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Para cualquier tarea de
soldadura MIG/MAG, TIG
y soldadura por electrodo
con un solo equipo

Ya sea en una obra o en
un taller, desde el negocio
agricola hasta la industria i ' R T \ 14 -
metalurgica, la serie de sis- : & e et SEF T :
temas de soldadura multi-
proceso TransSteel domina
los procesos de soldadura
MIG/MAG, TIG y soldadura
por electrodo en aplicacio-
nes de montaje, reparacion
y mantenimiento a nivel
profesional.
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Ventajas de TransSteel

Un equipo

todas las
aplicaciones de
soldadura manual

118
Curvas
caracteristicas

Listo para soldar
en tres pasos

70 % menos de
retrabajo
Soldadura 30 %
mas rapida

Dado que un solo equipo abarca la soldadura MIG/
MAG, TIG y por electrodo, no es necesario adquirir
otro. Su rendimiento de soldadura no se diferencia del
de los dispositivos de un solo proceso.

— Acero, CrNi, AlMg, ALSi, Metal Cored, FCW rutilo,
FCW basico, hilos autoprotectores

— 0,8 — 1,2 mm de didametro de hilo

— Ocho mezclas diferentes de gas

El concepto de manejo intuitivo permite a los soldado-
res una puesta en marcha inmediata, sin conocimientos
previos del equipo. Todos los parametros importantes
aparecen visibles en el panel frontal del equipo y pueden
ajustarse aqui. Para poder realizar la soldadura, solo hay
que seleccionar el gas, el didametro del hilo y el espesor
del material.

Con la funcion de impulsos se puede evitar el arco voltai-
co de transicion, que es dificil de controlar y genera mu-
chas proyecciones. La menor formacion de proyecciones
reduce el retrabajo hasta en un 70 %. En comparacién
con el arco estédndar, se pueden alcanzar velocidades de
soldadura hasta un 30 % mas altas con el arco voltaico

pulsado, especialmente en aplicaciones con aluminio y
CrNi.
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TransSteel TransSteel TransSteel
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Caracteristicas especiales

. Inversor de polaridad

La polaridad puede cambiarse en
segundos para la soldadura de hilos
autoprotegidos mediante un inversor de
polaridad

@ Muttitension

Los equipos TransSteel 2200C y
2700C pueden operar como version
multitension también en rangos de
tensién de red inferiores

. Interruptor con llave

Se puede adquirir opcio-
nalmente con TSt 3000C

- Pulse y TSt 3500C
Funciones

TransSteel TransSteel TransSteel TransSteel

Funciones 2200C 2700C 3000C Pulse 3500C

Multiproceso v v

Pulse v

SynchroPulse v

Tamano de bobina de hilo D 100/ D 200 D200/ D 300 D 200/ D 300 D 200/ D 300

Avance de hilo 2R 4R 4R 4R

Inversor de polaridad v v v v

Refrigeracion Refrigeracion por gas Refrigeracion por gas R por Easd R EIECHE por Y
por agua (opcional) por agua (opcional)

Easy Jobs 2 5 5 5

Documentacion de datos v v

Servicio de red Monofésico Trifasico/monofasico Trifasico Trifasico

Multitension 4 4

TransSteel — Soldaduras mas rapidas con mayores espesores de

3000C Pulse \/_ material
— Reduccién de proyecciones de soldadura

— Mediante el arco voltaico pulsado se reduce el
retrabajo




Las funciones de sold |
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Soldadura por arco
voltaico pulsado
Répida y controlada

Con la nueva TransSteel 3000C Pulse, el

arco voltaico pulsado llega a la serie de
equipos TransSteel. Los ajustes se con-

trolan facilmente desde el menu princi-
pal, por lo que se permite una soldadura
controlada en la zona del arco voltaico de
transicion.

Soldadura por puntos e .
intermitente bajo
deformacion del material ' g

El modo de punteado permite crear pun-

tos de soldadura uniformes. Los tiempos \
de pausa entre los intervalos se pueden ﬁ
elegir libremente y, por tanto, es perfecto N \
~
ﬁ

para engrapar piezas de trabajo. La sol-
dadura intermitente no solo proporciona
una apariencia de cordén escamoso, sino

también la deformacién del material con
chapas ultrafinas.

