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Sehr geehrter Leser

Einleitung

Wir danken lhnen fiir Ihr entgegengebrachtes Vertrauen und gratulieren lhnen zu lhrem
technisch hochwertigen Fronius Produkt. Die vorliegende Anleitung hilft lhnen, 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
bestmdglich nutzen.

Bitte beachten Sie auch die Sicherheitsvorschriften und sorgen Sie so fir mehr Sicherheit
am Einsatzort des Produktes. Sorgfaltiger Umgang mit Ihrem Produkt unterstitzt dessen
langlebige Qualitat und Zuverlassigkeit. Das sind wesentliche Voraussetzungen flr her-
vorragende Ergebnisse.
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Sicherheitsvorschriften

Erklédrung 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 moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn sie
nicht gemieden wird, kdnnen Tod und schwerste Verletzungen die Folge sein.

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

HINWEIS! Bezeichnet die Méglichkeit beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und
von Schaden an der Ausristung.

ﬁ VORSICHT! Bezeichnet eine moglicherweise schadliche Situation. Wenn sie

WICHTIG! Bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nitzliche Informationen.
Es ist kein Signalwort flir 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 sicherheit-
I!ﬂJ stechnischen Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder

L J Missbrauch Gefahr fiir

- Leib und Leben des Bedieners oder Diritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers,

- die effiziente Arbeit mit dem Gerét.

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. Ergdnzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein gultigen sowie
die ortlichen Regeln zu Unfallverhitung und Umweltschutz zu beachten.

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

- nicht beschadigen

- nicht entfernen

- nicht abdecken, liberkleben oder Gbermalen.

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

Es geht um lhre Sicherheit!
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Bestimmungsge-
méRe Verwen-
dung

Umgebungsbe-
dingungen

Verpflichtungen
des Betreibers
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Das Gerat ist ausschlieBlich fur Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemafien
Verwendung zu benutzen.

Das Gerat ist ausschlief3lich fiir die am Leistungsschild angegebenen
Schweillverfahren bestimmt.

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

Zur bestimmungsgemafien 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 Gerét niemals fur folgende Anwendungen verwenden:
- Auftauen von Rohren

- Laden von Batterien/Akkumulatoren

- Start von Motoren

Das Gerat ist fir den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fiir Scha-
den, die auf den Einsatz im Wohnbereich zurlickzuflihren sind, haftet der Her-
steller nicht.

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

Betrieb oder Lagerung des Gerates aul3erhalb des angegebenen Bereiches
gilt als nicht bestimmungsgemaf. 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 Uber dem Meeresspiegel: bis 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

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

- mit den 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

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 die-
se 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 kénnen 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 Geréates versi-
chern, ob das Gerat angeschlossen werden darf, gegebenenfalls durch Riick-
sprache mit dem Energieversorgungs-Unternehmen.

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

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

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

- elektrische Gefahrdung durch Netz- und Schweil}strom
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- erhdhte Larmbelastung

schadlichen Schweilirauch und Gase

Personen, die wahrend des Schweillvorganges am Werkstick arbeiten, mus-
sen geeignete Schutzkleidung mit folgenden Eigenschaften verwenden:

- schwer entflammbar

- isolierend und trocken

- den ganzen Kdorper bedeckend, unbeschadigt und in gutem Zustand

- Schutzhelm

- stulpenlose Hose

13




Angaben zu Ge-
rauschemissions-
Werten

Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe
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Zur Schutzbekleidung zahlt unter anderem:

- Augen und Gesicht durch Schutzschild mit vorschriftsgemaliem Filter-
einsatz vor UV-Strahlen, Hitze und Funkenflug schitzen.

- Hinter dem Schutzschild eine vorschriftsgeméafie Schutzbrille mit Sei-
tenschutz 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
Gehodrschutz tragen.

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

SchweilRprozess fernhalten. Befinden sich dennoch Personen in der Nahe

- diese Uber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsge-
fahr durch Funkenflug, gesundheitsschadlicher Schweifldrauch, Larmbe-
lastung, mogliche Gefahrdung durch Netz- oder Schweifistrom, ...)
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 Kiihlungsphase nach Betrieb entsprechend
dem maximal zulassigem Arbeitspunkt bei Normlast gemaf 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-Schweif3en), der angewahlten Stromart (Gleich-
strom, Wechselstrom), dem Leistungsbereich, der Art des Schweil3gutes,
dem Resonanzverhalten des Werkstulickes, der Arbeitsplatzumgebung u.a.m.

Beim Schweil3en entstehender Rauch enthalt gesundheitsschadliche Gase
und Dampfe.

Schweilrauch enthélt 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 Belliftung Atemschutz-Maske mit Luftzufuhr verwen-
den.

Wird nicht geschweildt, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasver-
sorgung schlief3en.

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

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

- Fuir das Werkstlick eingesetzte Metalle

- Elektroden

- Beschichtungen

- Reiniger, Entfetter und dergleichen




Gefahr durch
Funkenflug

Gefahren durch
Netz- und
Schweillstrom

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

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

Funkenflug kann Brande und Explosionen auslésen.

Niemals in der Nahe brennbarer Materialien schweilRen.

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

Geeigneten, gepriften Feuerldscher bereithalten.

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

Nicht in feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen und an geschlossenen
Tanks, Fassern oder Rohren schweil3en, wenn diese nicht gemaR den ent-
sprechenden nationalen und internationalen Normen vorbereitet sind.

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

Ein elektrischer Schlag ist grundsatzlich lebensgefahrlich und kann tédlich
sein.

Spannungsfihrende Teile innerhalb und aulerhalb des Gerates nicht berlh-
ren.

Beim MIG/MAG- und WIG-Schweifl3en 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 gegentiber dem Erd- oder
Massepotential ausreichend isolierende, trockene Unterlage oder Abdeckung
sorgen. Die Unterlage oder Abdeckung muss den gesamten Bereich zwischen
Kérper und Erd- oder Massepotential vollstandig abdecken.

Samtliche Kabel und Leitungen mussen 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 Kérper noch um Korperteile schlingen.

Die Elektrode (Stabelektrode, Wolframelektrode, Schweil’draht, ...)
- niemals zur Kihlung in FlUssigkeiten eintauchen
- niemals bei eingeschalteter Stromquelle berthren.

Zwischen den Elektroden zweier Schweil’gerate kann zum Beispiel die dop-
pelte Leerlauf-Spannung eines Schweillgerates auftreten. Bei gleichzeitiger
Beruhrung der Potentiale beider Elektroden besteht unter Umsténden Le-
bensgefahr.

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

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

15



Vagabundieren-
de SchweiBstro-
me

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

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

Nicht verwendete Gerate ausschalten.

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

Vor Arbeiten am Gerét das Gerét abschalten und Netzstecker ziehen.

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

Nach dem Offnen des Geriétes:
- 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 Schweil3stréme maoglich, die folgendes verursa-
chen kénnen:

- Feuergefahr

Uberhitzung von Bauteilen, die mit dem Werkstlick verbunden sind
Zerstorung von Schutzleitern

- Beschadigung des Gerates und anderer elektrischer Einrichtungen

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

Werkstlick-Klemme moglichst nahe an der zu schweilenden Stelle befesti-
gen.

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

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

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

Geréte der Emissionsklasse A:
((‘R)) @ @ - sind nur fur den Gebrauch in Industriegebieten vorgesehen

kdénnen in anderen Gebieten leitungsgebundene und gestrahlte
Stérungen verursachen.

Gerate der Emissionsklasse B:

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

EMV Gerate-Klassifizierung gemaf Leistungsschild oder techni-
schen Daten.



EMV-MaRnahmen

EMF-MaRnahmen

()

In besonderen Fallen kdnnen trotz Einhaltung der genormten Emissions-
Grenzwerte Beeinflussungen fir 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 Malknahmen flr die
Stérungsbehebung zu ergreifen.

Die Storfestigkeit von Einrichtungen in der Umgebung des Gerates gemal na-
tionalen und internationalen Bestimmungen prifen und bewerten. Beispiele
fur stéranfallige Einrichtungen welche durch das Gerat beeinflusst werden
kdnnten:

- Sicherheitseinrichtungen

Netz-, Signal- und Daten-Ubertragungsleitungen

- EDV- und Telekommunikations-Einrichtungen

- Einrichtungen zum Messen und Kalibrieren

Unterstutzende MalRnahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:
1. Netzversorgung
- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemaliem
Netzanschluss auf, zusatzliche Maflnahmen ergreifen (z.B. geeigne-
ten Netzfilter verwenden).

2. Schweildleitungen
- 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 Werkstuckes
- Falls erforderlich, Erdverbindung Gber geeignete Kondensatoren
herstellen.

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

Elektromagnetische Felder kdnnen Gesundheitsschaden verursachen, die

noch nicht bekannt sind:

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

- 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 Schweiltkabeln und Kopf/Rumpf des Schweil3ers aus
Sicherheitsgrinden so grof3 wie maéglich halten

- Schweil’kabel und Schlauchpakete nicht Gber der Schulter tragen und
nicht um den Koérper und Korperteile wickeln
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Hande, Haare, Kleidungsstiicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen fern-
halten, wie zum Beispiel:

- Ventilatoren

- Zahnradern

- Rollen

- Wellen

- Drahtspulen und Schweil3drahten

Nicht in rotierende Zahnrader des Drahtantriebes oder in rotierende Antrieb-
steile greifen.

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

Wahrend des Betriebes

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

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.

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

gen, ...).

Daher stets den Schweil3brenner vom Kérper weghalten (Gerate mit Drahtvor-
schub) und eine geeignete Schutzbrille verwenden.

Werkstlick wahrend und nach dem Schweif3en nicht bertihren - Verbren-
nungsgefahr.

Von abkihlenden Werkstlicken kann Schlacke abspringen. Daher auch bei
Nacharbeiten von Werkstlicken die vorschriftsgemalle Schutzausristung tra-
gen und fur ausreichenden Schutz anderer Personen sorgen.

SchweilRbrenner und andere Ausristungskomponenten mit hoher Be-
triebstemperatur abkihlen lassen, bevor an ihnen gearbeitet wird.

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

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 Rdumen befinden.

Verbrihungsgefahr durch austretendes Kiihimittel. Vor dem Abstecken von
Anschlussen fur den Kahimittelvorlauf oder -riicklauf, das Kihlgerat abschal-
ten.

Beim Hantieren mit KihImittel, die Angaben des KuhImittel Sicherheits-Daten-
blattes beachten. Das Kuhlmittel Sicherheits-Datenblatt erhalten Sie bei lhrer
Service-Stelle oder Uber die Homepage des Herstellers.

Far 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 missen einen maoglichst kleinen Winkel zur Senkrech-
ten einnehmen.

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




Beeintrachtigung
der SchweiBer-
gebnisse

Gefahr durch
Schutzgas-Fla-
schen

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

Ist das Gerat mit einem Tragegurt oder Tragegriff ausgestattet, so dient dieser
ausschlieBlich fir 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-
maRig zu Uberprufen (z.B. auf mechanische Beschadigungen, Korrosion oder
Veranderungen durch andere Umwelteinflisse).

Prifintervall und Prifumfang haben mindestens den jeweils gultigen nationa-
len Normen und Richtlinien zu entsprechen.

Gefahr eines unbemerkten Austrittes von farb- und geruchlosem Schutzgas,
bei Verwendung eines Adapters flr 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 Schweiflsystems sind
folgende Vorgaben hinsichtlich der Schutzgas-Qualitat zu erfullen:

- Feststoff-PartikelgroRe < 40 ym

- Druck-Taupunkt < -20 °C

- max. Olgehalt < 25 mg/m?

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 Schweil3-
ausristung sind, missen sie sehr vorsichtig behandelt werden.

Schutzgas-Flaschen mit verdichtetem Gas vor zu groRRer Hitze, mechani-
schen Schlagen, Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbogen schiit-
zen.

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

Schutzgas-Flaschen von Schweil3- oder anderen elektrischen Stromkreisen
fernhalten.

Niemals einen Schweil3brenner auf eine Schutzgas-Flasche hangen.

Niemals eine Schutzgas-Flasche mit einer Elektrode berthren.

Explosionsgefahr - niemals an einer druckbeaufschlagten Schutzgas-Flasche
schweilden.

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

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

Wird nicht geschweildt, das Ventil der Schutzgas-Flasche schlielRen.
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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 ebe-
nem, 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 Kuhlluft ungehindert ein- und austreten kann.

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

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. Allfallige Beschadigungen vor
Inbetriebnahme von geschultem Servicepersonal instandsetzen lassen.

Das Geréat nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrichtungen voll funktions-
tlchtig sind. Sind die Sicherheitseinrichtungen nicht voll funktionstichtig, be-
steht Gefahr fir

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

Nicht voll funktionstlichtige Sicherheitseinrichtungen vor dem Einschalten des
Gerates instandsetzen.

Sicherheitseinrichtungen niemals umgehen oder aulRer Betrieb setzen.

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

Das Gerat mindestens einmal pro Woche auf auRerlich 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-Kiihimittel des Herstellers verwenden.

Original-Kihimittel des Herstellers nicht mit anderen KihImitteln mischen.




Inbetriebnahme,
Wartung und In-
standsetzung

Sicherheitstech-
nische Uberprii-
fung

Entsorgung

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

Das Kuhlmittel ist unter bestimmten Voraussetzungen entzindlich. Das Kuhl-
mittel nur in geschlossenen Original-Gebinden transportieren und von
Zundquellen fernhalten

Ausgedientes KihImittel den nationalen und internationalen Vorschriften ent-
sprechend fachgerecht entsorgen. Das Kihimittel Sicherheits-Datenblatt er-
halten Sie bei Ihrer Service-Stelle oder Gber die Homepage des Herstellers.

Bei abgekihlter Anlage vor jedem SchweilRbeginn 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 fur Norm-
teile).

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

- Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

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

Die Gehauseschrauben stellen die Schutzleiter-Verbindung flr die Erdung der
Gehauseteile dar.

Immer Original-Gehauseschrauben in der entsprechenden Anzahl mit dem
angegebenen Drehmoment verwenden.

Der Hersteller empfiehlt, mindestens alle 12 Monate eine sicherheitstechni-
sche Uberpriifung am Gerat 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 zwdlf Monate.

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

| 3¢

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

Werfen Sie dieses Gerat nicht in den Hausmull! GemaR Europaischer Richtli-
nie Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in nationales Recht,
mussen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer um-
weltgerechten Wiederverwertung zugefuhrt werden. Stellen Sie sicher, dass
Sie lhr gebrauchtes Gerat bei lnrem Handler zurickgeben oder holen Sie In-
formationen Uber ein lokales, autorisiertes Sammel- und Entsorgungssystem
ein. Ein Ignorieren dieser EU-Direktive kann zu potentiellen Auswirkungen auf
die Umwelt und Ihre Gesundheit fiihren!
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Sicherheitskenn-
zeichnung

Datensicherheit

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

Fronius International GmbH erklart, dass das Gerat der Richtlinie 2014/53/EU
entspricht. Der vollstandige Text der EU-Konformitatserklarung ist unter der
folgenden Internet-Adresse verfugbar: http://www.fronius.com

Mit dem CSA-Prifzeichen gekennzeichnete Gerate erfillen die Anforderun-
gen 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 Anspriiche seitens des Kaufers. Fir Verbesserungsvorschlage und Hin-
weise auf Fehler in der Bedienungsanleitung sind wir dankbar.
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Allgemeines

Geratekonzept

TransTig 2200 Job, MagicWave 1700 Job und
MagicWave 2200 Job mit Kiihlgeréat

MagicWave 3000 Job mit Kiihlgerdt und
MagicWave 2500 Job

TransTig 5000 Job und MagicWave 5000 Job,
Jjeweils mit Kiihlgerédt und Fahrwagen

Die WIG-Stromquellen MagicWave
(MW)1700 / 2200 / 2500 / 3000 / 4000 /
5000 sowie TransTig (TT) 800 /2200 /2500
/ 3000 / 4000 / 5000 sind vollkommen digi-
talisierte, mikroprozessorgesteuerte Inver-
ter-Stromquellen.

Modulares Design und einfache Méglichkeit
zur Systemerweiterung gewahrleisten hohe
Flexibilitat. Die Gerate lassen sich an jede

Gegebenheit anpassen.

Das einfache Bedienkonzept macht we-
sentliche Funktionen auf einen Blick er-
sichtlich und einstellbar.

Der Jobbetrieb ermdglicht das einfache
Speichern und Abrufen von oft verwende-
ten Schweildaten.

Eine standardisierte LocalNet-Schnittstelle
schafft optimale Voraussetzungen fiir die
einfache Anbindung an digitale Systemer-
weiterungen (z.B.: Schweif3brenner Job-
Master TIG, Roboter-Schweil3brenner,
Fernbedienungen, etc.).

Die automatische Kalottenbildung firr das
AC-Schweillen mit den MagicWave-Strom-
quellen bericksichtigt fur optimale Ergeb-
nisse den Durchmesser der verwendeten
Wolframelektrode.

Die Stromquellen sind generatortauglich.
Sie bieten durch geschutzt untergebrachte
Bedienelemente und pulverbeschichtetes
Gehause hohe Robustheit im Betrieb.

Sowohl fir MagicWave als auch TransTig
steht die Funktion eines WIG Impuls- Licht-
bogens mit weitem Frequenz-Bereich zur
Verfligung.

Fir einen optimalen Ziindablauf beim WIG-
AC Schweil3en bericksichtigt die Ma-
gicWave neben dem Elektroden-Durch-
messer auch die aktuelle
Elektrodentemperatur, abhangig von der
vorangegangenen Schweilldauer und
Schweilpause.

Beim WIG-DC Schweilen sorgt die RPI-
Ziundung (Reverse Polarity Ignition, Zinden
mit umgekehrter Polaritat) fir ein hervorra-
gendes Zundverhalten.
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Funktionsprinzip

Einsatzgebiete
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Die zentrale Steuer- und Regelungseinheit der Stromquellen ist mit einem digitalen Signal-
prozessor gekoppelt. Zentrale Steuer- und Regelungseinheit und Signalprozessor steuern
den gesamten Schweil3prozess.

Wahrend des Schweillprozesses werden laufend Istdaten gemessen, auf Veranderungen
wird sofort reagiert. Regelalgorithmen sorgen dafir, dass der gewtinschte Sollzustand er-
halten bleibt.

