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Sehr geehrter Leser

Einleitung

Wir danken lhnen fir Ihr entgegengebrachtes Vertrauen und gratulieren lhnen zu Ihrem
technisch hochwertigen Fronius Produkt. Die vorliegende Anleitung hilft Ihnen, sich mit
diesem vertraut zu machen. Indem Sie die Anleitung sorgfaltig lesen, lernen Sie die viel-

faltigen Moglichkeiten Ihres Fronius-Produktes kennen. Nur so kénnen Sie seine Vorteile
bestmoglich nutzen.

Bitte beachten Sie auch die Sicherheitsvorschriften und sorgen Sie so flir mehr Sicherheit
am Einsatzort des Produktes. Sorgfaltiger Umgang mit Inrem Produkt unterstiitzt dessen

langlebige Qualitat und Zuverlassigkeit. Das sind wesentliche Voraussetzungen fur her-
vorragende Ergebnisse.
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Sicherheitsvorschriften

Erklarung Sicher-
heitshinweise

Allgemeines

GEFAHR! Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemie

den wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Folge.

WARNUNG! Bezeichnet eine mdglicherweise gefahrliche Situation. Wenn sie
nicht gemieden wird, kénnen Tod und schwerste Verletzungen die Folge sein.

nicht gemieden wird, kdnnen leichte oder geringfiigige Verletzungen sowie Sach
schaden die Folge sein.

HINWEIS! Bezeichnet die Gefahr beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und még-
licher Schaden an der Ausristung.

n VORSICHT! Bezeichnet eine moglicherweise schadliche Situation. Wenn sie

WICHTIG! Bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nitzliche Informationen.
Es ist kein Signalwort fiir eine schadliche oder gefahrliche Situation.

Wenn Sie eines der im Kapitel ,Sicherheitsvorschriften“ abgebildeten Symbole sehen, ist
erhdhte Achtsamkeit erforderlich.

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheits-
I!ﬂJ technischen Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder Miss-
L J brauch Gefahr fur

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers,

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instand-
haltung des Gerates zu tun haben, missen

- entsprechend qualifiziert sein,

- Kenntnisse vom Schweif3en haben und

- diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen.

Die Bedienungsanleitung ist standig am Einsatzort des Gerates aufzubewah-
ren. Erganzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein gliltigen sowie
die drtlichen Regeln zu Unfallverhitung und Umweltschutz zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat
- in lesbarem Zustand halten

- nicht beschadigen

- nicht entfernen

- nicht abdecken, lGberkleben oder Gbermalen.

Die Positionen der Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat, entnehmen
Sie dem Kapitel ,,Allgemeines” der Bedienungsanleitung lhres Gerates.
Stoérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnen, vor dem Einschalten
des Gerates beseitigen.

Es geht um lhre Sicherheit!



Bestimmungsge-
maRe Verwen-
dung

Umgebungsbe-
dingungen

Verpflichtungen
des Betreibers

Das Gerat ist ausschlieRlich fur Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemalen
Verwendung zu benutzen.

Das Gerét ist ausschliel3lich fur die am Leistungsschild angegebenen
Schweillverfahren bestimmt.

Eine andere oder dartber hinaus gehende Benutzung gilt als nicht bestim-
mungsgemal. Fur hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehdrt auch

- das vollstandige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedienungs-
anleitung

- das vollstandige Lesen und Befolgen aller Sicherheits- und Gefahrenhin-
weise

- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.

Das Gerat niemals fiir folgende Anwendungen verwenden:
- Auftauen von Rohren

- Laden von Batterien/Akkumulatoren

- Start von Motoren

Das Gerét ist fur den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fur Scha-
den, die auf den Einsatz im Wohnbereich zurlickzufiihren sind, haftet der Her-
steller nicht.

Fir mangelhafte oder fehlerhafte Arbeitsergebnisse Ubernimmt der Hersteller
ebenfalls keine Haftung.

Betrieb oder Lagerung des Gerates aullerhalb des angegebenen Bereiches
gilt als nicht bestimmungsgemaRn. Fir hieraus entstandene Schaden haftet
der Hersteller nicht.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
- beim Betrieb: -10 °C bis + 40 °C (14 °F bis 104 °F)
- bei Transport und Lagerung: -20 °C bis +55 °C (-4 °F bis 131 °F)

Relative Luftfeuchtigkeit:
- bis 50 % bei 40 °C (104 °F)
- bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Umgebungsluft: frei von Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen,
usw.
Hoéhenlage Gber dem Meeresspiegel: bis 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen am Gerat arbeiten zu lassen, die

- mitden grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallver-
hitung vertraut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen sind

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitsvor-
schriften” gelesen, verstanden und dies durch ihre Unterschrift bestatigt
haben

- entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet
sind.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelmaRigen Abstan-
den zu Uberprifen.



Verpflichtungen
des Personals

Netzanschluss

Fehlerstrom-
Schutzschalter

Selbst- und Per-
sonenschutz

Alle Personen, die mit Arbeiten am Gerat beauftragt sind, verpflichten sich, vor

Arbeitsbeginn

- die grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallverhi-
tung zu befolgen

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitsvor-
schriften” zu lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie di-
ese verstanden haben und befolgen werden.

Vor Verlassen des Arbeitsplatzes sicherstellen, dass auch in Abwesenheit kei-
ne Personen- oder Sachschaden auftreten kénnen.

Gerate mit hoher Leistung konnen auf Grund ihrer Stromaufnahme die Ener-
giequalitat des Netzes beeinflussen.

Das kann einige Geratetypen betreffen in Form von:

- Anschluss-Beschrankungen

- Anforderungen hinsichtlich maximal zuldssiger Netzimpedanz )

- Anforderungen hinsichtlich minimal erforderlicher Kurzschluss-Leistung )

) jeweils an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
siehe Technische Daten

In diesem Fall muss sich der Betreiber oder Anwender des Gerates versi-
chern, ob das Gerat angeschlossen werden darf, gegebenenfalls durch Riick-
sprache mit dem Energieversorgungs-Unternehmen.

k7 5
(2]
o

W
Puy

HINWEIS! Auf eine sichere Erdung des Netzanschlusses ist zu ach-
ten

Lokale Bestimmungen und nationale Richtlinien kdnnen beim Anschluss
eines Gerates an das o6ffentliche Stromnetz einen Fehlerstrom-Schutzschalter
erfordern.

Der von Fronius fur das Gerat empfohlene Fehlerstrom-Schutzschalter Typ ist
in den technischen Daten angefuhrt.

Beim Schweillen setzen Sie sich zahlreichen Gefahren aus, wie z.B.:
- Funkenflug, umherfliegende heile Metallteile
- augen- und hautschadigende Lichtbogen-Strahlung

- schadliche elektromagnetische Felder, die fir Trager von Herzschrittma-
chern Lebensgefahr bedeuten

H
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- elektrische Gefahrdung durch Netz- und Schweil3strom

Q

- erhdhte Larmbelastung




Angaben zu Ge-
rdauschemissions-
Werten

Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe
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- schadlichen Schweiltrauch und Gase

Personen, die wahrend des SchweilRvorganges am Werksttick arbeiten, mis-
sen geeignete Schutzkleidung mit folgenden Eigenschaften verwenden:

- schwer entflammbar

- isolierend und trocken

- den ganzen Kérper bedeckend, unbeschadigt und in gutem Zustand

- Schutzhelm

- stulpenlose Hose

) |

—
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Zur Schutzbekleidung zahlt unter anderem:

- Augen und Gesicht durch Schutzschild mit vorschriftsgemafem Filter-

einsatz vor UV-Strahlen, Hitze und Funkenflug schitzen.

Hinter dem Schutzschild eine vorschriftsgemale Schutzbrille mit Seiten-

schutz tragen.

Festes, auch bei Nasse isolierendes Schuhwerk tragen.

Hande durch geeignete Handschuhe schitzen (elektrisch isolierend, Hit-

zeschutz).

- Zur Verringerung der Larmbelastung und zum Schutz vor Verletzungen
Gehorschutz tragen.

&
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\\Oll

Personen, vor allem Kinder, wahrend des Betriebes von den Geraten und dem

Schweildprozess fernhalten. Befinden sich dennoch Personen in der Nahe

- diese Uber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsge-
fahr durch Funkenflug, gesundheitsschadlicher Schweilirauch, Larmbe-
lastung, mdgliche Geféahrdung durch Netz- oder Schweil3strom, ...)
unterrichten,

- geeignete Schutzmittel zur Verfigung stellen oder

- geeignete Schutzwande und -Vorhange aufbauen.

Das Gerat erzeugt einen maximalen Schallleistungspegel <80dB(A) (ref.
1pW) bei Leerlauf sowie in der Kihlungsphase nach Betrieb entsprechend
dem maximal zulassigem Arbeitspunkt bei Normlast gemafR EN 60974-1.

Ein arbeitsplatzbezogener Emissionswert kann beim Schweif3en (und Schnei-
den) nicht angegeben werden, da dieser verfahrens- und umgebungsbedingt
ist. Er ist abhangig von den verschiedensten Parametern wie z.B. Schweil3-
verfahren (MIG/MAG-, WIG-Schweil3en), der angewahlten Stromart (Gleich-
strom, Wechselstrom), dem Leistungsbereich, der Art des Schweil3gutes,
dem Resonanzverhalten des Werkstlckes, der Arbeitsplatzumgebung u.a.m.

Beim Schweil}en entstehender Rauch enthalt gesundheitsschadliche Gase
und Dampfe.

Schweilrauch enthalt Substanzen, die unter Umstanden Geburtsschaden
und Krebs verursachen konnen.

Kopf von entstehendem SchweilRrauch und Gasen fernhalten.

Entstehenden Rauch sowie schadliche Gase
- nicht einatmen
- durch geeignete Mittel aus dem Arbeitsbereich absaugen.

Far ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen.

Bei nicht ausreichender Bellftung Atemschutz-Maske mit Luftzufuhr verwen-
den.

Wird nicht geschweif3t, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasver-
sorgung schliel3en.

Besteht Unklarheit darliber, ob die Absaugleistung ausreicht, die gemessenen
Schadstoff-Emissionswerte mit den zuldssigen Grenzwerten vergleichen.




Gefahr durch
Funkenflug

Gefahren durch
Netz- und
Schweillstrom

Folgende Komponenten sind unter anderem fiir den Grad der Schadlichkeit
des Schweilrauches verantwortlich:

- Fur das Werkstlck eingesetzte Metalle

- Elektroden

- Beschichtungen

- Reiniger, Entfetter und dergleichen

Daher die entsprechenden Materialsicherheits-Datenblatter und Herstelleran-
gaben zu den aufgezahlten Komponenten bertcksichtigen.

A

Entziindliche Dampfe (z.B. Losungsmittel-Dampfe) vom Strahlungsbereich
des Lichtbogens fernhalten.

Funkenflug kann Brande und Explosionen auslésen.

Niemals in der Nahe brennbarer Materialien schweifl3en.

Brennbare Materialien missen mindestens 11 Meter (36 ft. 1.07 in.) vom
Lichtbogen entfernt sein oder mit einer gepriften Abdeckung zugedeckt wer-
den.

Geeigneten, gepriften Feuerldscher bereithalten.

Funken und heille Metallteile kénnen auch durch kleine Ritzen und Offnungen
in umliegende Bereiche gelangen. Entsprechende MalRnahmen ergreifen,
dass dennoch keine Verletzungs- und Brandgefahr besteht.

Nicht in feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen und an geschlossenen
Tanks, Fassern oder Rohren schweifden, wenn diese nicht gemaf den ent-
sprechenden nationalen und internationalen Normen vorbereitet sind.

H

J
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An Behaltern in denen Gase, Treibstoffe, Mineraldle und dgl. gelagert sind/
waren, darf nicht geschweif3t werden. Durch Rickstande besteht Explosions-
gefahr.

Ein elektrischer Schlag ist grundsatzlich lebensgefahrlich und kann tédlich
sein.

Spannungsfihrende Teile innerhalb und auferhalb des Gerates nicht berih-
ren.

o/
=

Beim MIG/MAG- und WIG-Schweif3en sind auch der Schweil3draht, die
Drahtspule, die Vorschubrollen sowie alle Metallteile, die mit dem Schweil3-
draht in Verbindung stehen, spannungsfiihrend.

Den Drahtvorschub immer auf einem ausreichend isolierten Untergrund auf-
stellen oder eine geeignete, isolierende Drahtvorschub-Aufnahme verwen-
den.

Fir geeigneten Selbst- und Personenschutz durch gegenuber dem Erd- oder
Massepotential ausreichend isolierende, trockene Unterlage oder Abdeckung
sorgen. Die Unterlage oder Abdeckung muss den gesamten Bereich zwischen
Kdrper und Erd- oder Massepotential vollstdndig abdecken.

Samtliche Kabel und Leitungen missen fest, unbeschadigt, isoliert und aus-
reichend dimensioniert sein. Lose Verbindungen, angeschmorte, beschadigte
oder unterdimensionierte Kabel und Leitungen sofort erneuern.

Kabel oder Leitungen weder um den Kdérper noch um Kérperteile schlingen.

Die Schweil-Elektrode (Stabelektrode, Wolframelektrode, Schweildraht, ...)
- niemals zur Kihlung in Fllssigkeiten eintauchen
- niemals bei eingeschalteter Stromquelle berihren.

11



Vagabundieren-
de Schweilstro-
me

12

Zwischen den Schweil3-Elektroden zweier Schweiligerate kann zum Beispiel
die doppelte Leerlauf-Spannung eines Schweillgerates auftreten. Bei gleich-
zeitiger Beruhrung der Potentiale beider Elektroden besteht unter Umstanden
Lebensgefahr.

Netz- und Geratezuleitung regelmaRig von einer Elektro-Fachkraft auf Funkti-
onstuchtigkeit des Schutzleiters Uberprifen lassen.

Das Geréat nur an einem Netz mit Schutzleiter und einer Steckdose mit Schutz-
leiter-Kontakt betreiben.

Wird das Gerat an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steckdose ohne
Schutzleiter-Kontakt betrieben, gilt dies als grob fahrlassig. Fir hieraus ent-
standene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Falls erforderlich, durch geeignete Mittel fiir eine ausreichende Erdung des
Werkstlickes sorgen.

Nicht verwendete Gerate ausschalten.

Bei Arbeiten in groRerer Hohe Sicherheitsgeschirr zur Absturzsicherung tra-
gen.

Vor Arbeiten am Gerat das Gerat abschalten und Netzstecker ziehen.

Das Gerat durch ein deutlich lesbares und versténdliches Warnschild gegen
Anstecken des Netzsteckers und Wiedereinschalten sichern.

Nach dem Offnen des Geréates:
- alle Bauteile die elektrische Ladungen speichern entladen
- sicherstellen, dass alle Komponenten des Gerates stromlos sind.

Sind Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen notwendig, eine zweite Person
hinzuziehen, die den Hauptschalter rechtzeitig ausschaltet.

Werden die nachfolgend angegebenen Hinweise nicht beachtet, ist die Ent-
stehung vagabundierender Schweil3strome mdglich, die folgendes verursa-
chen koénnen:

- Feuergefahr

Uberhitzung von Bauteilen, die mit dem Werkstiick verbunden sind
Zerstérung von Schutzleitern

- Beschadigung des Gerates und anderer elektrischer Einrichtungen

Fir eine feste Verbindung der Werkstlick-Klemme mit dem Werkstiick sorgen.

