REVOLUTIA INTELIGENTA

/ Trans Process Solution: TPS/i

I INTELLIGENT
N REVOLUTION




/ Cu noul concept revolutionar al echipamentelor de
sudare MIG/MAG TPS/i, Fronius deschide o noua era
in domeniul sudarii. TPS/i depaseste limitele
cunoscute pana in prezent. Sistemul modular
asigura un grad ridicat de flexibilitate. Aceste
aparate pot fi adaptate oricarei situatii specifice.
Sistemul central de control si reglare impreuna cu
procesorul de semnal digital conduc si regleaza
intregul proces de sudare. In timpul procesului de
sudare, valorile reale sunt masurate in mod
continuu, iar aparatul reactioneaza imediat la orice
modificare.

/ TPS/i a fost regandit de la zero. Este cel mai mare
proiect de inovatie din istoria Fronius. TPS/i
indeplineste deja cerintele ,Industriei 4.0” si ridica
tehnica sudarii la un nou nivel de performanta.
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PREGATIT PENTRU
SUDAREA ROBOTIZATA

/ Caracteristicile si variantele de sistem
TPS/iRobotics, la paginile 11-13.
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PACHETE DE SERVICII
Feel

FeeL Doku

FeeL Quality

Feel ...

Feel. Remote Service

APLICATII

SFI

SyncroPuls

Sistem de rdcire Eco-

Mode

Administrare utilizatori

PROCEDEE

Standard  LSC Pulse PMC CMT
LSC CMT
Advanced Advanced
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/ Faceti cunostiinta cu mezinul
gamei, TPS 270i C Pulse si cu cea
mai puternica varianta de sistem,
TPS 600i,lapagina 14.

/ Optiuni si accesorii, la pagina 15
/ Datele tehnice ale surselor, la
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REVOLUTIA INTELIGENTA

/Interactiune
/Individualitate
/Imbunatatire

... Aflati mai multe la pagina 4.
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HARDWARE
Sistem de racire
Dispozitiv de
avans sarma
Pistolet de sudare
Telecomanda
Carucior

CLASE DE
PUTERE

270

320
/ Aflati despre caracteristicile

400 noii generatii de pistolete la
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Sursele de sudare TPS/i se adapteaza la orice
situatie, datorita diferitelor procedee
disponibile
/Standard
/Pulse
/LSC-Low Spatter Control
/PMC -Pulse Multi Control
/CMT - Cold Metal Transfer
= ... Descoperiti procedeele TPS/ila paginile 6-9
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REVOLUTIA INTELIGENTA: SIMBIOZA INTRE
INTERACTIUI\IE INDIVIDUALITATE SI IMBUNATATIRE

/ TPS/i este un geniu universal. A fost regandit de la baza. Astfel, proprietatile de sudare au
fost imbunatatite radical, capacitatea de comunicare intre om si masina a fost optimizata, iar
utilizarea a fost perfectionata. Datorita structurii modulare, TPS/i se poate adapta oricand

nevoilor individuale de sudare. Cu TPS/i ne aflam deja in era viitoare a sudarii.

/ Recunoasterea automata

a componentelor
- i -!

/ Sistemul recunoaste in orice
moment componentele
conectate si avertizeaza in cazul
detectarii de incompatibilitati.
Setarile gresite ineficiente sunt
astfel aproape imposibile
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/ Deservire simplad si intuitiva
printr-o interfata grafica.
Extrem de robust, operabil cu
manusi de lucru

! SREAT

»COMUNIC CU SURSA MEA DE SUDARE iNTR-UN
LIMBAJ NECODIFICAT . INFORMATII EXACTE PENTRU

OPERATIUNILE DE SUDARE PE CARE LE EXECUT.«
Werner Karner, Magna Steyr Engineering Fahrzeugtechnik AG & Co KG
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INTERACTIUNE

0 LUME NOUA A COMUNICARII

/ TPS/i este un partener care comunica pe multiple
cai cu utilizatorul sau. Display-ul intuitiv cu text
necodificat informeaza asupra tuturor
parametrilor aparatului prin texte descriptive,
sistemul recunoaste automat toate componentele
disponibile si avertizeaza in cazul in care constata
ilitdti. In plus, prin Internet sunt
posibile anahza sistemului i mentenanta la

distanta.

/ JobMaster \

/ Posibilitati identice de operare
la pistoletul de sudare si pe
display. Ideal in cazul
distantelor mari pana la sursa

de curent.