Daraus resultieren:

- Ein praziser Schweillprozess,

- Eine exakte Reproduzierbarkeit sdmtlicher Ergebnisse
- Hervorragende Schweilieigenschaften.

Die Gerate kommen in Gewerbe und Industrie zum Einsatz: manuelle und automatisierte
WIG-Anwendungen mit unlegiertem und niedrig legiertem Stahl sowie mit hochlegiertem
Chrom/Nickel-Stahl.

Die MagicWave-Stromquellen leisten auf Grund der anpassbaren AC-Frequenz hervorra-
gende Dienste beim Schweiflten von Aluminium, Aluminium-Legierungen und Magnesium.



Warnhinweise am

Gerit US-Stromquellen sind mit zusatzlichen Warnhinweisen am Gerat ausgestattet. Die

Warnhinweise dirfen weder entfernt noch tibermalt werden.

(=] NOISE can damage hearing.
Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

o Wear welding helmet with correct filter.
@ Wear correct eye, ear and body protection.
ARC WELDING can be hazardous. ¢.# ., | EXPLODING PARTS can injure.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully i © Failed parts can explode or cause other parts to explode
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit when power is applied.
according to all applicable codes and safety practices. © Always wear a face shield and long sleeves when
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

?z ARC RAYS can burn eyes and skin;
AN

servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

3

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.
o Keep all panels and covers securely in place.

T)

FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
o Ventilate area, or use breathing device.
e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

T
AW

[

WELDING can cause fire or explosion.
© Do not weld near flammable material.
o Watch for fire: keep extinguisher nearby.
@ Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

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.
® Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
e Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | s fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”
From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

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

Printing Office, Washington, DC 20402.

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

INCORRECT VOLTAGE can cause ELECTRIC
SHOCK and DAMAGE to the machine.
Read operating instructions.

[ = 1~ 2302000

US-Stromquelle mit zusétzlichen Warnhinweisen, z.B. MagicWave 2200
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Systemkomponenten

Allgemeines Die Stromquellen TransTig und MagicWave kdnnen mit zahlreichen Systemerweiterungen
und Optionen betrieben werden.

Ubersicht

(10)
= (11)

Systemerweiterungen und Optionen

Pos Bezeichnung

(1) WIG Roboter-Schweil3brenner
Kaltdraht-Zufihrungen mit Drahtantrieb

(2) Stromquellen

(3) Kihlgerate

(4) Fahrwagen mit Gasflaschen-Halterung

(5) FuR-Fernbedienungen

(6) Kaltdraht-Vorschiibe

(7) WIG-SchweilRbrenner Standard / Up/Down
(8) WIG-SchweiRbrenner JobMaster TIG

(9) Fernbedienungen und Roboter-Zubehor
(10)  Massekabel

(11)  Elektrodenkabel
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Bedienelemente und Anschlusse






Beschreibung der Bedienpanele

Allgemeines

Sicherheit

Ubersicht

Wesentliches Merkmal des Bedienpanels ist die logische Anordnung der Bedienelemente.
Alle fur die tagliche Arbeit wesentlichen Parameter lassen sich einfach

- mitden Tasten anwahlen

- mittels Einstellrad verandern

- wahrend des Schweifens an der Digitalanzeige anzeigen.

HINWEIS! Auf Grund von Software-Aktualisierungen kdnnen Funktionen an Ih-

rem Gerat verfligbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben

sind oder umgekehrt. Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringfligig von
den Bedienelementen an lhrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser
Bedienelemente ist jedoch identisch.

WARNUNG! Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachscha-
A den verursachen. Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Do-
kumente vollstandig gelesen und verstanden wurden:
- diese Bedienungsanleitung
- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere
Sicherheitsvorschriften

.Beschreibung der Bedienpanele® setzt sich aus folgenden Abschnitten zusammen:
- Bedienpanel MagicWave

- Bedienpanel TransTig

- Tastenkombinationen - Sonderfunktionen

MagicWave Bedienpanele: TransTig Bedienpanele:
(1) MW 1700 /2200 (4) TT800/2200
(2) MW 2500 /3000 (5) TT 2500/ 3000
(3) MW 4000 /5000 (6) TT 4000 /5000
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Bedienpanel MagicWave

Bedienpanel
MagicWave

32

(16) 71 mm

(14) (13) (12) (11) (10) (9 ()

Nr. Funktion

(1) Sonderanzeigen

Anzeige Pulsen
leuchtet, wenn der Setup-Parameter F-P auf eine Pulsfrequenz eingestellt
wurde

Anzeige Punktieren
leuchtet, wenn der Setup-Parameter SPt auf eine Punktierzeit eingestellt
wurde

Anzeige Heften
leuchtet, wenn der Setup-Parameter tAC auf eine Zeitdauer eingestellt
wurde

Anzeige Elektrode iiberlastet

leuchtet bei einer Uberbelastung der Wolframelektrode

Weitere Informationen zur Anzeige Elektrode Uberlastet befinden sich im
Kapitel Schweil3betrieb, Abschnitt WIG-Schweilen.

Anzeige Tastensperre
leuchtet bei aktivierter Tastensperre

Anzeige inch (nur bei MagicWave 2500 / 3000 / 4000 / 5000)
leuchtet, wenn der Setup-Parameter SEt auf US eingestellt ist

Anzeige HF-Ziinden (Hochfrequenz-Ziinden)
leuchtet, wenn der Setup-Parameter HFt auf ein Intervall fir die Hochfre-
quenz-Impulse eingestellt wurde

Anzeige Kaltdraht-Vorschub
leuchtet bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub

(2) linke Digitalanzeige




Nr. Funktion
(3) Anzeige HOLD
bei jedem SchweilRende werden die aktuellen Ist-Werte von Schweifl3strom und
Schweillspannung gespeichert - die Hold-Anzeige leuchtet.
Die Hold-Anzeige bezieht sich auf den zuletzt erreichten Hauptstrom I4. Werden
andere Parameter angewahlt, erlischt die Hold Anzeige. Die Hold-Werte stehen je-
doch bei erneuter Anwahl des Parameters |4 weiterhin zur Verfligung.
Die Hold-Anzeige wird geléscht durch:
- Erneuten Schweilstart
- Einstellung des Schweil}stromes |4
- Wechsel der Betriebsart
- Wechsel des Verfahrens
HINWEIS! Keine Hold-Werte werden ausgegeben, wenn
- die Hauptstrom-Phase nie erreicht wurde,
oder
- eine Ful3-Fernbedienung verwendet wurde.
(4) rechte Digitalanzeige
(5) Anzeige SchweiBRspannung
leuchtet bei ausgewahltem Parameter |4
Wahrend dem Schweifen wird an der rechten Digitalanzeige der aktuelle Ist-Wert
der SchweilRspannung angezeigt.
Vor dem Schweil3en zeigt die rechte Digitalanzeige
- 0.0 bei angewahlten Betriebsarten fiir das WIG-Schweillen
- 50V bei angewahlter Betriebsart Stabelektroden-Schweiflten (nach einer Ver-
zogerung von 3 Sekunden; 50 V ist ungefahr der Mittelwert der gepulsten Leer-
lauf-Spannung)
(6) Einheitenanzeigen

% Anzeige m/min
leuchtet, wenn der Parameter Fd.1 oder der Setup-Parameter Fd.2 ange-
wahlt wurden

JOB Anzeige Job N°
leuchtet im Job Betrieb

m Anzeige kHz
leuchtet bei angewahltem Setup-Parameter F-P, wenn der eingegebene
Wert fur die Pulsfrequenz >/= 1000 Hz ist

Anzeige Hz

leuchtet bei:

- angewahltem Setup-Parameter F-P, wenn der eingegebene Wert fur
die Pulsfrequenz < 1000 Hz ist

- angewahltem Setup-Parameter ACF

Anzeige A

% Anzeige %
leuchtet, wenn die Paramter Ig, I, und Ig sowie die Setup-Parameter dcY,
I-G und HCU angewahlt wurden

H Anzeige s
leuchtet, wenn die Parameter t,,, und ty,,, sowie folgende Setup-Parame-

ter angewahlt wurden:

- GPr - tAC - dt2 - lto
- G-L - tS - Hti - Arc
- G-H - tE - Ct

- SPt - dt1 - HFt
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Nr.

Funktion

Anzeige mm
leuchtet, wenn der Setup-Parameter Fdb angewahlt wurde

(7)

Taste Verfahren
zur Anwahl des Verfahrens, abhangig von der gewahlten Betriebsart

Betriebsart 2-Takt Betrieb / 4-Takt Betrieb:

E automatische Kalottenbildung;
nur in Verbindung mit dem Verfahren WIG AC Schweilen

E Verfahren WIG AC Schweilen

E Verfahren WIG DC- Schweil3en

Betriebsart Job Betrieb:
Das flr den aktuellen Job gespeicherte Verfahren wird angezeigt.

Betriebsart Stabelektroden-Schweilen:

E Verfahren Stabelektroden AC Schweif3en
E Verfahren Stabelektroden DC- Schweil3en

E Verfahren Stabelektroden DC+ Schweilen

Bei ausgewahltem Verfahren leuchtet die LED am entsprechenden Symbol.

(8)

Taste Betriebsart
zur Anwahl der Betriebsart

mi\ 2-Takt Betrieb
(I!f\ 4-Takt Betrieb

we@  Job Betrieb
@ER Stabelektroden-Schweilien
Bei ausgewahlter Betriebsart leuchtet die LED am entsprechenden Symbol.

(9)

Taste Parameteranwahl rechts )
zur Anwahl der Schwei3parameter innerhalb der Ubersicht SchweilRparameter (11)

Bei ausgewahltem Parameter leuchtet die LED am entsprechenden Parameter-
symbol.

(10)

Taste Gaspriifen

zum Einstellen der benétigten Schutzgas-Menge am Druckminderer

Nach Driicken der Taste Gaspriifen stromt fiir 30 s Schutzgas aus. Durch erneutes
Dricken wird der Vorgang vorzeitig beendet.




Nr. Funktion

(11) Ubersicht SchweiBparameter
Die Ubersicht Schweillparameter enthalt die wichtigsten Schweillparameter fiir
den Schweilbetrieb. Die Reihenfolge der SchweiRparamter ist durch eine Wasche-
leinen-Struktur vorgegeben. Die Navigation innerhalb der Ubersicht Schweiltpara-
meter erfolgt mit den Tasten Parameteranwahl links und rechts.

-9 -BALANCE+

Ubersicht Schweilparameter

Die Ubersicht Schweillparameter enthalt folgende SchweiRparameter:

— BALANCE+|

Startstrom Is
fur das WIG-Schweil3en

Der Startstrom Ig wird fir die Betriebsarten WIG AC SchweilRen und WIG
DC- Schweilien getrennt gespeichert.

Up-Slope t,,
Zeitraum, in welchem beim WIG-Schweifsen vom Startstrom |5 auf den vor-
gegebenen Hauptstrom |4 erhoht wird

Der Up-Slope t,, wird fur die Betriebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt Be-
trieb getrennt gespeichert.

Hauptstrom |; (SchweiBstrom)
- fur das WIG-Schweilen
- fur das Stabelektroden-Schweilden

Absenkstrom I,
fir den WIG 4-Takt Betrieb und den WIG Sonder 4-Takt Betrieb

Down-Slope tyown
Zeitraum, in welchem beim WIG-Schweil3en vom vorgegebenen Haupt-
strom |4 auf den Endstrom Ig abgesenkt wird

Der Down-Slope tyown Wird fir die Betriebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt
Betrieb getrennt gespeichert.

Endstrom Ig
fir das WIG-Schweil3en

Balance
beim WIG AC Schweillen zum Einstellen von Aufschmelzleistung / Reini-
gungswirkung
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Nr.

Funktion

Drahtgeschwindigkeit (nur bei MagicWave 4000 / 5000)
- bei vorhandener Option Kaltdraht-Vorschub zum Einstellen des Parame-
ters Fd.1

Job N°
“ Im Job Betrieb zum Abrufen gespeicherter Parametersatze tber Job-Num-
mern.

ﬂ Elektroden-Durchmesser
beim WIG Schweil’en zum Eingeben des Durchmessers der Wolframelek-
trode

(12)

Einstellrad
zum Andern von Parametern. Leuchtet die Anzeige am Einstellrad, kann der ange-
wahlte Parameter geandert werden.

(13)

Anzeige Schweistrom

zur Anzeige des Schweil3stromes fur die Parameter
- Startstrom Ig

- Schweilistrom |4

- Absenkstrom I,

- Endstrom Ig

Vor Schweil3beginn zeigt die linke Digitalanzeige den Sollwert. Fir Ig, I, und Ig
zeigt die rechte Digitalanzeige zusatzlich den %-Anteil vom Schweil3strom .

Nach Schweilbeginn wird der Parameter |, automatisch angewahlt. Die linke Digi-
talanzeige zeigt den aktuellen Ist-Wert des Schweil3stromes.

Die entsprechende Position im Schweilprozess wird in der Ubersicht Schweilpa-

rameter (11) mittels leuchtender LEDs der Parameter (lg, t,, etc.) visualisiert.

(14)

Taste Store
zum Speichern von Jobs und zum Einstieg in das Setup-Meni

(15)

Taste Parameteranwahl links
zur Anwahl der SchweiRparameter innerhalb der Ubersicht Schweiparameter (11)

Bei ausgewahltem Parameter leuchtet die LED am entsprechenden Parameter-
symbol.

(16)

Anzeige Ubertemperatur

leuchtet auf, wenn sich die Stromquelle zu stark erwarmt (z.B. infolge Uberschritte-
ner Einschaltdauer). Weiterfuhrende Informationen finden Sie im Abschnitt ,Fehler-
diagnose, Fehlerbehebung®.

(17)

Schliisselschalter (Option fiir MW 2500 / 3000 / 4000 / 5000)

Befindet sich der Schlissel in waagerechter Position, sind mit Ausnahme des aktu-
ell ausgewahlten Parameters oder der aktuell ausgewahlten Funktion alle anderen
Parameter oder Funktionen gesperrt.

Position Schliisselschalter

HINWEIS! Analog zum Bedienpanel der Stromquelle ist die Funktionalitat
des Bedienpanels an Systemkomponenten ebenfalls eingeschrankt.




Bedienpanel TransTig

Bedienpanel
TransTig

(15)

(14)

Mm @ & @ O (6)

(13) (12) (11) (10) © © @

Nr. Funktion

(1) Sonderanzeigen

Anzeige Pulsen
leuchtet, wenn der Setup-Parameter F-P auf eine Pulssfrequenz einge-
stellt wurde

Anzeige Punktieren
leuchtet, wenn der Setup-Parameter SPt auf eine Punktierzeit eingestellt
wurde

Anzeige Heften
leuchtet, wenn der Setup-Parameter tAC auf eine Zeitdauer eingestellt
wurde

Anzeige Elektrode iiberlastet

leuchtet bei einer Uberbelastung der Wolframelektrode

Weitere Informationen zur Anzeige Elektrode Uberlastet befinden sich im
Kapitel Schweil3betrieb, Abschnitt WIG-Schweilen.

Anzeige Tastensperre
leuchtet bei aktivierter Tastensperre

Anzeige inch (nur bei TransTig 2500 / 3000 / 4000 / 5000)
leuchtet, wenn der Setup-Parameter SEt auf US eingestellt ist

Anzeige HF-Ziinden (Hochfrequenz-Ziinden)
leuchtet, wenn der Setup-Parameter HFt auf ein Intervall fir die Hochfre-
quenz-Impulse eingestellt wurde

Anzeige Kaltdraht-Vorschub
leuchtet bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub

(2) linke Digitalanzeige
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Nr. Funktion
(3) Anzeige HOLD
bei jedem SchweilRende werden die aktuellen Ist-Werte von Schweifl3strom und
Schweillspannung gespeichert - die Hold-Anzeige leuchtet.
Die Hold-Anzeige bezieht sich auf den zuletzt erreichten Hauptstrom I4. Werden
andere Parameter angewahlt, erlischt die Hold Anzeige. Die Hold-Werte stehen je-
doch bei erneuter Anwahl des Parameters |4 weiterhin zur Verfligung.
Die Hold-Anzeige wird geléscht durch:
- Erneuten Schweilstart
- Einstellung des Schweil}stromes |4
- Wechsel der Betriebsart
- Wechsel des Verfahrens
HINWEIS! Keine Hold-Werte werden ausgegeben, wenn
- die Hauptstrom-Phase nie erreicht wurde,
oder
- eine Ful3-Fernbedienung verwendet wurde.
(4) rechte Digitalanzeige
(5) Anzeige SchweiBRspannung
leuchtet bei ausgewahltem Parameter |4
Wahrend dem Schweifen wird an der rechten Digitalanzeige der aktuelle Ist-Wert
der Schweillspannung angezeigt.
Vor dem Schweil3en zeigt die rechte Digitalanzeige
- 0.0 bei angewahlten Betriebsarten fiir das WIG-Schweillen
- 50V bei angewahlter Betriebsart Stabelektroden-Schweiflten (nach einer Ver-
zogerung von 3 Sekunden; 50 V ist ungefahr der Mittelwert der gepulsten Leer-
lauf-Spannung)
(6) Einheitenanzeigen

% Anzeige m/min
leuchtet, wenn der Parameter Fd.1 oder der Setup-Parameter Fd.2 ange-
wahlt wurden

JOB Anzeige Job N°
leuchtet im Job Betrieb

m Anzeige kHz
leuchtet bei angewahltem Setup-Parameter F-P, wenn der eingegebene
Wert fur die Pulsfrequenz >/= 1000 Hz ist

Anzeige Hz

leuchtet bei:

- angewahltem Setup-Parameter F-P, wenn der eingegebene Wert fur
die Pulsfrequenz < 1000 Hz ist

- angewahltem Setup-Parameter ACF

Anzeige A

% Anzeige %
leuchtet, wenn die Paramter Ig, |5 und Ig sowie die Setup-Parameter dcY,
I-G und HCU angewahlt wurden

H Anzeige s
leuchtet, wenn die Parameter t,,, und tyo,, sowie folgende Setup-Parame-

ter angewahlt wurden:

- GPr - tAC - dt2 - lto
- G-L - tS - Hti - Arc
-  G-H - tE - Ct

- SPt - dt1 - HFt



Nr.

