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Dalkovy ovladaé TR 4000 C

Koncepce
pFistroje

Systémovy pied-
poklad

Déalkovy ovladag TR 4000 umoziuje pristup ke vSéem nastavenim, ktera lze také
ménit z ovladacich panell zdroji Comfort, resp. US kromé téchto:

- postup svarovani WIG,

- svarovani obalenou elektrodou,

- volba druhu materialu (pfidavny material / ochranny plyn),

- volba priiméru dratu,

- zkou$ka plynu,

- kontrolka prehrati,

- kontrolka F3,

- uzivatelem definovany rezim.

Ve spojeni se zdroji TS 4000 / 5000,
TS 4000 / 5000 COMFORT neni tedy
zadna moznost zasahu do postupu
pulzniho svafovani MIG/MAG.

Ddlkovy ovlada¢ TR 4000 C

DULEZITE! Déalkovy ovlada¢ TR 4000C je podporovan od néasledujicich verzi soft-
waru:

Svarovaci zdroje 2.50.33 od vyr. €.10250841

Podavace dratu 1.30.7 VR 4000 od vyr. ¢. 10250899
VR 7000 od vyr. &. 10250783

U starsich verzi softwaru je tfeba provést jejich update.

Déalkovy ovlada¢ TR 4000 C lze provozovat se vS§emi svafovacimi zdroji nasle-
dujicich Fad:

- TransSynergic 4000 / 5000 / 7200 / 9000

- Transpuls Synergic 2700 / 4000 / 5000 / 7200 / 9000

Cs




Popis ovladaciho
panelu

/\ VAROVANI!

Nebezpedi v dlsledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» VesSkeré prace popsané v tomto dokumentu smi provadét jen technicky
vyS§koleny odborny personal.

» Tento dokument je nutné v plném rozsahu predist a porozumeét mu.

» Je nutné precist vSechny bezpecnostni predpisy a uzivatelskou dokumentaci
k tomuto pfistroji a véem systémovym komponentédm a porozumét jim.

DULEZITE! M4-li zdroj rozsifenou vybavu ,Prepinac klic¢e" a nachazi-li se kli¢ ve
vodorovné poloze, lze dalkovym ovladagem volit pouze nezablokované funkce.

Nasledujici funkce jsou na zdroji zablokovany:

- volba svafovaciho postupu pouzitim tladitka pracovniho postupu (4),
- volba rezimu pouzitim tlacitka provozniho rezimu (5),

- volba pfidavného materialu pouzitim tlacitka druhu materialu,

- vstup do nabidky Setup pouzitim tladitka Store (21),

- vstup do nabidky korekce programového bloku.

8) (12) (14)(15) (16) (9)

£
Manual
JOB

(23) (21)

Ovladaci panel TR 4000 C



(1)

Zadavaci kole¢ko
slouzi ke zméné parametrl. Sviti-li na zadavacim kole¢ku kontrolka, lze
meénit navoleny parametr.

(2) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametrd
- rozmér ,a",
- tloustka plechu,
- svafovaci proud,
- rychlost posuvu dratu,
- kontrolka F1.
Sviti-li kontrolka na tlac¢itku volby parametru a na zadavacim kolec¢ku,
lze ménit zobrazeny / zvoleny parametr.
(3) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametru
- korekce délky svarovaciho oblouku,
- korekce odkapavani / korekce dynamiky,
- svarovaci napéti,
- svarovaci rychlost,
- Gislo programu,
- kontrolka odbéru proudu podavace dratu.
Sviti-li kontrolka na tladitku volby parametru a na zadavacim kolecku,
lze ménit zobrazeny / zvoleny parametr.
(4) Tlaéitko pracovniho postupu
slouzi k vybéru svarovaciho postupu
- pulzni svafovani MIG/MAG,
- standardni svarovani MIG/MAG, =
- standardni manualni svarovani MIG/MAG, ﬁ
- rezim programovych blokl (JOB). m
(5) Tlaéitko provozniho rezimu
slouzi k vybéru z téchto rezim
- specialni 4-takt (start pro hlinik),
- bodovani. m
(8) Parametr svafovaciho proudu
slouzi k volbé (nastaveni) svafovaciho proudu. Pfed zac¢atkem svarovani
se automaticky zobrazi smérna hodnota vychazejici z naprogramovanych
parametrd. Béhem svarovaciho postupu se zobrazuje aktualni hodnota.
(9) Parametr svaFovaciho napéti