/ Smart view

/ Conectarea si analiza aparatului
prin Smart Devices (dispozitive

inteligente).

/ Update central

Fronus O Tes 5 puLsE

Carvems firmware varsen: 1,1.144062

. Jdunsbsiossoi
/ Toate componentele sunt
actualizate impreuna in sistem.
Posibilitatea simpla de update
si backup.
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/ Comunicare rapida

/ Magistrala HighSpeed asigura
interconectarea in sistem si
permite o comunicare de 200X
mai rapida, decat generatia
anterioard, intre componentele o
sistemului.

/ Racire optimizata

/ Un concept total nou de racire
pana in duza de gaz a

pistoletului. Pentru un mod de
lucru precis, la rece, care asigura
o durata de viata mai lunga a
consumabilelor.
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CONCEPT MODULAR

/Un aparat - posibilitati nelimitate. TPS/i
are o structura modulard, nucleul
aparatului este un modul standard,
orientat spre viitor, care poate fi
actualizat intr-un mod foarte simplu. De
exemplu, printr-un upgrade aparatul
poate fi transformat intr-o sursa de
sudare in curent pulsat. Noile procedee
sunt instalate simplu prin intermediul
unui stick USB sau a unei conexiuni la
Internet, la fel ca la update-urile
software-ului intern.
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/ Diagnosticare rapida
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CELE MAI PERFORMANTE
PROPRIETATI DE SUDARE

jurnal valoriile medii ale
principalilor parametri si erorile
aparute in timpul sudari.

/ Prin marirea vitezei de procesare pot fi
masurati acum mai multi parametri de
reglare. Astfel, procesul de sudare poate fi
analizat in cel mai mic detaliu si controlat
in mod optim. Efectele sunt: reducerea
stropilor de sudura in procesul de sudare
cu arc electric scurt, o desprindere mai
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buna a picaturii, un arc electric mai stabil

s
2

la viteze de sudare mai mari, proprietati de S

amorsare controlate si multe altele. \

/ Deschis la nou
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S / Orientat spre viitor

/ Se pot oricand adauga noi
procedee, cu un simplu update
de software si, in unele cazuri,

de exemplu pentru procedeul
CMT, hardware.

/ Gratie combinatiei dintre

functia de upgrade si compo-
nentele hardware de inalta
calitate, TPS/i va raméane un

produs "de ultima ora", pentru

multi ani de acum incolo. / Acces personalizat

/ Sistemele se pot bloca cu
usurintd cu cartele sau cheite
N care functioneaza prin NFC. Se
pot defini roluri cu diferite
nivele de acces.



TPS/i - FUNCTII S1 PROCEDEE DE SUDARE

/ Datorita structurii modulare este posibild generarea rapida si eficienta de solutii inteligente. TPS/i
se poate configura diferit, in functie de dorintele clientului. In versiunea standard se poate alege
intre Standard si Pulse si, in functie de necesitati, se poate face upgradareala LSC, PMC si/sau CMT.

d PULSE »ACUM POT SUDA MAI REPEDE,
_______ ; MAI STABIL, CU O PRECIZIE MAI
YTd  MARE $I CU INCREDIBIL DE

PUTINI STROPI DE SUDURA.«

Martin Malesardi, tehnician de sistem Fronius

STNDARD
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PROCEDEU
LsC ;
cmT

SISTEME DE ASISTENTA

/ Sistemele de asistenta Fronius: functia de stabilizare a lungimii arcului electric si functia de
stabilizare a adancimii de patrundere garanteaza o adancime de patrundere uniforma si un arc

electric extrem de stabil, permitand astfel viteze de sudare mult mai mari.

FUNCTIA DE STABILIZARE A i
ADANCIMII DE PATRUNDERE / custa Hizgze

/ lungimea libera

== asarmei: 15 mm

Vas=10-13 m/min
. 1:300 A

Otel 6 mm

/ Prin intermediul reglarii inteligente a vitezei de avans a

sarmei, la 0 modificare a distantei pistoletului fata de piesa,
/ lungimea libera

curentul si adancimea de patrundere sunt mentinute la o
valoare constanta. Arcul electric castiga enorm in stabilitate,
iar patrunderea sudurii este semnificativ mai constanta.
Compenseaza automat orice abatere:

/ Tolerantele componentelor: modificarea grosimii sau

rosturilor dintre table

/ Modificari ale lungimii libere

/ Deformari termice ale materialului in timpul sudarii
Patrundere constanta = criteriul de calitate decisiv pentru

sudura

FUNCTIA DE STABILIZARE A LUNGIMII ARCULUI

a sarmei: 30 mm

| Vas=10-13 m/min

1: 300 A
Otel 6 mm

/ lungimea libera
a sarmei: 15 mm
Vas=10 m/min

1: 300 - 250 A
Otel 6 mm

/ lungimea libera
a sarmei: 30 mm

| Vas=10 m/min
| 1:300-250 A

Otel 6 mm

/ Mentine arcul electric constant de scurt, ceea ce permite viteze de sudare mai mari. Nu este necesara intreruperea

operatiei de sudare sau reglarea manuala a lungimii arcului electric la modificarea pozitiei pistoletului.

Compenseaza automat orice abatere:
/ Pozitii ale pistoletului dinamice, schimbatoare
/ Tolerantele componentelor: modificarea grosimii sau
rosturilor dintre table
/ Disiparea neuniforma a caldurii
Gasirea rapida a parametrilor = Mai putin timp pierdut
pentru programarea unui arc electric concentrat, posibile

viteze de sudare mai mari.

/ Film: Comparatie cu si fdrd stabilizarea
lungimii arcului electric



LSC - LOW SPATTER CONTROL

/ CANTITATE REDUSA DE STROPI (MAI PUTINA
PRELUCRARE)

/ ASPECT OPTIM AL SUDURIIL

/ VITEZA DE SUDARE MARITA (RENTABILITATE)

/ Prin procesarea eficienta a unui volum mare de informatii
suplimentare, starile procesului la scurtcircuit (aparitia si
incheierea scurtcircuitului) sunt inregistrate extrem de
rapid. TPS/i reduce apoi curentul in mod automat. Efectul:
un proces unic de sudare cu arc electric scurt, cu numar
redus de stropi. Rezultatul: stropi si mai putini, chiar si la
pachete lungi de furtunuri. Ideal pentru aplicatii robotizate.

/Pachetul LSC include liniile sinergice Root si Universal.

DOMENII DE UTILIZARE

/Domeniul tablelor subtiri

/Optimizat pentru suduri de radacina
/100% CO2

/ Suduri vertical ascendente si descendente

PMC - PULSE MULTI CONTROL

/ VITEZA DE SUDARE MARITA (RENTABILITATE)
/ ENERGIE LINIARA MAI REDUSA

/ ADANCIME EGALA DE PATRUNDERE

/ ASPECT OPTIM AL SUDURII

/ LSC Root, folosit la sudarea la raddcina a tevilor

/ Arc electric scurt LSC
Vas = 6,0 m/min

/ Arc electric scurt standard
Vas = 6,0 m/min

140 A 128 A
18,6 V 18,2V
Otel 5 mm Otel 5 mm

Stropi de sudura 2,14 g/m Stropi de sudura 0,54 g/m

/ Film: PMC

/ Procedeul PMC reprezinta o varianta evoluata a procedeului cu impulsuri si se caracterizeaza printr-o viteza de
sudare mai mare si o energie liniara mai redusa. Prelucrarea rapida a datelor si inregistrarea cu precizie a starilor

procesului imbunatatesc enorm modul de desprindere a picaturii. Perfect pentru cei care doresc sa sudeze mai rapid

siin acelasi timp stabil, cu o patrundere constanta.

/Pachetul PMC include liniile sinergice Universal, PSC, Dynamic, Mix si Mix Drive (necesita pistolet Push-Pull).

DOMENII DE UTILIZARE

/ Toate grosimile de material; datorita functiilor de stabilizare, acest procedeu se poate utiliza individual si in mod

specific aplicatiei respective.

PMC MIX

/ Acest procedeu reprezinta o alta varianta a procedeului
PMC, care ajuta sudorul la sudarea in pozitia vertical
ascendent.

/ Grosimi de material de la medii la mari pentru otel si
CrNi

/ Viteze de sudare mai mari la sudarea vertical ascenden-
ta siin pozitie

PMCMIXDRIVE

/ Acest procedeu reprezinta o altd varianta a procedeului
PMC, care, in combinatie cu WF 25i Robacta Drive,
permite o energie liniara mai redusa.