Werkstlick-Klemme maoglichst nahe an der zu schweiRenden Stelle befesti-
gen.

Bei elektrisch leitfahigem Boden, das Gerat mit ausreichender Isolierung ge-
genuber dem Boden aufstellen.

Bei Verwendung von Stromverteilern, Doppelkopf-Aufnahmen, etc., folgendes
beachten: Auch die Elektrode des nicht verwendeten Schweilbrenners / Elek-
trodenhalters ist potentialfiihrend. Sorgen Sie fiir eine ausreichend isolierende
Lagerung des nicht verwendeten Schweilibrenners / Elektrodenhalters.

Bei automatisierten MIG/IMAG Anwendungen die Drahtelektrode nur isoliert
von Schweilddraht-Fass, GroRspule oder Drahtspule zum Drahtvorschub flih-
ren.



EMV Gerate-Klas-
sifizierungen

EMV-MaRnahmen

Geréate der Emissionsklasse A:
((ﬁ)) @ - sind nur fir den Gebrauch in Industriegebieten vorgesehen

()

kénnen in anderen Gebieten leitungsgebundene und gestrahlte
Stoérungen verursachen.

Gerate der Emissionsklasse B:

- erfiullen die Emissionsanforderungen fir Wohn- und Industrie-
gebiete. Dies gilt auch fur Wohngebiete, in denen die Energie-
versorgung aus dem o6ffentlichen Niederspannungsnetz erfolgt.

EMV Gerate-Klassifizierung gemaf Leistungsschild oder tech-
nischen Daten.

In besonderen Fallen kénnen trotz Einhaltung der genormten Emissions-
Grenzwerte Beeinflussungen fiir das vorgesehene Anwendungsgebiet auftre-
ten (z.B. wenn empfindliche Gerate am Aufstellungsort sind oder wenn der
Aufstellungsort in der Nahe von Radio- oder Fernsehempfangern ist).

In diesem Fall ist der Betreiber verpflichtet, angemessene Malinahmen fir die
Stérungsbehebung zu ergreifen.

Mogliche Probleme und Stoérfestigkeit von Einrichtungen in der Umgebung ge-
maf nationalen und internationalen Bestimmungen priifen und bewerten:
Sicherheitseinrichtungen

- Netz-, Signal- und Daten-Ubertragungsleitungen

- EDV- und Telekommunikations-Einrichtungen

Einrichtungen zum Messen und Kalibrieren

Unterstitzende MaRnahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:
1. Netzversorgung
- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemaflem
Netzanschluss auf, zusatzliche MalRnahmen ergreifen (z.B. geeig-
neten Netzfilter verwenden).

2. Schweilleitungen
- so kurz wie moglich halten
- eng zusammen verlaufen lassen (auch zur Vermeidung von EMF-
Problemen)
- weit entfernt von anderen Leitungen verlegen

3. Potentialausgleich

4. Erdung des Werkstlckes
- Falls erforderlich, Erdverbindung Uber geeignete Kondensatoren
herstellen.

5. Abschirmung, falls erforderlich
- Andere Einrichtungen in der Umgebung abschirmen
- Gesamte Schweilinstallation abschirmen

13



EMF-MaRRnahmen

Besondere Ge-
fahrenstellen

14

Elektromagnetische Felder kdnnen Gesundheitsschaden verursachen, die

noch nicht bekannt sind:

- Auswirkungen auf die Gesundheit benachbarter Personen, z.B. Trager
von Herzschrittmachern und Hoérhilfen

- Trager von Herzschrittmachern missen sich von ihrem Arzt beraten las-
sen, bevor sie sich in unmittelbarer Nahe des Gerates und des Schweil3-
prozesses aufhalten

- Abstande zwischen Schweillkabeln und Kopf/Rumpf des Schweillers aus
Sicherheitsgriinden so grof3 wie mdglich halten

- Schweillkabel und Schlauchpakete nicht Uber der Schulter tragen und
nicht um den Korper und Korperteile wickeln

Hande, Haare, Kleidungsstiicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen fern-
halten, wie zum Beispiel:

- Ventilatoren

- Zahnradern

- Rollen

- Wellen

- Drahtspulen und SchweilR3drahten

Nicht in rotierende Zahnrader des Drahtantriebes oder in rotierende Antriebs-
teile greifen.

Abdeckungen und Seitenteile dirfen nur fur die Dauer von Wartungs- und Re-
paraturarbeiten gedffnet / entfernt werden.

Waéhrend des Betriebes

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen geschlossen und samtliche Seiten-
teile ordnungsgeman montiert sind.

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.

Austritt des Schweil3drahtes aus dem SchweilRbrenner bedeutet ein hohes
Verletzungsrisiko (Durchstechen der Hand, Verletzung von Gesicht und Au-

gen, ...).

Daher stets den Schweilbrenner vom Kérper weghalten (Gerate mit Drahtvor-
schub) und eine geeignete Schutzbrille verwenden.

L@ A

Tl €,

Werkstlick wahrend und nach dem Schweil3en nicht bertihren - Verbren-
nungsgefahr.

Von abkihlenden Werkstlicken kann Schlacke abspringen. Daher auch bei
Nacharbeiten von Werkstiicken die vorschriftsgemalie Schutzausriistung tra-
gen und fir ausreichenden Schutz anderer Personen sorgen.

SchweilRbrenner und andere Ausristungskomponenten mit hoher Betrieb-
stemperatur abkuhlen lassen, bevor an ihnen gearbeitet wird.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Rdumen gelten besondere Vorschriften
- entsprechende nationale und internationale Bestimmungen beachten.

0 | |I&

Stromquellen fur Arbeiten in RGumen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
(z.B. Kessel) missen mit dem Zeichen (Safety) gekennzeichnet sein. Die
Stromquelle darf sich jedoch nicht in solchen Raumen befinden.




Beeintrachtigung
der SchweiBer-
gebnisse

Gefahr durch
Schutzgas-Fla-
schen

X X
X X
> oo
X X

Verbrihungsgefahr durch austretendes Kihimittel. Vor dem Abstecken von
Anschlissen fir den Kihimittelvorlauf oder -riicklauf, das Kiihlgerat abschal-
ten.

Beim Hantieren mit KihImittel, die Angaben des KihImittel-Sicherheitsdaten-
blattes beachten. Das KihImittel-Sicherheitsdatenblatt erhalten Sie bei lhrer
Service-Stelle oder Uber die Homepage des Herstellers.

Fir den Krantransport von Geraten nur geeignete Last-Aufnahmemittel des
Herstellers verwenden.

- Ketten oder Seile an allen vorgesehenen Aufhangungspunkten des ge-
eigneten Last-Aufnahmemittels einhangen.

- Ketten oder Seile miissen einen mdglichst kleinen Winkel zur Senkrech-
ten einnehmen.

- Gasflasche und Drahtvorschub (MIG/MAG- und WIG-Gerate) entfernen.

Bei Kran-Aufhangung des Drahtvorschubes wahrend des Schweilens, immer
eine geeignete, isolierende Drahtvorschub-Aufhangung verwenden (MIG/
MAG- und WIG-Gerate).

Ist das Gerat mit einem Tragegurt oder Tragegriff ausgestattet, so dient dieser
ausschlieBlich fur den Transport per Hand. Fir einen Transport mittels Kran,
Gabelstapler oder anderen mechanischen Hebewerkzeugen, ist der Trage-
gurt nicht geeignet.

Alle Anschlagmittel (Gurte, Schnallen, Ketten, etc.) welche im Zusammen-
hang mit dem Gerat oder seinen Komponenten verwendet werden, sind regel-
mafig zu Uberprifen (z.B. auf mechanische Beschadigungen, Korrosion oder
Veranderungen durch andere Umwelteinflisse).

Prifintervall und Prifumfang haben mindestens den jeweils giiltigen natio-
nalen Normen und Richtlinien zu entsprechen.

Gefahr eines unbemerkten Austrittes von farb- und geruchlosem Schutzgas,
bei Verwendung eines Adapters fur den Schutzgas-Anschluss. Das geratesei-
tige Gewinde des Adapters, flr den Schutzgas-Anschluss, vor der Montage
mittels geeignetem Teflon-Band abdichten.

Fir eine ordnungsgemafe und sichere Funktion des Schweilisystems sind
folgende Vorgaben hinsichtlich der Schutzgas-Qualitat zu erfillen:

- Feststoff-PartikelgroRe < 40 um

- Druck-Taupunkt < -20 °C

- max. Olgehalt < 25 mg/m?3

Bei Bedarf sind Filter zu verwenden.

HINWEIS! Die Gefahr einer Verschmutzung besteht besonders bei
Ringleitungen.

Schutzgas-Flaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen bei
Beschadigung explodieren. Da Schutzgas-Flaschen Bestandteil der
Schweilausristung sind, missen sie sehr vorsichtig behandelt werden.

Schutzgas-Flaschen mit verdichtetem Gas vor zu groRer Hitze, mecha-
nischen Schlagen, Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbdgen
schitzen.

Die Schutzgas-Flaschen senkrecht montieren und geman Anleitung befesti-
gen, damit sie nicht umfallen kénnen.

Schutzgas-Flaschen von Schweil3- oder anderen elektrischen Stromkreisen
fernhalten.
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SicherheitsmaR-
nahmen am Auf-
stellort und beim
Transport

SicherheitsmaR-
nahmen im Nor-
malbetrieb
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Niemals einen Schweilbrenner auf eine Schutzgas-Flasche hangen.

Niemals eine Schutzgas-Flasche mit einer Schweilelektrode berthren.

Explosionsgefahr - niemals an einer druckbeaufschlagten Schutzgas-Flasche
schweifden.

Stets nur fir die jeweilige Anwendung geeignete Schutzgas-Flaschen und
dazu passendes, geeignetes Zubehor (Regler, Schlauche und Fittings, ...)
verwenden. Schutzgas-Flaschen und Zubehdr nur in gutem Zustand verwen-
den.

Wird ein Ventil einer Schutzgas-Flasche getffnet, das Gesicht vom Auslass
wegdrehen.

Wird nicht geschweil3t, das Ventil der Schutzgas-Flasche schlie3en.

Bei nicht angeschlossener Schutzgas-Flasche, Kappe am Ventil der Schutz-
gas-Flasche belassen.

Herstellerangaben sowie entsprechende nationale und internationale Bestim-
mungen fir Schutzgas-Flaschen und Zubehorteile befolgen.

Ein umstiirzendes Gerat kann Lebensgefahr bedeuten! Das Gerat auf
ebenem, festem Untergrund standsicher aufstellen
- Ein Neigungswinkel von maximal 10° ist zulassig.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Rdumen gelten besondere Vorschriften
- entsprechende nationale und internationale Bestimmungen beachten.

Durch innerbetriebliche Anweisungen und Kontrollen sicherstellen, dass die
Umgebung des Arbeitsplatzes stets sauber und Ubersichtlich ist.

Das Gerat nur gemal der am Leistungsschild angegebenen Schutzart auf-
stellen und betreiben.

Beim Aufstellen des Gerates einen Rundumabstand von 0,5 m (1 ft. 7.69 in.)
sicherstellen, damit die Kihlluft ungehindert ein- und austreten kann.

Beim Transport des Gerates daflir Sorge tragen, dass die gultigen nationalen
und regionalen Richtlinien und Unfallverhitungs-Vorschriften eingehalten
werden. Dies gilt speziell fur Richtlinien hinsichtlich Gefahrdung bei Transport
und Beférderung.

Vor jedem Transport des Gerates, das Kihimittel vollstandig ablassen, sowie
folgende Komponenten demontieren:

- Drahtvorschub

- Drahtspule

- Schutzgas-Flasche

Vor der Inbetriebnahme, nach dem Transport, unbedingt eine Sichtprifung
des Gerates auf Beschadigungen vornehmen. Allféllige Beschadigungen vor
Inbetriebnahme von geschultem Servicepersonal instandsetzen lassen.

Das Gerat nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrichtungen voll funktions-
tuchtig sind. Sind die Sicherheitseinrichtungen nicht voll funktionstlchtig, be-
steht Gefahr fur

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

Nicht voll funktionstiichtige Sicherheitseinrichtungen vor dem Einschalten des
Gerates instandsetzen.

Sicherheitseinrichtungen niemals umgehen oder auller Betrieb setzen.




Wartung und In-
standsetzung

Sicherheitstech-
nische Uberprii-
fung

Vor Einschalten des Gerates sicherstellen, dass niemand gefahrdet werden
kann.

Das Gerat mindestens einmal pro Woche auf aul3erlich erkennbare Schaden
und Funktionstiichtigkeit der Sicherheitseinrichtungen Uberprifen.

Schutzgas-Flasche immer gut befestigen und bei Krantransport vorher abneh-
men.

Nur das Original-KuhImittel des Herstellers ist auf Grund seiner Eigenschaften
(elektrische Leitfahigkeit, Frostschutz, Werkstoff-Vertraglichkeit, Brennbar-
keit, ...) fur den Einsatz in unseren Geraten geeignet.

Nur geeignetes Original-KihImittel des Herstellers verwenden.

Original-KihImittel des Herstellers nicht mit anderen Kihimitteln mischen.

Kommt es bei Verwendung anderer Kuhimittel zu Schaden, haftet der Herstel-
ler hierfur nicht und samtliche Gewahrleistungsansprtiche erléschen.

Das KuhImittel ist unter bestimmten Voraussetzungen entzindlich. Das Kuhl-
mittel nur in geschlossenen Original-Gebinden transportieren und von Zind-
quellen fernhalten

Ausgedientes Kuhlmittel den nationalen und internationalen Vorschriften ent-
sprechend fachgerecht entsorgen. Das KuhImittel-Sicherheitsdatenblatt er-
halten Sie bei Ihrer Service-Stelle oder Gber die Homepage des Herstellers.

Bei abgekuhlter Anlage vor jedem Schweil3beginn den Kuhimittel-Stand pri-
fen.

Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspruchungs-
und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind. Nur Original-Ersatz- und
Verschleildteile verwenden (gilt auch fir Normteile).

Ohne Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, Ein- oder Um-
bauten am Gerat vornehmen.

Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Bei Bestellung genaue Benennung und Sachnummer laut Ersatzteilliste, so-
wie Seriennummer lhres Gerates angeben.

Der Hersteller empfiehlt, mindestens alle 12 Monate eine sicherheitstech-
nische Uberpriifung am Gerét durchfiihren zu lassen.

Innerhalb desselben Intervalles von 12 Monaten empfiehlt der Hersteller eine
Kalibrierung von Stromquellen.

Eine sicherheitstechnische Uberpriifung durch eine gepriifte Elektro-Fach-
kraft wird empfohlen

- nach Veranderung

- nach Ein- oder Umbauten

- nach Reparatur, Pflege und Wartung

- mindestens alle zwdIf Monate.

Fir die sicherheitstechnische Uberpriifung die entsprechenden nationalen
und internationalen Normen und Richtlinien befolgen.

Nahere Informationen fiir die sicherheitstechnische Uberpriifung und Kalibrie-
rung erhalten Sie bei lhrer Service-Stelle. Diese stellt Ihnen auf Wunsch die
erforderlichen Unterlagen zur Verfigung.
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Entsorgung

Sicherheitskenn-
zeichnung

Datensicherheit

Urheberrecht

18
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Werfen Sie dieses Gerat nicht in den Hausmill! GemaR Europaischer Richtli-
nie 2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in na-
tionales Recht, mussen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt
und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden. Stellen Sie
sicher, dass Sie |hr gebrauchtes Gerat bei Inrem Handler zurtickgeben oder
holen Sie Informationen Uber ein lokales, autorisiertes Sammel- und Entsor-
gungssystem ein. Ein Ignorieren dieser EU-Direktive kann zu potentiellen
Auswirkungen auf die Umwelt und lhre Gesundheit fihren!