F\ N

\
que la baja aportacion de calor reduce _ /



Steel Transfer
Technology /\/ N

— Steel es la curva caracteristica universal para aplicacio-
nes de soldadura sencillas y rapidas.

Steel Root es la curva caracteristica especialmente desa-
rrollada para la soldadura de raiz.

Se caracteriza por una gran capacidad de absorcion de
gaps, concretamente en el rellenado de ranuras o am-
plios gaps.

— Steel Dynamic es una curva caracteristica con un arco
voltaico especialmente duro y concentrado. El resulta-
do son altas velocidades de soldadura y una penetra-
cion profunda.

— Las curvas caracteristicas PCS permiten una combina-
cion de arco voltaico pulsado y de rociadura, y evitan
los efectos negativos del arco voltaico de transicion; el
resultado es una penetracion profunda con una minima
formacién de proyecciones.

Modo especial de 4 tiempos
para un arco voltaico
mas estable

El ,,Modo especial de 4 tiempos* es particular-
mente util para soldar materiales en rangos de
potencia altos. En este modo, el inicio de la
soldadura sucede con una reduccién de corrien-
te que permite estabilizar el comienzo de arco
de forma sencilla.

SynchroPulse:
Aspecto ondulado en
aleaciones de aluminio

La opcién ,,SynchroPulse” se recomienda para
uniones soldadas con aleaciones de aluminio en
las que se prefiere un aspecto escamoso. Este
efecto se obtiene por medio de una potencia de
soldadura que alterna entre dos puntos de
trabajo.

SynchroPulse funciona en el modo Standard
Synergic y Pulse Synergic, pero solo con
| TransSteel 3000C Pulse






Las funciones
de soldadura

Practicamente el mismo

Rendimiento
de soldadura

que con la soldadura
TIG habitual

Soldadura TIG por
arco voltaico pulsado

La soldadura TIG por arco voltaico pulsado

se utiliza sobre todo con posiciones forzadas

o al soldar materiales especialmente finos. El
rango de ajuste de los impulsos esta entre 1 Hz
y 990 Hz.

Tiempo de flujo previo de
gas + postflujo de gas

Segun la corriente de soldadura configura-
da, TransSteel calcula automaticamente la
duracidén del tiempo de postflujo de gas ¢pti-
mo. Asi mejora la proteccion de gas del
extremo del cordén de soldadura y del
electrodo de tungsteno.

Cebado por contacto

El cebado por contacto puntual equivale a un
cebado de alta frecuencia y es mas sencillo
para el usuario.

TAC
Funcion de grapado

A través de corrientes de pulsado se logra
la oscilacion del bafio de fusion. Esto
facilita el grapado de componentesy
reduce la duracion de este proceso. El arco
voltaico pulsado facilita el proceso en
materiales muy finos, ya que se aplica
menos temperatura en las fases de menor
corriente.

— Ahorro de hasta un 50 % de tiempo para
el usuario en comparacion con el grapado
tradicional

— Puntos rapidos de grapado sin quemar los
bordes

— Minimo tono de coloracion en las zonas de
grapado

— Funcidén de puntos



Funciones de soldadura

l

Funcidon Anti-Stick
evita que

se pegue el
electrodo

Si se produce un cortocircuito (si se
pega el electrodo durante la soldadura),
el proceso de soldadura se interrumpe
a los 1,5 segundos. Esto previene que se
quemen los electrodos o se produzcan
defectos en el cordén de soldadura.



Buen comportamiento
de encendido

EL TP150/180 es perfecto
para la soldadura eléctrica:

— Pegado reducido
— Arco estable

La Dindmica de arco
evita que se pegue
el electrodo con
corrientes bajas

Si los electrodos béasicos con
transferencia de material de gotas
gruesas se sueldan bajo una corriente
baja (sin suficiente carga), existe el
riesgo de que se peguen. Para evitar
que esto suceda, se aplica méas
energia durante fracciones de
segundo justo antes de que se
produzca el pegado. El electrodo se
quema libremente y se evita el
pegado.