Funktion

Anzeige mm
leuchtet, wenn der Setup-Parameter Fdb angewahlt wurde

(7)

Taste Betriebsart
zur Anwahl der Betriebsart

m 2-Takt Betrieb
(Ii\ 4-Takt Betrieb

woe@  Job Betrieb
@ER Stabelektroden-Schweilien

Bei ausgewahlter Betriebsart leuchtet die LED am entsprechenden Symbol.

(8)

Taste Parameteranwahl rechts
zur Anwahl der Schweilparameter innerhalb der Ubersicht Schweiparameter (10)

Bei ausgewahltem Parameter leuchtet die LED am entsprechenden Parameter-
symbol.

9

Taste Gaspriifen

zum Einstellen der benétigten Schutzgas-Menge am Druckminderer

Nach Dricken der Taste Gasprtufen stromt fiir 30 s Schutzgas aus. Durch erneutes
Driicken wird der Vorgang vorzeitig beendet.

(10)

Ubersicht Schweiparameter

Die Ubersicht Schweillparameter enthélt die wichtigsten Schweiparameter fiir
den Schweil3betrieb. Die Reihenfolge der Schweil3paramter ist durch eine Wasche-
leinen-Struktur vorgegeben. Die Navigation innerhalb der Ubersicht Schweifipara-
meter erfolgt mit den Tasten Parameteranwahl links und rechts.

Ubersicht SchweiRparameter

Die Ubersicht Schweilparameter enthélt folgende SchweiRparameter:

Startstrom Ig
fir das WIG-Schweil3en

Der Startstrom Ig wird fir die Betriebsarten WIG AC SchweiRen und WIG
DC- Schweifden getrennt gespeichert.

“ Up-Slope t,
Zeitraum, in welchem beim WIG-SchweilRen vom Startstrom Ig auf den vor-

gegebenen Hauptstrom 1, erhéht wird

Der Up-Slope t,, wird fur die Betriebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt Be-
trieb getrennt gespeichert.
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Nr.

Funktion

Hauptstrom |; (SchweiBstrom)
- fir das WIG-Schweilen
- fir das Stabelektroden-Schweil3en

Absenkstrom I,
fur den WIG 4-Takt Betrieb und den WIG Sonder 4-Takt Betrieb

Down-Slope tyown
Zeitraum, in welchem beim WIG-Schweif3en vom vorgegebenen Haupt-
strom |4 auf den Endstrom Iz abgesenkt wird

Der Down-Slope tyoun Wird fur die Betriebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt
Betrieb getrennt gespeichert.

Endstrom Ig
fur das WIG-Schweil3en

Drahtgeschwindigkeit (nur bei MagicWave 4000 / 5000)
bei vorhandener Option Kaltdraht-Vorschub zum Einstellen des Parame-
ters Fd.1

!

Job N°
Im Job Betrieb zum Abrufen gespeicherter Parametersatze tber Job-Num-
mern.

Elektroden-Durchmesser
beim WIG Schweifl’en zum Eingeben des Durchmessers der Wolframelek-

trode
(11) Einstelirad
zum Andern von Parametern. Leuchtet die Anzeige am Einstellrad, kann der ange-
wahlte Parameter geandert werden.
(12) Anzeige SchweiRstrom
zur Anzeige des Schweil3stromes fir die Parameter
- Startstrom Ig
- Schweil}strom |4
- Absenkstrom I,
- Endstrom Ig
Vor SchweilRbeginn zeigt die linke Digitalanzeige den Sollwert. Fir Ig, I, und Ig
zeigt die rechte Digitalanzeige zuséatzlich den %-Anteil vom Schweil3strom .
Nach Schweifbeginn wird der Parameter |4 automatisch angewahlt. Die linke Digi-
talanzeige zeigt den aktuellen Ist-Wert des Schweil3stromes.
Die entsprechende Position im SchweiRprozess wird in der Ubersicht Schweilpa-
rameter (10) mittels leuchtender LEDs der Parameter (lg, t,p, etc.) visualisiert.
(13) Taste Store
zum Speichern von Jobs und zum Einstieg in das Setup-Men
(14) Taste Parameteranwahl links

zur Anwahl der Schweiparameter innerhalb der Ubersicht SchweiRparameter (10)

Bei ausgewahltem Parameter leuchtet die LED am entsprechenden Parameter-
symbol.




Nr.

Funktion

(15)

Anzeige Ubertemperatur

leuchtet auf, wenn sich die Stromquelle zu stark erwarmt (z.B. infolge Uberschritte-
ner Einschaltdauer). Weiterfuhrende Informationen finden Sie im Abschnitt ,Fehler-
diagnose, Fehlerbehebung®.

(16)

Schliisselschalter (Option fiir TT 2500 / 3000 / 4000 / 5000)

Befindet sich der Schlissel in waagerechter Position, sind mit Ausnahme des aktu-
ell angewahlten Parameters oder der aktuell ausgewahlten Funktion alle anderen
Parameter oder Funktionen gesperrt.

Position Schliisselschalter

HINWEIS! Analog zum Bedienpanel der Stromquelle ist die Funktionalitat
des Bedienpanels an Systemkomponenten ebenfalls eingeschrankt.
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Tastenkombinationen - Sonderfunktionen

Allgemeines

Tastensperre

Anzeige Soft-
ware-Version,
Laufzeit und
Kiihimittel-Durch-
fluss

42

Durch gleichzeitiges oder wiederholtes Driicken von Tasten lassen sich bei den Bedienpa-
nelen MagicWave und TransTig nachfolgend beschriebene Funktionen aufrufen.

B+ B

Tastensperre aktivieren:
Bei gedrickter Taste Store die Taste Parameteranwahl rechts dru-
cken.

An den Digitalanzeigen erscheint kurz die Sperrmeldung ,,CLo|SEd.*

Am Bedienpanel leuchtet die Sonderanzeige Tastensperre

Wird nun eine Taste gedrtickt, erscheint an den Digitalanzeigen die
Sperrmeldung ,,CLo|SEd.” Mittels Einstellrad kann nur jener Para-
meter verandert werden, der zum Zeitpunkt der Tastensperre ange-
wahlt war.

HINWEIS! Die Tastensperre bleibt auch nach dem Aus- und wieder
Einschalten der Stromquelle aktiviert.

Tastensperre deaktivieren:
Bei gedriickter Taste Store die Taste Parameteranwahl rechts dru-
cken

An den Digitalanzeigen erscheint kurz die Entsperrmeldung
,~OP|En-.*
Die Sonderanzeige Tastensperre erlischt

Software-Version anzeigen:

Bei gedriickter Taste Store die Taste Parameteranwahl links dri-
cken.

An den Digitalanzeigen erscheint die Software-Version.

Laufzeit anzeigen:
Taste Parameteranwahl links erneut driicken

Die Laufzeit registriert die tatsachliche Brenndauer des Lichtbogens
seit der Erst-Inbetriebnahme.
Beispiel: ,654 | 32.1“=65432,1h =65432 h | 6 min

HINWEIS! Die Anzeige Laufzeit eignet sich nicht als Berech-
nungs-Grundlage fur Verleihgeblhren, Garantieleistungen oder
ahnliches.

KahImittel-Durchfluss anzeigen (nur in Verbindung mit einem Kuihl-
gerat mit Option Stromungswachter):
Taste Parameteranwahl links erneut driicken

Der aktuelle Kiihimittel-Durchfluss des Kiihlgerates wird in I/min an-
gezeigt (CFL = Coolant Flow)

Bei einem Kuhlmittel-Durchfluss < 0,7 I/min schaltet die Stromquelle
nach der im Parameter C-t eingestellten Zeitdauer ab, die Fehler-
meldung ,no | H20" wird ausgegeben.

Ausstieg durch Druicken der Taste Store.



Anschlusse, Schalter und mechanische Komponen-

ten
MagicWave
1700/ 2200 Job (3)
B (6) — gk e — (7)
&
B ) —m— (8)
(2) — e e —— (4)
() — AN — )
MagicWave 1700 / 2200 Job - Vorderseite MagicWave 1700 /2200 Job - Rlickseite

Nr.

Funktion

(1)

Anschluss SchweiRbrenner

zum Anschlief3en:

- des WIG-Schweil3brenners

- des Elektrodenkabels beim Stabelektroden-Schweillen

()

Anschluss LocalNet
Standardisierte Anschlussbuchse fiir Systemerweiterungen (z.B. Fernbedienung,
SchweilRbrenner JobMaster TIG, etc.)

@)

Tragegriff (nur bei MagicWave 2200)
Tragegurt bei MagicWave 1700

(4)

Anschluss Brennersteuerung

- zum Anschlielen des Steuersteckers eines konventionellen Schwei3brenners

- Eingang fur das Kollisionsschutz-Signal bei Anschluss eines Roboter-Interfa-
ces oder Feldbus-Kopplers

(%)

Anschluss Massekabel
zum AnschlielRen des Massekabels

(6)

Anschluss Schutzgas

(7)

Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle

(8)

Netzkabel mit Zugentlastung
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MagicWave
2500/ 3000 Job
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@)

MagicWave 2500 / 3000 Job - Vorderseite MagicWave 2500 / 3000 Job - Riickseite
Nr. Funktion
(1) Anschluss Massekabel

zum AnschlieRen des Massekabels

()

Anschluss LocalNet
Standardisierte Anschlussbuchse fiir Systemerweiterungen (z.B. Fernbedienung,
SchweilRbrenner JobMaster TIG, etc.)

@)

Tragegriff

(4)

Anschluss Brennersteuerung

- zum AnschlieBen des Steuersteckers eines konventionellen Schwei3brenners

- Eingang fur das Kollisionsschutz-Signal bei Anschluss eines Roboter-Interfa-
ces oder Feldbus-Kopplers

()

Anschluss SchweiBbrenner

zum AnschlielRen:

- des WIG-SchweilRbrenners

- des Elektrodenkabels beim Stabelektroden-Schweilen

(6)

Anschluss Schutzgas

(7)

Netzkabel mit Zugentlastung

(8)

Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle




MagicWave
4000/ 5000 Job
(7)
(7)
2o — (8)
wan— (1) 25 ©
* YT T
|F -I-I-
® 6 @4 3 @
MagicWave 4000 / 5000 Job - Vorderseite MagicWave 4000 / 5000 Job - Riickseite

Nr. Funktion

(1) Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle

(2) Anschluss SchweiBbrenner
zum AnschlieRen des WIG-SchweilRbrenners

(3) Anschluss Elektrodenhalter
zum Anschliel3en des Elektrodenkabels beim Stabelektroden-Schweil3en

(4) Anschluss Brennersteuerung
- zum AnschlieRBen des Steuersteckers eines konventionellen Schwei3brenners
- Eingang fur das Kollisionsschutz-Signal bei Anschluss eines Roboter-Interfa-

ces oder Feldbus-Kopplers

(5) Anschluss LocalNet
Standardisierte Anschlussbuchse fiir Systemerweiterungen (z.B. Fernbedienung,
SchweilRbrenner JobMaster TIG, etc.)

(6) Anschluss Massekabel
zum AnschlielRen des Massekabels

(7) Blindabdeckungen
vorgesehen fur Anschluss LocalNet

(8) Netzkabel mit Zugentlastung

(9) Anschluss Schutzgas
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TransTig
800 /2200 Job

46

(6) —— gt e (7
am— ©)

TransTig 800 / 2200 Job - Vorderseite TransTig 800/ 2200 Job - Riickseite

Nr.

Funktion

(1)

(+)-Strombuchse mit Bajonettverschluss

zum AnschlielRen

- des Massekabels beim WIG-Schweilien

- des Elektrodenkabels oder des Massekabels beim Stabelektroden-Schweil3en
(je nach Elektrodentype)

()

Anschluss LocalNet
standardisierte Anschlussbuchse fiir Systemerweiterungen (z.B. Fernbedienung,
SchweilRbrenner JobMaster TIG, etc.)

()

Tragegriff (nur bei TransTig 2200)
Tragegurt bei TransTig 800

(4)

Anschluss Brennersteuerung

- zum AnschlieBen des Steuersteckers eines konventionellen Schweil3brenners

- Eingang fur das Kollisionsschutz-Signal bei Anschluss eines Roboter-Interfa-
ces oder Feldbus-Kopplers

()

(-)-Strombuchse mit Bajonettverschluss

zum AnschlieRen

- des WIG-SchweilRbrenners

- des Elektrodenkabels oder des Massekabels beim Stabelektroden-Schweil3en
(je nach Elektrodentype)

(6)

Anschluss Schutzgas

(7)

Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle

(8)

Netzkabel mit Zugentlastung




TransTig
2500/ 3000 Job

@)

TransTig 2500 / 3000 Job - Vorderseite TransTig 2500 / 3000 Job - Riickseite
Nr. Funktion
(1) (+)-Strombuchse mit Bajonettverschluss

zum Anschliefl3en

- des Massekabels beim WIG-Schweilien

- des Elektrodenkabels oder des Massekabels beim Stabelektroden-Schweil3en
(je nach Elektrodentype)

()

Anschluss LocalNet
standardisierte Anschlussbuchse fiir Systemerweiterungen (z.B. Fernbedienung,
SchweilRbrenner JobMaster TIG, etc.)g

@)

Tragegriff

(4)

Anschluss Brennersteuerung

- zum AnschlieBen des Steuersteckers eines konventionellen Schweil3brenners

- Eingang fur das Kollisionsschutz-Signal bei Anschluss eines Roboter-Interfa-
ces oder Feldbus-Kopplers

()

(-)-Strombuchse mit Bajonettverschluss

zum AnschlieRen

- des WIG-SchweilRbrenners

- des Elektrodenkabels oder des Massekabels beim Stabelektroden-Schweil3en
(je nach Elektrodentype)

(6)

Anschluss Schutzgas

(7)

Netzkabel mit Zugentlastung

(8)

Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle
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TransTig
4000/ 5000 Job
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(5) "M

TransTig 4000 / 5000 Job - Vorderseite TransTig 4000 / 5000 Job - Riickseite
Nr. Funktion
(1) (+)-Strombuchse mit Bajonettverschluss

zum Anschliefl3en

- des Massekabels beim WIG-Schweilien

- des Elektrodenkabels oder des Massekabels beim Stabelektroden-Schweil3en
(je nach Elektrodentype)

()

Anschluss LocalNet
standardisierte Anschlussbuchse fiir Systemerweiterungen (z.B. Fernbedienung,
SchweilRbrenner JobMaster TIG, etc.)g

()

Anschluss Brennersteuerung

- zum AnschlieRen des Steuersteckers eines konventionellen Schweillbrenners

- Eingang fir das Kollisionsschutz-Signal bei Anschluss eines Roboter-Interfa-
ces oder Feldbus-Kopplers

(4)

(-)-Strombuchse mit Bajonettverschluss

zum Anschliel3en

- des WIG-Schweil3brenners

- des Elektrodenkabels oder des Massekabels beim Stabelektroden-Schweil’en
(je nach Elektrodentype)

()

Netzschalter

zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle
OFF=-0-

ON=-1-

(6)

Blindabdeckungen
vorgesehen flir Anschluss LocalNet

(7)

Netzkabel mit Zugentlastung

(8)

Anschluss Schutzgas




Installation und Inbetriebnahme






Mindestausstattung fur den SchweiRbetrieb

Allgemeines Je nach Schweillverfahren ist eine bestimmte Mindestausstattung erforderlich, um mit der
Stromquelle zu arbeiten.
Im Anschluss werden die Schweillverfahren und die entsprechende Mindestausstattung
fur den Schweilbetrieb beschrieben.

WIG AC Schwei- - Stromquelle MagicWave

Ren - Massekabel
- WIG-Schwei3brenner mit Wippschalter
- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung) mit Druckminderer
- Zusatz-Werkstoff je nach Anwendung

WIG DC Schwei- - Stromquelle

Ren - Massekabel
- WIG-SchweiRbrenner mit Wippschalter
- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)
- Zusatz-Werkstoff je nach Anwendung

WIG-Schweiflen - Stromquelle
automatisiert - Roboterinterface oder Feldbus-Anbindung
- Massekabel

- WIG Maschinen-Schweilbrenner oder WIG Roboter-Schweil3brenner
(bei wassergekuhlten Maschinen-Schweil3brennern oder Roboter-Schweil3brennern
ist zusatzlich ein Kihlgerat erforderlich)

- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)

- Kaltdraht-Vorschub und Zusatz-Werkstoff je nach Anwendung

Stabelektroden- - Stromquelle
Schweifen - Massekabel
- Elektrodenhalter
- Stabelektroden je nach Anwendung
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Vor Installation und Inbetriebnahme

Sicherheit

Bestimmungsge-
masse Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

Netzanschluss

52

WARNUNG! Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten kénnen

schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen. Alle in diesem Do-

kument angeflihrten Arbeiten dlirfen nur von geschultem Fachpersonal durchge-

fuhrt werden. Alle in diesem Dokument beschriebenen Funktionen diirfen nur von

geschultem Fachpersonal angewendet werden. Alle beschriebenen Arbeiten erst

durchfiihren und alle beschriebenen Funktionen erst anwenden, wenn folgende

Dokumente vollstandig gelesen und verstanden wurden:

- dieses Dokument

- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere
Sicherheitsvorschriften

Die Stromquelle ist ausschlieBlich zum WIG-Schweif3en und zum Stabelektroden-Schwei-
Ren bestimmt.

Eine andere oder dariber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman.
FUr hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafien 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 grofker g 12,5 mm (0.49 in.)
- Schutz gegen Sprihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Das Gerat kann gemalf’ Schutzart IP23 im Freien aufgestellt und betrieben werden.
Unmittelbare Nasseeinwirkung (z.B. durch Regen) ist zu vermeiden.

WARNUNG! Umsturzende oder herabfallende Gerate konnen Lebensgefahr be-
deuten. Gerate auf ebenem und festem Untergrund standsicher aufstellen.

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 Ruickseite ein- oder austreten kann. Anfallender elektrisch leitender Staub (z.B. bei
Schleifarbeiten) darf nicht direkt in das Gerat gesaugt werden.