Gerate mit CE-Kennzeichnung erflllen die grundlegenden Anforderungen der
Niederspannungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie (z.B.
relevante Produktnormen der Normenreihe EN 60 974).

Mit dem CSA-Prufzeichen gekennzeichnete Geréate erfiillen die Anforde-
rungen der relevanten Normen fir Kanada und USA.

Fir die Datensicherung von Anderungen gegeniiber den Werkseinstellungen
ist der Anwender verantwortlich. Im Falle geléschter personlicher Einstellun-
gen haftet der Hersteller nicht.

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt beim Hersteller.

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung.
Anderungen vorbehalten. Der Inhalt der Bedienungsanleitung begriindet kei-
nerlei Anspriche seitens des Kaufers. Fir Verbesserungsvorschlage und Hin-
weise auf Fehler in der Bedienungsanleitung sind wir dankbar.



Allgemeines

Geratekonzept

Funktionsprinzip

Kurzbeschrei-
bung des MIG/
MAG Puls-
Schweilens und
des CMT-Pro-
zesses

Die MIG/MAG-Stromquellen TPS 320i,
TPS 400i und TPS 500i sind vollkommen
digitalisierte, Mikroprozessor-gesteuerte
Inverter-Stromquellen.

Modulares Design und einfache Moglich-
keit zur Systemerweiterung gewahrleisten
eine hohe Flexibilitdt. Die Gerate lassen
sich an jede spezifische Gegebenheit an-
passen.

Die zentrale Steuer- und Regelungseinheit der Stromquellen ist mit einem digitalen Signal-
prozessor gekoppelt. Die zentrale Steuer- und Regelungseinheit und der Signalprozessor
steuern den gesamten Schweilprozess.

Wahrend des Schweiliprozesses werden laufend Istdaten gemessen, auf Veranderungen
wird sofort reagiert. Regelalgorithmen sorgen dafurr, dass der gewiinschte Sollzustand er-
halten bleibt.

Daraus resultieren:

- Ein praziser Schweil3prozess,

- Eine exakte Reproduzierbarkeit samtlicher Ergebnisse
- Hervorragende Schweil3eigenschaften.

MIG/MAG Puls-SchweiRen

Das MIG/MAG Puls-Schweil3en ist ein Impulslichtbogen-Prozess mit gesteuertem Werk-
stoff-Ubergang.

Dabei wird in der Grundstrom-Phase die Energiezufuhr soweit reduziert, dass der Lichtbo-
gen gerade noch stabil brennt und die Werkstlick-Oberflache vorgewarmt wird. In der
Hauptstrom-Phase sorgt ein exakt dosierter Stromimpuls fur die gezielte Abldse eines
SchweilRmaterial-Tropfens.

Dieses Prinzip garantiert ein spritzerarmes Schweif3en und ein exaktes Arbeiten im un-
teren Leistungsbereich, da unerwlnschte Kurzschlisse mit gleichzeitiger Explosion eines
Tropfens und somit unkontrollierte Schweilspritzer nahezu ausgeschlossen sind.
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Einsatzgebiete

22

Der CMT Prozess
CMT = Cold Metal Transfer

Der CMT-Prozess ist ein spezielles MIG Kurzlichtbogen-Schweillverfahren.

Im CMT-Prozess erkennt die digitale Prozessregelung einen Kurzschluss und untersttitzt
die Tropfenabldse durch das Zuriickziehen der Drahtelektrode. Das Zurlickziehen der
Drahtelektrode kann dabei bis zu 90 x pro Sekunde erfolgen.

Besonderheiten des CMT-Prozesses sind geringer Warmeeintrag und ein gesteuerter,
stromarmer Werkstoff-Ubergang.

Der CMT-Prozess eignet sich fir:

- nahezu spritzerfreies MIG-L6ten

- Duinnblech-Schweifl’en mit geringem Verzug

- Fiagen von Stahl mit Aluminium (Schweif3l6ten)

Die Gerate kommen in Gewerbe und Industrie zum Einsatz: manuelle und automatisierte
Anwendungen mit klassischem Stahl, verzinkten Blechen, Chrom/Nickel und Aluminium.

Die Stromquellen sind konzipiert fir:

- Automobil- und Zulieferindustrie,

- Maschinen- und Schienenfahrzeug-Bau,
- Chemie-Anlagenbau,

- Apparatebau,

- Werften, etc.



Warnhinweiseam  An Stromquellen ohne Netzkabel befinden sich Warnhinweise und Sicherheitssymbole.

Gerat Diese Warnhinweise und Sicherheitssymbole diirfen weder entfernt noch ibermalt wer-
den. Die Hinweise und Symbole warnen vor Fehlbedienung, woraus schwerwiegende Per-
sonen- und Sachschaden resultieren kénnen.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
© Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

M‘:/H

) FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
® \lentilate area, or use breathing device.
3

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
— manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.

@ Do not locate unit over combustible surfaces.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
© Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
® Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

F\\?—E @ Do not weld near flammable material.
. ‘ =Y e Watch for fire: keep extinguisher nearby.

© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.
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Sicherheitssymbole am Leistungsschild:

& Schweillen ist gefahrlich. Folgende Grundvoraussetzungen mussen erflllt sein:
- Ausreichende Qualifikation fur das SchweilRen

- Geeignete Schutzausristung

- Fernhalten unbeteiligter Personen

|LIIJ Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Dokumente vollstandig ge-
lesen und verstanden wurden:
- diese Bedienungsanleitung
- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere Si-
cherheitsvorschriften
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Systemkomponenten

Allgemeines Die Stromquellen kénnen mit verschiedenen Systemkomponenten und Optionen betrie-
ben werden. Je nach Einsatzgebiet der Stromquellen kénnen dadurch Ablaufe optimiert,
Handhabungen oder Bedienung vereinfacht werden.

Ubersicht

(6)

(1) Kahlgerate weiters:

(2) Stromquellen - Schweibrenner

3) Roboter-Zubehdr - Masse- und Elektrodenkabel

. Staubfilter

Eg; \éer?tndunghs:Schlauchpakete - zusatzliche Strombuchsen
rahtvorschube

(6) Drahtvorschub-Aufnahme

(7) Fahrwagen und Gasflaschen-Hal-

terungen
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Bedienpanel

Allgemeines Die fir das SchweiRen notwendigen Parameter lassen sich einfach mittels Einstellrad an-
wahlen und verandern.
Die Parameter werden wahrend der SchweiRung am Display angezeigt.

Auf Grund der Synergic-Funktion werden bei einer einzelnen Parameteranderung auch
andere Parameter miteingestellt.

HINWEIS! Auf Grund von Firmware-Updates kénnen Funktionen an lhrem Geréat
verfugbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder
umgekehrt. Zudem kénnen sich einzelne Abbildungen geringfiigig von den Be-
dienelementen an ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Be-
dienelemente ist jedoch identisch.

Sicherheit
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Bedienpanel

21.2V 13.3 m/min

Voreinstellungen

=)

(1) ) (3) 4) ()

Nr. Funktion

(1) Anschluss USB
Zum Anschluss von USB-Sticks, Festplatten ohne eigenes Netzteil, etc.

WICHTIG! Der Anschluss USB hat keine galvanische Trennung zum Schweil3-
kreis. Gerate, die eine elektrische Verbindung zu einem anderen Gerét herstel-
len, durfen deshalb nicht am Anschluss USB angeschlossen werden!

(2) Einstellrad mit Dreh-/Driick-Funktion
Zum Auswahlen von Elementen, zum Einstellen von Werten und zum Scrollen in
Listen

(3) Display (mit Touch-Funktion)
- zurdirekten Bedienung der Stromquelle mit den Fingern durch Beruihren des
Displays
- zur Anzeige von Werten
- zur Navigation im MenU

(4) Taste Drahteinfadeln
Zum gas- und stromlosen Einfadeln der Drahtelektrode in das Schweil3brenner-
Schlauchpaket

(5) Taste Gaspriifen
Zum Einstellen der bendtigten Gasmenge am Druckminderer.
Nach Drucken der Taste Gasprufen stromt fur 30 s Gas aus. Durch nochmaliges
Driicken wird der Vorgang vorzeitig beendet.
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Anschlusse, Schalter und mechanische Komponen-

ten

Stromquelle TPS
320i / 400i / 500i

(11)

&

(12)

7) ), 5 (13)

Vorderseite Riickseite
Nr. Funktion
(1) Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle
(2) Bedienpanel-Abdeckung
zum Schutz des Bedienpanels
3) Bedienpanel mit Display
zur Bedienung der Stromquelle
(4) (-) - Strombuchse mit Bajonettverschluss
dient zum:
- AnschlieBen des Massekabels beim MIG/MAG-Schweif3en
(5) Blindabdeckung
Vorgesehen fiir Option Zweite (+)-Strombuchse mit Bajonettverschluss
(6) Blindabdeckung
Vorgesehen fur Option Zweiter SpeedNet Anschluss
(7) Blindabdeckung
Vorgesehen fiir Option Zweiter SpeedNet Anschluss
(8) (+) - Strombuchse mit Bajonettverschluss
dient zum:
- AnschlieRen des Stromkabels vom Verbindungs-Schlauchpaket beim MIG/
MAG Schweifden
(9) Anschluss SpeedNet
Zum Anschliel3en des Verbindungs-Schlauchpaketes
(10)  Anschluss Ethernet
(11)  Netzkabel mit Zugentlastung
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Nr.

Funktion

(12)

Blindabdeckung
Vorgesehen fur Option Zweite (-) - Strombuchse mit Bajonettverschluss

Die Zweite (-) - Strombuchse dient zum:
- Anschlieen des Verbindungs-Schlauchpaketes beim MIG/MAG Schweilen
zur Polwendung (z.B. fur das Fulldraht-Schweil3en)

(13)

Blindabdeckung
Vorgesehen fiir Option Zweiter SpeedNet Anschluss oder Roboter-Interface
RI FB Inside/i




Eingabemoglichkeiten

Allgemeines

Eingabe durch
Drehen/Driicken
des Einstellrades

HINWEIS! Auf Grund von Firmware-Aktualisierungen kénnen Funktionen an |h-
rem Gerat verflugbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben
sind oder umgekehrt. Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringflgig von
den Bedienelementen an Ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser
Bedienelemente ist jedoch identisch.

Am Bedienpanel der Stromquelle gibt es folgende Eingabemdglichkeiten:
- Eingabe durch Drehen/Driicken des Einstellrades

- Eingabe durch Dricken von Tasten

- Eingabe durch Berihren des Displays

Das Einstellrad mit Dreh-/Driick-Funktion dient zur Auswahl von Elementen, zum Andern
von Werten und zum Scrollen in Listen.

Einstellrad drehen

@@=

Elemente im Hauptbereich des Displays auswahlen:

- Eine Rechtsdrehung markiert das nachste Element in einer Reihenfolge.

- Eine Linksdrehung markiert das vorige Element einer Reihenfolge.

- Ineiner vertikalen Liste markiert eine Rechtsdrehung das untere Element, eine Links-
drehung das obere Element.

Werte verandern:

- Eine Rechtsdrehung erhéht den einzustellenden Wert.

- Eine Linksdrehung verringert den einzustellenden Wert.

- Daslangsame Drehen des Einstellrades bewirkt eine langsame Veranderung des ein-
zustellenden Wertes, z.B. fir genaue Feineinstellungen.

- Das schnelle Drehen des Einstellrades bewirkt eine tberproportionale Veranderung
des einzustellenden Wertes, groRe Wertveranderungen kdnnen somit schnell einge-
geben werden.

Bei einigen Parametern wie Drahtgeschwindigkeit, Schweil}strom, Lichtbogen-Langenkor-

rektur, etc. wird ein durch Drehen des Einstellrades veranderter Wert automatisch tber-
nommen, ohne das Einstellrad driicken zu mussen.
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Einstellrad driicken

N

Markierte Elemente ibernehmen, z.B. um den Wert eines Schweillparameters zu veran-
dern.

Ubernehmen von Werten bestimmter Parameter.

Eingabe durch
Driicken von Tas-
ten

Das Dricken der Tasten I6st folgende Funktionen aus:

Durch Drucken der Taste Drahteinfadeln wird die Drahtelektrode gas- und
stromlos in das Schweilbrenner-Schlauchpaket eingefadelt.

Durch Driicken der Taste Gasprifen stromt fiir 30 s Gas aus. Durch noch-

-\1.* maliges Driicken wird der Vorgang vorzeitig beendet.

Eingabe durch
Beriihren des Dis-

plays

Das Berlhren des Displays dient

- zur Navigation,

- zum Ausldsen von Funktionen,
- zur Auswahl von Optionen

Beim Berthren und somit Auswahlen eines Elementes am Display wird das Element mar-
kiert.
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Display und Statuszeile

Display

(®)

Nr.

Funktion

(1)

Statuszeile

enthalt Informationen Uber:

- das akltuell eingestellte Schweillverfahren

- die aktuell eingestellte Betriebsart

- das aktuell eingestellte SchweilRprogramm (Material, Schutzgas und Draht-
durchmesser)

- vorliegende Fehler

- Uhrzeit und Datum

()

Linke Seitenleiste

Die linke Seitenleiste enthalt die Schaltflachen:
- Schweilten

- Schweillverfahren

- Prozessparameter

- Voreinstellungen

Die Bedienung der linken Seitenleiste erfolgt durch Beriihren des Displays.

()

Istwert-Anzeige
Schweillstrom, Schwei3spannung, Drahtgeschwindigkeit

(4)

Hauptbereich

Im Hauptbereich werden SchweilRparameter, Graphiken, Listen oder Navigati-
onselemente dargestellt. Je nach Anwendung wird der Hauptbereich unter-
schiedlich gegliedert und mit Elementen gefillt.

Die Bedienung des Hauptbereiches erfolgt
- Uber das Einstellrad,
- durch Berthren des Displays.

()

Rechte Seitenleiste

Die rechte Seitenleiste kann abhangig von der in der linken Seitenleiste ausge-

wahlten Schaltflache wie folgt genutzt werden:

- als Funktionsleiste, bestehend aus Applikations- und Funktions-Schaltfla-
chen

- zur Navigation in der 2. Menuebene

Die Bedienung der rechten Seitenleiste erfolgt durch Berthren des Displays.
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Statuszeile

36

@&, 33 Crii 25 20 - ER 310 7)) 14:23
PulsSynergic 4-Takt Ar+30%He+2%H,+500ppmCO 1.2 mm 05/02/10
| @ | (3) | @ |

Die Statuszeile ist in Segmente unterteilt und enthalt folgende Informationen:

(1) Aktuell eingestelltes Schweillverfahren
(2) Aktuell eingestellte Betriebsart

(3) Aktuell eingestelltes Schweillprogramm (Material, Schutzgas und Drahtdurchmes-
ser)

(4) Uhrzeit und Datum
Wenn das aktuell eingestellte Schweillverfahren nicht mit dem aktuell eingestellten

SchweilRprogramm kompatibel ist, wird in Segment (1) Uber dem Schweillverfahren ein
Warnungssymbol angezeigt:

_bg N - = CriNi 25 20 - ER 310 (72 14:23

Puld Brgic 4-Takt Ar+30%He+2%H +500ppmCO, 1.2 mm 05/02/10

Wird eine angezeigte Fehlermeldung nicht bestatigt, wird die betreffende Fehlermeldung
in der Statuszeile angezeigt.