Funcidn

Hot Start durante
el cebado

del arco voltaico

Para realizar el cebado del
electrodo méas facilmente y
lograr antes la penetracion
deseada, se aumenta la

corriente durante una frac-
cion de segundo durante el

mismo.

11
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La Correcion de la
longitud de arco

voltaico y la Dinamica

de arco permiten o
optimizar el resultado

de soldadura

Correccion de la longitud

de arco voltaico

para modificar la curva caracteristica del
arco

Correccion de impulsos

para la correccion de la energia de pulsa-
do para el arco voltaico pulsado.

Enhebrar hilo

facilmente

Con solo pulsar un botdn, el hilo de
soldadura avanza automaticamen-

te a través del juego de cables y la
antorcha de soldadura sin abrir los
rodillos de avance. El gas protector no
escapa durante este tiempo.

Easy Jobs accede

rapida y facilmente a

los parametros

Para configurar las tareas
de soldadura repetitivas de
forma rapida y sencilla.

e Easy Jobs
alcance

Funcion de control de gas

Después de largos periodos de parada,
se puede aplicar gas protector al jue-
go de cables presionando el botén de
control de gas. Asi, la proteccion de gas
ya se facilita cuando el arco voltaico se
enciende.

Bloqueo del panel de control

Es posible bloquear el panel de
control de TransSteel con una
combinacion de teclas.

Dinamica de arco

para influir en la dindmica de
cortocircuito en el momento de
la transicion de desprendimiento
de gota.



Documentacion de

datos
solda

La documentacién de datos
de soldadura es esencial
sobre todo en la construc-
cion metalica. Las estruc-
turas de carga de acero,
productos de la produccion
en serie 0 componentes
sensibles, a menudo deben
poder trazarse hasta el
ultimo parametro de sol-
dadura. Con la opcion Easy
Documentation, TransSteel
ofrece ahora la posibilidad
de registrar los datos de
soldadura de la forma mas
sencilla posible.

* Antorcha de soldadura Standard y Up/Down

Soldao[ura

Easy Documentation

registro de parametros

Los siguientes pardmetros se re-
gistran con Easy Documentation:

— Identificador de fuentes de
potencia

— Version de firmware

— Numero de serie

— Método (Manual, Standard,
Pulse, TIG, MMA)

— Corriente/tension/avance de
hilo en la fase principal del
proceso

TIG Multi-Connector

funciones adicionales par

multiproceso

Como un verdadero sistema de sol-
dadura multiproceso, la TransSteel

ofrece una conexién para antorchas
TIG con funciones adicionales: TIG
Multi Connector (TMC). Esto permi-
te usar antorchas de soldadura Up/
Down también durante la soldadura
TIG.



Memoria USB
a funcion de

exportacion

En la parte trasera del equipo

se puede conectar una memoria
USB (incluido en el volumen de
suministro con la opcién Easy
Documentation). A través de la
memoria USB conectada se pue-
de exportar un archivo .csv con
datos de soldadura.

wF

FSC
Fronius System

Connector

El Fronius System Connector
(FSC) acttia como conexion cen-
tral para todos los medios. Por lo
tanto, se puede conectar un gran
numero de diferentes antorchas
de soldadura.

@__/—PO
o
o
MultiLock
la interface

patentada

La interface patentada MultiLock
permite adaptar la antorcha de
soldadura MIG/MAG* segun las
necesidades individuales. Con la
amplia gama de seleccién de cuel-
lo antorcha (en cuanto a longitud
y dngulo) incluso los componentes
de dificil acceso pueden soldarse
con facilidad. En caso de duda, el
cuello antorcha flexible es la mejor
alternativa.