Die Gerate sind fur die am Leistungsschild angegebene Netzspannung ausgelegt. Sind
Netzkabel oder Netzstecker bei Ihrer Gerateausfihrung nicht angebracht, missen diese
den nationalen Normen entsprechend montiert werden. Die Absicherung der Netzzulei-
tung ist den Technischen Daten zu entnehmen.

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



Generatorbetrieb
(MW 1700 / 2200,
TT 800/ 2200)

Die Stromquellen MW 1700 / 2200 und TT 800 / 2200 sind generatortauglich, wenn die
maximal abgegebene Scheinleistung des Generators mindestens 10 kVA betragt.

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®.

53



Netzkabel bei US-Stromquellen anschlieRen

Allgemeines

Vorgeschriebene
Netzkabel und Zu-
gentlastungen

Sicherheit

Netzkabel an-
schlieRen

54

Die US-Stromquellen werden ohne Netzkabel ausgeliefert. Vor Inbetriebnahme muss ein
der Anschluss-Spannung entsprechendes Netzkabel montiert werden.

Eine Zugentlastung flr einen Kabel-Querschnitt AWG 10 ist an der Stromquelle montiert.
Zugentlastungen fiir groRere Kabel-Querschnitte sind entsprechend auszulegen.

Stromquelle Netzspannung Kabel-Querschnitt
TT 4000/5000 MV Job, MW 4000/5000 MV 3 x 380 - 460 V AWG 10
Job 3x200-240V AWG 6

AWG ... American Wire Gauge (= amerikanisches Drahtmal)

WARNUNG! Fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten kdnnen schwerwiegende Perso-

A nen- und Sachschaden verursachen. Nachfolgend beschriebene Tatigkeiten dir-
fen nur von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden! Das Kapitel
»Sicherheitsvorschriften® in der Bedienungsanleitung der Stromquelle und der
Systemkomponenten ist zu beachten.

|I| Linkes Seitenteil der Stromquelle abmontieren
@ Netzkabel-Ende ca. 100 mm (4 in.) abisolieren

HINWEIS! Der Schutzleiter (griin oder griin mit gelben Streifen) sollte ca. 10
-15mm (0.4 - 0.6 in.) ldnger sein als die Phasenleiter.

Phasenleiter und Schutzleiter des Netzkabels mit Adern-Endhtilsen versehen, Adern-
Endhilsen mittels Krimpzange fixieren

HINWEIS! Werden keine Adern-Endhilsen verwendet, besteht die Gefahr
von Kurzschlissen zwischen den Phasenleitern oder zwischen Phasenlei-
tern und Schutzleiter. Alle Phasenleiter sowie den Schutzleiter des abisolier-
ten Netzkabels mit Adern-Endhllsen versehen.

E Schrauben (2 x) und Klemm-Mutter
SW 30 an der Zugentlastung 16sen




Zugentlastung
tauschen

[ =] [] [l N [o]

[ [«

Netzkabel in Zugentlastung einschie-
ben

HINWEIS! Netzkabel so weit ein-
schieben, dass Schutzleiter und
Phasenleiter ordnungsgemaf an
der Blockklemme angeschlossen
werden kdnnen.

Klemm-Mutter SW 30 mm festziehen
Schrauben (2 x) festziehen
Netzkabel ordnungsgemalfd an der
Blockklemme anschliel3en:

—  Schutzleiter (griin oder grin mit
gelben Streifen) am Anschluss PE

— Phasenleiter an den Anschlissen
L1-L3

Linkes Seitenteil der Stromquelle wie-
der montieren

Linkes Seitenteil der Stromquelle ab-
montieren

Schrauben an der vorhandenen Zu-
gentlastung entfernen (2 x)

Vorhandene Zugentlastung nach vor-
ne abnehmen

Schrauben fur Adapterblech entfer-
nen, Adapterblech entfernen
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Sechskantmutter SW 50 mm in Halte-
rungsblech einsetzen

HINWEIS! Fir eine verlassliche
Erdverbindung zum Stromquel-
len-Gehause mussen die Spitzen
auf der Sechskantmutter zum Hal-
terungsblech zeigen.

Vorderteil der groRen Zugentlastung in
Sechskantmutter SW 50 mm ein-
schrauben. Die Sechskantmutter SW
50 mm verspreizt sich im Halterungs-
blech.

Grolde Zugentlastung am Gehause
einhangen und mit 2 Schrauben befes-
tigen

Netzkabel anschlie3en

Linkes Seitenteil der Stromquelle wie-
der montieren



Inbetriebnahme

Sicherheit

Anmerkungen
zum Kiihlgerat

Allgemeines

Gasflasche an-
schlieRen

Fir folgende Anwendungen wird ein Kiihigerat empfohlen:
Schweilbrenner JobMaster TIG

- Roboterbetrieb

- Schlauchpakete Gber 5 m Lange

- WIG AC SchweilRen

- SchweiBungen im hoheren Leistungsbereich allgemein

Die Stromversorgung des Kiihlgerates erfolgt tiber die Stromquelle. Wird der Netzschalter
der Stromquelle auf Stellung - | - geschaltet, ist das Kiihigerat betriebsbereit.

Weitere Informationen zum Kuhlgerat entnehmen Sie der Bedienungsanleitung des Kuhl-
gerates.

Die Inbetriebnahme der Stromquelle wird wie folgt beschrieben:
- fur den Haupt-Anwendungsfall WIG-Schweil3en,
- anhand einer Standard-Konfiguration fur eine WIG-SchweiRanlage.

Die Standard-Konfiguration besteht aus folgenden Systemkomponenten:
- Stromquelle

- Kihlgerat

- WIG Hand-SchweilRbrenner

- Druckminderer

Gasflasche

Gasflaschen-Halterung

- Fahrwagen

Die nachfolgenden Arbeitsschritte sollen Ihnen einen Uberblick (iber die Inbetriebnahme
der Stromquelle geben.

Detaillierte Informationen zu den einzelnen Arbeitsschritten entnehmen Sie den entspre-
chenden Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten.

m Gasflasche fixieren
|Z| Schutzkappe der Gasflasche entfernen
@ Ventil der Gasflasche kurz 6ffnen, um umliegenden Schmutz zu entfernen

E Dichtung am Druckminderer Uberprifen
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Masseverbin-
dung zum Werk-
stiick herstellen

SchweilRbrenner
anschliefen

58

E Druckminderer auf Gasflasche aufschrauben und festziehen
Bei Verwendung eines WIG-SchweilRbrenners mit integriertem Gasanschluss:

Druckminderer und Anschluss Schutzgas an der Rickseite der Stromquelle mittels
Gasschlauch verbinden

Uberwurfmutter des Gasschlauches festziehen
Bei Verwendung eines WIG-SchweilRbrenners ohne integriertem Gasanschluss:

@ Gasschlauch des WIG-Schweif3brenners am Druckminderer anschlief3en

II' Netzschalter in Stellung - O - schalten

|Z| Massekabel einstecken und verriegeln
- bei MagicWave: in den Anschluss Massekabel
- bei TransTig: in die (+)-Strombuchse

E Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstlck herstellen

VORSICHT! Gefahr von Sachschaden durch Hochfrequenz. Den SchweilRbren-
A ner JobMaster TIG nicht in Verbindung mit einem LocalNet Verteiler verwenden.

|I| Netzschalter in Stellung - O - schalten

|Z| SchweilRkabel des WIG-Schweilbrenners einstecken und durch Drehen nach rechts
verriegeln:
- bei MagicWave: in den Anschluss Schweil3brenner
- bei TransTig: in die (-)-Strombuchse

E Steuerstecker des SchweiRbrenners am Anschluss Brennersteuerung einstecken und
verriegeln
oder
Steuerleitung des Schweil’brenners JobMaster TIG am Anschluss LocalNet anschlie-
Ren

HINWEIS! Fir die Stromquellen TransTig keine reinen Wolframelektroden ver-
wenden (Kennfarbe: grin).

E Schweil3brenner gemal} Bedienungsanleitung des Schweil3brenners bestiicken

Nur bei Verwendung von wassergekuhltem Brenner und Kihlgerat:
Wasseranschlisse des Schweiflbrenners an den Anschlissen Wasservorlauf
(schwarz) und Wasserrlcklauf (rot) des Kihlgerates anstecken.



SchweilRbetrieb






WIG-Betriebsarten

Sicherheit

Symbolik und Er-
klarung

WARNUNG! Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachscha-
den verursachen. Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Do-
kumente vollstandig gelesen und verstanden wurden:

- diese Bedienungsanleitung

- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere

Sicherheitsvorschriften

Die Angaben Uber Einstellung, Stellbereich und Maleinheiten der verfiigbaren Parameter

dem Abschnitt ,Das Setup-Men(“ entnehmen.

Brennertaste zurtickziehen und
halten

Brennertaste loslassen

Brennertaste kurz zuriickziehen
(<0,55s)

Brennertaste vordriicken und hal-
ten

Brennertaste loslassen

GPr
Gas-Vorstromzeit

SPt
Punktierzeit

Is

Startstrom-Phase: vorsichtiges Erwarmen
mit geringem Schweil3strom, um den Zu-
satz-Werkstoff korrekt zu positionieren

Il

Endstrom-Phase: zur Vermeidung einer

ortlichen Uberhitzung des Grundmateria-
les durch Warmestau am Schweil3ende.

Ein mogliches Durchfallen der Schweil}-

naht wird verhindert.

ts te
Startstrom-Dauer Endstrom-Dauer
t tdown

up

Up-Slope Phase: kontinuierliche Erho-
hung des Startstromes auf den Haupt-
strom (SchweiRstrom) I4

Down-Slope Phase: kontinuierliche Ab-
senkung des Schweildstromes auf den
Endkrater-Strom

I

Hauptstrom-Phase (Schweilstrom-Pha-
se): gleichmaRige Temperatureinbrin-
gung in das durch vorlaufende Warme
erhitzte Grundmaterial

I2

Absenkstrom-Phase: Zwischenabsen-
kung des Schweillstromes zur Vermei-
dung einer 6rtlichen Uberhitzung des
Grundmateriales

G-H
Gas-Nachstromzeit bei maximalem
Schweildstrom

G-L
Gas-Nachstromzeit bei minimalem
Schweillstrom
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2-Takt Betrieb

62

- Schweillen: Brennertaste zuriickziehen und halten
- SchweilRende: Brennertaste loslassen

HINWEIS! Um bei ausgewahlter Betriebsart 2-Takt Betrieb auch im 2-Takt Be-
trieb zu arbeiten, muss der Setup-Parameter SPt auf ,OFF* eingestellt sein, die
Anzeige Punktieren am Bedienpanel darf nicht leuchten.

GPr t t G-L/G-H
e

up down

2-Takt Betrieb
mmm... manuelle Anwendung =, .. automatisierte Anwendung



Punktieren

Wourde fur den Setup-Parameter SPt ein Wert eingestellt, entspricht die Betriebsart 2-Takt
Betrieb der Betriebsart Punktieren. Die Sonderanzeige Punktieren am Bedienpanel leuch-
tet.
- Schweil’en: Brennertaste kurz zuriickziehen
Die Schweilddauer entspricht dem Wert, der beim Setup-Parameter SPt eingegeben
wurde.
- vorzeitiges Beenden des Schweillvorganges: Brenenrtaste erneut zurlickziehen

Bei Verwendung einer FuB-Fernbedienung startet die Punktierzeit beim Betatigen der
Ful3-Fernbedienung. Die Leistung ist mit der FuR-Fernbedienung nicht regulierbar.

GPr t t t t

S up down E

SPt

Punktieren

63



4-Takt Betrieb

Sonder 4-Takt Be-
trieb:
Variante 1

64

- Schweilstart mit Startstrom Ig: Brennertaste zurlickziehen und halten
- Schweillen mit Hauptstrom |4: Brennertaste loslassen

- Absenken auf Endstrom Ig: Brennertaste zuriickziehen und halten

- Schweillende: Brennertaste loslassen

e HINWEIS! Fir den 4-Takt Betrieb muss der Setup-Parameter Sonder 4-Takt
(SFS) auf ,OFF* eingestellt sein.

o fE s g

LA

1

G-H

4-Takt Betrieb
*)  Zwischenabsenkung

Bei der Zwischenabsenkung wird wahrend der Hauptstrom-Phase der Schweif3strom auf
den eingestellten Absenkstrom |, abgesenk.

- Zum Aktivieren der Zwischenabsenkung Brennertaste vordriicken und halten

- zum Wiederaufnehmen des Hauptstroms Brennertaste loslassen

Die Variante 1 des Sonder 4-Takt Betriebes ist aktiviert, wenn der Setup-Parameter Son-
der 4-Takt (SFS) auf ,1* eingestellt wurde.

Die Zwischenabsenkung auf den eingestellten Absenkstrom |, erfolgt durch kurzes Zu-
ruckziehen der Brennertaste. Nach erneutem kurzen Zurtckziehen der Brennertaste steht
wieder der Hauptstrom |4 zur Verfiigung.

Sonder 4-Takt Betrieb: Variante 1



Sonder 4-Takt Be- Die Variante 2 des Sonder 4-Takt Betriebes ist aktiviert, wenn der Setup-Parameter Son-
trieb: der 4-Takt (SFS) auf ,2“ eingestellt wurde.
Variante 2 Die Zwischenabsenkung erfolgt in Variante 2 auch Uber die eingestellten Slope-Werte
Down-Slope tgown und Up-Slope t:
- Vordrucken und Halten der Brennertaste: der Schweil3strom sinkt Gber den eingestell-
ten Down-Slope kontinuierlich bis auf den Wert fr den eingestellten Absenkstrom I.
Der Absenkstrom |, verbleibt bis zum Loslassen der Brennertaste.
- Nach Loslassen der Brennertaste: der Schweilstrom steigt iber den eingestellten Up-
Slope auf den Hauptstrom 4.

Sonder 4-Takt Betrieb: Variante 2

Sonder 4-Takt Be- Die Variante 3 des Sonder 4-Takt Betriebes ist aktiviert, wenn der Setup-Parameter Son-

trieb: der 4-Takt (SFS) auf ,3" eingestellt wurde.

Variante 3
Die Zwischenabsenkung des Schweil3stromes erfolgt in Variante 3 durch Vordriicken und
Halten der Brennertaste. Nach dem Loslassen der Brennertaste steht wieder der Haupt-
strom |4 zur Verfugung.

Beim Zurlckziehen der Brennertaste erfolgt das Schweiliende sofort, ohne Downslope
und Endkraterstrom.

—

up

Sonder 4-Takt Betrieb: Variante 3
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Sonder 4-Takt Be- Die Variante 4 des Sonder 4-Takt Betriebes ist aktiviert, wenn der Setup-Parameter SFS
trieb: auf ,4“ eingestellt wurde.
Variante 4 - Schweildstart und Schweilden: Brennertaste kurz zuriickziehen und loslassen - der
Schweillstrom steigt vom Startstrom Ig tGber den eingestellten Up-Slope auf den
Hauptstrom 4.
- Zwischenabsenkung durch Vordricken und Halten der Brennertaste
- nach Loslassen der Brennertaste steht wieder der Hauptstrom 1 zur Verfigung
- Schweil’ende: Brennertaste kurz zurtickziehen und loslassen

Sonder 4-Takt Betrieb: Variante 4

Sonder 4-Takt Be- Die Variante 5 des Sonder 4-Takt Betriebes ist aktiviert, wenn der Setup-Parameter SFS
trieb: auf 5% eingestellt wurde.
Variante 5
Variante 5 ermdglicht eine Erhéhung und Verringerung des Schweil3stromes ohne Up/
Down-Schweil3brenner.
- Je langer die Brennertaste wahrend des Schweil3ens vorgedrickt wird, desto weiter
erhéht sich der Schweil’strom (bis zum Maximum).
- Nach dem Loslassen der Brennertaste bleibt der Schweiflistrom konstant.
- Jelanger die Brennertaste erneut vorgedruckt wird, desto weiter verringert sich der

FE =

Sonder 4-Takt Betrieb: Variante 5
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Sonder 4-Takt Be-
trieb:
Variante 6

Die Variante 6 des Sonder 4-Takt Betriebes ist aktiviert, wenn der Setup-Parameter SFS

auf ,6“ eingestellt wurde.

- Schweilstart mit Startstrom Ig und Up-Slope: Brennertaste zurlickziehen und halten

- Zwischenabsenkung auf |, und Wechsel von I, zurlick auf den Hauptstrom |4: kurzes
Dricken (< 0,5 s) und Loslassen der Brennertaste

- Schweil3prozess beenden: langes Drucken (> 0,5 s) und Loslassen der Brennertaste.

Der Prozess wird nach der Down-Slope Phase und der Endstrom-Phase automatisch be-
endet.

Wird wéahrend der Down-Slope Phase oder der Endstrom-Phase die Brennertaste kurz ge-
drickt (< 0,5 s) und Losgelassen, wird ein Up-Slope auf den Hauptstrom eingeleitet und

der Schweil3prozess aufrechterhalten.
= =
é <0,5s é <05s

|1

IIIII’----I

G-L
G-H

Sonder 4-Takt Betrieb: Variante 6
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Kalottenbildung und Uberbelastung der Kalotte

Kalottenbildung

Uberbelastung
der Kalotte

68

Fur das Verfahren WIG AC Schweilen-

} } steht bei den MagicWave-Stromquellen

‘ ‘ die Funktion zur automatischen Kalotten-
\ \

I |

bildung zur Verfligung:

- beiausgewahltem Verfahren WIG AC
SchweilRen die Funktion automati-

< sche Kalottenbildung aktivieren

- Fur den eingegebenen Durchmesser
der Wolframelektrode wird wahrend
des Schweil3startes die optimale Ka-
lotte gebildet.
Eine separate Kalottenbildung an ei-

T P W nem Versuchs-Werkstick ist nicht er-
P ;o forderlich.
(1) (2) - Danach wird die Funktion automati-

sche Kalottenbildung wieder zurlick-
gesetzt und deaktiviert.

Die Funktion automatische Kalotten-
(1) vor dem Ziinden bildung ist flr jede Wolframelektrode
separat zu aktivieren.

(2) nach dem Zlinden

HINWEIS! Die Funktion automatische Kalottenbildung ist nicht erforderlich, wenn
an der Wolframelektrode eine ausreichend grofe Kalotte ausgebildet ist.