slouzi k volbé (nastaveni) svafovaciho napéti. Pfed zatatkem svarovani
se automaticky zobrazi smérna hodnota vychazejici z naprogramovanych
parametrl. Béhem svarovaciho postupu se zobrazuje aktualni hodnota.
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DULEZITE! Zdroje digitélni fady disponuji pulznim napétim naprazdno.
PFi zvoleném postupu ,,svafovani obalenou elektrodou” zobrazuje displej
pted zadatkem svafovani (b&h naprazdno) stfedni hodnotu svafovaciho
napéti 40 V.

Pro start svarovani a jeho vlastni pribéh je avSak k dispozici hodnota az
70 V. Tim jsou zaruceny optimalni vlastnosti zapaleni svarfovaciho oblou-
Ku.

(10) Parametr rozmér ,a"
slouzi k vybéru rozméru ,,a", resp. ,z". V zavislosti na nastavené
svarovaci rychlosti si pfistroj vypocita rychlost posuvu dratu a rovnéz i
hodnotu svarovaciho proudu a napéti.

DULEZITE! Pred vybérem rozméru ,a" je tfeba nastavit parametr rych-
losti svarovani (17). Doporucena rychlost svafovani pFi ru¢nim svafovani:
~35 cm/min nebo 13,78 palct/min.

Parametr ,a" je podporovan pouze zdroji disponujicimi ovladacim pane-
lem Comfort.

(11) Parametr tloustky plechu
slouzi k vybéru tloustky plechu v mm nebo palcich. Tim se automaticky
nastavi v8echny ostatni parametry.

(12) Parametr rychlosti posuvu dratu
slouzi k volbé rychlosti posuvu dratu v m/min nebo palcich/min. Para-
metry zavislé na tomto Udaji se zméni tak, aby mu odpovidaly.

(14) Kontrolka HOLD
po ukon&eni kazdého svafovani se ulozi do paméti aktualni hodnoty
svarovaciho proudu a napéti a rozsviti se kontrolka ,HOLD".

(15) Parametr korekce délky svaFovaciho oblouku
slouzi ke korekci délky oblouku

- e zkraceni oblouku,
O .... stfredni délka oblouku,
+ .... prodlouzeni oblouku.

(16) Parametr korekce odkapavani, korekce dynamiky, pfip. dynamika
ma rlzné funkce podle druhu postupu

- Standardni svarovani MIG/MAG ... ovlivnéni zkratové dynamiky v
okamziku prechodu kapky
- e tvrdSi a stabilnéjsi oblouk,
(o I stfedni oblouk,

......... meékei oblouk s minimalnim rozstrikem.

- Pulzni svarovani MIG/MAG ... moznost plynulé korekce hodnoty
energetického pulzu zajistujiciho uvolnéni kapky
e snizena hodnota odkapavaciho pulzu,
[0 T stfedni hodnota odkapavaciho pulzu,

......... zvySena hodnota odkapéavaciho pulzu.

- Standardni manuélni svafovani MIG/MAG ... ovlivnéni zkratové dy-
namiky v okamziku pfechodu kapky:
O ... tvrdsi a stabilnéjsi oblouk,
10 ....... mekei oblouk s minimalnim rozstrikem.

- Svarovani obalenou elektrodou ... ovlivnéni zkratové dynamiky v
okamziku prfechodu kapky:
(o I meékei oblouk s minimalnim rozstrikem,
100 .... tvrdSi a stabilné&jsi oblouk.




