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MAGICWAVE 1700/2200

TRANSTIG 2200

/ TIG & Elektrot Kaynag:

ACTIVE WAVE
TECHNOLOGY
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ACTIVE WAVE TEKNOLOJiSi EKONOMIKLIGi ARTIRIR:
/ Tum sistem tamamen dijitallestirilmistir: Akim kaynag,
torg, uzaktan kumandalar, robot araytzleri, PC araglar1.

/ Dijital sinyal islemcisi (DSP) kaynak prosesini diizenler

ve kumanda eder.

/ Standart ve Job versiyonlar1 mevcuttur. Job versiyonu
orn. Job isletimi gibi ek fonksiyonlar sunmakta, ilave tel
kumandasin1 ve otomatik kullanimi miimkiin kilmakta-

dir.

\Froniusy

SHIFTING THE LIMITS

/ Tamamen oksitten arindirilabilen aliiminyum ana mal-
zemede de maksimum ark kararhligi saglanir; herhangi
bir kararsizlik olmadig1 kanitlanmistir!

/ Aliminyum icin 6zel program: Mikemmel kok birles-
mesi icin sivrilestirilmis tungsten elektrota yonelik oto-

matik sekillendirme.

/ Kaynak yapilacak malzemelerin puntalanarak daha hizli
tutturulmasi i¢in TAC fonksiyonu.

/ Tiim seride standart: iki akim kaynag ile ayn1 anda cift




KAYNAK OZELLIKLERI

+~AYNI ANDA CiFT TARAFLI” KAYNAK

/ Kalin levhalar birlestirilirken 6nce bir kok ile birlestirilme-
lidir. Bu levhalarin taslanmas: ve diger taraftan da kaynag:
gerekmektedir. Her iki tarafta ayni anda kaynak yapmak su-
retiyle harcanan zaman azaltilabilir. ,Ayn1 anda cift tarafli
TIG alternatif akim kaynaginda iki arkin da senkronize edil-
mesi gereklidir. Iste bunun icin MagicWave gii¢c kaynakla-
rinda iki arki uyumlu hale getiren ,SyncMode“ fonksiyonu
bulunmaktadir.

AYNI OZELLIKLERLE BASLANGIC VE BiTiS iMKANI

/ Mitkemmel bir baslangi¢ icin mitkemmel bir son gerekli-
dir. Kaynak sonunda 6zellikle iki noktaya dikkat edilmelidir.
Bunlardan biri, elektrodun ve ergitme banyosunun oksitlen-
memesi i¢in son gaz akisidir. Simdiye kadar bunun manuel
olarak ayarlanmas: gerekliydi. Dijital cihazlarda ise, son gaz
akis stiresi otomatik olarak hesaplanmaktadir. Diger nokta
ise son kraterdir. Bu kraterin dustik bir akimla doldurulmas:
gerekmektedir. Bu islem ile son krater ve Down-Slope fonk-
siyonuna sahip gii¢ kaynaklar tarafindan doldurulabilmek-
tedir.

HUZURLU VE SESSiZ BiR CALISMA ORTAMI iCiN

ACTIVE WAVE

/ Alternatif akim ile TIG kaynaginda artik hem c¢alisma, hem
de ark daha rahat sartlarda saglanabilmektedir. Artik bu bir
hayal degil, gercektir. Active Wave 6zelligi bunu garanti et-
mektedir: Entegre dijital sinyal islemcisi daima mmkiin
olan en disiik ses yayilimini mamkan olan en yiiksek ark
kararlihigini saglayacak sekilde akim egrisini gercek zamanh
olarak hesaplamaktadir. Ses seviyesi o6l¢iimi, Active Wave
ile 220 A giigte dahi 80 dbAnin altindadir. Bu gelismenin ne
kadar 6nemli oldugunu ancak en iyi kaynakeilar bilir.