/1 /1 N a
71 / \

Eficiencia Tecnologia Inverter

menor
otencia de
ostes de
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Datos técnicos

Tension de red 3x200-230/

230 V 120 V 120V 380 — 460 V 1x 240V 1x230V 3x380/400V, 3x460V 380 — 460 V
-20/+15 % 380 — 460 V
Fusible de red
. 16 A 20 A 15 A 16 A 30 A (US) 16 A (EU) 25A/16 A 35 A 35 A
(de accién lenta)
Tolerancia de red -20/+15 % -10/+15 % -10/+15 % -10/+15 % -10/+15 %
Méaxima ’;‘::1’;::: 592KVA 326 KVA 2,35 kVA 8,66 kVA 675kVA  510kVA 8,66 KVA 11,8 kVA 12,3 kVA
Rango de corriente
de soldadura
[ hfcyiuVNcll 10 — 210 A 10 - 135 A 10 — 105 A 10 - 270 A 10-220A 10-180A 10 - 270 A 10 — 300 A 10 - 350 A
[ IV 10 — 180 A 10 - 110 A 10-90 A 10-270 A 10-180A 10-150A 10 - 270 A 10 — 300 A 10 — 350 A
jplcl 10 — 230 A10 - 160 A10 — 135 A 10 - 270 A 10 - 260 A 10 —220 A 10 —270 A 10 — 300 A 10 — 350 A
Corriente de soldadura
MIG/MAG
10min/40°C (104°f)
T E) 210 A 135 A 105 A 270 A 220 A (40 %) 180 A (40 %) 270 A 300 A (40 %) 350 A (40 %)
23
10min/40°C (104°f) 170 A (@230 V)
150 A 105 A 80 A 170 A 170 A 145 A 240 A 250 A
100% ED 185 A (@>380 V)
MMA
10min/40°C (104°f)
AED 180 A 110 A 90 A 270 A (30 %) 180 A (40 %) 150 A (40 %) 270 A (30 %) 300 A (40 %) 350 A (40 %)
10min/40°C (104°f)
130 A 90 A 70 A 170 A 140 A 130 A 170 A 240 A 250 A
100% ED
TIG
10min/40°C (104°f)
A 230 A 160 A 135 A 270 A 260 A 220 A 270 A 300 A (40 %) 350 A (40 %)
10min/40°C (104°f) 185 A (@230 V)
100% ED 170 A 130 A 105 A 170 A 180 A 170 A 195 A (@380 V) 240 A 250 A

Tension de marcha si
90V 85V 85V 59V 60 V
carga

Rango de tensién
de salida

MIG/MAG 14,5 -245V 145-275V 145-188V 145-230V 145-275V 14,5 -385V 145-315V
MMA 20,4 -272V 20,4 -30,8V 204 —-272V 204-260V 20,4 - 30,8V 20,4 -320V 20,4 - 34,0V
TIG 10,4 -19,2V 10,4 -20,8V 104-204V 104-188V 104-208V 104-220V 104 -240V
Tipo de proteccion IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23

Dimensiones 560 x 215 x 370 mm 687 x 276 x 445 mm 687 x 276 x 445 mm 747 x 300 x 497 mm T47 x 300 x 497 mm
(largo x ancho x alto) 221x85x15in 27.1x109x17.5in 271x109x17.5in 29.4x11.8x19.6in 29.4x11.8x19.6in

Peso 15,2 kg (33.5 lb) 30 kg (66.1 b) 31 kg (68.3 b) 36 kg (79.4 lb) 36 kg (79.4 Lb)

Ampliar la %
garantia o

Registra tu sistema de soldadura

y extiende tu garantia

https:/www.fronius.com/pw/product-registration I nfo rmacion

mas detallada

sobre TransSteel en
https://www.fronius.com/transsteel

Fronius Espaia S.L.U. Fronius International GmbH
Parque Empresarial La Carpetania Froniusplatz 1

Calle Miguel Faraday 2 4600 Wels

28906 Getafe, Madrid Austria

Espafia T +43 7242 241-0

T +34 91 649 60 40 F+43 7242 241-95 39 40
sales.spain@fronius.com sales@fronius.com

www.fronius.es www.fronius.com

El texto y las ilustraciones contienen informacion actualizada en el momento de la impresion. Reservado el derecho a modificaciones. No se garantiza el contenido de estas indi-
caciones, a pesar de que han sido preparadas con todo detalle. Queda excluida cualquier responsabilidad. Copyright © 2022 FroniusTM. Todos los derechos reservados.
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