A Fehler: ,lgnition Time-Out*



Mindestausstattung fur den SchweiRbetrieb

Allgemeines Je nach SchweilRverfahren ist eine bestimmte Mindestausstattung erforderlich, um mit der
Stromquelle zu arbeiten.
Im Anschluss werden die Schweildverfahren und die entsprechende Mindestausstattung
fir den SchweilRbetrieb beschrieben.

MIG/MAG - - Stromquelle
Schweillen - Massekabel
gasgekiihlit - MIG/MAG-Schweil3brenner, gasgekuhlt
- Schutzgas-Versorgung
- Drahtvorschub
- Verbindungs-Schlauchpaket
- Drahtelektrode
MIG/MAG - - Stromquelle
Schweillen - Kuhlgerat
wassergekiihlit - Massekabel

- MIG/MAG-SchweilRbrenner, wassergekihlt
- Schutzgas-Versorgung

- Drahtvorschub

- Verbindungs-Schlauchpaket

- Drahtelektrode
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Vor Installation und Inbetriebnahme

Sicherheit

Bestimmungsge-
maRe Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

Netzanschluss

40

Die Stromquelle ist zum MIG/MAG-Schweillen bestimmt. Eine andere oder dariiber hin-
ausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemaR. Fir hieraus entstehende Scha-
den haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafRen Verwendung gehdrt auch
- das Beachten aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Das Gerat ist nach Schutzart IP23 geprift, das bedeutet:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkorper groRer @ 12,5 mm (0.49 in.)
- Schutz gegen Sprihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Das Gerat kann gemaR Schutzart IP23 im Freien aufgestellt und betrieben werden. Unmit-
telbare Nasseeinwirkung (z.B. durch Regen) ist zu vermeiden.

Der Luftungskanal stellt eine wesentliche Sicherheitseinrichtung dar. Bei der Wahl des
Aufstellorts ist zu beachten, dass die Kuhlluft ungehindert durch die Luftschlitze an Vorder-
und Ruckseite ein- oder austreten kann. Anfallender elektrisch leitender Staub (z.B. bei
Schmirgelarbeiten) darf nicht direkt in die Anlage gesaugt werden.

Die Gerate sind fur die am Leistungsschild angegebene Netzspannung ausgelegt.
Gerate mit einer Nennspanng von 3 x 575 V diirfen nur an Dreiphasen-Netzen mit ge-
erdetem Sternpunkt betrieben werden.

Sind Netzkabel oder Netzstecker bei Ihrer Gerateausfihrung nicht angebracht, mus-
sen diese entsprechend den nationalen Normen und durch qualifiziertes Personal
montiert werden.

Die Absicherung der Netzzuleitung ist in den Technischen Daten angefihrt.

HINWEIS! Nicht ausreichend dimensionierte Elektroinstallation kann zu schwer-
wiegenden Sachschaden fiihren. Die Netzzuleitung sowie deren Absicherung ist
entsprechend der vorhandenen Stromversorgung auszulegen. Es gelten die
Technischen Daten auf dem Leistungsschild.



Generatorbetrieb

Informationen zu
Systemkompo-
nenten

Die Stromquelle ist generatortauglich.

Fir die Dimensionierung der notwendigen Generatorleistung ist die maximale Scheinleis-
tung Sqnax der Stromquelle erforderlich.
Die maximale Scheinleistung Sq,54 der Stromquelle errechnet sich wie folgt:

3-phasige Gerate: 1-phasige Gerate:

S1max=|1maxxu1x\/3 Simax = l1max X U1

l1max Und U4 gemanl Geréate-Leistungsschild oder technische Daten

Die notwendige Generator-Scheinleistung Sggy errechnet sich mit folgender Faustformel:

SGEN = Simax X 1,35

Wenn nicht mit voller Leistung geschweil3t wird, kann ein kleinerer Generator verwendet
werden.

WICHTIG! Die Generator-Scheinleistung Sy darf nicht kleiner sein, als die maximale
Scheinleistung Sq,5x der Stromquelle!

Beim Betrieb von 1-phasigen Geraten an 3-phasigen Generatoren beachten, dass die an-
gegebene Generator-Scheinleistung oft nur als Gesamtes Uber alle drei Phasen des Ge-
nerators zur Verflgung stehen kann. Gegebenenfalls weitere Informationen zur
Einzelphasen-Leistung des Generators beim Generatorhersteller einholen.

HINWEIS! Die abgegebene Spannung des Generators darf den Bereich der
Netzspannungs-Toleranz keinesfalls unter- oder Uberschreiten. Die Angabe der
Netzspannungs-Toleranz erfolgt im Abschnitt , Technische Daten®.

Die nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte und Tatigkeiten enthalten Hinweise auf
verschiedenste Systemkomponenten wie:

- Fahrwagen

- Kduhlgerate

- Drahtvorschub-Aufnahmen

- Drahtvorschube

- Verbindungs-Schlauchpakete

- SchweilRbrenner

- etc.

Genaue Informationen zu Montage und Anschluss der Systemkomponenten den entspre-
chenden Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten entnehmen.
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Netzkabel anschlieRen

Allgemeines

Vorgeschriebene
Netzkabel

Netzkabel an-
schlieBen - allge-
mein

42

Falls kein Netzkabel angeschlossen ist, muss vor der Inbetriebnahme ein der Anschluss-
Spannung entsprechendes Netzkabel montiert werden.

An der Stromquelle ist eine Universal-Zugentlastung fir Kabeldurchmesser von 14 - 16
mm (0,55 - 0,63 in.) montiert.

Zugentlastungen fur andere Kabel-Querschnitte sind entsprechend auszulegen.

Stromquelle Netzspannung Kabel-Querschnitt
USA / Canada * Europa
TPS 320i nc 3x400V AWG 12 4G 2,5 mm?
3x460V AWG 14 4G 2,5 mm?
TPS 400i nc 3x400V AWG 10 4G 4,0 mm?
3x460V AWG 12 4G 4,0 mm?
TPS 500i nc 3x400V AWG 8 4G 4,0 mm?
3x460V AWG 10 4G 4,0 mm?
* Kabeltyp fir USA / Canada: Extra-hard usage

AWG = American wire gauge (= amerikanisches Mal fir den Kabel-Querschnitt)

Zugentlastung entsprechend dem erforderlichen Kabel auswahlen.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden infolge von Kurzschliis-
sen.

Werden keine Adern-Endhiilsen verwendet, konnen zwischen den Phasenleitern
oder zwischen den Phasenleitern und dem Schutzleiter Kurzschliisse auftreten.
Am abisolierten Netzkabel alle Phasenleiter und den Schutzleiter mit Adern-End-
hulsen versehen.

HINWEIS! Der Anschluss eines Netzkabels an ein Gerat darf nur unter Bertick-
sichtigung nationaler Normen und Richtlinien und nur von qualifiziertem Personal
erfolgen!

WICHTIG! Der Schutzleiter sollte ca. 30 mm (1,18 in.) langer sein als die Phasenleiter.



10mm (.394in.)
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Inbetriebnahme TPS 320i / 400i / 500i

Sicherheit

Allgemeines Die Inbetriebnahme der Stromquellen TPS 320i / 400i / 500i wird anhand einer manuellen,
wassergekiihlten MIG/IMAG-Anwendung beschrieben.
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Systemkompo- Die nachfolgende Abbildung gibt einen Uberblick Gber den Aufbau der einzelnen System-

nenten aufbauen komponenten.
(Ubersicht) Detaillierte Informationen zu den jeweiligen Arbeitsschritten den entsprechenden Bedie-
nungsanleitungen der Systemkomponenten entnehmen.
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Zugentlastung
des Verbindungs-
Schlauchpaketes
fixieren

Zugentlastung am Fahrwagen fixieren Zugentlastung am Drahtvorschub fixieren
Verbindungs- HINWEIS! Bei gasgekiihlten Systemen ist kein Kiihigerat vorhanden. Das An-
Schlauchpaket schlieRen der Kiihimittel-Anschliisse entfallt bei gasgekiihlten Systemen.

anschlieRen

2]

-

=H0||e> 0

Verbindungs-Schlauchpaket an Stromquelle und Verbindungs-Schlauchpaket am Drahtvorschub an-
Kiihlgerét anschlie3en schlieBen

* nur wenn die Kihimittel-Anschlisse im Drahtvor-

schub eingebaut sind und bei wassergeklihltem Ver-
bindungs-Schlauchpaket
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Gasflasche an-
schlieRen

Masseverbin-
dung herstellen

=]

o] [ B [

Gasflasche am Fahrwagen fixieren

[N

=

Gasflasche auf den Fahrwagen-Boden
stellen

Gasflasche mittels Flaschengurt im
oberen Bereich der Gasflasche (je-
doch nicht am Flaschenhals) gegen
Umfallen sichern

Schutzkappe der Gasflasche entfer-
nen

Gasflaschen-Ventil kurz 6ffnen, um
umliegenden Schmutz zu entfernen

Dichtung am Druckminderer Uberpri-
fen

Druckminderer auf Gasflasche auf-
schrauben und festziehen

Schutzgas-Schlauch des Verbin-
dungs-Schlauchpaketes mittels Gas-
schlauch mit dem Druckminderer
verbinden

Massekabel in die (-)-Strombuchse
einstecken und verriegeln

Mit dem anderen Ende des Masseka-
bels Verbindung zum Werkstiick her-
stellen
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MIG/MAG
SchweilRbrenner
am Drahtvor-
schub anschlie-
Ren

48

Kontrollieren, ob samtliche Kabel, Lei-
tungen und Schlauchpakete unbe-
schadigt und korrekt isoliert sind

Abdeckung Drahtantrieb 6ffnen
Spannhebel am Drahtantrieb 6ffnen

Richtig ausgeristeten SchweilRbren-
ner mit der Markierung oben von vorne
in den Anschluss SchweilRbrenner des
Drahtvorschubes einschieben

Spannhebel am Drahtantrieb schlie-
Ren

Bei wassergekuhlten Schweil3bren-
nern:

Schlauch fir Kiihimittel-Vorlauf am An-
schluss Kihimittel-Vorlauf (blau) an-
schliel3en

Schlauch fir Kihlmittel-Rucklauf am
Anschluss KihImittel-Racklauf (rot)
anschlief3en

Abdeckung Drahtantrieb schlieRen

Kontrollieren, ob alle Anschlisse fest
angeschlossen sind



Weitere Tatig- Folgende Arbeitsschritte gemaf Bedienungsanleitung des Drahtvorschubes durchfiihren:
keiten [1] Vorschubrolien in Drahtvorschub einsetzen
|Z| Drahtspule oder Korbspule mit Korbspulen-Adapter in Drahtvorschub einsetzen
Drahtelektrode einlaufen lassen
E Anpressdruck einstellen

E Bremse einstellen
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MIG/MAG-Betriebsarten

Allgemeines

Symbolik und Er-
klarung

Die Angaben Uber Einstellung, Stellbereich und MalReinheiten der verfiigbaren Parameter
dem Setup-Menu entnehmen.

' o4y Y

Brennertaste driicken Brennertaste halten Brennertaste loslassen

GPr

Gas-Vorstromzeit

I-S

Startstrom-Phase: rasche Erwarmung des Grundmaterials trotz hoher Warmeableitung
zu SchweilRbeginn

SL
Slope: kontinuierliche Absenkung des Startstroms auf den Schweil3strom und des
SchweilRstroms auf den Endkraterstrom

|

Schweillstrom-Phase: gleichmaRige Temperatureinbringung in das durch vorlaufende
Warme erhitzte Grundmaterial

I-E

Endkrater-Phase: zur Vermeidung einer értlichen Uberhitzung des Grundmaterials durch
Warmestau am SchweilRende. Ein mdgliches Durchfallen der Schweil3naht wird verhin-
dert.

GPo
Gas-Nachstromzeit
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2-Takt Betrieb Die Betriebsart ,2-Takt Betrieb” eignet sich fiir
- Heftarbeiten
- Kurze Schweillnahte
- Automaten- und Roboterbetrieb

4-Takt Betrieb Die Betriebsart ,4-Takt Betrieb® eignet sich fir langere SchweiBnahte.
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Sonder 4-Takt Be-

trieb Die Betriebsart ,Sonder 4-Takt Betrieb” eignet sich besonders fiir das Schweiflen von

Aluminium-Werkstoffen. Die hohe Warmeleitfahigkeit von Aluminium wird durch den spe-
ziellen Verlauf des Schweil}stromes bericksichtigt.
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MIG/MAG-Schweiflen

Sicherheit

MIG/MAG Schwei-
Ren - Ubersicht

Stromquelle ein-
schalten

56

Der Abschnitt ,MIG/MAG-Schweillen® umfasst folgende Schritte:
Stromquelle einschalten

Schweillverfahren und Betriebsart auswahlen
Zusatzmaterial auswahlen

Schweil’- und Prozessparameter einstellen
Schutzgas-Menge einstellen

MIG/MAG-Schweiflden

HINWEIS! Bei Verwendung eines Kuhlgerates die Sicherheitsvorschriften und
die Betriebsbedingungen in der Bedienungsanleitung des Kiihlgerates beachten.

|I| Netzkabel einstecken
|Z| Netzschalter in Stellung - | - schalten

Ein im Schweil3system vorhandenes Kihlgerat beginnt zu arbeiten.

Fir optimale Schweiliergebnisse empfiehlt Fronius, nach jedem Einschalten einen R/L-
Abgleich durchzuflhren.

Weitere Informationen zum R/L-Abgleich finden Sie in diesem Kapitel im Abschnitt ,,Pozes-
sparameter” unter ,R/L-Abgleich®.