Durch eine Uberbelastung der Kalotte besteht die Gefahr des Ausbildens einer (ibergro-
Ren Kalotte an der Wolframelektrode. Eine Gbergrofe Kalotte wirkt sich negativ auf die
Zundeigenschaften aus.

Bei Uberbelastung der Kalotte leuchtet die Anzeige ,Elektrode Uiberlastet* am Be-
& dienpanel.

Mégliche Ursachen fiir eine Uberbelastung der Kalotte:
- Wolframelektrode mit zu geringem Durchmesser

- Hauptstrom I auf einen zu hohen Wert eingestellt
- Balance zu weit in Richtung ,+“ eingestellt

Abhilfe:
- Wolframelektrode mit gréRerem Durchmesser verwenden
- Den Hauptstrom reduzieren und/oder die Balance weiter in Richtung ,-“ einstellen

HINWEIS! Die Anzeige ,Elektrode Uberlastet” ist exakt auf folgende Wolfra-
melektroden abgestimmt:

- WIG AC SchweilRen: Reinwolfram-Elektroden

- WIG DC Schweiflden: Cerierte Elektroden

Fur alle anderen Elektroden gilt die Anzeige ,Elektrode Uberlastet” als Richtwert.



WIG-SchweiRen

Sicherheit

Schweiparame-
ter

- Startstrom Ig

Einheit %
Einstellbereich 0 - 200 % vom Hauptstrom 4
Werkseinstellung 35AC, 50DC

Der Startstrom Ig wird fur die Betriebsarten WIG AC Schweif3en und WIG DC
Schweillen getrennt gespeichert.

“ Up-Slope t,,

Einheit s
Einstellbereich 0,0-9,9
Werkseinstellung 0,5

Der Up-Slope typ wird fur die Betriebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt Betrieb ge-
trennt gespeichert.

“ Hauptstrom |4

Einheit A

Einstellbereich MW 1700 Job...... 3-170 TT 800 Job ..... 0,5-80,0
MW 2200 Job...... 3-220 TT 2200 Job ... 3 - 220
MW 2500 Job...... 3-250 TT 2500 Job ... 3 - 250
MW 3000 Job...... 3-300 TT 3000 Job ... 3-300
MW 4000 Job...... 3-400 TT 4000 Job ... 3 - 400
MW 5000 Job...... 3-500 TT 5000 Job ... 3-500

Werkseinstellung -

HINWEIS! Bei SchweiRbrennern mit Up/Down-Funktion kann wahrend des Ge-
rate-Leerlaufes der volle Einstellbereich angewahlt werden. Wahrend des
Schweillvorganges ist eine Hauptstrom-Korrektur in Schritten von +/-20 A mog-
lich.




Vorbereitung
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“ Absenkstrom |, (4-Takt Betrieb)

Einheit % (vom Hauptstrom 1)
Einstellbereich 0-100
Werkseinstellung 50

Down-Slope tyown

Einheit S

Einstellbereich 0,01-9,9
Werkseinstellung 1,0

Der Down-Slope tyoun Wird fur die Betriebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt Be-
trieb getrennt gespeichert.

H Endstrom Ig

Einheit % (vom Hauptstrom 14)
Einstellbereich 0-100
Werkseinstellung 30

& Balance (nur bei MagicWave flr das Verfahren WIG AC Schweif3en)

Einheit 1
Einstellbereich -5 bis +5
Werkseinstellung 0

-5: hoéchste Aufschmelzleistung, geringste Reinigungswirkung
+5: hochste Reinigungswirkung, geringste Aufschmelzleistung

ﬂ Drahtgeschwindigkeit (nur bei MW 4000 / 5000 und TT 4000 / 5000)
bei vorhandener Option Kaltdraht-Vorschub

Einheit m/min ipm
Einstellbereich OFF /0,1 - max. OFF / 3.9 - max.
Werkseinstellung OFF

ﬂ Elektroden-Durchmesser

Einheit mm in.
Einstellbereich OFF - max. OFF - max.
Werkseinstellung 24 0.095

m Netzstecker einstecken

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag.
Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Wolframelektrode
des Schweil3brenners spannungsfiihrend. Darauf achten, dass die Wolframelek-
trode keine Personen oder elektrisch leitenden oder geerdeten Teile berthrt (z.B.
Gehause, etc.).

@ Netzschalter in Stellung - | - schalten

Samtliche Anzeigen am Bedienpanel leuchten kurz auf.



WIG-Schweiflen |I|

Mittels Taste Betriebsart die gewiinschte WIG-Betriebsart anwahlen:

axx\ Betriebsart 2-Takt Betrieb
«axx\ Betriebsart 4-Takt Betrieb

C 1)
B0
120

C 1)
B0

[4]

[=] []

Nur bei Magic Wave: Mittels Taste Betriebsart die gewiinschte WIG-Betriebsart an-
wahlen:

444 Verfahren AC Schweilien

+

Verfahren AC Schweil3en mit automatischer Kalottenbildung

+3 0

s Verfahren DC Schweilten

Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts die entsprechenden Parameter in der
Ubersicht SchweilRparameter auswahlen

Ausgewahlte Parameter mit dem Einstellrad auf den gewilinschten Wert einstellen

HINWEIS! Der Parameter Drahtgeschwindigkeit ist bei den Stromquellen
MW 1700 / 2200 / 2500 / 3000 und TT 2200 / 2500 / 3000 nicht auf der Uber-
sicht SchweilRparameter ausgefuhrt aber dennoch vorhanden.

Parameter Drahtgeschwindigkeit bei MW 1700 / 2200 / 2500 / 3000 und bei
TT 2200 / 2500 / 3000 einstellen
a) Taste Parameteranwahl links so oft driicken, bis keine LED in der Ubersicht
SchweilRparameter leuchtet
% Bei den Einheitenanzeigen leuchtet die Anzeige m/min

b) Parameter Drahtgeschwindigkeit mit dem Einstellrad auf den gewlinschten Wert
einstellen
Der Wert fir die Drahtgeschwindigkeit wird an der rechten Digitalanzeige ange-
zeigt.

Grundsatzlich bleiben samtliche mittels Einstellrad eingestellten Parameter-Sollwerte
bis zur nachsten Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwi-
schenzeitlich aus- und wieder eingeschaltet wurde.

Gasflaschen-Ventil 6ffnen
Schutzgas-Menge einstellen:

. Taste Gasprufen driicken
Die Test-Gasstromung erfolgt fir hochstens 30 Sekunden. Durch erneutes Dri-
cken wird der Vorgang vorzeitig beendet.

- Stellschraube an der Unterseite des Druckminderers drehen, bis das Manometer
die gewlinschte Gasmenge anzeigt

Bei langen Schlauchpaketen und bei Kondenswasser-Bildung nach langerer Still-
standszeit in der Kalte:
Schutzgas vorspllen - den Setup-Parameter GPU auf einen Zeitwert einstellen

SchweilRvorgang einleiten (Lichtbogen ziinden)
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Lichtbogen ziinden

Allgemeines Fir einen optimalen Zindablauf beim Verfahren WIG AC SchweilRen bertcksichtigen die
Stromquellen MagicWave:
- den Durchmesser der Wolframelektrode
- die aktuelle Temperatur der Wolframelektrode unter Berticksichtigung der vorange-
gangenen Schweifddauer und Schweil3pause

Fir einen optimalen Zindablauf beim Verfahren WIG DC Schweil3en verfiigen die Strom-
quellen MagicWave Uber die Funktion RPI (Reverse Polarity Ignition = Zlinden mit umge-
kehrter Polaritat).

Zu Schweilibeginn erfolgt eine kurzzeitige Umkehr der Polaritat. Elektronen treten aus
dem Werkstlck aus und treffen auf die Wolframelektrode auf. Daraus resultiert eine rasche
Erwarmung der Wolframelektrode - eine wesentliche Voraussetzung fur optimale Ziindei-
genschaften.

Weitere Informationen zur Funktion RPI befinden sich im Kapitel Setup-Einstellungen, Ab-
schnitt ,Setup-Ment DC - Ebene 2°.

Lichtbogen ziin- Das HF-Zunden ist aktiviert, wenn fur den Setup-Parameter HFt ein Zeitwert eingestellt
den mittels Hoch-  wurde.
frequenz Am Bedienpanel leuchtet die Sonderanzeige HF-Ziinden.

(HF-Ziinden)

Gegenliber dem Beriihrungsziinden entfallt beim HF-Ziinden das Risiko der Verunreini-
gung von Wolframelektrode und Werkstlick.

Vorgehensweise fiir das HF-Zlinden:

IIl Gasduse an der Ziindstelle aufsetzen,
sodass zwischen Wolframelektrode
und Werkstuck ca. 2 bis 3 mm (5/64 -
1/8 in.) Abstand besteht.
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@ Neigung des Brenners erhéhen und
Brennertaste gemal angewahlter Be-
triebsart betatigen

Der Lichtbogen zliindet ohne Werkstlck-
Berlhrung.

Brenner in Normallage neigen
E SchweilRung durchfiihren

Berihrungsziin-

Ist der Setup-Parameter HFt auf OFF eingestellt, ist das HF-Zinden deaktiviert. Die Zin-
den

dung des Lichtbogens erfolgt durch Beriihren des Werkstiickes mit der Wolframelektrode.

Vorgehensweise flr das Zinden des Lichtbogens mittels Berihrungszinden:

|I| Gasduse an der Ziindstelle aufsetzen,
sodass zwischen Wolframelektrode
und Werkstick ca. 2 bis 3 mm (5/64 bis
1/8 in.) Abstand besteht
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@ Brennertaste betatigen

Schutzgas stromt

SchweilRbrenner langsam aufrichten,
bis die Wolframelektrode das Werk-
stick beruhrt

Schweil3brenner anheben und in Nor-
mallage schwenken

Der Lichtbogen ziindet.

E SchweilRung durchfiihren

Schweiende m Schweil3ung je nach eingestellter Betriebsart durch Loslassen der Brennertaste been-
den

@ Eingestellte Gas-Nachstromung abwarten, Schweiltbrenner in Position Gber dem
Ende der Schweil3naht halten.

74



Sonderfunktionen und Optionen

Funktion Lichtbo-
gen-Abriss Uber-
wachung

Funktion Ignition
Time-Out

WIG-Pulsen

Reilt der Lichtbogen ab und kommt innerhalb einer im Setup-MenU eingestellten Zeitspan-
ne kein Stromfluss zustande, schaltet die Stromquelle selbsttatig ab. Das Bedienpanel
zeigt den Service-Code ,no | Arc”.

Zur Wiederaufnahme des Schweil3prozesses eine beliebige Taste am Bedienpanel oder
die Brennertaste driicken.

Die Einstellung des Setup-Parameters Lichtbogen-Abriss Uberwachung (Arc) ist im Ab-
schnitt ,Setup-Meni WIG - Ebene 2 beschrieben.

Die Stromquelle verfugt Uber die Funktion Ignition Time-Out.

Wird die Brennertaste gedrickt, beginnt sofort die Gas-Vorstrdmung. Anschlielend wird
der Ziindvorgang eingeleitet. Kommt innerhalb einer im Setup-Menu eingestellten, Zeit-
dauer kein Lichtbogen zustande, schaltet die Stromquelle selbsttatig ab. Das Bedienpanel
zeigt den Service-Code ,no | IGn*“.

Am SchweilRbrenner JobMaster TIG wird die Anzeige ,E55“ ausgegeben.
Fur einen erneuten Versuch eine beliebige Taste am Bedienpanel oder die Brennertaste
drucken.

Die Einstellung des Parameters Ignition Time-Out (ito) ist im Abschnitt ,Setup-Meni WIG
- Ebene 2“ beschrieben.

Der zu Beginn der Schweiltung eingestellte Schweifdstrom muss nicht immer fir den ge-

samten SchweilRvorgang von Vorteil sein:

- bei zu geringer Stromstarke wird der Grund-Werkstoff nicht genliigend aufgeschmol-
zen,

- bei Uberhitzung besteht die Gefahr, dass das flissige Schmelzbad abtropft.

Abhilfe bietet die Funktion WIG-Pulsen (WIG-Schweifien mit pulsierendem Schweil3-
strom):

ein niedriger Grundstrom |-G steigt nach steilem Anstieg auf den deutlich héheren Puls-
strom 11 und fallt je nach eingestellter Zeit dcY (Duty-Cycle) wieder auf den Grundstrom |-
G ab.

Beim WIG-Pulsen werden kleine Abschnitte der Schweillstelle schnell aufgeschmolzen,
welche auch schnell wieder erstarren.

Bei manuellen Anwendungen erfolgt beim WIG-Pulsen das Zusetzen des Schweil3drahtes
in der Maximal-Stromphase (nur moglich im niedrigen Frequenzbereich von 0,25 - 5 Hz).
Hohere Pulsfrequenzen werden meist im automatisierten Betrieb angewandt und dienen
vorwiegend der Stabilisierung des Lichtbogens.

WIG-Pulsen kommt beim Schweiflten von Stahlrohren in Zwangslage oder beim Schwei-
Ren dinner Bleche zur Anwendung.
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Funktionsweise des WIG-Pulsens bei angewahltem Verfahren WIG DC Schweil3en:

1/F-P

-G

WIG-Pulsen - Verlauf des Schweil3stromes

Legende:

Is Startstrom F-P Pulsfrequenz *)
e Endstrom dcY Duty cycle

tup Up-Slope -G Grundstrom
tbown Down-Slope l4 Hauptstrom

*) (1/F-P = Zeitabstand zweier Impulse)

Heftfunktion Fir das Verfahren WIG DC Schweilden steht die Heftfunktion zur Verfligung.

Sobald fir den Setup-Parameter tAC (Heften) eine Zeitdauer eingestellt wird, sind die Be-
triebsarten 2-Takt Betrieb und 4-Takt Betrieb mit der Heftfunktion belegt. Der Ablauf der

Betriebsarten bleibt unverandert.
Wahrend dieser Zeit steht ein gepulster Schweil’strom zur Verfligung, der das Ineinander-
flieBen des Schmelzbades beim Heften zweier Bauteile optimiert.

Funktionsweise der Heftfunktion bei angewahltem Verfahren WIG DC Schweil3en:

tAC

Heftfunktion - Verlauf des Schweil3stromes
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Legende:

tAC Dauer des gepulsten Schweilstromes flr den Heftvorgang
Is Startstrom

I Endstrom

tup Up-Slope

tbown Down-Slope

I4 Hauptstrom

HINWEIS! Fir den gepulsten Schweil}strom gilt:

- Die Stromquelle regelt automatisch die Puls-Parameter in Abhangigkeit des
eingestellten Hauptstromes |4.

- Es mussen keine Puls-Parameter eingestellt werden.

Der gepulste Schweil}strom beginnt
- nach Ablauf der Startstromphase Ig
- mitder Up-Slope Phase t,,

Je nach eingestellter tAC-Zeit kann der gepulste Schweil3strom bis einschlieRlich der End-
strom-Phase Ig anhalten (Setup-Parameter tAC auf ,On®).

Nach Ablauf der tAC-Zeit wird mit konstantem Schweil3strom weitergeschweil}t, gegebe-
nenfalls eingestellte Puls-Parameter stehen zur Verfligung.

HINWEIS! Um eine definierte Heftzeit einzustellen kann der Setup-Parameter
tAC mit dem Setup-Parameter SPt (Punktierzeit) kombiniert werden.
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WIG Kaltdraht- In Verbindung mit einem Kaltdraht-Vorschub ist WIG Kaltdraht-Schwei3en mdglich.
Schweifen
Funktionsweise WIG Kaltdraht-Schweilien bei eingestellter Pulsfrequenz und angewahl-
tem Verfahren DC SchweilRen:
a) Stromverlauf
b) Verlauf Drahtgeschwindigkeit

[
A
|1
Q
tup tdown
Av dt1 dt2
A
b)
? N
£
>
t
Legende:
Is Startstrom dcY  Duty cycle
I Endstrom I-G Grundstrom
tup Up-Slope l4 Hauptstrom
tpown Down-Slope F-P  Pulsfrequenz )
Fd.1  Drahtgeschwindigkeit 1 Fd.2 Drahtgeschwindigkeit 2
dt1 Verzdgerung des Draht-Forderbe- dt2 Verzdgerung des Draht-Forderen-
ginns ab Beginn der Hauptstrom- des ab Ende der Hauptstrom-Pha-
Pase |4 se |4

1) (1/F-P = Zeitabstand zweier Impulse)
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Stabelektroden-Schweillen

Sicherheit

Vorbereitung

[1]
[2]
[3]
[4]
[5]
[6]

[o]

Vorhandene Kiihlgerate ausschalten (Setup-Parameter C-C auf OFF einstellen)
Netzschalter in Stellung - O - schalten

Netzstecker ausstecken

WIG-SchweilRbrenner abmontieren

Massekabel einstecken und verriegeln:
- bei MagicWave: in den Anschluss Massekabel
- bei TransTig: in die (+)-Strombuchse

Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstiick herstellen

Elektrodenkabel einstecken und durch Drehen nach rechts verriegeln:
- bei MagicWave: in den Anschluss Schweil3brenner
- bei TransTig: in die (-)-Strombuchse

Netzstecker einstecken

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag.
Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Stabelektrode im
Elektrodenhalter spannungsfiihrend. Darauf achten, dass die Stabelektrode kei-
ne Personen oder elektrisch leitenden oder geerdeten Teile beriihrt (z.B. Gehau-
se, etc.).

Netzschalter in Stellung - | - schalten

Samtliche Anzeigen am Bedienpanel leuchten kurz auf.




Stabelektroden-
Schweiflen

Funktion Hot-
Start
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|I| Mittels Taste Betriebsart anwahlen:

@ER Betriebsart Stabelektroden-Schweillen

HINWEIS! Wird die Betriebsart Stabelektrodenschweillen angewahlt, steht
die Schweiflspannung erst nach einer Verzégerung von 3 Sekunden zur Ver-
fugung.
Nur bei MagicWave: mittels Taste Verfahren das gewiinschte SchweilRverfahren an-
wahlen:

) Verfahren Stabelektroden AC Schweilen
m Verfahren Stabelektroden DC- Schweilien
HA4d Verfahren Stabelektroden DC+ SchweilRen

= +

HINWEIS! Die Stromquelle TransTig verfligt Uber keine Umschaltmdéglich-
keit zwischen den Verfahren Stabelektroden DC- Schweil3en und Stabelekt-
roden DC+ Schweil3en.