Uvedeni do pro-
vozu

Diagnostik zavad
a postup pfi je-
Jich odstranovani

(17)

Parametr svaiovaci rychlosti

slouzi k volbé svatovaci rychlosti. V zavislosti na parametru ,.a" (tj.
rozméru svaru) (10) se vypoditava rychlost posuvu dratu a rovnéz hod-
noty svarovaciho proudu a napéti.

Parametr rychlosti svarovani je podporovan pouze zdroji disponujicimi
ovladacim panelem Comfort.
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(18)

Parametr &isla programu (JOB N°)
slouzi k vyvolani nékterého ze souboru parametr0 / ¢isla bloku
svarovacich program( ulozenych dfive pouzitim tlacitka Store

(19)

Kontrolky F1 / odbér proudu pohonu dratu
slouzi k zobrazeni definovanych

(21)

Tlaéitko Store
slouzi ke vstupu do nabidky Setup, pfip. v rezimu programovych blokd k
ukladani nastavenych parametr do paméti.

(23)

Tlacitko zavedeni dratu
slouzi pro zavedeni svarovaciho dratu do hadice horaku, bez proudu a

plynu.

Informace o pribéhu zavadéni dratu pri dlouhém stisknuti tlacitka zave-
deni dratu naleznete v ndvodu k obsluze svarovaciho zdroje, v kapitole
~Nabidka Setup”, odstavec ,,Parametr pracovniho postupu®, parametr
Wit

- Soudasnym stisknutim tlacitek Store (21) a tladitka zavedeni dratu
(23) se zobrazi nastavena rychlost zavadéni dratu (napt.: Fdi | 10
m/min nebo Fdi | 393,70 palcd/min).

- Zadavacim kole¢kem (1) lze zménit rychlost zavadéni dratu.

- Stisknutim tladitka Store (21) opustite tuto funkci.

Dalkovy ovladac¢ TR 4000 C lze provozovat ihned po pripojeni konektoru sité Lo-
calNet do zasuvky LocalNet na zdroji.

Digitalni svafovaci zdroje jsou vybaveny inteligentnim bezpeénostnim systémem.
Po odstranéni mozné poruchy lze zdroj opét radné provozovat.

Presny popis chybovych zprav a pokyn( k jejich odstranéni naleznete v nadvodu k
obsluze svarovaciho zdroje.



Uzaktan kumanda TR 4000 C

Cihaz konsepti

Sistem gereksi-
nimleri

Uzaktan kumanda TR 4000 C, gli¢ kaynaginin Comfort ve US kumanda paneli ile
de uygulanabilen tim ayarlara erisimi saglar. Sunlar istisnadir:

- TIG kaynak yontemi

- Ortili elektrot kaynak ydntemi

- Malzeme tipi se¢imi (ek malzeme / koruyucu gaz)

- Tel ¢capi segimi

- Gaz testi

- Asini sicaklik gdstergesi

- F3 Gostergesi

- Isletim Modu

TS 4000 / 5000, TS 4000 / 5000
COMFORT gt¢ kaynaklari ile baglantil
olarak ayrica MIG/MAG PulsSynergic
kaynak yéntemine giris mimkudn degil-
dir.

Uzaktan kumanda TR 4000 C

ONEMLIi! Uzaktan kumanda TR 4000C ancak asagidaki yazilim siiriimlerinden iti-
baren desteklenir:

Gug kaynaklari 2.50.33 10250841 seri numarasindan itibaren VR 4000

Tel siirme Uniteleri 1.30.7 10250899 seri numarasindan itibaren VR 4000
10250783 seri numarasindan itibaren VR 7000

Daha eski yazilim strimlerinde giincelleme yapin.

Uzaktan kumanda TR 4000 C asagidaki serilere ait tim gii¢ kaynaklari ile
kullanilabilir:

- TransSynergic 4000 / 5000 / 7200 / 9000

- Transpuls Synergic 2700 / 4000 / 5000 / 7200 / 9000



Kumanda paneli

i 1
tammi /\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan calismalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokiimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik ola-
rak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim gluvenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

TR

ONEML.i! Gi¢ kaynaginin "Mekanik 6n panel kilit" opsiyonuna sahip olmasi ve ana-
htarin yatay konumda bulunmasi durumunda, uzaktan kumanda ile yalnizca kilitli
olmayan fonksiyonlar segilebilir.