Schweilverfah-
ren und Betriebs-
art einstellen

Schweilverfahren einstellen

s b W AlMg 5 ‘
&Lﬁ\ ﬁ # 1,2 20:05
MIG Puls 2-Takt I1 100% Ar BEuais

Schweien

Verfahren

Voreinstellungen

1

|I| In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Schweillverfahren“ auswahlen
|Z| In der rechten Seitenleiste die Schaltflache ,Verfahren auswahlen

Die Ubersicht der Schweiverfahren wird angezeigt:
- MIG/MAG Puls-Synergic Schweillen
- MIG/MAG Standard-Synergic Schweil3en

E Gewlinschtes Schweillverfahren auswahlen

Betriebsart einstellen

N i g ! f_leg > 08:10

MIG Puis 2-Takt 11 100% Ar 04.06.13

SchweiBen
C LY

Betriebsart

M

Voreinstellungen

|I| In der rechten Seitenleiste die Schaltflache ,Betriebsart” auswahlen
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Die Ubersicht der Betriebsarten wird angezeigt:
- 2-Takt Betrieb

- 4-Takt Betrieb

- Sonder 4-Takt Betrieb

E Gewlinschte Betriebsart auswahlen

Zusatzmaterial AlMg 5

auswahlen MIG Puls 2 Takt I1100% Ar

Schweilen

A - AlMg 5
: -1,2
Schweilverfahren - 11 100% Ar

@A,

e - ReferenzStandard 2612
&- ReferenzPuls 2624 -
Prozessparan. Zusatzmaterial

L
Al |

|I| In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,SchweilRverfahren” auswahlen
|Z| In der rechten Seitenleiste die Schaltflache ,Zusatzmaterial® auswahlen

Die Zusatzmaterial-Ubersicht wird angezeigt.
E Schaltflache ,Materialeinstellungen andern® berthren

Der erste Schritt des Zusatzmaterial-Assistenten wird angezeigt:
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AlMg4,5Mn

AISi 5

CrNi188/1886

|I| Durch Drehen des Einstellrades das gewlinschte Zusatzmaterial auswahlen

Schaltflache ,Weiter” beriihren
(oder Einstellrad drticken)

Der nachste Schritt des Zusatzmaterial-Assistenten wird angezeigt:

08:13

MIG Puls 2-Takt 11 1009% Ar PinLE

Auswahl Durchmesser
AlMg 5
&\ Puls, Standard

@ Durch Drehen des Einstellrades den gewlnschten Drahtdurchmesser auswahlen

Schaltflache ,Weiter” berlihren
(oder Einstellrad drticken)

Der nachste Schritt des Zusatzmaterial-Assistenten wird angezeigt:
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A 08:13
» 04.06.13

MIG Puils 2-Takt 11 1009% Ar

Auswahl Gas
AlMg 5 1,2
&=\ Puls, Standard

11 100% Ar I
® I

Durch Drehen des Einstellrades das gewlinschte Schutzgas auswahlen

@ Schaltflache ,Weiter” beriihren
(oder Einstellrad drticken)

Der Bestatigungsschritt des Zusatzmaterial-Assistenten wird angezeigt:

T\ ke 08:14
. % i ,
MIG Puls 2-Takt 111009 Ar Di-0.13

Fertigstellen

- AlMg 5
=12
- 11 100% Ar

- ReferenzPuls 2584
- ReferenzStandard 2612
- ReferenzPuls 2624

Schaltflache ,Speichern® beriihren
(oder Einstellrad driicken)

Das eingestellte Schweilprogramm wird iibernommen, die Zusatzmaterial-Ubersicht wird
angezeigt.



SchweilRparame-
ter einstellen

10:39

g8
. 02.04.13

397.0 A 31.0V 13.9 m/min

Drahtvorschub

Prozessparameter

Voreinstellungen

II' In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Schweillen“ auswahlen
|Z| Durch Drehen des Einstellrades den gewlinschten Schweilparameter auswahlen
E Zum Andern des Parameters Einstellrad driicken

Der Wert des Parameters wird als horizontale Skala dargestellt:

Drahtvorschub

z.B. Parameter Drahtvorschub

Der ausgewahlte Parameter kann nun verandert werden.
E Parameter durch Drehen des Einstellrades verandern

Der geeanderte Wert des Parameters wird sofort ibernommen.

Wird beim Synergic-Schweillen einer der Parameter Drahtvorschub, Blechdicke,
Schweillstrom oder Schweilspannung verandert, so werden auch die restlichen Parame-
ter sofort auf die Anderung abgestimmt.

@ Um in die Ubersicht der SchweiBparameter zu gelangen, Einstellrad driicken

Fur Benutzer- oder Anwendungs-spezifische Einstellungen an der SchweiRanlage ge-
gebenenfalls Prozessparameter einstellen
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Schutzgas-Men-
ge einstellen

MIG/MAG Schwei-
Ren

62

IIl Gasflaschen-Ventil 6ffnen
|Z| Taste Gasprifen driicken

Gas stromt aus.

E Stellschraube an der Unterseite des Druckminderers drehen, bis das Manometer die
gewinschte Schutzgas-Menge anzeigt

E Taste Gasprifen dricken

Die Gasstromung stoppt.

AlMg 5
1.6
MIG Puls 4-Takt 11 100% A

Schweilen

397.0 A 31.0V

Drahtvorschub

°
13.9

m/min

Voreinstellungen

B

|I| In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Schweillen“ auswahlen

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag
A und austretende Drahtelektrode. Beim Dricken der Brennertaste
- Schweibrenner von Gesicht und Kérper weghalten
- Schweilbrenner nicht auf Personen richten
- darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geer-
deten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

|Z| Brennertaste dricken und Schweil}vorgang einleiten

Bei jedem Schweillende werden die aktuellen Istwerte von Schweildstrom, Schweillspan-
nung und Drahtgeschwindigkeit gespeichert, am Display wird HOLD angezeigt.

HINWEIS! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente ein-
gestellt wurden (z.B. Drahtvorschub oder Fernbedienung), kdnnen unter Umstan-
den am Bedienpanel der Stromquelle nicht geandert werden.



EasyJob-Modus

Allgemeines

EasyJob-Modus
aktivieren

Bei aktiviertem EasyJob-Modus werden am Display zusatzlich 5 Schaltflachen angezeigt,
die ein schnelles Speichern von max. 5 Arbeitspunkten erméglichen.
Gespeichert werden dabei die aktuellen schweildrelevanten Einstellungen.

16:16
31.10.13

|I| In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Voreinstellungen“ auswahlen
|Z| Schaltflache ,EasyJobs® auswahlen

Die Ubersicht zum Aktivieren / Deaktivieren des EasyJob-Modus wird angezeigt.

20:41

= iy o 16.09.13

MIG Puis 2-Takt 11 100% Ar

E Schaltflache ,EasyJobs Ein“ auswahlen
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Im Auswahlfeld der Schalltflache ,EasyJobs Ein“ wird ein Hakchen angezeigt.
Schaltflache ,OK" beriihren

Der EasyJob-Modus ist aktiviert, die Voreinstellungen werden angezeigt.

E In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Schweilen* auswahlen

Die 5 EasyJob-Schaltflachen werden angezeigt.

AlMg 5
12
MIG PMC 2-Takt 11 100% Ar

20:02
16.09.13

Schweilen

13.3 m/min

Drahtvorschub

@
==
o

13.3

m/min

EasyJob-Arbeits- Zum Speichern der aktuellen Schweill-Einstellungen eine der EasyJob-Schaltflachen
punkte speichern fir ca. 3 Sekunden berihren

Die Schaltflache andert zunachst GroRe und Farbe. Nach ca. 3 Sekunden wird die Schalt-
flache mit einer Umrahmung angezeigt.

Die Einstellungen wurden gespeichert. Die zuletzt gespeicherten Einstellungen sind akti-
viert. Ein aktiver EasyJob wird mit Hakchen auf der EasyJob-Schaltflache angezeigt.
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EasyJob-Arbeits-
punkte abrufen

§ i 20:02
2-Takt 11 100% Ar 16.09.13

%

MIG PMC

13.3 m/min

Drahtvorschub

o,

=3 m/min

Voreinstellungen

MN.lo
. T

|I| ~ 3 sec.

.EuyJobEuyJoh -'VEasyJob 'rEuyJob‘
g .rEasyJob-':'rEasyJoh -'VEasyJob 'rEuyJob‘

2 @2 Ja Ja Js J

|I| Zum Abrufen eines gespeicherten EasyJob-Arbeitspunktes die entsprechende Easy-
Job-Schaltflache kurz beriihren (< 3 Sekunden)

Die Schaltflache andert kurz Grof3e und Farbe und wird anschlieRend mit einem Hakchen
angezeigt:

L @2 e JE )
S <see

i Easy Job EasyJob | EasyJob | EasyJob
i P— 3 J L yom—

v

a2 J2 @2 Ja Js )

Wird nach dem Beruhren einer EasyJob-Schaltflache kein Hakchen angezeigt, so ist unter
dieser Schaltflache kein Arbeitspunkt gespeichert.
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EasyJob-Arbeits-
punkte I6schen

66

Zum Loschen eines EasyJob-Arbeitspunktes die entsprechende EasyJob-Schaltfla-
che fiir ca. 5 Sekunden berihren

Die Schaltflache
- andert zunachst GréRe und Farbe;
- wird nach ca. 3 Sekunden mit einer Umrahmung angezeigt;
Der gespeicherte Arbeitspunkt wird mit den aktuellen Einstellungen Uberschrieben.
- wird nach gesamt ca. 5 Sekunden rot hinterlegt (= Loschen).

Der EasyJob-Arbeitspunkt wurde geldscht.

|I| > 5 sec.

* ... rot hinterlegt




SchweiRparameter

SchweilRparame- Fir das MIG/MAG Puls-Synergic Schweillen kdnnen unter der Schaltflache ,Schweilten”
ter fiir das MIG/ folgende SchweilRparameter eingestellt und angezeigt werden:
MAG Puls-Syner-

gic Schweilen Strom V)
Einheit A
Einstellbereich abhangig vom ausgewahlten Schweillverfahren und Schweil3-

programm

Vor Schweil3beginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-
mierten Parametern ergibt. Wahrend des SchweilRvorganges wird der aktuelle Istwert an-
gezeigt.

Spannung !

Einheit V
Einstellbereich abhangig vom ausgewahlten Schweillverfahren und Schweil3-
programm

Vor Schweillbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-
mierten Parametern ergibt. Wahrend des SchweilRvorganges wird der aktuelle Istwert an-
gezeigt.

Materialstirke "

Einheit mm in.
Einstellbereich 0,1-30,0 mm 2 0,004 - 1,18 2
Drahtvorschub !

Einheit m/min ipm.
Einstellbereich 0,5 - max. 2 19,69 - max 2)

Lichtbogenlangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange;

Einstellbereich -10 - +10
Werkseinstellung 0

- kirzere Lichtbogen-Lange
0 neutrale Lichtbogen-Lange
+ langere Lichtbogen-Lange

Puls-/Dynamikkorrektur
zur Korrektur des Pulsbereiches beim Impuls-Lichtbogen

Einstellbereich -10 - +10
Werkseinstellung 0

- geringere Tropfen-Abldsekraft
neutrale Tropfen-Abldsekraft
erhohte Tropfen-Abldsekraft
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SchweilRparame- Fir das MIG/MAG Standard-Synergic SchweiRen kénnen im Im MenUpunkt ,Schweiflten®
ter fiir das MIG/ folgende SchweilRparameter eingestellt und angezeigt werden:
MAG Standard-

Synergic Schwei-

1)
Ren Strom
Einheit A
Einstellbereich abhangig vom ausgewahlten Schweillverfahren und Schweif3-

programm

Vor Schweilibeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-
mierten Parametern ergibt. Wahrend des SchweiRvorganges wird der aktuelle Istwert an-
gezeigt.

Spannung R

Einheit \%
Einstellbereich abhangig vom ausgewahlten Schweillverfahren und Schweil3-
programm

Vor Schweiltbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-
mierten Parametern ergibt. Wahrend des SchweiRvorganges wird der aktuelle Istwert an-
gezeigt.

Materialstirke !

Einheit mm in.
Einstellbereich 0,1 - 30,0 mm 2 0,004 - 1,18 2)
Drahtvorschub !

zum Einstellen eines harteren und stabileren Lichtbogens

Einheit m/min ipm.
Einstellbereich 0,5 - max. 2 19,69 - max 2)

Lichtbogenlangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange;

Einstellbereich -10 - +10
Werkseinstellung 0

- kirzere Lichtbogen-Lange
0 neutrale Lichtbogen-Lange
+ langere Lichtbogen-Lange

Puls-/Dynamikkorrektur
zur Beinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfentberganges

Einstellbereich -10 - +10
Werkseinstellung 0

- harterer und stabilerer Lichtbogen
neutraler Lichtbogen
weicher und spritzerarmer Lichtbogen
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Erklarung der
FuBnoten

1)

2)

3)

Synergic-Parameter
Wird ein Synergic-Parameter geandert, werden auf Grund der Synergic-Funktion
auch alle anderen Synergic-Parameter automatisch miteingestellit.

Der tatsachliche Einstellbereich ist von der verwendeten Stromquelle und vom ver-
wendeten Drahtvorschub sowie vom ausgewahlten Schweiliprogramm abhangig.

Der tatsachliche Einstellbereich ist vom ausgewahlten Schweillprogramm abhan-
gig.
Der maximale Wert ist vom verwendeten Drahtvorschub abhangig.
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Prozessparameter

Ubersicht

Prozessparame-
ter fiir Schweil-
start /
Schweilende

70

Der Menupunkt ,Prozessparameter” enthalt folgende Auswahlmdglichkeiten:
- Schweil}start / Schweiflende

- Gas-Setup
- Prozess-Regelung
- R/L-Abgleich
- Komponenten
_ Tond 07:57
MIG Puls 2-Takt 11 100% Ar i

Schweifien

L3N SchweiBstart / Gas-Setup

Schweilende
SchweiBverfahren ‘4

Prozess-Regelung RIL-Abgleich

Komponenten

Voreinstellungen

|

Fir den Schweil3start und das SchweilRende kdnnen folgende Prozessparameter einge-
stellt und angezeigt werden:

Startstrom

zur Einstellung des Startstromes beim MIG/MAG-Schweifen (z.B. bei Schweil3-Start Alu-
minium)

Einheit % (vom Schweil3strom)
Einstellbereich 0-200
Werkseinstellung 135

Start Lichtbogenlangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange bei Schweillstart

Einheit % (von der SchweiRspannung)
Einstellbereich -10 - +10
Werkseinstellung 0

- kirzere Lichtbogen-Lange
neutrale Lichtbogen-Lange
l&dngere Lichtbogen-Lange




Slope 1
zur Einstellung der Zeit, in der der Startstrom auf den Schwei3strom abgesenkt oder er-
hoht wird

Einheit s
Einstellbereich 0-99
Werkseinstellung 1
Slope 2

zur Einstellung der Zeit, in der der Schweifistrom auf den Endkraterstrom (Endstrom) ab-
gesenkt oder erhdht wird.

Einheit S
Einstellbereich 0-99
Werkseinstellung 1
Endstrom

zur Einstellung des Endkraterstroms (Endstrom), um
a) einen Warmestau am Schwei3ende zu verhindern und
b) den Endkrater bei Aluminium aufzufillen

Einheit % (vom SchweilRstrom)
Einstellbereich 0-200
Werkseinstellung 50

End Lichtbogenldangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange bei SchweilRende

Einheit % (von der Schweillspannung)
Einstellbereich -10 - +10
Werkseinstellung 0

- kirzere Lichtbogen-Lange

0 neutrale Lichtbogen-Lange
+ langere Lichtbogen-Lange
Drahtriickzug

zum Einstellen des Drahtrickzug-Wertes (= Kombinationswert aus Draht-Rickbewe-
gung und einer Zeit)
Der Drahtriickzug ist von der Ausstattung des SchweilRbrenners abhangig.

Einheit -
Einstellbereich 0-10
Werkseinstellung 0
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Prozessparame-
ter fiir Gas-Setup

Prozessparame-
ter fiir Prozess-
Regelung

R/L-Abgleich

72

Fir das Gas-Setup kdnnen folgende Prozessparameter eingestellt und angezeigt werden:

Gas-Vorstromung
zur Einstellung der Gas-Stromzeit vor dem Ziinden des Lichtbogens

Einheit S
Einstellbereich 0-9,9
Werkseinstellung 0,1

Gas-Nachstromung
zur Einstellung der Gas-Stromzeit nach Beendigung des Lichtbogens

Einheit S
Einstellbereich 0-99
Werkseinstellung 0,5

Fir die Prozess-Regelung kénnen folgende Prozessparameter eingestellt und angezeigt
werden:

Einbrandstabilisator
zur Einstellung der max. zulassigen Drahtgeschwindigkeits-Anderung, um bei variablem
Stickout den Einbrand stabil oder konstant zu halten

Der Parameter Einbrandstabilisator steht nur zur Verfligung, wenn an der Stromquelle
die Option WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) oder die Option WP LSC (Wel-
ding Process Low Spatter Control) freigeschaltet ist.

