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TransSynergic i TransPulsSynergic
2700 / 3200 / 4000/ 5000

Metoda MIG / MAG , TIG DC, Elektroda otulona (MMA)

PERFEKCYJNE SPAWANIE



Rodzina spawarek inwerterowych 100 kHz do spawania metodami MIG/MAG,
TIG oraz elektrod g otulon g pradami w zakresie 3-400 A (TPS 4000) i 3-500 A
(TPS 5000).

Urzadzenia serii TPS/TS 2700/3200/4000/5000 sg catkowicie cyfrowymi, sterowany-
mi mikroprocesorowo inwerterowymi zroédtami spawalniczymi przeznaczonymi do
spawania metodg MIG/MAG, a takze TIG oraz elektrodg otulong.

Interaktywne zrodto pradu potaczone z cyfrowym proceso-
rem sygnatow steruje i kontroluje zatlozone parametry pro-
cesu spawalniczego. Rodzine nowych spawarek TPS cha-
rakteryzuje mozliwos¢ dokladnej powtarzalnosci zatozo-
nych parametréw, doskonata jakos¢ spawania, niespotyka-
na w dotychczas produkowanych urzgdzeniach spawalni-
czych.

Inng zaleta nowej generacji spawarek Transpulssynergic
jest mozliwos¢ zaprogramowania zgdanej wysokosci spo-
iny pachwinowej (przy zadanej predkosci spawania) - pa-
rametr ,a”. Spawarka automatycznie dobiera wszystkie po-
zostate parametry procesu. Ulatwia to znakomicie dobor
punktu pracy oraz obstuge urzgdzenia. W urzgdzeniach
TPS mozna dobra¢ parametry spawania (moc tuku) w zaleznosci od grubosci tgczo-
nych doczotowo materiatdbw spawanych w pozycji podolne;.
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Dzieki cyfrowemu uktadowi automatycznej stabilizacji diugosci tuku spawalniczego
mozliwe jest zapewnienie niezmiennych parametrow spawania nawet, gdy zmianie
ulega dlugos¢ wolnego wylotu elektrody. Diugos¢ tuku nie ulega zmianie, przy za-
chowaniu tej samej gtebokosci wtopienia. Oczywiscie nie ma mowy 0 powstaniu ja-
kichkolwiek odpryskéw podczas zmiany diugosci wolnego wylotu elektrody.



KOMFORT PRACY

Spawacz ma mozliwosé za-
programowania wiasnych
100 zestawdw parametrow
spawania (tzw. JOB), ktore
moga by¢ wywotywane po-
przez przyciski znajdujgce
sie w rekojesci uchwytu spa-
walniczego najnowszej kon-
strukcji JOBMASTER. Z wy-
Swietlacza umieszczonego w
rekojesci mozna sterowac |
odczytywac takze inne para-
metry spawania (prad, predkos¢ podawania drutu, numer programu, diugos¢ tuku ).
Inng zaletg nowego uchwytu Jobmaster jest fakt, ze podczas obracania rekojesci
przewod taczacy uchwyt z podajnikiem drutu nie obraca sie wraz z nig. Znakomicie
utatwi to prace spawaczowi podczas wykonywania spoin w pozycjach przymuso-

wych.

OBSLUGA

Display zone Siefiimg dizl

Niezwykle czytelny panel sterowniczy
pozwala na prosty i szybki wybor usta-
wien parametrow spawalniczych i linii
synergicznych. Poza standardowymi,
przewidzianymi przez producenta pro-
gramami, mozna dogra¢ dodatkowo
dwa programy, dedykowane dla indywi-
dualnych potrzeb klienta.

Cztero rolkowy podajnik zapewnia
stabilne podawanie drutu. Wszystkie |
rolki sg zbudowane na tozyskach co
zapewnia niskie opory toczne a jed-
noczesnie wplywa na wspomniang
stabilno$¢ pracy. Zastosowanie to-
zysk gwarantuje ponadprzecietng
zywotnos¢ samych rolek i niskie zu-
zycie napedu podajnika.




SPAWANIE ALUMINIUM

Szczegblnie interesujgce jest zastosowanie pétautomatéw TPS 2700-5000 przy
spawaniu aluminium. Wersja specjalna TPS 2700-5000 ALU EDITION wyposazo-
na jest w uktad pulsacji drutu, tzw. Synchropuls . W procesie tym wykorzystuje sie
prad pulsujgcy oraz pulsacyjne podawanie drutu elektrodowego w zakresie 0,5 — 5
Hz. Uzyskuje sie w ten sposob efekt tzw. ,tuskowania” lica spoiny (lico spoiny jest
podobne do uzyskiwanego w metodzie TIG). Ponadto jest bardzo przydatne przy
spawaniu cienkich elementéw aluminiowych (mniejsza energia liniowa tuku).

Materiat spawany: AIMG3

Grubosc¢ elementéw: 0,6 mm

Drut spawalniczy: AIMg5, £1,2 mm
Gaz ostonowy: argon

PODSTAWOWE CECHY | DANE TECHNICZE

. Zintegrowany, 4-ro rolkowy naped podajnika drutu

. Mozliwos¢ spawania wszystkimi metodami tukowymi: MIG/MAG, TIG, elek-
trodg otulong

. Mozliwos¢ przenoszenia urzadzenia

. Cyfrowo sterowany proces spawania wszystkich materiatow, w tym
ocynkowanych drutem CuSi; oraz CuAlg (lutospawanie)

. Powtarzalnos¢ nastawionych parametréw procesu

. Mozliwos$¢ spawania cienkich elementéw stalowych i aluminiowych (0.6, 0.8
mm drutem o srednicy D=1,2 mm)

. Specjalne programy do spawania aluminium (funkcja specjalnego czterotak-
tu, pulsacja drutu - Synchropuls)

. Pelne synergiczne sterowanie tukiem ciggtym i pulsujgcym

. Prostota obstugi, przejrzysty panel operatora

. Mozliwo$¢ zaprogramowania wiasnych zestawdw parametrow spawania
100 programéw

. Urzadzenie posiada miedzynarodowe znaki S, CE oraz krajowy znak



Frédlo pradu TS 2700 TS 3200 TS 4000 TS 5000
TPS 2700 TPS 3200 TPS 4000 TPS 5000

Napiecie zasilania 3x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Cos phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Zakres pradu spawania 3-270 A 3-320 A 3-400 A 3-500 A
Cykle pracy
10 min/40°C 40% 270 A 320 A - -
10 min/40°C 60% 210 A - 365 A 450 A
10 min/40°C 100% 170 A 210 A 320 A 360 A
Napiecie biegu jalowego 50V 70V 68-70 V 68-78 V
Zakres napiecia pracy 14,2-27,5V 14,2-27,5V 14,2-34,0 V 14,2-39,0 V
Stopien ochrony obudowy IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Wymiary di.x szer.x wys. mm 625x290x480  625x290x475 625x290x475  625x290x475
Waga 27,5 kg 34,6 kg 35,2 kg 35,6 kg
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PERFEKCYJNE SPAWANIE
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