TRANSTIG 170/210

GENISLETILMIS FONKSIYON KAPSAMI
KOMPAKT TASARIM




YUKSEK DEVREDE KALMA ORANI.
UZUN KAYNAK DIKIiSLERI.

DUNYA CAPINDAKi KAYNAKCILARIN PROFESYONEL TIG KAYNAK SiSTEMLERINDEN

BEKLENTILERI NELERDIR?
FONKSIYON KAPSAMININ VE KULLANIMIN NASIL TASARLAMIS OLMASI GEREKIR?

TransTig 170/210"un gelistirilmesinde odak noktamiz tam kapsamli olarak misteri yarari izerineydi.
ihtiyaclarimiz acik: Uzlasmaz bir sekilde kararl bir ark gereklidir.

inverter teknolojisinin yiiksek calisma frekansi, bu kararliligi hassas kontrol temelinde miimkiin kilar.
Devrede kalma oraninda, ¢ikis giiciinde ve sebeke gerilimi beslemesinde maksimum verimlilik,
optimize edilmis proses tekniginin diger sonuglaridir.

Bu sayede artan verimlilik sonug olarak kaynak yapmadan alinan zevki de artirir!

Sizin Icin Kaynak Yapmanin
Zorlu Yani Nedir?

L Let's get connected.




REZONANS INVERTER TEKNOLOJISI ILE

ETKILI TIG KAYNAGI.

0/0 40 170 ila 210 amper arasinda dort dakika boyunca araliksiz
kaynak yapma. Rakiplerinden ortalama bir dakika boyunca
DEVREDE KALMA ORANI daha uzun suire kaynak yapma.

s Gerilim dalgalanmalar1 veya ¢ok disiik giris gerilimi, Inver-
AZAMI glKlS GUCUNDE ter teknolojisini optimum sekilde dengeleyebilir, bu sayede
SEBEKE GERILIMI daima maksimum cikis giicii kullanilir. Ozellikle kotii emni-
TOLERANSI yetli ana sebekelerde olaganiistii bir avantaj!

96 V — 265 V Yiiksek bant genisliginde gerilim beslemesi, TransTig

§EBEKE GERILIMI 170/210'u dinya capinda neredeyse her ana sebeke ile
BESLEMESI uyumlu hale getirmektedir. Gergek bir multivoltaj cihazi!

ONEMLI NOKTALAR
9,8 KG P23

/ USB ile giincellenebilme / Yiksek frekansh atesleme

I
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/ Alternatére uygun = -
/ Azami cikis guiclinde
%40 devrede kalma orani
|
|

/ Ayak kumandali uzaktan

ayarlayml-arln kullanimi TI T R
MULTIVOLTAJ SR
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GREEN THINKING

400 V koruma devresi, cihazin ¢ok ytiksek bir
gerilim beslemesine bagl olmasi durumunda hasar
gérmesini onler.

Tanimlanmis bir zaman araligi sonunda gii¢ tnitesi kapanir.
Cihaz, enerji tiiketimini bu siirede minimuma indirgemek icin
bekleme moduna gecer.

Power Factor Correction, sinus bicimli akim tiiketimini saglar ve
bununla birlikte mevcut giicii etkin bir sekilde kullanir: Yalnizca
ana sebekeden gerektigi kadar gii¢ cekilir. Enerji tasarrufunun yani
sira bundan, hat koruma salteri tetiklenmeye gerek kalmadan daha
uzun sebeke besleme hatlari, iyilestirilmis bir alternatdr uygunlugu
ve daha yiiksek kaynak akimlari meydana gelir.

lyilestirilmis giic Ginitesi tistyapisi ve Power Factor Correction

teknolojisi sayesinde TransTig 170/210, karsilastirilabilir rakip
cihazlardan azami %40 daha az giris glictiyle ¢alisir ve bu da
ayni ¢ikis giictine sahiptir.