Einheit m/min
Einstellbereich off /0; 0,1 - 10,0
Werkseinstellung off /0

SchweilRkreis-Widerstand (R) und Schweil3kreis-Induktivitat (L) abgleichen, wenn eine der
folgenden Komponenten der Schweil’anlage verandert wird:

- Schweiltbrenner-Schlauchpakete

- Verbindungs-Schlauchpakete

- Massekabel, Schweil3kabel

- Drahtvorschibe

- Schweillbrenner, Elektrodenhalter

- PushPull-Einheiten

Voraussetzungen fiir den R/L-Abgleich:
Das Schweil’system muss vollstédndig aufgebaut sein: geschlossener Schweil3kreis mit

Schweil3brenner und Schwei3brenner-Schlauchpaket, Drahtvorschiibe, Massekabel, Ver-
bindungs-Schlauchpakete.



R/L-Abgleich durchfiihren:

07:57

I 1.2 04.06.13

MIG Puls 2-Tak 11 100% Ar

Schweillen

|I| In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Prozessparameter” auswahlen
|Z| Schaltflache ,R/L-Abgleich* auswahlen

Die aktuellen Werte der Schweil3kreis-Induktivitat und des Schweilkreis-Widerstandes
werden angezeigt:

L 3§ B 12

MIG Puls 2-Takt 11 100% Ar
R/L - Abgleich

Aktuelle Werte

aktueller Widerstand: 1,7 mOhm
aktuelle Induktivitat: 4,0 uH

Schaltflache ,Weiter” berihren
(oder Einstellrad driicken oder Brennertaste driicken)

Der zweite Schritt des R/L-Abgleich Assistenten wird angezeigt:
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oty o ne
MIG Puls 2-Takt 11 100% Ar i3

R/L - Abgleich 1|3 4 5
Sichere Masseverbindung herstellen

(Kontakt zwischen Masseklemme und Werkstiick muss gereinigt sein!)

|I| Die angezeigten Anweisungen befolgen

WICHTIG! Der Kontakt zwischen Masseklemme und Werkstiick muss auf gereinigter
Werkstlick-Oberflache erfolgen.

E Schaltflache ,Weiter” bertihren
(oder Einstellrad driicken oder Brennertaste driicken)

Der dritte Schritt des R/L-Abgleich Assistenten wird angezeigt:

@y "R'_\L,"a* ff {j" ﬂ" g° 08:05
MIG Puis 2-Takt 11 100% Ar 00013
R/L - Abgleich

Gasdiise beim Brenner entfernen

@ Die angezeigten Anweisungen befolgen

Schaltflache ,Weiter” berihren
(oder Einstellrad driicken oder Brennertaste driicken)

Der vierte Schritt des R/L-Abgleich Assistenten wird angezeigt:



A 08:06
» 04.06.13

2-Takt 11 100% Ar

ﬁm.r.; P:u‘ls.‘
R/L - Abgleich 1235

Kontaktrohr des Brenners satt auf die Werkstiickoberflache setzen und

Brennertaster oder "Weiter"-Taste zum Start des R/L-Abgleich driicken.

Die angezeigten Anweisungen befolgen

Brennertaste drucken
(oder Schaltflache ,Weiter“ bertihren oder Einstellrad driicken)

Nach erfolgreicher Messung werden die aktuellen Werte angezeigt:

) AlMg 5
L\ E Sy 12
MIG Puls 2-Takt 11 100% Ar
R/L - Abgleich
> Der R/L-Abgleich wurde erfolgreich durchgefiihrt.
Um den Wizard zur beenden, ,,Beenden* driicken.

Werte:

R =1,3 mOhm (vor Abgleich: 1,7 mOhm)
L=5,0 uH (vor Abgleich: 4,0 uH )

Schaltflache ,Beenden® berthren
(oder Einstellrad drticken)
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Prozessparame-
ter fiir Kompo-
nenten

76

Fir die Systemkomponenten einer SchweiRanlage kdnnen folgende Prozessparameter
eingestellt und angezeigt werden:

Kiihlgerat Betriebsart

zur Einstellung, ob ein Kuhlgerat aus- oder eingeschaltet oder automatisch betrieben
werden soll

Einstellbereich eco / auto / on / off (abhangig vom Kiihlgerat)
Werkseinstellung auto

Filterzeit-Stromungswachter

zur Einstellung der Zeit zwischen Ansprechen des Stromungswachters und Ausgabe ei-
ner Warnmeldung

Einheit S
Einstellbereich 5-25
Werkseinstellung 5

Einfadelgeschwindigkeit
zum Einstellen der Drahtgeschwindigkeit, mit der die Drahtelektrode in das SchweilRbren-
ner-Schlauchpaket eingefadelt wird

Einheit m/min
Einstellbereich min. - max.
Werkseinstellung -




Voreinstellungen

Allgemeines HINWEIS! Auf Grund von Firmware-Aktualisierungen kénnen Funktionen an lh-
rem Gerat verflugbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben
sind oder umgekehrt. Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringflgig von
den Bedienelementen an Ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser
Bedienelemente ist jedoch identisch.

Ubersicht Die ,Voreinstellungen® enthalten folgende Auswahlmaoglichkeiten:
- Sprache
- Information
- EasyJobs
I, £ ‘1"_':"9 - 16:22
MIG Puls 2-Takt 11 100% Ar SEi

Information

Prozessparameter

Voreinstellungen

=
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Sprache einstel- AlMg 5

I A N B 12 16:22
en MIG Puls 2-Takt 11 100% Ar AL

SchweiBen

Prozessparameter

==

Voreinstellungen

- lw
: lQ

[

|I| In der linken Seitenleiste die Schaltflache ,Voreinstellungen” auswahlen
|Z| Schaltflache ,Sprache* auswahlen

Die Ubersicht der vorhandenen Sprachen wird angezeigt.

e —— :IzMg 5 20:07
MIG Puls 2-Taki 11 100% Ar 02.09.13

Sprache

| Deutsch ~ |
@ ol |

E Die gewlinschte Sprache auswahlen
Im Auswahlfeld der ausgewahlten Sprache wird ein Hakchen angezeigt.
E Zum Verlassen der Sprachauswahl Schaltflache ,,OK® beriihren

Die Schweillparameter werden in der ausgewahlten Sprache angezeigt.
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Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

Sicherheit

Fehlerdiagnose
Stromquelle

Die Stromquellen sind mit einem intelligenten Sicherheitssystem ausgestattet, bei dem na-
hezu zur Ganze auf Schmelzsicherungen verzichtet wurde. Nach Beseitigung einer mog-
lichen Stérung kann die Stromquelle wieder ordnungsgemalf betrieben werden.

Magliche Stérungen, Warnhinweise oder Statusmeldungen werden in Form von Dialogen
als Klartext-Anzeigen am Display angezeigt.

n WARNUNG! Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein. Vor Offnen des Gerates

Netzschalter in Stellung - O - schalten

Gerat vom Netz trennen

gegen Wiedereinschalten sichern

mit Hilfe eines geeigneten Messgerates sicherstellen, dass elektrisch gela-
dene Bauteile (z.B. Kondensatoren) entladen sind

VORSICHT! Unzureichende Schutzleiter-Verbindung kann schwerwiegende

A Personen- und Sachschaden verursachen. Die Gehause-Schrauben stellen eine
geeignete Schutzleiter-Verbindung fir die Erdung des Gehauses dar und dirfen
keinesfalls durch andere Schrauben ohne zuverlassige Schutzleiter-Verbindung
ersetzt werden.

Stromquelle hat keine Funktion

Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten nicht

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Netzzuleitung unterbrochen, Netzstecker nicht eingesteckt
Netzzuleitung Uberprifen, ev. Netzstecker einstecken

Netz-Steckdose oder Netzstecker defekt
defekte Teile austauschen

Netzabsicherung defekt
Netzabsicherung wechseln

kein Schweistrom
Netzschalter eingeschaltet, Ubertemperatur wird angezeigt

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Uberlastung, Einschaltdauer tberschritten
Einschaltdauer bertcksichtigen

Thermo-Sicherheitsautomatik hat abgeschaltet

Abkuhlphase abwarten; Stromquelle schaltet nach kurzer Zeit
selbstandig wieder ein

KUhlluft-Versorgung eingeschrankt
Zuganglichkeit der Kihlluft-Kanale gewahrleisten

Lafter in der Stromquelle defekt
Lifter wechseln (Servicedienst)
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kein SchweiRstrom

Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Masseanschluss falsch
Masseanschluss und Klemme auf Polaritat Gberprifen

Stromkabel im Schweillbrenner unterbrochen
Schweil3brenner tauschen

keine Funktion nach Driicken der Brennertaste
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Steuerstecker nicht eingesteckt
Steuerstecker einstecken

SchweilRbrenner oder Schweillbrenner-Steuerleitung defekt
Schweil3brenner tauschen

Verbindungs-Schlauchpaket defekt oder nicht korrekt ange-
schlossen

Verbindungs-Schlauchpaket Uberprifen

kein Schutzgas

alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Gasflasche leer
Gasflasche wechseln

Gas-Druckminderer defekt
Gas-Druckminderer tauschen

Gasschlauch nicht montiert, schadhaft oder geknickt
Gasschlauch montieren, tauschen oder ausbiegen

Schweil3brenner defekt
Schweillbrenner wechseln

Gas-Magnetventil defekt
Gas-Magnetventil tauschen

schlechte SchweiReigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

falsche Schweildparameter
Einstellungen Uberpriifen

Masseverbindung schlecht
guten Kontakt zum Werkstiick herstellen

kein oder zu wenig Schutzgas

Druckminderer, Gasschlauch, Gas-Magnetventil, Schweil3-
brenner-Gasanschluss, etc. Uberprifen



Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Schweil3brenner undicht
Schweillbrenner wechseln

falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr
Kontaktrohr wechseln

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser

eingelegte Drahtelektrode kontrollieren;
VerschweilRbarkeit des Grundwerkstoffes prifen

Schutzgas fur Drahtlegierung nicht geeignet
korrektes Schutzgas verwenden

unregelméaRige Drahtgeschwindigkeit

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Bremse zu stark eingestellt
Bremse lockern

Bohrung des Kontaktrohres zu eng
passendes Kontaktrohr verwenden

Draht-Fihrungsseele im Schweilibrenner defekt
Draht-Fuhrungsseele auf Knicke, Verschmutzung, etc. prufen

Vorschubrollen fiir verwendete Drahtelektrode nicht geeignet
passende Vorschubrollen verwenden

falscher Anpressdruck der Vorschubrollen
Anpressdruck optimieren

Drahtforder-Probleme

bei Anwendungen mit langen Schlauchpaketen

Ursache:
Behebung:

unsachgemale Verlegung des Schlauchpaketes

Schlauchpaket mdglichst geradlinig auslegen, enge Biegeradi-
en vermeiden

SchweiRbrenner wird sehr heil

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

SchweilRbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekuhlten Anlagen: Kihimittel-Durchfluss zu ge-
ring

KihImittel-Fullstand, Kihimittel-Durchflussmenge, Kuhimittel-
Verschmutzung, etc. kontrollieren
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Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines

Sicherheit

Bei jeder Inbe-
triebnahme

Alle 2 Monate

Alle 6 Monate

Firmware aktuali-
sieren

Entsorgung

86

Die Stromquelle bendtigt unter normalen Betriebsbedingungen nur ein Minimum an Pflege
und Wartung. Das Beachten einiger Punkte ist jedoch unerlasslich, um die SchweiRanlage
Uber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten.

- Netzstecker und Netzkabel sowie SchweilRbrenner, Verbindungs-Schlauchpaket und
Masseverbindung auf Beschadigung prifen

- Prifen, ob der Rundumabstand des Gerates 0,5 m (1 ft. 8 in) betragt, damit die Kuhl-
luft ungehindert zustromen und entweichen kann

HINWEIS! Lufteintritts- und Austritts6ffnungen dirfen keinesfalls verdeckt sein,
auch nicht teilweise.

- Falls vorhanden: Luftfilter reinigen

HINWEIS! Gefahr der Beschadigung elektronischer Bauteile. Elektronische Bau-
teile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.

- das Gerat 6ffnen
- den Gerate-Innenraum mit trockener und reduzierter Druckluft ausblasen
- bei starkem Staubanfall auch die Kuhlluft-Kanale reinigen

WICHTIG! Fir das Aktualisieren der Firmware ist ein PC oder Laptop erforderlich, zu dem
via Ethernet eine Verbindung zur Stromquelle hergestellt werden muss.

|I| Aktuelle Firmware organisieren (z.B. vom Fronius DownloadCenter)
Dateiformat: rootX.X.XX-svnXXXX-official.ffw

|Z| Ethernet-Verbindung zwischen PC / Laptop und Stromquelle herstellen
E Firmware auf die Stromquelle tbertragen

Die Entsorgung nur gemaf den geltenden nationalen und regionalen Bestimmungen
durchfihren.



TPS 500i

98

Netzspannung (U) 3x 400V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 23,7 A
Max. Priméarstrom (l4max) 37,5A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zuldssige Netzimpedanz Z,,,5 am pcc? 49 mOhm
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
SchweilRstrom-Bereich (1)

MIG / MAG 3-500A
Stabelektrode 10-500 A
Schweil3strom bei 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %

500A 430A 360A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie (U>)

MIG / MAG 14,2-39,0V
Stabelektrode 20,4 -40,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 71V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF
Uberspannungs-Kategorie [l
Verschmutzungsgrad nach Norm IEC60664 3
EMV Emissionsklasse A
Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Gewicht 38 kg
83,8 Ib.

Max. Schutzgas-Druck 7,0 bar
101,49 psi

Kuhimittel

Original Fronius

Max. Gerausch-Emission (Lya)

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz



M4x12 |42,0407,0546
M4x30 | 42,0407,0146
M5x12 |42,0407,0664
M5x14 |42,0407,0726
Y |M5x17,5| 42,0407,0733
M5x30 |42,0407,0488
M5x55 |42,0407,0487 e Nl

—T

42,0201,3189

42,0409,3376 TPS 320i
42,0409,3377 TPS 400i
42,0409,3375 TPS 500i

oo

A7 z7.4/ﬂ

(==
77
47
]

43,0010,0396

45,0200,1354  43,0004,0987

4,071,175,Z (HLP5000)

4,071,177,Z (ELC5000CAN)
4,071,178,Z (ELC5000)

********************* 7 42,0405,0861
8%

4,071,391,Z (RP5000CAN)

4,071,267,Z (RP5000) [ @@ 43,0004.4326

$5—
42,0405,0875 @ ,,,,,,, 42,0405,0876

4,071,166,2
(BPS4000-320i/400i)

4,071,168,Z
(BPS5000-500i) 42,0409,2902 |

// i
; 41,0002,
43,0004,4354 | l IR OO0 A ;
USB-MCU / P
I e 43,0001,1138

43,0004,4340

42,0409,0007 - nc | ¢

Enco-MCU 33,0010,0401
(320i/400i)
5 (o0 0403 43,0004,2071 ",
52,0405,0838,/ @ 42,0405,1107

B
33 ,;)01904(35 7}&;@

33,0010,0430MV

4,071,176,Z(ELA5000)

4,071,186, (NT601) |
43,0001,1084

143,0001,3362 (400i/500i)
143,0001,3391 (3201 MV) |
143,0001,3390 (500i MV) | 43,0001,3456

)
R)

| 43,0004,4399 SMB-MCU
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Roboter Interface FB Insidel/i 4,044,014

M3x12 |42,0401,0886

6@ M4x8 [42,0401,1113
M5x12 |42,0401,1118

42,0405,2067
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/ Battery Charging Systems / Welding Technology / Solar Electronics

Bedienungsanleitung

WF 15| n Ersatzteilliste
WF 15i n.S. =l Drahtvorschub
WF 25i

WF 30i

42,0426,0116,DE 018-25092013



Allgemeines

Geratekonzept

Warnhinweise am
Gerit

Die Drahtvorschibe WF15i, WF 25i, WF
30i sind mit einer Abdeckung fiir Drahtspu-
len mit einem AufRen-Durchmesser von
max. 300 mm (11.81 in.) ausgerustet.