/ Aspect optim al sudurii

/ Capacitate buna de umplere a rosturilor

/ Pentru sudurile vizibile, mai ales la aplicatii pe aluminiu
/Imbinari de tabla groasa si tabla subtire



CMT - COLD METAL TRANSFER

/ Prin procedeul CMT, Fronius le ofera utilizatorilor un procedeu foarte dinamic, cu un arc extrem de stabil si
cantitatea de stropi cea mai mica. Mai mult, CMT nu mai este doar un procedeu de sudare ,rece”, el permite reglarea
continua a energiei liniare introduse de la rece la cald. Astfel, se pot obtine viteze de sudare si mai mari la o gama

foarte variata de aplicatii, mentinand calitatea maxima a sudurii.

/ SUDARE RAPIDA
/ STROPI CHIAR $I MAI PUTINI

/ RENTABILITATE MAI MARE " UPGRADE ORICAND
/ MODUL CEL MAI SIMPLU DE A SETA PARAMETRI
/ Procedeul de sudare CMT se poate

DOMENII DE UTILIZARE adauga oricand pe sursele TPS/i printr-un ::
/ Sudura de imbinare (aplicatii cu CrNi, sudarea instalatiilor simplu upgrade. Componente necesare: E
de esapament, industria alimentara) / Hardware: pistolet PullMig CMT si §
/ Prototipaj rapid optiunea OPT/i Push-Pull \5
/ Operatii de lipire speciale, pretentioase in ceea ce priveste / Software: CMT Welding Package (este N
patrunderea caldurii si stabilitatea procesului - e LG LI S R LN

/ Sunt posibile inclusiv imbinarile speciale, cum sunt cupru, i’; Standardsi Pulse) \\\\\

zinc, otel-aluminiu - N

NI,

\

/ Arc extrem de stabil, fara
stropi, patrundere constanta

/ Arc extrem de stabil, stropi foarte il CIAT

putini, aspect uniform (suduri vizibile),
energie liniara introdusa scazuta

/ Arc extrem de stabil, stropi foarte
putini, formare excelentd a sudurii
in combinatie cu SynchroPulse

2 \
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LINII SINERGICE NOI
CMT MIX

/ Acest procedeu mixt reprezinta o alta varianta a CMT si
permite, prin cicluri de impulsuri definite, o energie liniara
mai mare si controlatd la aluminiu si CrNi.

CMT CYCLESTEP

/ Control maxim al fiecarui ciclu CMT, nu doar al
procedeului, desprindere perfecta a fiecarei picaturi.

CMT MARKING

/ Permite marcarea tablelor, datorita controlului precis si a

curentului scazut.
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< o
N RIDICATA SI FOARTE - d b -
R < - re si brazar r =
R RIDICATA 5 / sudare si brazare aproape —
< = fara stropi pe otel zincat -
< sudare aproape fara stropi a = . o =
N / proap P - / deformare redusa, datorita =
N componentelor deformate la z & QTR < N
= - < energiei liniare scazute =
= ca 3 . b =
. o N . ) / porozitate redusa R
- / energie liniara mai scazuta S L BN B AT . . R
= e ) S - /arcelectric stabil N
- (pana la -50%) decat la R - . .. S
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=~ /Procedeu: CMT / > Y T .
= N \
~ /Posibilitatea de a realiza _ S N 2mm
~ imbinari otel - aluminiu > N o L
- D N N 2 mm =
- o N N i ——
2y, S NURRRRAADP R I: 100 A, U: 18,9 V, Vas: 4,5 m, Vs: 60 cm/min
//////////Iﬂ“\\ /// \\\\ //// \\
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N - ~
° EXEMPLE DE - E 2mm [
*  APLICATI : - o ssshsciinsnas
~ H = - 2 mm ! = :
= = = [
- CU PROCEDEELE - = 1: 97 A, U: 16,9V, Vas: 5 m, Vs: 60 cm/min
= TPS/i \\\ = CMT ADVANCED PULSE
- \ -
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= K - 1: 97 A, U: 11,9 V, Vas: 6 m, Vs: 60 cm/min  \\
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\
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< ~
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N - “‘Hy//////////
~ - \ /
-~/ Pulse/PMC < o 2
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. CADRU DE BICICLETA Z o R / stabilitate mare a arcului -
. g
\ - N : -
/ Procedeu: PMC Mix Drive = 3 electric :
/ Accentul la acest tip de sudura se = - / energie liniara scazuta -
pune pe combinatia dintre un aspect = = / formare redusa de stropi N
optim si o viteza de sudare optima, in = = / capacitate mare de N
conditii de calitate constanta. = ~  umplere a rosturilor N
- N
. - \
Material de baza: AIMg3 “ \\\\
Grosimea materialului: 1,5 - 3 mm = \\\\
VY

Material de adaos: AlSi5 &: 1,2 mm
Gaz: 100% Ar

Vs: 30 cm/min

Vas: 5 m/min

Intensitatea curentului: 115 A
Tensiune: 18 V
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PISTOLETUL DE SUDARE: RACIT INTR-UN MOD
UNIC. $1 CU CARACTERISTICI COOL.