Vorgehensweise, um bei der Stromquelle TransTig vom Verfahren Stabelektroden
DC- SchweilRen auf Stabelektroden DC+ Schweil3en zu wechseln:

a) Netzschalter in Stellung - O - schalten

b) Netzstecker ausstecken

c) Elektrodenhalter und Massekabel an den Strombuchsen vertauschen

d) Netzstecker einstecken

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen

A Schlag. Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Stabe-
lektrode im Elektrodenhalter spannungsfuhrend. Darauf achten, dass die
Stabelektrode keine Personen oder elektrisch leitenden oder geerdeten Teile
berthrt (z.B. Gehause, etc.)

e) Netzschalter in Stellung - | - schalten
samtliche Anzeigen am Bedienpanel leuchten kurz auf

Mittels Einstellrad den gewiinschten Schweif3strom einstellen

Der Wert fir den Schweillstrom wird an der linken Digitalanzeige angezeigt.

HINWEIS! Grundsatzlich bleiben sémt_l_iche mittels Einstellrad eingestellten
Parameter-Sollwerte bis zur ndchsten Anderung gespeichert. Dies gilt auch,
wenn die Stromquelle zwischenzeitlich aus- und wieder eingeschaltet wurde.

E Schweillvorgang einleiten

Um ein optimales Schweil3ergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen die Funktion Hot-
Start einzustellen.

Vorteile

Verbesserung der Ziindeigenschaften, auch bei Elektroden mit schlechten Zindei-
genschaften

Besseres Aufschmelzen des Grund-Werkstoffes in der Startphase, dadurch weniger
Kaltstellen

Weitgehende Vermeidung von Schlacken-Einschllssen

Die Einstellung der verfugbaren Parameter ist im Abschnitt ,Setup-Menu - Ebene 2“ be-
schrieben.



Funktion Anti-
Stick

™ Legende
A Hii Hti Hot-current time = Hotstrom-Zeit,
~ > 0-2 s, Werkseinstellung 0,5 s
150 1 \ HCU Hot-start-current = Hotstart-
Strom, 0-200 %,
Werkseinstellung 150 %
100 g l4 Hauptstrom = eingestellter
HCU Schweillstrom
L Funktionsweise
Waéhrend der eingestellten Hotstrom-Zeit
t(s) (Hti) wird der Schweif3strom 14 auf den Hot-
Y ‘ —» | start-Strom HCU erhéht.
0,5 1 1,5
Um die Funktion Hot-Start zu aktivieren,
Beispiel fiir die Funktion Hot-Start muss der Hotstart-Strom HCU > 100 sein.

Einstellbeispiele:

HCU =100
Der Hotstart-Strom entspricht dem aktuell eingestellten Schweil3strom I4.
Die Funktion Hot-Start ist nicht aktiviert.

HCU =170
Der Hotstart-Strom ist um 70 % héher, als der aktuell eingestellte Schweil3strom |4.
Die Funktion Hot-Start ist aktiviert.

HCU = 200

Der Hotstart-Strom entspricht dem Zweifachen des aktuell eingestellten Schweil3stromes
l4.

Die Funktion Hot-Start ist aktiviert, der Hotstart-Strom ist auf seinem Maximum.
HCU=2x 4

Bei kiirzer werdendem Lichtbogen kann die Schweillspannung soweit absinken, dass die
Stabelektrode zum Festkleben neigt. Aulterdem kann es zu einem Ausgliihen der Stabe-
lektrode kommen.

Ein Ausglihen wird bei aktivierter Funktion Anti-Stick verhindert. Beginnt die Stabelektro-
de festzukleben, schaltet die Stromquelle den Schweilstrom sofort ab. Nach dem Abtren-
nen der Stabelektrode vom Werkstlick, kann der Schweiltvorgang problemlos fortgesetzt
werden.

Die Funktion Anti-Stick kann im ,Setup-Men(: Ebene 2“ aktiviert und deaktiviert werden.
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Job-Betrieb

Allgemeines

Abkiirzungen

Job speichern
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Der Job-Betrieb erhoht die Qualitat in der schweilRtechnischen Fertigung, sowohl im ma-
nuellen Betrieb als auch im automatisierten Betrieb.

Bis 100 bewahrte Jobs (Arbeitspunkte) kbnnen im Job-Betrieb reproduziert werden, das
handische Dokumentieren der Parameter entfallt.

Ein weiterer Vorteil ist die sofortige Schweillbereitschaft der Stromquelle mit den ge-
wlinschten Parametern. Sie kdnnen Jobs entsprechend dem Produktionsablauf reihen.
Auch eine Gruppierung von Jobs wird unterstiitzt (z.B. nach unterschiedlichen Bauteilen).

Das Resultat ist ein Minimum an Stillstandszeiten bei vollstandig reproduzierbarer Quali-
tat.

Beim Arbeiten mit Jobs kénnen folgende Meldungen angezeigt werden:
- Programmplatz ist mit keinem Job belegt (Job-Abrufen)

nPG ....Programmplatz ist mit keinem Job belegt (Job-Speichern)

PrG .... Programmplatz ist mit Job belegt

Pro ..... Kurzzeitige Anzeige wahrend des Speicherns

dEL .... Kurzzeitige Anzeige wahrend des Léschens

HINWEIS! Das Erstellen von Jobs erfolgt nicht im Verfahren Job-Betrieb. Jobs
kénnen in den Verfahren WIG AC Schweif3en, WIG DC Schweilen und Stabelek-
troden-Schweillen erstellt werden.

Werkseitig sind keine Jobs programmiert. Um einen Job zu erstellen, gehen Sie wie folgt
vor:

m Gewilinschte SchweiRparameter einstellen, die als Job gespeichert werden sollen

by | 1
ccu L L

HINWEIS! Alle momentan getroffenen Einstellungen werden gespeichert.
Ausnahme: Stromquellen-spezifische Einstellungen im Setup-MenU - Ebene
2

|Z| Taste Store kurz driicken, um in das Job-Menl zu wechseln.
Der erste freie Programmplatz fir den Job wird angezeigt.

— 0r
~FLEM U

Mittels Einstellrad gewtinschten Programmplatz anwahlen, oder vorgeschlagenen
Programmplatz belassen.

— 0
il

E Taste Store driicken und halten

HINWEIS! Ist der ausgewahlte Programmplatz bereits mit einem Job belegt,
wird der bestehende Job mit dem neuen Job Uberschrieben. Diese Aktion
kann nicht riickgangig gemacht werden.



Job abrufen

An der linken Digitalanzeige wird ,,Pro® angezeigt - der Job wird am zuvor eingestellten
Programmplatz gespeichert.

0
Frolll |

Erscheint an der linken Digitalanzeige ,PrG*, ist der Speichervorgang beendet.

0 _
227 WD

E Taste Store loslassen

@ Taste Store kurz driicken um das Job-Meni zu verlassen.
Die Stromquelle wechselt in die vor dem Abspeichern des Jobs aufgerufene Einstel-

lung.
0 71
SO LD

HINWEIS! Vor dem Abrufen eines Jobs sicherstellen, dass die Schweiltanlage
dem Job entsprechend aufgebaut und installiert ist.

m we@ Mittels Taste Betriebsart die Betriebsart Job-Betrieb anwahlen

Der zuletzt verwendete Job wird angezeigt.

|Z| Mittels Einstellrad den gewtnschten Job anwahlen

U
L
.“
ﬁ\'

oo j
CER

- Mit den Tasten Parameteranwahl links und rechts kénnen die im Job program-
mierten Einstellungen betrachtet werden. Ein Andern der Einstellungen ist nicht
moglich.

- Betriebsart und Verfahren (MagicWave) des gespeicherten Jobs werden ange-
zeigt.

- Bei Abruf eines Jobs an der Stromquelle kdnnen auch nicht belegte Programm-
platze (symbolisiert durch ,- - -“) angewahlt werden.

Schweillvorgang einleiten

Die Schweilung erfolgt mit den im Job abgespeicherten Schweil3parametern. Wah-
rend des Schweildvorganges kann ohne Unterbrechung auf einen anderen Job ge-
wechselt werden (z.B. im Roboterbetrieb).

Durch Wechsel auf ein anderes Verfahren wird der Job-Betrieb beendet.
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Job abrufen mit
JobMaster TIG

84

Die Anwahl von WIG-Jobs kann bei ausgewahlter Betriebsart Job-Betrieb auch Gber den
SchweilRbrenner JobMaster TIG erfolgen.

Mit dem Schweilbrenner JobMaster TIG kdnnen nur programmierte Programmplatze an-
gewahlt werden. Somit ist eine Gruppierung von zusammengehdérenden Jobs beim Ab-
speichern moglich, indem nach jeder Job-Gruppe ein nicht belegter Programmplatz

belassen wird.

Beim Abruf von Jobs mittels SchweilRbrenner JobMaster TIG kann mittels Taste Mode (1)

zwischen den Jobs einer Gruppe gewechselt werden.
PN

Job (3)
Job (4)
Job (6)
Job (7)
Job (8)
Job (12)

0 >
AR

(a) (b) (c)

Beispiel fiir den Abruf von Jobs mit dem SchweiRbrenner JobMaster TIG

Job (1)
Job (2)

Legende:
a) ... Gruppe 1 b) ... Gruppe 2 ) ... Gruppe 3

Mittels Schweilbrenner JobMaster TIG zu Jobs einer anderen Gruppe wechseln:

- Taste Parametereinstellung (1) langer als 2 s driicken
Es erfolgt ein Wechsel zur jeweils nachsthéheren oder nachstniedrigeren Gruppe

f_ HINWEIS! Ein Wechsel der Gruppe wahrend des Schweiliens ist nicht moglich.



Job kopieren /
tiberschreiben

Im Verfahren Job-Betrieb ist es mdglich, einen bereits auf einem Programmplatz gespei-
cherten Job auf einen beliebigen anderen Programmplatz zu kopieren. Um einen Job zu
kopieren gehen Sie wie folgt vor:

[1]

=]

we@ Mittels Taste Betriebsart die Betriebsart Job-Betrieb anwahlen
Der zuletzt verwendete Job wird angezeigt.

Mittels Einstellrad den gewlnschten Job anwahlen

Taste Store kurz driicken um in das Job-MenU zu wechseln.
Der erste freie Programmplatz fir den zu kopierenden Job wird vorgeschlagen

_ o
~FLEM O

Mittels Einstellrad gewtinschten Programmplatz anwahlen, oder vorgeschlagenen
Programmplatz belassen.

Taste Store driicken und halten

[
(

HINWEIS! Ist der ausgewahlte Programmplatz bereits mit einem Job belegt,
wird der bestehende Job mit dem neuen Job Uberschrieben. Diese Aktion
kann nicht rickgangig gemacht werden.

An der linken Digitalanzeige wird ,,Pro* angezeigt - der Job wird auf den zuvor einge-
stellten Programmplatz kopiert.

0
U |

Erscheint an der linken Digitalanzeige ,PrG*, ist der Kopiervorgang abgeschlossen.

Taste Store loslassen
Taste Store kurz drliicken, um das Job-MenU zu verlassen
Die Stromquelle wechselt in die vor dem Kopieren des Jobs aufgerufene Einstellung.
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Job Iéschen

86

Gespeicherte Jobs kdnnen auch wieder geléscht werden. Um einen Job zu I6schen gehen
Sie wie folgt vor:

II' Taste Store kurz driicken, um in das Job-Menl zu wechseln.
Der erste freie Programmplatz wird angezeigt.

|Z| Mittels Einstellrad den zu I6schenden Job anwahlen (auf der Taste Gasprifen .
leuchtet das Symbol ,DEL")

0 _
N N |

E Taste Gasprifen ,DEL* driicken und halten.
An der linken Digitalanzeige wird ,dEL" angezeigt - der Job wird geléscht.

_
d __J

Erscheint an der linken Digitalanzeige ,nPG", ist der Léschvorgang beendet.

Taste Gasprifen loslassen

(] [2]

Taste Store kurz drliicken, um das Job-Men( zu verlassen.
Die Stromquelle wechselt in die vor dem Loschen des Jobs aufgerufene Einstellung

e iy 11
[y gy Ll



Setup Einstellungen






Job-Korrektur

Allgemeines

In das Menii Job-
Korrektur einstei-
gen

Parameter @andern

Das Menii Job-
Korrektur verlas-
sen

Im Menii Job-Kor-
rektur korrigier-
bare Parameter

Im MenU Job-Korrektur kdnnen Setup-Parameter an die spezifischen Erfordernisse der
einzelnen Jobs angepasst werden.

JoBQ |I| Mittels Taste Betriebsart die Betriebsart ,Job-Betrieb“ anwahlen

. E Taste Store dricken und halten
=X @ Taste Betriebsart driicken
. Die Stromquelle befindet sich nun im Menu Job-Korrektur. Der erste Pa-

rameter ,Job® wird angezeigt. Der Parameter ,Job“ dient zur Auswahl des
Jobs, fiir den die Parameter angepasst werden sollen.

‘ II' Mittels Einstellrad den Job anwahlen, dessen Parameter geandert wer-
den sollen

. . @ Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu korrigierenden
Parameter anwéhlen

‘ E Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

WICHTIG! Geéanderte Parameter werden sofort gespeichert und fiir den
Schweillprozess Ubernommen.

. |I| Taste Store driicken

HINWEIS! Einige Parameter gelten speziell fir das Menl Job-Korrektur und be-
treffen z.B. das Andern von Einstellungen, welche beim erstmaligen Speichern
des Jobs am Bedienpanel getroffen wurden. Fir diese Parameter befindet sich in
der nachfolgenden Aufzahlung die entsprechende Erklarung und eine Angabe
der Einstellbereiche.

Folgende Parameter kdnnen Sie fur jeden gespeicherten Job andern:

Eld

Electrode Diameter - Elektroden-Durchmesser

Einheit mm in.
Einstellbereich OFF - max. OFF - max.
Werkseinstellung 24 0.095
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I-S
| (current)-Starting - Startstrom Ig

Einheit % (vom Hauptstrom 14)

Einstellbereich 0-200

Werkseinstellung 35

UPS

Up-Slope ty, - Zeit fir den Ubergang vom Startstrom lg zum Hauptstrom I,

Einheit S

Einstellbereich 0,0-9,9

Werkseinstellung 0,5

1-1

| (current)-1 - Hauptstrom |4

Einheit A

Einstellbereich MW 1700 Job......3 - 170 TT 800 Job.....0,5-80,0
MW 2200 Job......3 - 220 TT 2200 Job...3 - 220
MW 2500 Job......3 - 250 TT 2500 Job...3 - 250
MW 3000 Job......3 - 300 TT 3000 Job...3 - 300
MW 4000 Job......3 - 400 TT 4000 Job...3 - 400
MW 5000 Job......3 - 500 TT 5000 Job...3 - 500

Werkseinstellung -

1-2
| (current)-2 - Absenkstrom |, (nur aktiv im 4-Takt Betrieb)

Einheit % (vom Hauptstrom 1)
Einstellbereich 0-100
Werkseinstellung 50

dSL )

Down-Slope tyoun - Zeit fir den Ubergang vom Hauptstrom |4 zum Endstrom Ig
Einheit s

Einstellbereich 0,0-9,9
Werkseinstellung 1,0

I-E

| (current)-End - Endstrom Ig

Einheit % (vom Hauptstrom 14)
Einstellbereich 0-100
Werkseinstellung 30

JSL

Job Slope - Fir e.i_nen Job-Wechsel wahrend des Schweildens. ,JSL* ist die Zeit fiir einen
kontinuierlichen Ubergang des Schweifstromes vom betreffenden Job zu dem Job, auf
den weitergeschaltet werden soll.

Einheit s
Einstellbereich OFF/0,1-9,9
Werkseinstellung OFF

WICHTIG! Den Job-Slope ,JJSL, kénnen Sie fir jeden gespeicherten Job getrennt ein-
stellen.



HINWEIS! Das Weiterschalten eines Jobs zum nachsten ohne Unterbrechung
des SchweilRvorganges ist nur mittels SchweiRbrenner JobMaster TIG, Roboter-
Interface oder Feldbus moglich.

GPr

Gas pre-flow time - Gas-Vorstromzeit
Einheit S
Einstellbereich 0-99
Werkseinstellung 04

G-L

Gas-Low - Gas-Nachstromzeit bei minimalem Schweil3strom
(minimale Gas-Nachstrémzeit)

Einheit S

Einstellbereich 0-25

Werkseinstellung 5

G-H

Gas-High - Erhéhung der Gas-Nachstromzeit bei maximalem Schweil3strom
Einheit s

Einstellbereich 0-40/Aut

Werkseinstellung Aut

Weitere Information zum ParameterG-H befinden sich im Setup-Menu WIG.

tAC
Tacking - Heftfunktion: Zeitdauer des gepulsten SchweilRstromes zu Beginn des
Heftvorganges

Einheit s
Einstellbereich OFF/0,1-9,9/0N
Werkseinstellung OFF

Weitere Information zum Parameter tAC befinden sich im Setup-Meni WIG.

F-P
Frequency-pulsing - Pulsfrequenz

Einheit Hz / kHz
Einstellbereich OFF /0,20 Hz - 2,00 kHz
Werkseinstellung OFF

Weitere Information zum Parameter F-P befinden sich im Setup-Mena WIG.

dcY
Duty cycle - Verhaltnis Impulsdauer zur Grundstrom-Dauer bei eingestellter
Pulsfrequenz

Einheit %

Einstellbereich 10-90
Werkseinstellung 50

-G

| (current)-Ground - Grundstrom

Einheit % (vom Hauptstrom 14)
Einstellbereich 0-100
Werkseinstellung 50
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tri
trigger - Auswahl der Betriebsart

Einheit -
Einstellbereich 2t/ 4t
2t = Betriebsart 2-Takt Betrieb
4t = Betriebsart 4-Takt Betrieb
SPt
Spot-welding time - Punktierzeit
Einheit s
Einstellbereich OFF /0,01-9,9
Werkseinstellung OFF

Weitere Information zum Parameter SPt befinden sich im Setup-Meni WIG.

t-S
time-Starting - Startstrom-Zeit

Einheit s
Einstellbereich OFF /0,01-9,9
Werkseinstellung OFF

Weitere Information zum Parameter t-S befinden sich im Setup-Meni WIG.

t-E
time-End - Endstrom-Zeit

Einheit S
Einstellbereich OFF /0,01-9,9
Werkseinstellung OFF

Weitere Information zum Parameter t-E befinden sich im Setup-Meni WIG.