Zusatzlich gibt es die WF 15i n.S. (no
Spool) Variante ohne integrierte Drahtspu-
len-Aufnahme. Die WF 15i n.S. (no Spool)
Variante eignet sich speziell fir Roboter-
und Automatenanwendungen mit externer
Drahtzufiihrung.

Der serienmallige 4-Rollen-Antrieb bietet hervorragende Draht-Fordereigenschaften. Die
Drahtvorschiibe eignen sich auch fir lange Schlauchpakete.

Auf Grund der kompakten Bauweise sind alle Drahtvorschiibe vielseitig verwendbar.

Der Drahtvorschub ist mit Sicherheitssymbolen und einem Leistungsschild ausgestattet.
Die Sicherheitssymbole und das Leistungsschild diirfen weder entfernt noch tGibermalt wer-
den. Die Sicherheitsymbole warnen vor Fehlbedienung, woraus schwerwiegende Per-
sonen- und Sachschaden resultieren kdnnen.

>

www.fronius.com

Part No.:

Ser.No.:

IEC 60 974-5/-10 CI.A IP 23
U 60V | h 1.2A
=% u. 24v|1h: o05A

o |1-25 m/min| 40-984 ipm |

o l2 360A/100% 450A/60% 500A/40%

cee

EAWD

voltage

Caution:  Parts may be at welding

Attention: Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage

S

B TR 3

40‘0006‘3031

WF 15i, WF 25i, WF 30i

19




@ Part No.:

www.fronius.com

Ser.No.:
IEC 60 974-5/-10 CI.A IP 20
U1 60V | In 1.2A

Uz 24V | |2 0.5A

o | 1-25m/min| 40-984 ipm|
O (1. 360A/100% 450A/60% 500A/40%

C€ EAND

Caution:  Parts may be at welding
voltage

Attention: Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage

21 22 23

WS B F ' S
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Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Dokumente voll-

sténdig gelesen und verstanden wurden:
L J - diese Bedienungsanleitung
- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbeson-
dere Sicherheitsvorschriften

SchweilRen ist gefahrlich. Fir das ordnungsgemalfie Arbeiten mit dem Gerat

missen folgende Grundvoraussetzungen erfiillt sein:

- Ausreichende Qualifikation fiir das SchweilRen

- Geeignete Schutzausristung

- Fernhalten unbeteiligter Personen von dem Drahtvorschub und dem
Schweilprozess

Ausgediente Gerate nicht in den Hausmill geben, sondern entsprechend den
Sicherheitsvorschriften entsorgen.

Hande, Haare, Kleidungsstiicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen fern-
halten, wie zum Beispiel:

- Zahnrader

- Vorschubrollen

- Drahtspulen und Drahtelektroden

Nicht in rotierende Zahnrader des Drahtantriebes oder in rotierende Antriebs-
teile greifen.

Abdeckungen und Seitenteile dirfen nur fur die Dauer von Wartungs- und Re-
paraturarbeiten gedffnet / entfernt werden.

Wahrend des Betriebes

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen geschlossen und samtliche Seiten-
teile ordnungsgeman montiert sind.

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.




Bedienelemente, Anschlusse und mechanische
Komponenten

Sicherheit

Drahtvorschub

Vorderseite Nr. Funktion

(1) Anschluss SchweilRbrenner

zur Aufnahme des Schweil3bren-
ners

(2) Anschluss Kiihimittel-Vorlauf
(blau) - bei WF 15i, WF 15i n.S.,
WF 30i standardméaRig verbaut,
bei WF 25i Option
zum AnschlieRen des KuhImittel-
Schlauches vom Schweil3brenner-
(4) Schlauchpaket

M
i
/A7

@—

Nr. Funktion

(3) Anschluss KiihImittel-Riicklauf (rot) - bei WF 15i, WF 15i n.S., WF 30i stan-
dardmaRig verbaut, bei WF 25i Option
zum Anschlief3en des Kuhimittel-Schlauches vom Schweiltbrenner-Schlauchpaket

(4) Anschluss SpeedNet
zum Anschlieen von Systemerweiterungen - beispielsweise Fernbedienung

23



Drahtvorschub
Riickseite

Drahtvorschub
Seite

24

Nr.

Funktion

(1)

(+) - Strombuchse mit Feingewin-
de

zum Anschlielen des Stromkabels
vom Verbindungs-Schlauchpaket

(2)

Blindabdeckung

@)

Anschluss SpeedNet

zum Anschlief3en des SpeedNet-
Kabels vom Verbindungs-
Schlauchpaket

(4)

Anschluss Schutzgas

Nr. Funktion

(5) Anschluss Kiihimittel-Riicklauf (rot) - bei WF 15i, WF 15i n.S., WF 30i stan-
dardmaRig verbaut, bei WF 25i Option

zum AnschlieRen des KihImittel-Schlauches vom Verbindungs-Schlauchpaket

(6) Anschluss Kiihimittel-Vorlauf (blau) - bei WF 15i, WF 15i n.S., WF 30i stan-
dardmaRig verbaut, bei WF 25i Option

zum AnschlieRen des KihImittel-Schlauches vom Verbindungs-Schlauchpaket

(2) B) 4)

Nr. Funktion

(1) Drahtspulen-Aufnahme (nicht bei WF 15i n.S.)

zur Aufnahme genormter Drahtspulen mit einem Auf3en-Durchmesser von max.
300 mm (11.81 in.) und einem Gewicht bis max. 19 kg (41.89 Ibs.)



(2)

4-Rollen-Antrieb

@)

Schutzabdeckung des 4-Rollen-Antriebes

(4)

Spannhebel
zum Einstellen des Anpressdruckes der Vorschubrollen

Drahtvorschub
Unterseite

(1

Nr. Funktion

: (1) Buchse fiir Drehzapfen (nicht bei
L NS WF 15i n.S.)

5 JI’E CL g zum Aufsetzen des Drahtvor-
4 A schubes auf den Drehzapfen der
e ® Drehzapfen-Aufnahme
\ (
©] M
©
I ®
T‘i-i“ o]
9 o @
E C o)
®|C 9®
oL i
N

=
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Optionale Bedienpanele

Sicherheit

OPT/i WF Bedien-
panel POT

Nr. Funktion
(1) OPTI/i WF Bedienpanel POT

(2) Einstellregler SchweiBleistung /
Drahtgeschwindigkeit
je nach Verfahren mit unterschied-
(1) C licher Funktion belegt:

()

Beim MIG/MAG Puls-Synergic
SchweilRen, MIG/MAG Standard-
Synergic Schweilden:

- Einstellung der Schweif3leistung

Beim MIG/MAG Standard-Manuell

Schweilen:

- Einstellung der Drahtgeschwin-
digkeit

Nr. Funktion

(3) Einstellregler Lichtbogen-Ldnge / Dynamik
je nach Verfahren mit unterschiedlicher Funktion belegt:

Beim MIG/MAG Puls-Synergic SchweilRen, MIG/MAG Standard-Synergic Schwei-
Ren:
- Korrektur der Lichtbogenlange

- = kirzere Lichtbogenlange

0 = neutrale Lichtbogenlénge

+ = langere Lichtbogenlange

Beim MIG/MAG Standard-Manuell Schweif3en:
- Einstellung der Schweiflspannung
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OPT/i WF Gasprii-

fen & Drahteinfa-
deln

Nr. Funktion
(1) OPT/i WF Gaspriifen & Drahteinfa-
deln

(2) LED Betriebsstatus
leuchtet griin, wenn das Geréat be-
triebsbereit ist

(3) Taste Gaspriifen

zum Einstellen der benétigten Gas-

menge am Druckminderer

- Nach Dricken der Taste Gas-
prufen stromt fir 30 s Gas aus.
Durch nochmaliges Driicken
wird der Vorgang vorzeitig been-
det

Nr.

Funktion

(4)

Taste Drahtriicklauf

Gas- und stromloses Zuriickziehen der Drahtelektrode

- Wahrend die Taste gedrickt wird, arbeitet der Drahtvorschub mit der vorein-
gestellten Drahtricklauf-Geschwindigkeit

Far das Zuruckziehen der Drahtelektrode stehen 2 Varianten zur Verfligung:

Variante 1

Drahtelektrode mit der voreingestellten Drahtriicklauf-Geschwindigkeit zurlick-
ziehen (siehe nachfolgende Grafik) - Taste Drahtricklauf dauerhaft gedrickt hal-
ten:

- die Drahtelektrode wird wah-
rend der ersten Sekunde mit
einer Geschwindigkeit von 1

EX (m/min, ipm) m/min (39.37 ipm) zurlickgezo-
gen

- nach einer Sekunde erhéht
sich die Geschwindigkeit inner-

Vo halb der nachsten 1,5 Sekun-
den gleichmafig

- nachinsgesamt 2,5 Sekunden

1 t(s) erfolgt eine konstante Drahtfor-

‘ ‘ ‘ ‘ derung entsprechend der

voreingestellten Drahtricklauf-

Geschwindigkeit

(-]
=
[

Variante 2

Drahtelektrode mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min (39.37 ipm) zurickziehen

- Taste Drahtricklauf immer fur weniger als 1 Sekunde driicken (antippen):

- die Drahtelektrode wird mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min (39.37 ipm)
zurlckgezogen

HINWEIS! Die Drahtelektrode immer nur um geringe Langen zurlckziehen, da
die Drahtelektrode beim Zurtickziehen nicht auf die Drahtspule aufgewickelt wird.
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Nr.

Funktion

()

Taste Drahteinfadeln

Gas- und stromloses Einfadeln der Drahtelektrode in das SchweilRbrenner-

Schlauchpaket

- Wahrend die Taste gedrickt wird, arbeitet der Drahtvorschub mit der vorein-
gestellten Drahteinfadel-Geschwindigkeit

Fir das Drahteinfadeln stehen 2 Varianten zur Verfigung:
Variante 1

Drahtelektrode mit der voreingestellten Drahteinfadel-Geschwindigkeit einfadeln
(siehe nachfolgende Grafik) - Taste Drahteinfadeln dauerhaft gedrtickt halten:

- die Drahtelektrode wird wah-
rend der ersten Sekunde mit
einer Geschwindigkeit von 1

EX (m/min, ipm) m/min (39.37 ipm) eingefadelt

Y - nach einer Sekunde erhéht

sich die Geschwindigkeit inner-
halb der nachsten 1,5 Sekun-

Vo den gleichmaRig

- nachinsgesamt 2,5 Sekunden
erfolgt eine konstante Drahtfor-

1 t(s) derung entsprechend der
‘ ‘ ‘ ‘ voreingestellten Drahteinfadel-
1 2 25 3 4 5 Geschwindigkeit

Wird anstelle der Taste Drahteinfadeln die Brennertaste gedrickt, kommt es
nach einer Sekunde zu einer kurzen Unterbrechung der Drahtférderung. Bleibt
die Brennertaste gedruckt, startet die Drahtférderung jedoch sofort wieder, und
es folgt der weitere Ablauf wie bei Variante 1 beschrieben.

Variante 2

Drahtelektrode mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min (39.37 ipm) einfadeln -

Taste Drahteinfadeln immer flr weniger als 1 Sekunde driicken (antippen)

- die Drahtelektrode wird mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min (39.37 ipm)
eingefadelt




Vor Installation und Inbetriebnahme

Sicherheit

Bestimmungsge-
méRe Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

Das Gerét ist ausschlieRlich fur die Drahtférderung beim MIG/MAG-Schweifden in Verbin-
dung mit Fronius Systemkomponenten bestimmt.

Eine andere oder dartber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemalRi.
Far hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafRen Verwendung gehort auch

- das vollstandige Lesen dieser Bedienungsanleitung

- das Befolgen aller Anweisungen und Sicherheitsvorschriften dieser Bedienungsanlei-
tung

- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Die Drahtvorschibe WF 15i, WF 25i, WF 30i sind nach Schutzart IP23 gepriift, das be-

deutet:

- Schutz vor Eindringen fester Fremdkdrper mit einem Durchmesser von mehr als
12,5 mm (.49 in.)

- Schutz gegen Spruhwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Die Drahtvorschibe WF 15i, WF 25i, WF 30i kbnnen gemaf Schutzart IP23 im Freien
aufgestellt und betrieben werden. Unmittelbare Nasseeinwirkung (z.B. durch Regen) ist
zu vermeiden.

Der Drahtvorschub WF 15i n.S. ohne integrierte Drahtspulen-Aufnahme ist nach Schutz-

art IP20 geprift, das bedeutet:

- Schutz vor Eindringen fester Fremdkorper mit einem Durchmesser von mehr als
12,5 mm (.49 in.)

- kein Schutz gegen Wasser

Der Drahtvorschub WF 15i n.S. ohne integrierte Drahtspulen-Aufnahme darf nur in ge-
schlossenen Raumen aufgestellt und betrieben werden.
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Drahtvorschub auf Drehzapfen-Aufnahme aufsetzen

Sicherheit

Drahtvorschub
auf Drehzapfen-
Aufnahme aufset-
zen

32



Drahtvorschub mit Stromquelle verbinden

Sicherheit

Allgemeines

Drahtvorschub
mit Stromquelle
verbinden

Der Drahtvorschub wird mittels Verbindungs-Schlauchpaket mit der Stromquelle verbun-
den.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch unzureichende Ver-
bindungen. Samtliche Kabel, Leitungen und Schlauchpakete missen fest ange-
schlossen, unbeschadigt, korrekt isoliert und ausreichend dimensioniert sein.

=_E

* nur wenn die Kiihimittel-Anschliisse im Drahtvorschub eingebaut sind und bei was-
sergekiihltem Verbindungs-Schlauchpaket

HINWEIS! Bei der Montage darauf achten, dass die Kabel eine Schlaufe nach in-
nen (zum Drahtvorschub) bilden. Somit werden Abnitzungserscheinungen an
den Kabeln vermieden.

Fir Verbindungs-Schlauchpakete mit einer Lange von 1,2 m (3 ft. 11.24 in.) ist
keine Zugentlastung vorgesehen.
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SchweiRbrenner anschlieRen

Sicherheit

MIG/MAG

SchweiRbrenner
anschlieRen

36

VORSICHT! Gefahr von Per-
sonen- und Sachschaden durch
unzureichende Verbindungen.
Samtliche Kabel, Leitungen und
Schlauchpakete miissen fest an-
geschlossen, unbeschadigt, kor-
rekt isoliert und ausreichend
dimensioniert sein.
nur wenn die KihImittel-Anschlis-
se im Drahtvorschub eingebaut
sind und bei wassergekUhltem
SchweilRbrenner



Vorschubrollen einsetzen /| wechseln

Sicherheit

Allgemeines Um eine optimale Férderung der Drahtelektrode zu gewahrleisten, missen die Vorschub-
rollen dem zu verschweiflenden Drahtdurchmesser sowie der Drahtlegierung angepasst
sein.

e HINWEIS! Nur der Drahtelektrode entsprechende Vorschubrollen verwenden.