/ Noile pistolete de sudare preiau si optimizeaza cele mai performante caracteristici ale generatiei
anterioare. Consumabilele si componentele sunt adaptate perfect la puterea de sudare. Racirea a fost
perfectionata, manevrarea a fost simplificata, iar confortul utilizatorului a fost sporit. Ca urmare, sistemul

ofera precizieridicata si durata de viata maxima.

i PISTOLET DE SUDARE MULTILOCK

/ Gatul pistoletului se poate roti 360°, pentru
sudare confortabila in locurile greu accesibile.
Pozitia de 0° poate fi fixatd printr-o blocare anti-

Y
R e~

rotire. Sistemul de oprire a apei previne
scurgerile in timpul inlocuirii.

ERGONOMIE OPTIMIZATA

/ Pistoletul este perfect
echilibrat si are un maner
ergonomic. Pachetul de

furtune este legat printr-o LUMINA LED-ULUI

imbinare articulata, iar o R
/ LED-ul amplasat pe maner

tectie flexibila si
protectie flexiblla i garanteaza un plus de confort

si control. Este perfect pentru
sudarea in spatii intunecoase.

rotativa din cauciuc
previne indoirea acestuia.

PRACTIC $I ROBUST

PULLMIG: CEL MAI USOR / Gatul noilor pistolete este confectionat din otel inoxidabil,
PISTOLET PUSH-PULL

DIN LUME

/ Noul pistolet de sudare
PullMig are doar o treime

iar izolatia pentru corpul pistoletului a fost plasata in
interiorul gatului. Astfel, suprafata corpului pistoletului este
protejata impotriva stropilor sau deteriordrilor de la exterior
si noua generatie de pistolete este extrem de robusta si

din greutatea modelelor durabila. In plus, toate consumabilele pot fi inlocuite cu

anterioare. Datorita design- usurinta.
ului compact, nu exista
aproape nicio diferenta de marime fata de o

L T SCHIMBAREA FARA UNELTE A BOWDEN-ULUI

/ Noua mufa de prindere permite fixarea

pistoletele de sudare manuala conventionale. i
toate acestea la o precizie incomparabila.

simpla, fara unelte a bowden-ului si mareste
astfel precizia de sudare. In plus, pierderile de

gaz se reduc la max. 3 %. Aceste mufe sunt
codate pe culori, in functie de diametrul
st sarmei

SISTEM DE RACIRE REVOLUTIONAR

/ Circuitul de racire cu apa afost mutat cat maiin fata si in exterior posibil. Prin forma ascutita a duzei
de curent, se absorbe o cantitate mai redusa de caldura radianta, ceea ce conduce la o scadere a
temperaturii de pana la 70 °C la consumabile. Este posibild sudarea pe perioade mai indelungate, iar
consumabilele au o durata de viatd mai lunga. La doar 1,5 minute dupa sudarea cu 500 A duza de gaz
poate fiinlocuitd cu mana - fara manusa!

/ Pentru a disipa in mod optim temperatura reziduala la pistoletele de sudare cu gaz, duza de gaz, duza
de curent si suportul duzei sunt confectionate din cupru, iar inelul izolator din ceramica.



SISTEMUL IDEAL DE SUDARE ROBOTIZATA
PENTRU PRODUCTIA DVS.