/ Hassas kullamim alanlart icin: Temash atesleme

TAC OZELLiGi ILE PUNTALAMA
/ Kaynak isleminden 6nce puntalama isleminin yapilmas:

gerekmektedir. Normalde tor¢un hafif hareketleriyle birles-
tirilecek her iki par¢anin ergitillerek bu islemin yapilmasi
gerekmektedir. TAC o6zelliginde ise tek bir nokta yeterlidir.
Bu ozelligi sayesinde, puntalanacak noktalar arasinda ¢ok
hizli gecisler yapilabilir. Ciinkii TAC ile puntalama islemin-
de kesintisiz bir ark degil, darbeli bir ark s6z konusudur. Bu
ark iki ergitme banyosunu en kisa siire icerisinde tek bir
ergitme banyosu olarak ,birlesmeye” iter. Bu islem eskisin-
den daha hizli ve ¢cok daha kolaydir. Ayrica TAC fonksiyonu
ince levhalar kaynaklanirken herhangi bir ek islem maddesi
gerekmeden kullanilabilir; burada TAC fonksiyonu ergitme
banyosunun akisini destekler

HER ADIMDA MUKEMMELLIK

/ Temassiz ateslemede, ¢cok uzun kablo boylarinda dahi teti-
ge ilk basista mikemmel bir ateslemenin elde edilmesi i¢in
ark yiiksek bir gerilim darbesi ile hemen baslatilir. Temasl
atesleme ise hassas kullanim sahalarinda 6nem kazanmak-
tadir. Burada tungsten bulunmamas: ¢ok 6nemlidir. Tim
siireci mikemmel bir sekilde kumanda eden dijital proses

kontrolii bunu garanti etmektedir.
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Geleneksel inverterlerde ses siddeti
e Active Wave ile azaltilmus ses siddeti
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/ Kumanda paneli TransTig 2200

UZAKTAN KUMANDA iMKANI

/ Uzaktan kumanda tniteleri olduk¢a pratiktir. Ozellikle
kaynak isleminde, dogrudan islemin yapildig1 yerde miida-
hale edilmesini ve parametrelerin degistirilmesini mimkiin
kildiklarindan buytk bir avantaj saglamaktadir. Kaynak ci-
hazi nerede olursa olsun. Bu baglamda entegre uzaktan ku-
mandali JobMaster TIG torclarindan 6zel olarak s6z etmek
istiyoruz. Cihaz nerede olursa olsun, tiim ayarlar1 her zaman
ve her yerden goriintiileyebilirsiniz. JobMaster TIG torcu di-
jital bir parametre gostergesine, Job (Gorev) goriintilleme
fonksiyonuna ve serbest parametre secimine sahiptir; yani
kaynak prosesi yiritilirken hangi parametreyi degistir-

mek istediginizi siz belirlersiniz.

/ Tor¢ konusunda bir bilgi daha: Bu torg ile calisma sirasinda

hortum paketinin tim agirhgini beraberinizde striikleme-

ALUMINYUM iCiN OZEL PROGRAM

/ Aliminyum daima 6zel bir isleme ihtiya¢ duyar. Ve bunun
da saglanmas1 gerekmektedir. Bu nedenle TIG alternatif
akim kaynaginda aliminyum normalde sivriltilmis elektrot-
la degil, ucu kutlestirilmis tungsten elektrot ile kaynaklan-
mas1 gerekmektedir. Ancak dolgu kaynaklarinda bu 6zellik
yetersiz bir kok birlesmesine yol acar. MagicWave giic kay-
naklarinda ise bu olumsuzluk ucu cok az kitlestirilmis bir
tungsten elektrotla rahatlikla saglanir ve bunun sonucunda

kusursuz bir kok birlesmesi elde edilir.

Tungsten ug¢ ¢capi: 1 mm
Temel islem maddesi: AIMg3
Malzeme kalinligi: 5 mm
Kaynak akimi: 185 A
Kaynak gerilimi: 15,6 V

AC Balans: -5

/ Kumanda paneli MagicWave 2200 Job

niz gerekmeyeceginden ozellikle TIG kaynakta buytuk bir
avantaj saglayan esnek bir deri hortumu da opsiyonel olarak
sizlere sunmaktadir. Ayrica tor¢ ergonomik bir kabza ve do-
ner yatakli bir hortum paketiyle de donatilmistir. Bir baska
ozellik de merkezi tor¢ baglantis1 F++ dir: Bu baglant1 sekli
ile gaz kanalina su girmesi ve bu nedenle olusan gozenekle-

rin ortadan kalmasi saglanir.