TRANSTIG
170/210

STANDART OLARAK FiLTRE

/ Cihazlarimizin hemen hemen hepsi
tekrar kullanilabilir bir toz/kir filtresi ile
donatilmaktadir: Cihaz icerisindeki gli¢
bilesenleri bu sayede kirden arinmis bir
sekilde kalir.




DIGITAL RESONANT
INTELLIGENCE

SAGLAM PLASTIK MAHFAZA VE
FONKSIYON TASIYICI

| Fonksiyon tasiyici, gli¢ kaynaginin yapisal
ustyapisinda merkezi bir elemandir. Tim bilesenleri
yerinde tutar. Mahfaza gibi dayanikli plastikten imal
edilmis olup standardin cok 6tesinde mekanik yiikler
acisindan test edilmistir. Bu sayede, ayni zamanda
distk agirhkta mimkiin olan en iyi saglamhk
gerceklestirilmistir.

REZONANT ZEKA

Dijital rezonant zeka, gerilim dalgalanmalarina optimum
sekilde tepki verir ve bu sayede uzlasmaz bir sekilde
kararli bir ark saglar.

FPP - FRONIUS POWER PLUG

/ Gu¢ kaynaginin arka tarafindaki su gecirmez ve
kilitlenebilir cihaz konnektorii kullanilarak, sebeke
kablosu/elektrik fisi (kullanim yerine bagh olarak)
basit ve hizli bir sekilde degistirilebilir.

TMC — TIG MULTIi CONNECTOR

/ Ozel fonksiyonlara sahip (Yukari/Asag,
Potansiyometre) tor¢ veya uzaktan kumanda
uinitesi gibi standart sistem bilesenli cihazlarin
baglantisi, kullanici icin Grtinler Gstii avantajlar
saglar.
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KULLANIM
KONSEPT

DONER DUGME VE BASMA DUGMESI

Fonksiyon egrisinde en 6nemli kaynak parametreleri-
nin ayarlanmasini saglar

GAZ TESTI TUSU
Gaz akisinin kontrol edilmesini ve uzun durma siiresi
sonunda hortum paketinin yikanmasini saglar

AYARLAMA TUSU
Kaynak yontemi, 2 tetik, 4 tetik
ve elektrot modu

KAYNAK YONTEMi DURUM GOSTERGESI
2 tetik, 4 tetik
ve elektrot modu icin

DURUM GOSTERGESI
Uzaktan kumanda (nitesi isletimi, asiri

elektrot yiikii, CEL modu, tetik modu kapall,
HF, TAC (Hizli puntalama), darbe ve punta
kaynagi modu



\/ /" Korunakli ve arkaya
| Parametrelerin hizh kaydinlmis kullanim alani | Arka plan meniisiinde

cok sayida ayarlama

ayarlanmasi icin basit
doner diigme ve basma olanag!
digmesi kullanimi
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TIG

KAYNAK
FONKSIYONLARI

DOKUNMATIK YF

YUKSEK FREKANSLI ATESLEME

Ornegin sinirli is parcasi erisimi, torglarin tetik olmadan

kullanimini  gerektiriyorsa, dokunmatik yiiksek frekansh

atesleme gereklidir: Makine, is parcasina temas edildigini algilar
ve tanimlanan zaman aralig1 sona erdikten sonra arki istenen

konumda hassas bir sekilde atesler.

N2

GAZ TESTI FONKSIYONU/GAZ
PUSKURTME

Optimum gaz akisinin arki ateslemeye gerek kalmadan veya daha
uzun durma stireleri sonunda tor¢ hortum paketinin yikanmasi

amaciyla ayarlanmasi ve kontrolii.

PTD - DARBE/TAC
(HIZLI PUNTALAMA) EKRANI

FONKSIYON EGRISi

Bu fonksiyon ile, fonksiyon egrisi, kumanda panelinden
iki ek parametre olan “Darbe” & “TAC (Hizli puntalama)’a
genisletilebilir.

TORC YUKARI/ASAGI (YA)

KULLANIM

Tor¢ kolu tizerindeki bir tus ile kaynak akimi, kaynak islemi
sirasinda dahi kademesiz olarak degistirilebilir.