/ TPS/i Robotics reprezinta un punct de reper important pentru procesele de sudare automatizata.
Punctul de plecare al dezvoltarii a fost analiza provocarilor deosebite pe care le constituie sudarea
robotizata. Scopul nu a fost acela de a imbunatati detalii izolate, ci o abordare sistematica care sa
combine intuitia si inteligenta oamenilor cu productivitatea unei masini.
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EFICIENTA

/ Eficienta reprezinta conditia necesara succe-
sului economic. TPS/i Robotics stabileste noi
standarde si in aceasta privinta. Configurarea
programelor, viteza de sudare si intretinerea
permit cea mai inalta competitivitate si renta-

bilitate in productia de serie moderna.
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/ Aparatele de sudare Fronius sunt considerate
dintotdeauna standardul industrial pentru
calitatea perfecta. Misiunea noastra este
decodificarea arcului electric, cu scopul de a realiza
chiar si imbinari de materiale aparent imposibile.
Pe langa o serie de functii care imbunatatesc
arculelectric, TPS/i Robotics realizeazd si o

documentare exhaustiva a procesului.

11

/ Progresul este un proces permanent. Cu TPS/i
Robotics clientii nostri vor fi si pe viitor dotati
la cel mai recent nivel al tehnicii. Structura
modulard a sistemului, usurinta deosebita cu
care se poate actualiza software-ul, precum si
dezvoltarea permanenta a proceselor noastre

sunt cea mai buna garantie pentru fiabilitatea
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SOLUTII DE SISTEME PENTRU SUDAREA ROBOTIZATA

/ In tehnica de sudare cerintele in privinta calitatii, vitezei, preciziei si eficientei sunt
din ce in ce mai mari - si asta in toate domeniile. Un sistem de sudare individualizat,
perfect adaptat cerintelor respective reprezinta cheia catre o productivitate inalta si
catre rezultate de sudare optime, reproductibile suta la suta. Acest lucru cere nu numai
tehnologii inovatoare, dar si componente de inalta calitate si cu durata mare de viata,

care se armonizeaza in mod ideal unele cu altele.

i

’:Ssi‘;:“ STA@AE PULSE

-
-

i - ..;-’

R o) _
R
PUSHPULL e o -

~ / Sistemul PushPull este dotat cu doud dispozitive de avans sarma
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sarmei. Iar deplasarea precisa a sarmei reprezinta conditia pentru o

stabilitate ridicata a procesului, mai ales atunci cand traseul sarmei
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POWERDRIVE

/ Sistemul PowerDrive reprezinta o alternativa la sistemul PushPull. Se
utilizeaza o singurd unitate de avans sarma - anume WF 25i RD - iar
aceasta direct la nivelul arcului electric, ceea ce garanteaza un transport
sigur si constant al sarmei. Acest transport dinamic al sarmei permite

procedeul PMC Mix Drive, care face diferenta mai ales in domeniul

aluminiului.
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PROCEDEU
SUDARE

PMC

usurinta utilizarii si prin efortul redus de

intretinere. Acest sistem se foloseste cel mai - S
- deslaaplicatiile standard (de ex. CrNi si otel),

unde se cere o calitate constanta si o

STANDARD &= ‘

disponibilitate ridicata a sistemului. . = - =
: N PULSE
Sistemele de asistenta de la procedeele LSC & .| supare :
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PMC permit rezultate exceptionale de sudare. ~ ==
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TPS/i DE LA MIC LA MARE
TPS 270i C PULSE Interfata compacta cu display cu

COMPACT - ROBUST - MOBIL

Cea mai mica sursa de sudare din gama TPS/i, dar totusi puternica, .
se pot instala toate procedeele, inclusiv PMC, LSC si CMT. o

/
/

matrice de puncte: Easy-Job,
purjare gaz, introducere sarma, ...

De categorie usoara, cantarind doar 32 kg o
Panoul frontal de deservire inclinat la un o
unghi special pentru usurinta maxima in o
utilizare

Zona cu conectori protejata
Carcasa robusta

445 mm

Ry
/
7/

Fereastra pentru

V!

vizualizarea cantitatii

de sarma
/ Un dispozitiv de avans
sarma 1incorporat asigura

< impingerea sarmei cu

A doua mufa "+" pentru sudarea

_ . precizie. Rolele de avans
manuala cu electrod invelit 276 mm A .
sarma sunt colorate in

functie de diametrul sarmei

TPS 600i

/ TPS 6001 este cea mai mare si mai puternica sursa de sudare din gama TPS/i.
Aceasta poate sustine un curent de sudare de 600 A la o tensiune de sudare de 44
V si durata activa de 60%. Datorita puterii sale, TPS 600i se potriveste in mod
deosebit in domeniul constructiilor metalice grele din otel si ingineriei
mecanice, precum si la aplicatiile unde se lucreaza cu o singura sarma si este

nevoie de o ratd mare de depunere.