/ Farkli islemler icin farkl torclar gereklidir. Bu nedenle, en-
tegre ilave tel siirme tniteli robot uygulamalar icin 6zel
torclar da bulunmaktadir. Yine ayni sekilde ilave tel stirmeli
manuel kaynak torclar1 da muamkiindur. Ayrica cesitli para-
metre ayarlarina imkan taniyan ilave tel siirme kumandasi,

giic kaynagina entegre edilebilmektedir.

/ Ayrica bu tungsten elektrotun otomatik olarak sekillendi-
rildiginden buiytk 6l¢iide zaman tasarrufu saglanir. Elektrot
tutucusuna sivrilestirilmis elektrot takilip u¢ ¢ap: 6rnegin
1.6 mm olarak girildiginde, olusan ark ile beraber tungsten
elektrotun ucu hemen sekillendirilir. lgi cekici diger bir
fonksiyonla ise, yiiksek akim giiclerinde de ergitme banyo-
sunun guvenli bir sekilde kontrol altinda tutulabilmesi i¢in
alternatif akim egrisinin sekli degisken olarak ayarlanabil-

mektedir.

Tungsten u¢ capi: 3,2 mm
Temel islem maddesi: AIMg3
Malzeme kalinligi: 5 mm
Kaynak akimi: 185 A
Kaynak gerilimi: 15,6 V

AC Balans: 0




KONTROL LiSTESi

KAYNAK YAPILABILECEK MALZEMELER
/ Saf ve alasimli aliminyum

Dijital kaynak islem kontroli [ ] [ J ([ ]
/ Demir dl§l metaller Mikro islemci kumandast [ [ [ ]
/ Du§uk ve yuksek ala§1mh gelikler Enerji tasarruflu inverter teknolojisi [ ] [ ] [
Jeneratorle kullanilabilir [ ] [ [ ]
Termostat kontrollii fan / asir1 1sinma korumasi [ ] [ ] [
UYGULAMALAR Toprak kontag: kontrolii [ ] [ [ ]
Torg tizerinden kademesiz kaynak akimi ayar [ J [ J [ ]
/ Manuel kaynak Uzaktan kumanda ile kullamlabilir [ ] [ [ ]
/ Robotik kaynak Temasli atesleme / HF ayarh [ ] [ ] [ ]
Otomatik son gaz akisi (kaynak akimina bagl) [ ] [ [ ]
Gaz test fonksiyonu o [ J [ ]
END U STR IYE L SE KTO RLER Otomatik sogutma cihazi kapanisi [ ] [ ]
Yapismay1 onleme fonksiyonu [ J [ J [ ]
/ Kimyasal tesisi insasi, tank ve makina imalat Torgta serbest parametre secimi' ° ° °
/ Montaj firmalari Job Modu' — o | 0o °
Otomatik tungsten ug sekillendirme [ J [ J
/ Metal imalati, bakim ve tamir isletmeleri Kutup degistirme ° °
/ Boru hatt1 imalati RPI ateslemesi S
Tor¢ sogutmasi i¢in akis denetimi o O
Harici akim akis sinyali O (©) (¢]
Robot arayiizii, analog / dijital’ o o O
ilave tel kumandasi' (e} (¢]
DUJITAL GOSTERGE
Islem akist durumu [ J [ J [ J
islem Modu [} [} [ J
Kaynak gerilimi, kaynak akimi (anlik deger) [ J [ J [ ]
Hold (son veri Hafizada Tutma) fonksiyonu [} [} [}
Asiri Is1 [ J [ J [ ]
Servis kodlar1 [ ] [ ] [ ]
Sebeke gerilimi denetimi [ J [ J [ ]
Job numaras:’ [ ] [ ] [ ]
AYARLANABILIR PARAMETRELER
Devamli ayarlanabilir kaynak giicti [ J [ J ®
Elektrot ¢ap1 [ ) [ [ ]
Gaz 6n akis siiresi / gaz son akis siiresi [ ] [ ] [
Son krater akimu / baslangi¢ arki [} [} [ J
Akim yitikselis / Akim bitis 6zelligi [ J [ ] [
Sicak Baslangic / Dinamik [} [} [ J
AC-Balans / AC frekans1 / AC dalga formu [ J [ J
ISLEM MODLARI
2 adimli mod / 4 adimli mod [ J [ J [ ]
TAC (programa gore kesik dikis) [ ] [ [ ]
AC/DC ° °
Ozel 4 adim mod! [ ] [ ] [
TIG-Puls' [ J [ J o
Spot kaynagi' [ J [ J [ J
MW 1700 ! sadece ,Job“ versiyonunda