Gug¢ kaynaginda asagidaki fonksiyonlar engellenmistir:

- Yontem tusu (4) vasitasiyla kaynak yonteminin segimi

- Isletim modu (5) tusu vasitasiyla isletim modunun segimi
- Malzeme tipi tuslari vasitasiyla ek malzemenin segimi

- Store (27) tusu ile ayar menUstline girig

- Job dizeltme menuslne girig

8) (12) (14)(15) (16) (9)

(23) (21)

Kumanda paneli TR 4000 C
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(1)

Ayar diigmesi
parametreleri degistirmek icin kullanilir. Ayar digmesi lUzerindeki ekran
yandiginda, segilen parametre degistirilebilir.

(2) Parametre se¢cme tusu
asagidaki parametreleri segcmek igindir
- aolgusu
- Malzeme kalinLig
- Kaynak akimi
- Tel sirme hizi
- F1ekrani
Parametre segme tusu (3) ve ayar digmesindeki (21) gostergeler yanar-
sa, ayar digmesi (21) ile gérlintlilenen / secilen parametre degistirilebi-
Lir.
(3) Parametre se¢gme tusu
asagidaki parametreleri segcmek igindir
- Ark boyu dizeltmesi
- Damlacik transferi diizeltimi / Dinamik dizeltme
- Kaynak gerilimi
- Kaynak hizi
- Job No.
- Tel sirme Unitesi tahrik motorunun gtic tiketimi géstergesi
Parametre segme tusu (3) ve ayar digmesindeki (21) gdstergeler yanar-
sa, ayar digmesi (21) ile gérlintlilenen / secilen parametre degistirilebi-
Lir.
(4) Yontem tusu
kaynak ydntemini segmek icindir
- MIG/MAG Puls Synergic kaynagi
- MIG/MAG Standart Synergic kaynagi =
- MIG/MAG Standart Manuel kaynagi ﬁ
- Job modu m
(5)  Isletim modu tusu
isletim modunu se¢gmek igindir
- 2 tetik modu m
- 4 tetik modu m
- Ozel 4 tetik modu (aliiminyum kaynak baglangici)
- Punta kaynagi igsletim modu m
(8) Kaynak akimi parametresi

kaynak akimini segmek igindir. Kaynak baslangicindan énce programla-
nmig parametrelerden elde edilen bir referans deger otomatik olarak
goruntulenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gerceklesen deger
goériuntulenir.




(9)

Kaynak gerilimi parametresi

kaynak akimini segmek igindir. Kaynak baslangicindan &nce programla-
nmig parametrelerden elde edilen bir referans deger otomatik olarak
goéruntulenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut gergeklesen deger
goériuntulenir.

ONEML.I! Dijital seri giic kaynaklari darbeli bosta ¢calisma gerilimine sa-
hiptir. Segilen "6rtuli elektrot kaynak” ydonteminde gosterge, kaynak
baglangici 6ncesinde (bosta ¢alisma) 40 V ortalama kaynak gerilimi
degerini gésterir.

Bununla birlikte kaynak baglangici ve kaynak prosesi igin maksimum 70
V kaynak gerilimi mevcuttur.

TR

(10) aédlglisii parametresi
a veya z 6lgusiini segmek icindir. Ayarlanan kaynak hizina bagli olarak
tel siirme hizi yanisira kaynak akimi ve kaynak gerilimi hesaplanir.
ONEML.! a 6lcisiinl segmeden dnce kaynak hizi parametresi (17) ayarla-
nmig olmalidir. Manuel kaynak isletiminde tavsiye edilen kaynak hizi: ~35
cm/dak veya 13,78 ipm.
a Olgusl parametresi yalnizca Comfort kumanda paneline sahip gig¢ kay-
naklari tarafindan desteklenir.

(11) Malzeme kalinligi parametresi
mm veya in. cinsinden malzeme kalinligini se¢mek igcindir. Diger tum pa-
rametreler de bununla birlikte otomatik olarak ayarlanmis olur.