A
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PISTOLETUL DE SUDARE MTW 700i

/ Noua geometrie a duzei de sudare si duza de gaz racita cu apa reduc
absorbtia de caldura cu pana la 80%. Chiar si dupa perioade
indelungate de sudare pistoletul revine rapid la temperatura camerei.
Sistemul de consumabile bine gandit usureaza curatarea si reduce

costurile cu consumabilele.



OPTIUNI SI ACCESORII
TELECOMANDA RC PANEL PRO

/ Control perfect in orice situatie, chiar si daca sursa nu
este accesibild. Se pot ajusta setarile din afara celulei de
sudare. Eficienta in productie datorita optimizarii
rapide a parametrilor. RC Panel PRO are un display tactil
LCD de 7” cu toate functiile sursei de sudare si permite

utilizarea functiilor NFC.

OPTIUNE CU DOUA
DERULATOARE

/ Aceasta optiune se potriveste in situatiile in care se

foloseste material de adaos diferit la radacina fata de

restul straturilor, de exemplu in industria navala si a

retelelor de conducte.

/ Un singur sistem poate fi pregatit pentru doua
aplicatii

/  Nueste nevoie de 0 adoua sursa de sudare

/ Schimbare rapida - economie de timp, nu este
necesara schimbarea sarmei si a consumabielor de
fiecare data.
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WELDCUBE

/ Documentarea, vizualizarea si prelucrare datelor de
sudare devin din ce in ce mai importante in multe zone
de productie. WeldCube - o solutie care le permite
clientilor sa inregistreze, analizeze si evalueze date de la
multiple surse de sudare - reprezinta un pas inainte facut
de Fronius in aceasta directie. Recomandat pentru
aplicatii robotizate.

OPTIUNI PENTRU SURSA

OPT/iJOBS

Permite vizualizarea, editarea si stergerea job-urilor.
Acestea se pot tipdri (cu ajutorul browserului de
internet) si exporta / importa in diverse formate, se
pot transfera intre surse TPS/i.

OPT/iDOCUMENTATION

Documentarea valorilor medii pentru suduri intr-o
lista:

/ Curent, tensiune, viteza de avans sarma

/ Timpdesudare

/  Performana sienergie

Informatiile se pot vizualiza si tipari din browser,
precum si exporta in format CSV si PDF

OPT/i LIMIT VALUE MONITORING
Monitorizarea respectarii valorilor limita:

/ Datele sunt stocate pe sursa de sudare si se pot
vizualiza prin browser sau WeldCube

/ Definirea valorilor limita (min/max) pentru
parametrii principali (curent, tensiune, viteza de
avans sarma...)

/ Actiuni in caz de depasire a limitelor: eroare,
atentionare sau nici o actiune.



DATE TEHNICE
.~ Tes3;e0i  TPs400i  TPS500i  TPSGO0

Tensiune de alimentare +/ 15% 3x400V,50/60 Hz

Cos ph1

. o 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100% 60% 100%
Curent de sudare la 10 min / 40°C
320 A 260 A 240 A 400 A 360 A 320A 500 A 430A 360A 600A 500 A

Tensiunea de mers in gol

Clasa de supratensiune

111
A

Clasa de emisii EMC

Greutate 35 kg 36,5 kg 38 kg 50 kg
CE [S] P23

Tensiune de alimentare +/- 15% 3x400V,50/60 Hz

Cos phi 0,99

40% 60%  100%  40% 60%  100%
Curent de sudare la 10 min / 40°C 0 0 00 0 0 00
270 A 220A 190A 320A 260A 220A

Tensiunea de mers in gol 57V 71V

Clasa de supratensiune 111

Clasa de emisii EMC

Greutate

CE[S] 23

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1

2
A"\é”a’—- C METAL Trading

Intrarea Fortaretei nr. 4 4600 Wels
300127 Timisoara Austria
Romaénia Telephone +43 7242 241-0

Tel./Fax: +40 256 49 59 87 Fax +43 7242 241-953940
office@cmmetal.ro sales@fronius.com
www.cmmetal.ro www.fronius.com

Nu garantdm in privinia informatiilor in ciuda atentiei deosebite acordate — asumarea responsabilititii exclusa. Drepturi de autor © 2018 Fronius™. Toate drepturile rezervate.

Textul si reprezentirile corespund cu stadiul tehnic de la momentul imprimirii. Ne rezervam dreptul la modificari.
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