MW 2200 e standart
TT 2200 o opsiyonel




TIG TORCU DA DAHIL EKSiKSizZ BiR SiISTEM

/ Fronius bir sistem sunucusudur. Her 6ge, digerlerine gore tasarlanmistir ve mitkemmel bir sekilde uyum saglamaktadir.
Gaz ve su sogutmali tor¢lar i¢in sunulan modiiler yapili gii¢ kaynagindan, uzaktan kumandalara, sogutma cihazlarina,

tasima arabalarina, farkl robot araytizlerine, eksiksiz kaynak verileri dokiimantasyonuna ve gorsellestirmesine kadar.

¢~ W

/ Ilave tel uygulamalary igin: /KD 4000D-11 tel siirme
Entegre uzaktan kumandali, initesi, soguk tel uygulamala-
gostergeli ve tel siirmeli TTW rinda mitkkemmel bir tel

4000 KD torg striamii saglar

/TR 2200 F uzaktan / Akum kaynagimin uzaktan / Entegre uzaktan kumandali ve gostergeli JobMaster TIG tor¢
kumanda pedali: Kaynak eksiksiz bir sekilde kumanda
akimunu siirekli ve hassas bir edilmesi icin RCU 2000

sekilde ayarlayabilir uzaktan kumanda



TEKNiK BiLGILER

Sebeke gerilimi 50-60 Hz 230 \% 230 \% 230 A%

ebeke sigortasi, gecikmeli 16 A 16A 16A
$ g 8

Cos phi 1

Kaynak akimi 10 dak/25°C 40% DKO 170 A 40% DKO 220 A 50% DKO 220 A
60% DKO 140 A 60% DKO 180 A 60% DKO 200 A
100% DKO 110 A 100% DKO 150 A 100% DKO 170 A
10 dak/40°C 35% DKO 170 A 35% DKO 220 A 40% DKO 220 A
60% DKO 130 A 60% DKO 170 A 60% DKO 180 A
100% DKO 100 A 100% DKO 150A 100% DKO 150 A
Standartlastirilmis ¢alisma gerilimi TIG 10,1-16,8V 10,1-18,8V 10,1-18,8V
Elektrot 20,4-256V 20,4-272V 20,4-272V
Koruma sinifi 1P 23 1P 23 1P 23
izolasyon sinifi B B B
Agirhik 15 kg 17,4 kg 16,8 kg

C € @ IP 23 *Ark atesleme diizenegi sadece manuel isletim igin uygundur.

Kaynak akimi AC 180 A 220 A 250 A Sebeke gerilimi, 50 - 60 Hz 230 \%
DC 220 A 260 A 300 A
DevedeKalmaOram 3% 3% 0% Sogutma giicii Q = 1 }dak. +25°C 660 w
Elektrot cap1 1,0 - 4,0 mm 1,6 - 6,4 mm 1,0-3,2 mm +40°C 450 W
Basma ytiksekligi 30 m
Sogutucu sivi miktari 1,51
Ebatlar, U /G /Y 540 /180 /180 mm

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging
U¢ BOLUMUMUZ, YALNIZCA BiR TUTKUMUZ VAR: SINIRLARI DEGISTIRMEK.

/ Kaynak teknolojisi, solar enerji ve akii sarj teknolojisi alanlarinda tek bir amacimiz var: Yeniliklerin lideri olmak. Bugiin diinya ¢apinda yaklasik
3.000 kadar ¢alisanimizla miimkiin olan sinirlari degistiriyor, sahibi oldugumuz 1.000’den fazla patent hakki ile bu iddiamizi kanitliyoruz. Digerleri
adim adim ilerlerken, biz sicrayarak ilerliyoruz. Her zaman oldugu gibi. Kaynaklarimizin sorumluluk bilinciyle kullanimi firma vizyonumuzun
temelini olusturuyor.

Tiim Fronius tiriinlerimiz, global satis partnerlerimiz ve temsilcilerimiz hakkinda daha fazla bilgiyi www.fronius.com adresinden temin edebilirsiniz.
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