Eine Ubersicht der verfiigbaren Vorschubrollen und deren Einsatzméglichkeiten befindet
sich bei den Ersatzteillisten.

Vorschubrollen
einsetzen / wech-

n VORSICHT! Verletzungsgefahr durch emporschnellende Halterungen der Vor-
seln

schubrollen. Beim Entriegeln des Spannhebels die Finger vom Bereich links und
rechts des Spannhebels fern halten.

1] 2]

VORSICHT! Gefahr von Quetschungen durch offenliegende Vorschubrollen.
Nach einem Wechsel der Vorschubrollen immer die Schutzabdeckung des 4-
Rollenantriebes montieren.

37



38




Drahtspule einsetzen, Korbspule einsetzen

Sicherheit

Drahtspule ein-
setzen

A

WARNUNG! Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein. Vor Beginn der nachfol-

gend beschriebenen Arbeiten:

- Netzschalter der Stromquelle in Stellung - O - schalten

- Stromquelle vom Netz trennen

- sicherstellen, dass die Stromquelle bis zum Abschluss aller Arbeiten vom
Netz getrennt bleibt

VORSICHT! Verletzungsgefahr durch Federwirkung der aufgespulten Drahte-
lektrode. Beim Einsetzen von Drahtspule / Korbspule das Ende der Drahtelektro-
de gut festhalten, um Verletzungen durch zurlickschnellende Drahtelektrode zu
vermeiden.

VORSICHT! Verletzungsgefahr durch herabfallende Drahtspule / Korbspule. Si-
cherstellen, dass die Drahtspule / Korbspule samt Korbspulen-Adapter immer
fest auf der Aufnahme Drahtspule sitzt.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch herabfallende
Drahtspule bei seitenverkehrt aufgesetztem Sicherungsring. Den Sicherungsring
immer gemaf der Abbildung links aufsetzen.
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Korbspule einset- HINWEIS! Beim Arbeiten mit Korbspulen ausschlieRlich den im Lieferumfang des
zen Gerates enthaltenen Korbspulen-Adapter verwenden!

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch herabfallende Korb-
spule bei seitenverkehrt aufgesetztem Sicherungsring. Den Sicherungsring im-
mer gemald der Abbildung links aufsetzen.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch herabfallende Korb-
spule. Korbspule so am mitgelieferten Korbspulen-Adapter aufsetzen, dass die
Stege der Korbspule innerhalb der Fihrungsnuten des Korbspulen-Adapters lie-
gen.
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Drahtelektrode einlaufen lassen

Allgemeines

Vorbereitung

Drahtelektrode
einlaufen lassen

42

HINWEIS! st die Taste Drahteinfadeln nicht vorhanden, ersetzt die Brennertaste
die Funktion der Taste Drahteinfadeln.

HINWEIS! Nahere Informationen zur Funktion der Taste Drahteinfadeln der Be-
schreibung der Taste Drahteinfadeln entnehmen (Teil ,Optionale Bedienpanele®,
Abschnitt ,OPT/i WF Gaspriifen & Drahteinfadeln®).

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch Schweiflstrom und
unbeabsichtigtes Zinden eines Lichtbogens. Vor Beginn der Arbeiten die Masse-
verbindung zwischen Schweillsystem und Werkstlick trennen.

VORSICHT! Beschadigungsgefahr des Schweilbrenners durch scharfkantiges
Ende der Drahtelektrode. Das Ende der Drahtelektrode vor dem Einflhren gut
entgraten.

VORSICHT! Verletzungsgefahr durch Federwirkung der aufgespulten Drahte-
lektrode. Beim Einschieben der Drahtelektrode in den 4-Rollenantrieb das Ende
der Drahtelektrode gut festhalten, um Verletzungen durch zurtickschnellende
Drahtelektrode zu vermeiden.

2]

S

A
=

> b

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch Schweil3strom und
unbeabsichtigtes Ziinden eines Lichtbogens. Vor Beginn der Arbeiten die Masse-
verbindung zwischen Schweil3system und Werkstiick trennen.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch austretende Draht-

elektrode. Wahrend der Arbeiten

- Schweil3brenner so halten, dass die SchweilRbrenner-Spitze von Gesicht
und Korper weg zeigt

- eine geeignete Schutzbrille verwenden

- SchweiRbrenner nicht auf Personen richten

- darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geer-
deten Teile berlhrt (z.B. Gehause, etc.)



Anpressdruck HINWEIS! Anpressdruck so einstellen, dass die Drahtelektrode nicht deformiert
einstellen wird, jedoch ein einwandfreier Drahttransport gewahrleistet ist.

1]

Anpressdruck Richt- U-Nut Rollen
werte

Stanhl 4-5
CrNi 4-5
Filldraht-Elektroden 2-3
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Bremse einstellen

Allgemeines

Bremse einstellen

44

A

HINWEIS! Nach dem Loslassen der Brennertaste / der Taste Drahteinfadeln darf
die Drahtspule nicht nachlaufen. Ist dies der Fall, die Bremse nachjustieren.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch Schweifdstrom und
unbeabsichtigtes Ziinden eines Lichtbogens. Vor Beginn der Arbeiten die Masse-
verbindung zwischen Schweil3system und Werkstick trennen.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch austretende Draht-

elektrode. Wahrend der Arbeiten:

- SchweiRbrenner so halten, dass die SchweilRbrenner-Spitze von Gesicht
und Koérper weg zeigt

- eine geeignete Schutzbrille verwenden

- Schweibrenner nicht auf Personen richten

- darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geer-
deten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)




Aufbau der Brem-
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Inbetriebnahme

Sicherheit

Voraussetzungen

Allgemeines
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Far eine Inbetriebnahme des Drahtvorschubes muissen folgende Voraussetzungen erfullt
sein:

Drahtvorschub mittels Verbindungs-Schlauchpaket mit der Stromquelle verbunden
SchweilRbrenner am Drahtvorschub angeschlossen

Vorschubrollen in Drahtvorschub eingesetzt

Drahtspule / Korbspule mit Korbspulen-Adapter in Drahtvorschub eingesetzt (nicht bei
WF 15in.S.)

Drahtelektrode eingelaufen

Anpressdruck der Vorschubrollen eingestellt

Bremse eingestellt (nicht bei WF 15i n.S.)

Samtliche Abdeckungen geschlossen, samtliche Seitenteile montiert, samtliche
Schutzvorrichtungen intakt und an dem daflr vorgesehenen Ort angebracht

Die Inbetriebnahme des Drahtvorschubes erfolgt bei manuellen Anwendungen durch Dri-
cken der Brennertaste und bei automatisierten Anwendungen durch ein aktives Signal
Schweil3-Start.



Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Sicherheit

Fehlerdiagnose,
Fehlerbehebung

VORSICHT! Verletzungsgefahr durch heilRe Systemkomponenten. Vor Beginn
der Arbeiten alle heifen Systemkomponenten auf Zimmertemperatur (+25 °C,
+77 °F) abkihlen lassen, beispielsweise:

- Kuhimittel

- wassergekuhlte Systemkomponenten

- Antriebsmotor des Drahtvorschubes

Die Seriennummer und Konfiguration des Gerates notieren, sowie den Servicedienst mit
einer detaillierten Fehlerbeschreibung verstéandigen, wenn

- Fehler auftreten, die im Folgenden nicht angefiihrt sind

die angeflhrten BehebungsmafRnahmen nicht zum Erfolg fihren

Stromquelle hat keine Funktion
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten nicht

Ursache:  Netzzuleitung unterbrochen, Netzstecker nicht eingesteckt
Behebung: Netzzuleitung lberpriifen, ev. Netzstecker einstecken

Ursache: Netz-Steckdose oder Netzstecker defekt
Behebung: defekte Teile austauschen

Ursache:  Netzabsicherung
Behebung: Netzabsicherung wechseln
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keine Funktion nach Driicken der Brennertaste
Netzschalter Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache: nur bei Schweillbrennern mit externem Steuerstecker: Steuerstecker nicht
eingesteckt

Behebung: Steuerstecker einstecken

Ursache:  SchweilRbrenner oder Schweil3brenner-Steuerleitung defekt
Behebung: SchweilRbrenner tauschen

keine Funktion nach Driicken der Brennertaste

Netzschalter Stromquelle eingeschaltet, Display an der Stromquelle ist aktiv, Anzeigen am
Drahtvorschub leuchten nicht

Ursache:  Verbindungs-Schlauchpaket defekt oder nicht korrekt angeschlossen
Behebung: Verbindungs-Schlauchpaket Uberprifen

kein Schweistrom
Netzschalter der Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:  Masseanschluss falsch
Behebung: Masseanschluss und Klemme auf Polaritat tUberprifen

Ursache: Stromkabel im Schweil3brenner unterbrochen
Behebung: SchweilRbrenner tauschen

kein Schutzgas
alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache: Gasflasche leer
Behebung: Gasflasche wechseln

Ursache:  Gasdruck-Minderer defekt
Behebung: Gasdruck-Minderer tauschen

Ursache: Gasschlauch nicht montiert oder schadhaft
Behebung: Gasschlauch montieren oder tauschen

Ursache:  SchweilRbrenner defekt
Behebung: Schweillbrenner wechseln

Ursache:  Gas-Magnetventil defekt
Behebung: Servicedienst verstandigen




unregelméaRige Drahtgeschwindigkeit

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Bremse zu stark eingestellt
Bremse lockern

Bohrung des Kontaktrohres zu eng
passendes Kontaktrohr verwenden

Draht-Fuhrungsseele im SchweilRbrenner defekt
Draht-Fuhrungsseele auf Knicke, Verschmutzung, etc. prifen

Vorschubrollen fiir verwendete Drahtelektrode nicht geeignet
passende Vorschubrollen verwenden

falscher Anpressdruck der Vorschubrollen
Anpressdruck optimieren

Drahtforder-Probleme
bei Anwendungen mit langen Schlauchpaketen

Ursache:
Behebung:

unsachgemale Verlegung des Schlauchpaketes
Schlauchpaket mdglichst geradlinig auslegen, enge Biegeradien vermeiden

SchweiRbrenner wird sehr heil

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

SchweilRbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekihlten Anlagen: Kihimittel-Durchfluss zu gering

Kahlmittel-Fullstand, Kihimittel-Durchflussmenge, Kihlmittel-Verschmut-
zung, etc. kontrollieren
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schlechte SchweilReigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:

Behebung:

falsche SchweilRparameter
Einstellungen Uberprifen

Masseverbindung schlecht
guten Kontakt zum Werkstiick herstellen

kein oder zu wenig Schutzgas

Druckminderer, Gasschlauch, Gas-Magnetventil, SchweilRbrenner-Gasan-
schluss, etc. Gberpriifen

Schweil3brenner undicht
Schweillbrenner wechseln

falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr
Kontaktrohr wechseln

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
eingelegte Drahtelektrode kontrollieren

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
Verschweilbarkeit des Grundwerkstoffes prifen

Schutzgas fir Drahtlegierung nicht geeignet
korrektes Schutzgas verwenden




Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines Das Gerat benétigt unter normalen Betriebsbedingungen nur ein Minimum an Pflege und
Wartung. Das Beachten einiger Punkte ist jedoch unerlasslich, um die Schweillanlage
Uber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten.

Sicherheit
VORSICHT! Verletzungsgefahr durch heilRe Systemkomponenten. Vor Beginn
der Arbeiten alle heillen Systemkomponenten auf Zimmertemperatur (+25 °C,
+77 °F) abkiihlen lassen, beispielsweise:
- Kuhimittel
- wassergekihlte Systemkomponenten
- Antriebsmotor des Drahtvorschubes
Bei jeder Inbe- - Alle Schlauchpakete und die Masseverbindung auf Beschadigung prifen. Bescha-
triebnahme digte Komponenten austauschen.

- Vorschubrollen und Draht-Fiihrungsseelen auf Beschadigung prifen. Beschadigte
Komponenten austauschen.

- Anpressdruck der Vorschubrollen priifen und gegebenenfalls einstellen.

Alle 6 Monate HINWEIS! Gefahr der Beschadigung elektronischer Bauteile. Elektronische Bau-
teile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.

- Abdeckungen 6ffnen, Gerate-Seitenteile demontieren und das Gerateinnere mit tro-
ckener, reduzierter Druckluft sauberblasen. Nach der Reinigung den Originalzustand
des Gerates wiederherstellen.

Entsorgung Die Entsorgung nur gemaf den geltenden nationalen und regionalen Bestimmungen

durchfiihren.
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WF 25i

WF 30i
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Gewicht 6 kg
13.23 Ib.

*) ED = Einschaltdauer
Versorgungsspannung 24V DC/60VDC
Nennstrom 05A/12A
Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F) 40 % ED* 60 % ED* 100 % ED*

500 A 450 A 360 A
Maximaler Druck Schutzgas 7 bar

101.53 psi
Kahlmittel Original Fronius
Maximaler Druck Kuhimittel 5 bar

72.53 psi
Drahtgeschwindigkeit 1-25 m/min

39.37 - 984.25 ipm
Drahtantrieb 4-Rollenantrieb
Drahtdurchmesser 0,8-1,6 mm

.03 -.06in.
Drahtspulen-Durchmesser max. 300 mm

max. 11.81 in.
Drahtspulen-Gewicht max. 19 kg

max. 41.89 Ib.
Schutzart IP 23
Prufzeichen S/CE/CSA
Abmessungen | x b x h 658 x 282 x 362 mm

2591 x11.10 x 14.25in.
Gewicht 12,9 kg

28.44 Ib.
*) ED = Einschaltdauer
Versorgungsspannung 24V DC/60VDC
Nennstrom 05A/14A
Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F) 40 % ED* 60 % ED* 100 % ED*

650 A 600 A 500 A
Maximaler Druck Schutzgas 7 bar

101.53 psi
Kahimittel Original Fronius
Maximaler Druck KuhImittel 5 bar

72.53 psi
Drahtgeschwindigkeit 1-30 m/min

39.37 - 1181.10 ipm
Drahtantrieb 4-Rollenantrieb
Drahtdurchmesser 0,8-1,6 mm

.03-.06in.

Drahtspulen-Durchmesser

max. 300 mm
max. 11.81 in.
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Connectors

FSC = Fronius system connention TW = Tweco connection

42,0402,0258 42,0405,1105
42,0300,2797 '\ _ @

777777777 DA 42,0405,0656

42,0001,6261 ™ () | 44,9405,0656

~
~

E = Euro connection

42,0405,0656

44,0350,2957
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motor plate alu 4R s

44,0001,1405 -U
44,0001,1406 -U
44,0001,1407 -U
44,0001,1408 -U
44,0001,1431 -R
44,0001,1432 -R
44,0001,1433 -R

1 42,0405,1095

42,0407,0667

48,0001,0052 c oﬂﬂe (@ Rt C

~ 44,0350,3201 42,0404,0384

42,0001,3750

42,0407,0665

% ______________

J
42,0407,0680
i ; P N e b i et

42,0405,1094,Z
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels, Austria
Tel: +43 (0)7242 241-0, Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

www.fronius.com/addresses
Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses
of our Sales & service partners and Locations