(12) Tel siirme hizi parametresi
m/dak veya ipm. cinsinden tel stirme hizini segmek i¢cindir. Buna bagli pa-
rametreler uygun bir sekilde degisirler.

(14) HOLD gostergesi
Her kaynak sonunda kaynak akiminin ve kaynak geriliminin mevcut
gercek degerleri kaydedilir ve HOLD goéstergesi yanar.

(15) Arkboyu diizeltme parametresi
ark boyunu dizeltmek igindir
- daha kisa ark boyu
O .... n6tr ark uzunlugu
+ .... daha uzun ark boyu

(16) Damlacik transferi diizeltimi, Dinamik diizeltme veya Dinamik parame-

tresi
yonteme bagli olarak farkli igslev atanmistir.

- MIG/MAG Standart Synergic kaynak ... damla gegisi aninda kisa de-
vre dinamiginin etkisi icindir
e daha sert ve daha kararli ark
O e notr ark
o zayif ve az curuflu ark

- MIG/MAG Puls Synergic kaynak ... Damlacik transfer enerjisini ka-
demesiz dizeltme imkani
= e diUsuk damlacik transfer kuvveti
(o TN n6tr damlacik transfer kuvveti
o yuksek damlacik transfer kuvveti

-  MIG/MAG Standart manuel kaynak ... damla gegisi aninda kisa devre
dinamiginin etkisi igindir
(O T daha sert ve daha kararli ark
10 ....... zayIf ve az curuflu ark
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Isletmeye alma

Hata tespiti ve
sorun giderme

12

- Ortllu elektrot kaynagi ... Damla gegisi aninda kisa devre akim sid-
detinin etkisi i¢indir
(O T zayIf ve az curuflu ark
100 .... daha sert ve daha kararli ark

(17) Kaynak hizi parametresi
kaynak hizini ayarlamak i¢indir. a 6l¢lsli parametresine (10) bagli olarak
tel sirme hizi yanisira kaynak akimi ve kaynak gerilimi hesaplanir.
Kaynak hizi parametresi yalnizca Comfort kumanda paneline sahip glg¢
kaynaklari tarafindan desteklenir.

(18) JOB N° parametresi
onceden Store tusu ile kaydedilen parametre setlerinin / Job numara-
larinin gagrilmasi igindir.

(19) F1/ Tel slirme linitesi tahrik motorunun giig tiiketimi gostergeleri
tanimlanmig parametreleri gorintllemek igindir

(21) Store tusu
parametre ayarlarini kaydetmek amaciyla ayar mentsltne veya Job mo-
duna girmek i¢indir.

(23) Bosta tel siirme tusu

Kaynak telinin tor¢ hortum paketine gazsiz ve akimsiz strilmesi igindir

Tel slirme tusuna daha uzun basinca ortaya ¢ikan tel siirme prosediriine
yonelik bilgiler, glic kaynaklarinin kullanim kilavuzunda, "Ayar menusu”
béliminde, "Yontem parametresi” kisminda, "Fdi" parametresinde bulu-
nur.

- Store (21) ve tel slirme tusuna (23) ayni anda basarak ayarlanan tel
besleme hizi gdrintilenir (6rn. Fdi | 210 m/dak veya Fdi | 393,70
ipm).

- Ayar digmesi (1) ile tel besleme hizini degistirin

- Store tuguna (21) basarak cikin.

Uzaktan kumanda TR 4000 C, LocalNet fisini giic kaynagindaki LocalNet baglanti
noktasina bagladiktan hemen sonra kullanilabilir.

Dijital gic¢ kaynaklari akilli bir glivenlik sistemine sahiptir. Muhtemel bir arizanin
giderilmesinin ardindan gli¢ kaynagi tekrar diizglin sekilde galistirilabilir.
Ayrintili hata mesajlari agiklamasi ve arizalari gidermeye yonelik bilgiler gi¢ kay-
naginin kullanim kilavuzunda yer almaktadir.
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spareparts.fronius.com

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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