POL
Polarity - Polaritat des Schweilistromes

Einheit -

Einstellbereich AC /nEG/POS
AC = AC Schweil3en
nEG = DC- Schweil3en
POS = DC+ Schweilen

ACF

AC-frequency - AC-Frequenz

Einheit Hz

Einstellbereich Syn /40 - 250

Werkseinstellung 60

Weitere Information zum Parameter ACF befinden sich im Setup-Men(
AC / Polwenden.




lo
AC-Stromoffset

Einheit %
Einstellbereich -70 bis +70
Werkseinstellung 0

Weitere Information zum Parameter lo befinden sich im Setup-Menti
AC / Polwenden.

bAL
Balance - Verhaltnis zwischen Aufschmelzleistung und Reinigungswirkung

Einheit 1

Einstellbereich -5 bis +5

Werkseinstellung 0

-5 = hdéchste Aufschmelzleistung, geringste Reinigungswirkung
+5 = hdéchste Reinigungswirkung, geringste Aufschmelzleistung
I-c

| (current) correction - I4-Korrekturbereich fur den Job-Abruf

Einheit %
Einstellbereich OFF /1-100
Werkseinstellung OFF

WICHTIG! Der |4-Korrekturbereich gilt nur fur den Job-Abruf.

In den Jobs sind alle Einstellungen fix gespeichert. Der Parameter I-c erlaubt jedoch eine
nachtragliche Korrektur des Hauptstromes l4.

Beispiel
Der Setup-Parameter I-c wurde auf 30 % gestellt:
- Der Schweifstrom 11 kann um bis zu 30 % verringert oder erhéht werden.

WICHTIG! Jede nachtragliche Korrektur des Hauptstromes |4 wird beim Abschalten der
Stromquelle zurlickgesetzt.

Fd.1

Feeder 1 - Drahtgeschwindigkeit 1 (Option Kaltdraht-Vorschub)

Einheit m/min ipm.
Einstellbereich OFF /0,1 - max. OFF / 3.94 - max.
Werkseinstellung OFF OFF

Fd.2

Feeder 2 - Drahtgeschwindigkeit 2 (Option Kaltdraht-Vorschub)

Einheit m/min ipm.
Einstellbereich OFF /0,1 - max. OFF / 3.94 - max.
Werkseinstellung OFF OFF

Weitere Information zum Parameter Fd.2 befinden sich im Setup-Menli WIG.

93



dYn
dynamic - Dynamik-Korrektur

Einheit -
Einstellbereich 0-100
Werkseinstellung 20

Weitere Information zum Parameter dYn befinden sich im Setup-Meni Stabelektrode.

HCU
Hot-start current - Hotstart-Strom

Einheit %
Einstellbereich 0-200
Werkseinstellung 150
dt1

delay time 1 - Verzdgerung des Draht-Fdrderbeginns ab Beginn der Hauptstrom-Phase
I4 (Option Kaltdraht-Vorschub)

Einheit s
Einstellbereich OFF/0,1-9,9
Werkseinstellung OFF

dt2

delay time 2 - Verzdgerung des Draht-Fdrderbeginns ab Beginn der Hauptstrom-Phase
I4 (Option Kaltdraht-Vorschub)

Einheit s

Einstellbereich OFF/0,1-9,9

Werkseinstellung OFF

Fdi

Feeder inching - Einfadelgeschwindigkeit (Option Kaltdraht-Vorschub)
Einheit m/min ipm.
Einstellbereich 0,1 - max. 3.94 - max.
Werkseinstellung 5 197

Fdb

Feeder backward - Drahtriickzug (Option Kaltdraht-Vorschub)

Einheit mm in.
Einstellbereich OFF /1-50 OFF /0.04 - 1.97
Werkseinstellung OFF OFF

Weitere Information zum Parameter Fdb befinden sich im Setup-Menl WIG.




Das Setup-Menu

Allgemeines Das Setup-Mend bietet einfachen Zugriff auf das Expertenwissen in der Stromquelle sowie
auf zusatzliche Funktionen. Im Setup-Menli ist eine einfache Anpassung der Parameter an
die unterschiedlichen Aufgabenstellungen mdéglich.

- Im Setup-Menu befinden sich alle Setup-Parameter mit unmittelbarer Auswirkung auf
den Schweif3prozess.

- Im Setup-MenU - Ebene 2 befinden sich alle Setup-Parameter flir die Voreinstellung
der SchweilRanlage.

Die Parameter sind nach logischen Gruppen geordnet. Die einzelnen Gruppen werden je-
weils durch eigene Tastenkombinationen aufgerufen.

Ubersicht ,Das Setup-Menul* setzt sich aus folgenden Abschnmitten zusammen:
- Setup-Menu Schutzgas
- Setup-Menu WIG
- Setup-Menu WIG - Ebene 2
- Setup-Menu AC / Polwenden
- Setup-Menl AC / Polwenden - Ebene 2
- Setup-Menu Stabelektrode
- Setup-Menu Stabelektrode - Ebene 2
- Schweilkreis-Widerstand r anzeigen
- Schweilkreis-Induktivitat L anzeigen
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Setup-Menu Schutzgas

Allgemeines

In das Setup-
Menii Schutzgas
einsteigen

Parameter andern

Das Setup-Menii
verlassen

Parameter im Se-
tup-Menii Schutz-
gas
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Das Setup-Meni Schutzgas bietet einfachen Zugriff auf die Schutzgas-Einstellungen.

Taste Store driicken und halten

. |Z| Taste Gasprifen driicken
Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-MenU Schutzgas. Der zuletzt
angewahlte Parameter wird angezeigt.

. . |I| Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwahlen

‘ |Z| Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

. m Taste Store driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, SchweiRprogramm, etc. unterschiedlich sind.

GPr

Gas pre-flow time - Gas-Vorstromzeit
Einheit S
Einstellbereich 0,0-9,9
Werkseinstellung 0,4

G-L

Gas-Low - Gas-Nachstromzeit bei minimalem Schweil3strom
(minimale Gas-Nachstromzeit)

Einheit S

Einstellbereich 0-25

Werkseinstellung 5

G-H

Gas-High - Erhéhung der Gas-Nachstrémzeit bei maximalem Schweif3strom
Einheit s

Einstellbereich 0-40/Aut

Werkseinstellung Aut



Der Einstellwert fur G-H gilt nur, wenn der maximale Schweif3strom tatséchlich eingestellt
ist. Der tatsachliche Wert ergibt sich aus dem momentanen Schweil3strom. Bei mittlerem
Schweil3strom betragt der tatsachliche Wert beispielsweise die Halfte des Einstellwertes
far G-H.

WICHTIG! Die Einstellwerte fiir die Setup-Parameter G-L und G-H werden addiert. Be-
finden sich z.B. beide Parameter auf Maximum (25 s / 40 s), dauert die Gas-Nachstrém-
zeit

- 25 s bei minimalem Schweifstrom

- 65 s bei maximalem Schweil3strom

- 37,5s, wenn der Schweillstrom z.B. genau die Halfte des Maximums betragt.

Bei Einstellung Aut erfolgt die Berechnung der Gas-Nachstréomzeit G-H automatisch. Das
eingestellte Verfahren AC Schweil3en oder DC Schweil3en wird dabei berticksichtigt.

Legende:

(1).... momentane Gas-Nachstromzeit
(2).... momentaner Schweil}strom
G-H.... Nachstr. Imax

G-L .... Nachstr. Imin

G-L

Y

| (é) I

Gas-Nachstrémzeit in Abhédngigkeit des Schweil3stromes

GAS

Gasflow - Sollwert fur die Schutzgas-Stromung (Option ,Digital Gas Control)
Einheit I/min cfh

Einstellbereich OFF / 5,0 - max. OFF /10.71 - max.
Werkseinstellung 15 32.14

WICHTIG! Nahere Erkldrungen zum Parameter ,GAS* entnehmen Sie der Bedienungs-
anleitung ,Digital Gas Control®.

GPU
Gas Purger - Schutzgas-Vorspulung

Einheit min
Einstellbereich OFF/0,1-10,0
Werkseinstellung OFF

Die Schutzgas-Vorspuilung startet, sobald ein Wert fir GPU eingestellt wird.
Aus Sicherheitsgriinden ist fiir einen erneuten Start der Schutzgas-Vorspulung eine neu-
erliche Einstellung eines Wertes fur GPU erforderlich.

WICHTIG! Die Schutzgas-Vorspulung ist vor allem bei Kondenswasser-Bildung nach
langerer Stillstandszeit in der Kalte erforderlich. Hiervon sind insbesondere lange
Schlauchpakete betroffen.
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Setup-Menu WIG

In das Setup-
Menii WIG ein-
steigen

Parameter andern

Das Setup-Menii
verlassen

Parameter im Se-
tup-Menii WIG
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Mittels Taste Betriebsart die Betriebsart 2-Takt Betrieb oder die Betriebs-
art 4-Takt Betrieb anwéhlen

Taste Store driicken und halten

Taste Betriebsart driicken

lﬂliﬁ

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menl WIG. Der zuletzt ange-
wahlte Parameter wird angezeigt.

. . m Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwéhlen

. IZ' Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

. |I| Taste Store driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.” werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, Schweil3programm, etc. unterschiedlich sind.

SPt

Spot-welding time - Punktierzeit

Einheit S

Einstellbereich OFF /0,05 - 25,0
Werkseinstellung OFF

Wurde fiir den Setup-Parameter SPt ein Wert eingestellt, entspricht die Betriebsart
2-Takt Betrieb dem Punktierbetrieb.

Am Bedienpanel leuchtet die Sonderanzeige Punktieren, solange ein Wert fiir die
Punktierzeit angegeben wurde.




tAC
Tacking - Heftfunktion fir das Verfahren WIG DC Schweil3en: Zeitdauer des gepulsten
Schweillstromes zu Beginn des Heftvorganges

Einheit s

Einstellbereich OFF/0,1-9,9/0N

Werkseinstellung OFF

ON der gepulste Schweilstrom bleibt bis zum Ende des Heftvorgan-

ges bestehen

0,1-99s Die eingestellte Zeit beginnt mit der Up-Slope Phase. Nach Ab-
lauf der eingestellten Zeit wird mit konstantem Schweil3strom
weitergeschweildt, die ggf. eingestellten Puls-Parameter stehen
zur Verfligung.

OFF Heftfunktion abgeschaltet

Am Bedienpanel leuchtet die Sonderanzeige Heften, solange ein Wert fiir die Heft-
zeit angegeben wurde.

F-P
Frequency-pulsing - Pulsfrequenz

Einheit Hz / kHz
Einstellbereich OFF /0,20 Hz - 2,00 kHz
Werkseinstellung OFF

Die eingestellte Pulsfrequenz wird auch fir den Absenkstrom |, iibernommen.

WICHTIG! Ist F-P auf ,OFF* eingestellt:

- sind die Setup-Parameter dcY, |-G und Fd.2 nicht anwahlbar

- wird fUr die konstante Drahtférderung bei konstantem Schwei3strom die am Bedien-
panel eingestellte Drahtgeschwindigkeit Gbernommen.

Am Bedienpanel leuchtet die Sonderanzeige Pulsen, solange ein Wert fur die Puls-
frequenz angegeben wurde.

Auswahl der Pulsfrequenz F-P:

0,2 Hz bis 5 Hz Thermisches Pulsen (Schweillen in Zwangslage, automatisiertes
Schweillen)

1 kHz bis 2 kHz Lichtbogen-stabilisierendes Pulsen (Stabilisieren des Lichtbo-
gens bei geringem Schweil3strom)

dcY

Duty cycle - Verhaltnis Impulsdauer zur Grundstrom-Dauer bei eingestellter Pulsfrequenz

Einheit %

Einstellbereich 10-90

Werkseinstellung 50

-G

| (current)-Ground - Grundstrom

Einheit % (vom Hauptstrom 1)

Einstellbereich 0-100

Werkseinstellung 50
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t-S
time-Starting - Startstrom-Zeit

Einheit s
Einstellbereich OFF /0,01-9,9
Werkseinstellung OFF

Die Startstromzeit t-S gibt die Dauer der Startstrom-Phase I an.

WICHTIG! Der Setup-Parameter t-S gilt nur fir die Betriebsart 2-Takt Betrieb. Im 4-Takt
Betrieb wird die Dauer der Startstromphase I mittels Brennertaste bestimmt

t-E
time-End - Endstrom-Zeit

Einheit S
Einstellbereich OFF /0,01-9,9
Werkseinstellung OFF

Die Endstromzeit t-E gibt die Dauer der Endstrom-Phase Ig an.

WICHTIG! Der Setup-Parameter t-E gilt nur fiir die Betriebsart 2-Takt Betrieb. Im 4-Takt
Betrieb wird die Dauer der Endstromphase Ig mittels Brennertaste bestimmt (Kapitel
,WIG-Betriebsarten®).

A’ |

GPr

2-Takt Betrieb: Start- und Endstrom-Zeit

Legende:

GPr  Gas-Vorstromzeit I4 Hauptstrom

Is Startstrom tgown Down-Slope
ts Startstrom-Zeit e Endstrom

tup Up-Slope te Endstrom-Zeit
Fd.2

Feeder 2 - Drahtgeschwindigkeit 2 (steht nur bei angeschlossener Option Kaltdraht-Vor-
schub zur Veflgung)

Einheit m/min ipm.
Einstellbereich OFF /0,1 - max. OFF / 3.94 - max.
Werkseinstellung OFF OFF

Wird fiir die Setup-Parameter Fd.2 und F-P jeweils ein Wert eingestellt, wechselt die
Drahtgeschwindigkeit zwischen den fir Fd.1 und Fd.2 eingestellten Werten synchron zur
Pulsfrequenz F-P des Schweil}stromes.




dt1
delay time 1 - Verzdgerung des Drahtférderbeginns ab Beginn der Hauptstromphase |4
(steht nur bei angeschlossener Option Kaltdraht-Vorschub zur Vefligung)

Einheit s
Einstellbereich OFF/0,1-9,9
Werkseinstellung OFF

dt2

delay time 2 - Verzdgerung des Drahtforderbeginns ab Beginn der Hauptstromphase 14
(steht nur bei angeschlossener Option Kaltdraht-Vorschub zur Vefligung)

Einheit s

Einstellbereich OFF/0,1-9,9

Werkseinstellung OFF

Fdb

Feeder backward - Drahtriickzug (Option Kaltdraht-Vorschub)

Einheit mm in.
Einstellbereich OFF/1-50 OFF /0.04 - 1.97
Werkseinstellung OFF OFF

WICHTIG! Der Drahtriickzug verhindert ein Festbrennen des Schweif3drahtes am
Schweillende. Vor dem Abschalten des Schweillstroms erfolgt ein Riickzug des Drahtes
um den eingestellten Wert. Voraussetzung fir die Funktion ist eine erfolgte Ziindung des
Lichtbogens.

FAC

Factory - Schweilanlage zurlicksetzen
Taste Store 2 s gedruckt halten, um den Auslieferungszustand wiederherzustellen. Wird
an der Digitalanzeige ,PrG" angezeigt, ist die Schweilanlage zurlickgesetzt.

WICHTIG! Wird die Schweilanlage zurtickgesetzt, gehen alle persénlichen Einstellun-
gen im Setup-Mend verloren. Jobs werden beim Zurlicksetzen der Schweif3anlage nicht
geldscht, sie bleiben erhalten. Parametereinstellungen im Setup-Meni - Ebene 2 werden
nicht geléscht.

2nd
Setup-Menl - Ebene 2: zweite Ebene des Setup-Menls
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Setup-Menu WIG - Ebene 2

In das Setup-
Menii WIG - Ebe-
ne 2 einsteigen

Parameter dndern

Das Setup-Menii
WIG - Ebene 2
verlassen

Parameter im Se-
tup-Menii WIG -
Ebene 2
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In das Setup-Menu WIG einsteigen
Parameter ,2nd“ anwahlen

Taste Store driicken und halten

Taste Betriebsart driicken

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menli WIG - Ebene 2. Der zu-
letzt angewahlte Parameter wird angezeigt

Mittels Taste Parameteranwabhl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwahlen

Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

Taste Store driicken
Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Meni WIG
Zum Ausstieg aus dem Setup-Menu WIG die Taste Store erneut driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, SchweilRprogramm, etc. unterschiedlich sind.

SFS

Special four-step - Sonder 4-Takt Betrieb

Einheit -

Einstellbereich OFF/1-6

Werkseinstellung OFF
1 ... Variante 1 4 ... Variante 4
2 ... Variante 2 5 ... Variante 5
3 ... Variante 3 6 ... Variante 6




STS
Special Two Step - Sonder 2-Takt Betrieb fur das HF-Zinden nach Werkstlick-Berihrung

Einheit -
Einstellbereich OFF /1
Werkseinstellung OFF

Zindablauf, wenn der Parameter STS auf 1 eingestellt ist:

- mit der Wolframelektrode das Werkstlick beriihren

- die Kurzschluss-Erkennung in der Stromquelle spricht an
- Wolframelektrode abheben

- nach 300 ms setzt die Gas-Vorstromung ein

- die HF-Zindung wird eingeleitet

- Schweilende durch Abreifden des Lichtbogens

go((:nling unit control - Steuerung Kuhlgerat (Option)

Einheit -

Einstellbereich Aut/ ON/ OFF

Werkseinstellung Aut

Aut Abschaltung des Kuhlgerates 2 Minuten nach SchweilRende
ON Klhlgerat bleibt standig eingeschaltet

OFF Klhlgerat bleibt standig ausgeschaltet

WICHTIG! Verfugt das Kihlgerat tber die Option , Thermowéachter”, wird die Ricklauf-
Temperatur der Kihlflissigkeit stetig geprift. Betragt die Ricklauf-Temperatur weniger
als 50 °C, erfolgt eine automatische Abschaltung des Kiihigerates.