GAZ ON AKIS SURESI/
SON GAZ AKISI

OTOMATIK VE MANUEL

Ayarlanan kaynak akimina bagl olarak TransTig, optimum gaz
son akis stiresini otomatik hesaplar. Bu, kaynak dikisi ucunun ve

Tungsten elektrodunun koruyucu gaz ortiisiini iyilestirir.

TETIK MODU KAPALI

OTOMATIK KAPATMA

Kaynak isleminin sonlandirilmasi durumunda, hedeflenen ark
boyu degisikligi yapildiktan sonra kaynak akiminda otomatik
kapatma gergeklesir.

TAC (HIZLI PUNTALAMA) — PUN-
TALAMA FONKSIYONU/TIG DARBE

YAPI PARCALARININ BiRBIRINE PUNTALANMASI

Darbe akimlar ile, kaynak havuzu titresir. Bu durum, yapi
parcalarinin birbirine puntalanmasimi kolaylastirir ve punta
siresini kisaltir. Darbeli ark, az akimli fazlarda biraz daha
fazla sicaklik verilecegi i¢in ¢ok ince malzemelerde prosesi
kolaylastirir.

/" Geleneksel tutturmaya kiyasla kullanici icin azami %50 zaman
tasarrufu

! Kenarlari yakmadan hizli punta kaynaklari
/ Punta noktalarinda neredeyse hi¢ tavlama rengi olmaz

/ TAC (Hizl puntalama) ayni zamanda her zaman esit biyuklikte
punta kaynaklari elde etmek icin puntalama fonksiyonu ile birlikte
de kullanilabilir

PUNTA KAYNAGI VE
METOD_
KAYNAGI

PERIYODIK
KAYNAK BAGLANTILARI

Punta kaynagi modu ile, kaynak puntalar:
esit araliklarla ayarlanabilir. Serbest ayar-
lanabilir aralik-mola stiresi ile, bu puntalar,

metod kaynag olarak da devam ettirilebilir.




DUSURME AKIMI |2

YUKSEK FREKANSLI ATESLEME

Diistirme akimi yalnizca TIG 4 tetikli kaynakta kullanilmakta-

dir. Kaynakgiya kaynak prosesi sirasinda ana akimi istedigi

gibi diistirme veya artirma imkani vermektedir.

@ Egimli diisiirme akimina
siire verme imkani

& kaynak esnasinda
ilave malzeme degistirilirken

@ Diisiirme akimi azami ana
akimin %200’tne kadar ayarlanabilir
& 6r. bir punta kaynaginin yapimasi
gerektigi durumda

| Ayarlanan diisiirme | Diisiirme akim azami
akima bagl olarak bir ana akimun %200'iine
yukari veya asagi eGim
kullamilabilir

Disiirme akimi




KAYNAK FONKSIYONLARI




ELEKTROT DARBE
KAYNAGI

UNIVERSAL DARBE MODU

Elektrot-darbe modu, mecburi durumlarda daha iyi kaynak 6zel-
likleri ve bunun yani sira bosluk doldurma kapasitesi sunar. Asa-
gidan yukar diisey kaynak pozisyonu icin en iyi sekilde uygun-

dur.

ANTI-STICK

Kisa devre meydana gelmesi durumunda (elektrot kaynaginda
elektrodun yapismasi), giic kaynagi derhal kapatilir. Bu sayede
elektrodun tavlanmas: veya daha kaba kaynak dikisi hatalar

olusmasi 6nlenir.

DINAMIK

Bazik elektrotlar, kaba damlacikli metal gecisi ile dusiik akim
altinda kaynak yapilirsa (diisiik yiiklenilirse), yapisip kalma
tehlikesi vardir. Bunu 6nlemek icin yapismadan kisa bir stire
once bir anhgina fazla akim verilir. Elektrot serbestce yanar ve

yapisma onlenir.
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MUKEMMEL
ATESLEME
DAVRANISI

/ Yapismaz
/ Ark ayrilmaz

SICAK CALISTIRMA FONKSIYONU

ARKIN ATESLENMESI SIRASINDA

Elektrotlarin daha kolay ateslenebilmesi icin, kaynak sistemin-
den yapilan atesleme sirasinda akim bir anligina yiikseltilir.

SELULOZ ELEKTROTLARI

Seliloz elektrotlarinin kaynak yapilmas: i¢cin optimum karakte-

ristik egrisi. Bunun icin daha ytiksek bir ¢ikis giicti gereklidir.

ELEKTROT DARBE
KAYNAGI

/ ince dlcekli dikis
gorinimi sayesinde
elektrot-darbe modu,
gorindr dikisler icin
de uygundur.




TRANSTIG 170/210 TEKNIK VERILERI

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

Sebeke gerilimi U1 1x230V 1x120V 1x230V

Sebeke gerilimi toleransi -%30/+%15 -%20/+%15 -%30/+%15

Sebeke frekansi 50/60 Hz

Sebeke sigortasi (gecikmeli) 16 A 20A 16 A

Maksimum primer gii¢ (%100 D.C.) 2,7 kVA (140 A TIG) 1,75 kVA (100 A TIG) 2,7 kVA (140 A TIG)

Cos fi 0,99

TIG kaynak akimi 10 dak/40°C (104°F), U1 =230V

%40 DKO 170 A 140 A 170 A

%60 DKO 155 A 120A 155 A

%100 DKO 140 A 100 A 140 A H /aH H

Elektrot kaynak akimi 10 dak/40°C (104°F), U1 =230V TranSTlg 1 70/2 1 0 a III§_kIn .
%40 DKO 150 A 100 A 150 A DAHA FAZLA B|LG|Y|
%60 DKO 120A 90A 120A

%100 DKO 110A 80 A 10A burada bulabilirsiniz

Bosta calisma gerilimi (darbe) TIG 35V . .
Elektrot bosta gallgma gerilimi (darbe) 97V httpS://WWW.fron|US.C0m/tranSt|g
TIG cikis gerilimi aralig 10,4-16,8V

Elektrot cikis gerilimi araligi 20,4-26,0V

Koruma derecesi P23

Ebatlarux gxy 435 x 160 x 310 mm

Agirhk 9,8kg 9,9 kg

Test onay isareti CE CE/CSA

Giivenlik sembolleri S

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

Sebeke gerilimi U1 1x230V 1x120V 1x230V
Sebeke gerilimi toleransi -%30/+%15 -%20/+%15 -%30/+%15
Sebeke frekansi 50/60 Hz

Sebeke sigortasi (gecikmeli) 16 A 20A 16 A

Maksimum primer gii¢ (%100 D.C.) 3,1 kVA (160 A TIG) 1,75 kVA (100 A TIG) 3,1 kVA (160 A TIG)

YIL

Cos phi 0,99 :E
TIG kaynak akimi 10 dak/40°C (104°F), U1 =230V u ?
%40 DKO 210A 170A 210A TAM GARANTI f:
%60 DKO 185 A 130A 185 A E
%100 DKO 160 A 100 A 160 A £
Elektrot kaynak akimi 10 dak/40°C (104°F), U1 =230V _;
%40 DKO 180 A 120A 180 A —
%60 DKO 150 A 100 A 150 A

%100 DKO 120A 90A 120A

Bosta calisma gerilimi (darbe) TIG 35V

Elektrot bosta calisma gerilimi (darbe) 97V KAY N A K

TIG gikis gerilimi araligi 10,4-18,4V H H H—

Elektrot §g|k|§ gerilimi grallgl 20,4-27,2V S I STE M I N IZ I

Koruma derecesi P23

Ebatlarux g xy 435x 160 x 310 mm KAYDEDIN

Ay 2iElkg 22l ve garantisini uzatin

Test onay isareti CE CE/CSA

Givenlik semboller s https://www.fronius.com/pw/product-registration

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging
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