C-t
Cooling Time - Zeit zwischen Ansprechen des Stromungswachters und Ausgabe des

Service-Codes ,no | H20". Treten im Kihlsystem beispielsweise Luftblasen auf, schaltet
das Kuhlgerat erst nach der eingestellten Zeit ab.

Einheit s
Einstellbereich 5-25
Werkseinstellung 10

WICHTIG! Zu Testzwecken lauft das Kihlgerat nach jedem mal Einschalten der Strom-
quelle fur 180 Sekunden.

HFt
High Frequency time - Hochfrequenz-Ziinden: Zeitabstand der HF-Impulse

Einheit S

Einstellbereich 0,01 - 0,4 / OFF / EHF (Start mit externem Zind-Hilfsmittel z.B.
Plasma-SchweilRen)

Werkseinstellung 0,01

HINWEIS! Treten bei empfindlichen Geraten in der unmittelbaren Umgebung
Probleme auf, den Parameter HFt auf bis zu 0,4 s erh6hen.
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m Am Bedienpanel leuchtet die Sonderanzeige HF-Ziinden, solange ein Wert flir den
Parameter HFt angegeben wurde.

Wird der Setup-Parameter HFt auf ,OFF* gestellt, findet zu SchweiRbeginn kein Hochfre-
quenz-Zinden statt. In dem Fall erfolgt der Schweil3start durch Beriihrungsziinden.

Pri
Pre Ignition - Verzdgerte Ziindung bei sofortigem Start der Hochfrequenz

Einheit s
Einstellbereich OFF/0,1-1
Werkseinstellung OFF

Ist fir den Parameter Pri ein Zeitwert eingegeben, erfolgt die Ziindung des Lichtbogens
um diesen Zeitwert verzdgert: Brennertaste driicken - Hochfrequenz liegt fir die Dauer
des Zeitwertes an - Zindung des Lichtbogens

r

r (resistance) - Schweil3kreis-Widerstand (in mOhm)
siehe Abschnitt ,Schweil3kreis-Widerstand r anzeigen®

L

L (inductivity) - Schweil3kreis-Induktivitat (in Mikrohenry)
siehe Abschnitt ,SchweilRkreis-Induktivitat L anzeigen®

Ito
Ignition Time-Out - Zeitdauer bis zur Sicherheitsabschaltung nach fehlgeschlagener Zin-
dung

Einheit s
Einstellbereich 0,1-9,9
Werkseinstellung 5

WICHTIG! Ignition Time-Out ist eine Sicherheitsfunktion und kann nicht deaktiviert wer-
den. Die Beschreibung der Funktion Ignition Time-Out befindet sich in dem Kapitel ,WIG-
Schweifllen®.

Arc
Arc (Lichtbogen) - Lichtbogen-Abriss Uberwachung: Zeitdauer bis zur Sicherheitsab-
schaltung nach Lichtbogen-Abriss

Einheit ]
Einstellbereich 0,1-9,9
Werkseinstellung 2

WICHTIG! Die Lichtbogen-Abriss Uberwachung ist eine Sicherheitsfunktion und kann
nicht deaktiviert werden. Die Beschreibung der Funktion Lichtbogenabriss-Uberwachung
befindet sich im Abschnitt ,WIG-Schweillen®.

SEt
Setting - Landereinstellung (Standard / USA) ... Std / US

Einheit -
Einstellbereich Std, US (Standard / USA)
Werkseinstellung Standard-Version: Std (MalRangaben: cm / mm)

USA-Version: US (MalRangaben: in.)




E-P

External-Parameter - frei wahlbarer Parameter fiir den SchweilRbrenner JobMaster TIG
oder das Roboter-Interface (beides Option).

Am SchweilRbrenner JobMaster TIG sowie flur das Roboter-Interface steht ein frei wahl-
barer Parameter zur Verfligung. Ist ,E-P* angewahlt, kann fiir diesen frei definierbaren
Parameter mittels Einstellrad zwischen folgendem ausgewahlt werden:

OFF frei definierter Parameter - ist nicht belegt (Werkseinstellung)
ELd  Elektroden-Durchmesser

bAL  Balance

SPt  Punktierzeit

I-S Startstrom

UPS Up-Slope

-2 Absenkstrom

dsl Down-Slope

I-E Endstrom

ACF  AC-Frequenz

F-P Pulsfrequenz

dcY  Duty cycle

-G Grundstrom

tAC  Heftfunktion: Zeitdauer des Heftvorganges

Fd.1  Drahtgeschwindigkeit 1 (Option Kaltdraht-Vorschub)

Die Anzahl der frei wahlbaren Parameter ist abhéngig von der Konfiguration und der ein-
gestellten Betriebsart.

ACS
Automatic current switch - automatische Umschaltung auf Hauptstrom

Einheit -

Einstellbereich ON / OFF

Werkseinstellung ON

ON Nach Schweif3start erfolgt eine automatische Anwahl des Para-
meters |, (Hauptstrom).
Der Hauptstrom |4 kann sofort eingestellt werden.

OFF Wahrend des Schweil3ens bleibt der zuletzt gewahlte Parameter
angewahlt.
Der zuletzt angewahlte Parameter kann sofort eingestellt wer-
den. Es erfolgt keine automatische Anwahl des Parameters |4.

PPU

Auswahl PushPull-Unit (Option Kaltdraht-Vorschub)
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FCO
Feeder Control - Abschaltung Drahtvorschub (Option Drahtende-Sensor)

Einheit -

Einstellbereich OFF / ON / noE

Werkseinstellung OFF

OFF Beim Ansprechen des Drahtende-Sensors stoppt die Stromquel-
le den Drahtvorschub. An der Anzeige erscheint ,Err|056°.

ON Beim Ansprechen des Drahtende-Sensors stoppt die Stromquel-
le den Drahtvorschub erst nach Fertigstellung der aktuellen
SchweilRnaht. An der Anzeige erscheint ,Err|056“.

noE Beim Ansprechen des Drahtende-Sensors stoppt die Stromquel-

le den Drahtvorschub nicht. Der Drahtende-Alarm wird nicht an-
gezeigt, sondern nur tber den Feldbus an die Robotersteuerung
ausgegeben.

WICHTIG! Die Einstellung ,noE" funktioniert nur in Verbindung mit Feldbus-Anwendun-
gen. Die Roboterinterfaces ROB 4000 / 5000 unterstiitzen diese Funktion nicht.

COr
Correction - Gaskorrektur (Option ,Digital Gas Control*)

Einheit -
Einstellbereich Aut/1,0-10,0
Werkseinstellung Aut

WICHTIG! Nahere Erklarungen zum Parameter ,COr“ entnehmen Sie der Bedienungs-
anleitung ,Digital Gas Control*.




Setup-Menu AC / Polwenden

Allgemeines

In das Setup-
Meniu AC / Pol-
wenden einstei-
gen

Parameter dndern

Das Setup-Menii
verlassen

Parameter im Se-
tup-Menii AC /
Polwenden

Dieses Setup-Menu steht nur bei den Stromquellen MagicWave zur Verfligung.

g =
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@

Mittels Taste Verfahren das Verfahren AC Schweil3en anwéahlen
Taste Store driicken und halten

Taste Verfahren driicken
Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menl AC / Polwenden. Der

zuletzt angewahlte Parameter wird angezeigt.

. . |I| Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwahlen

. @ Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

. II' Taste Store driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, Schweildprogramm, etc. unterschiedlich sind.

ACF

AC-frequency - AC-Frequenz

Einheit
Einstellbereich
Werkseinstellung

Syn

Hz
Syn /40 - 250
60

dient zur Netzsynchronisierung zweier Stromquellen fur das
beidseitig gleichzeitige AC-Schweil3en.

WICHTIG! Beachten Sie im Zusammenhang mit der Einstellung ,Syn“ auch den Parame-
ter ,PhA* (Phasen-Synchronisation im Setup-Menu - Ebene 2 AC / Polwenden).

Niedere Frequenz

Hohe Frequenz

weicher, weiter Lichtbogen mit seichter Warmeeinbringung
fokusierter Lichtbogen mit tiefer Warmeeinbringung
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AC-Stromoffset

Einheit %

Einstellbereich -70 bis +70

Werkseinstellung 0

+70 weiter Lichtbogen mit seichter Warmeeinbringung

-70 schmaler Lichtbogen, tiefe Warmeeinbringung, hohere Schweil3-
geschwindigkeit

2nd

Setup-Menu - Ebene 2: zweite Ebene des Setup-Menis

1) Balance

H(A) 4 3509, 50% 15% (
+ (2) AC-Frequenz
(

] T .
EEREE
-5

3) AC-Stromoffset

) Werkseinstellung: 20%ige Ver-
schiebung ins Negative

0 +70% -70%
Auswirkung der AC-Parameter auf den Stromverlauf
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Setup-Menu AC / Polwenden - Ebene 2

Allgemeines Dieses Setup-Menu steht nur bei den Stromquellen MagicWave zur Verfligung.
In das Setup- . . .

Menii AC / Pol- In das Setup-Meniu AC / Polwenden einsteigen

wenden - Ebene 2 Parameter ,2nd"“ anwahlen

einsteigen

Taste Store driicken und halten

Taste Verfahren driicken

ﬂl]
H & EE

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Meni AC / Polwenden - Ebe-
ne 2. Der zuletzt angewahlte Parameter wird angezeigt

Parameter dndern . . |I| Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-

meter anwahlen
‘ @ Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

Das Setup-Menii

AC / Polwenden - . |I| Taste Store driicken

Ebene 2 verlas- Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Ment AC / Polwenden

sen . IZ' Zum Ausstieg aus dem Setup-Menl AC / Polwenden die Taste Store er-
neut dricken

Parameter im Se-  Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach

tup-Menii AC / Stromquelle, Drahtvorschub, Schweil3programm, etc. unterschiedlich sind.
Polwenden - Ebe-
ne 2 PoS

positive - posititive Halbwelle

Einheit -

Einstellbereich tri / Sin / rEc / OFF

Werkseinstellung OFF

tri triangular ... dreiecksformiger Verlauf

Sin Sinus ... sinusférmiger Verlauf (Standardeinstellung fir gerau-
scharmen und stabilen Lichtbogen)

rEc rectangular ... rechteckformiger Verlauf mit verminderter Flan-
kensteilheit, zur Gerduschreduzierung gegeniber dem rein
rechteckformigen Verlauf

OFF rein rechteckférmiger Verlauf (stabiler aber lauter Lichtbogen)
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negative - negative Halbwelle

Einheit -

Einstellbereich tri/ Sin /rEc / OFF

Werkseinstellung OFF

tri triangular ... dreiecksformiger Verlauf

Sin Sinus ... sinusférmiger Verlauf (Standardeinstellung fir gerau-
scharmen und stabilen Lichtbogen)

rEc rectangular ... rechteckféormiger Verlauf mit verminderter Flan-
kensteilheit, zur Gerduschreduzierung gegentber dem rein
rechteckformigen Verlauf

OFF rein rechteckférmiger Verlauf (stabiler aber lauter Lichtbogen)

PhA

Phase Adjustment - Phasen-Synchronisation des Netzanschlusses zweier Stromquellen
fur das beidseitig gleichzeitige AC-Schweilden

Einheit -
Einstellbereich 0-5
Werkseinstellung 0

WICHTIG! Voraussetzung fir die Phasen-Synchronisation ist das Einstellen des Para-
meters ,ACF“ auf ,Syn“ im Setup-Menl AC / Polwenden.

Die Phasen-Synchronisation wie folgt durchflhren:

- Ein Versuchs-Werksttick fUr einige Schweildversuche zum beidseitig gleichzeitigen
AC-Schweilden vorbereiten.

- An einer Stromquelle den PhA-Wert ,0 bis 5 variieren, bis das bestmdglichen
Schweilergebnis erreicht ist.
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Setup-Menu DC

Allgemeines

In das Setup-
Menu DC einstei-
gen

Parameter dndern

Das Setup-Menii
verlassen

Parameter im Se-
tup-Menii DC

Dieses Setup-Menu steht nur bei den Stromquellen MagicWave zur Verfligung.

E |I| Mittels Taste Verfahren das Verfahren DC Schweil3en anwahlen

Taste Store driicken und halten

[©]
o

Taste Verfahren driicken

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menl DC. Der zuletzt ange-
wahlte Parameter wird angezeigt.

LB
@

. . |I| Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwahlen

. @ Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

. II' Taste Store driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, Schweildprogramm, etc. unterschiedlich sind.

2nd
Setup-Menl - Ebene 2: zweite Ebene des Setup-MenUs
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Setup-Menu DC - Ebene 2

Allgemeines

In das Setup-
Menu DC - Ebene
2 einsteigen

Parameter andern

Das Setup-Menii
DC - Ebene 2 ver-
lassen

Parameter im Se-
tup-Menii DC -
Ebene 2
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Dieses Setup-Menu steht nur bei den Stromquellen MagicWave zur Verfligung.

ﬁl]
H & EE

EE
@ =

[1]
[2]

In das Setup-Meni DC einsteigen
Parameter ,2nd"“ anwahlen

Taste Store driicken und halten

Taste Verfahren driicken

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Meniu DC - Ebene 2. Der zu-
letzt angewahlte Parameter wird angezeigt

Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwéahlen

Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

Taste Store driicken
Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menli DC
Zum Ausstieg aus dem Setup-Menl DC die Taste Store erneut driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, Schweildprogramm, etc. unterschiedlich sind.

rPI

Reversed polarity Ignition - Zinden mit umgekehrter Polaritat

Einheit

Einstellbereich
Werkseinstellung

ON / OFF
OFF

WICHTIG! Die Funktion rPI-Zinden
- ist nur bei der Stromquelle MagicWave verfiugbar
- ist fur Schweilungen im Dinnblech-Bereich nicht empfehlenswert




Setup-Menu Stabelektrode

In das Setup-
Menii Stabelekt-
rode einsteigen

Parameter andern

Das Setup-Menii
verlassen

Parameter im Se-
tup-Menii Stabe-
lektrode

Mittels Taste Betriebsart die Betriebsart Stabelektroden-Schweilen an-
wahlen

Taste Store driicken und halten

Taste Betriebsart driicken

lﬂlg
B ® E

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-MenU Stabelektrode. Der zu-
letzt angewahlte Parameter wird angezeigt.

. . |I| Mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwahlen

‘ @ Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

. |I| Taste Store driicken

Die Angaben ,min.“ und ,max.“ werden bei Einstellbereichen verwendet, welche je nach
Stromquelle, Drahtvorschub, Schweil3programm, etc. unterschiedlich sind.

HCU

Hot-start current - Hotstartstrom

Einheit % (vom Hauptstrom 14)
Einstellbereich 0-200
Werkseinstellung 150

Hti

Hot-current time - Hotstrom-Zeit

Einheit S

Einstellbereich 0-2,0
Werkseinstellung 0,5

Um ein optimales Schweil3ergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen die Funktion Hot-
Start einzustellen.

Vorteile:

- Verbesserung der Ziindeigenschaften, auch bei Elektroden mit schlechten Ziindei-
genschaften

- Besseres Aufschmelzen des Grund-Werkstoffes in der Startphase, dadurch weniger
Kaltstellen

- Weitgehende Vermeidung von Schlacken-Einschliissen
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dYn
dYn - dynamic - Dynamik-Korrektur

Einheit -

Einstellbereich 0-100

Werkseinstellung 20

0 weicher und spritzerarmer Lichtbogen
100 harterer und stabilerer Lichtbogen

Um ein optimales Schweil3ergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen die Dynamik ein-
zustellen.

Funktionsprinzip:

Im Moment des Tropfeniiberganges oder im Kurzschluss-Fall erfolgt eine kurzfristige Er-
héhung der Stromstarke. Um einen stabilen Lichtbogen zu erhalten, erhéht sich der
Schweil’strom voriibergehend. Droht die Stabelektrode im Schmelzbad einzusinken, ver-
hindert diese Malinahme ein Erstarren des Schmelzbades, sowie ein langeres Kurz-
schlieRen des Lichtbogens. Eine festsitzende Stabelektrode ist hierdurch weitgehend
ausgeschlossen.

FAC

Factory - Schweifl’anlage zurlicksetzen

- Taste Store 2 s gedriickt halten, um den Auslieferungszustand wiederherzustellen.
- Wird an der Digitalanzeige ,PrG“ angezeigt, ist die Schweiflanlage zurlickgesetzt.

WICHTIG! Wird die Schweianlage zurtuckgesetzt, gehen alle persénlichen Einstellun-
gen im Setup-Mend verloren. Jobs werden beim Zurlicksetzen der Schweif3anlage nicht
geldscht - sie bleiben erhalten. Parametereinstellungen Setup-Meni - Ebene 2 werden
nicht geléscht.

2nd
Setup-Menl - Ebene 2: zweite Ebene des Setup-Menls




Setup-Menu Stabelektrode - Ebene 2

In das Setup-
Menii Stabelekt-
rode - Ebene 2
einsteigen

Parameter dndern

Das Setup-Menii
Stabelektrode -
Ebene 2 verlas-
sen

Parameter im Se-
tup-Menii Stabe-
lektrode - Ebene 2

IHID

B [ [N

EET

[2]

[

In das Setup-Menu Stabelektrode einsteigen
Parameter ,2nd“ anwahlen

Taste Store driicken und halten

Taste Betriebsart driicken

Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menii Stabelektrode - Ebene
2. Der zuletzt angewahlte Parameter wird angezeigt

Mittels Taste Parameteranwabhl links oder rechts den zu andernden Para-
meter anwahlen

Mittels Einstellrad den Wert des Parameters andern

Taste Store driicken
Die Stromquelle befindet sich nun im Setup-Menl Stabelektrode

Zum Ausstieg aus dem Setup-Men( Stabelektrode die Taste Store erneut
drucken

r

r (resistance) - Schweilkreis-Widerstand (in mOhm)
siehe Abschnitt ,SchweilRkreis-Widerstand r ermitteln”

L

L (inductivity) - Schweilkreis-Induktivitat (in Mikrohenry)
siehe Abschnitt ,Schweil3kreis-Induktivitat L anzeigen®

ASt

Anti-Stick

Einheit

Einstellbereich
Werkseinstellung

ON / OFF
ON

Bei kiirzer werdendem Lichtbogen kann die Schweil3spannung soweit absinken, dass die
Stabelektrode zum Festkleben neigt. Aulerdem kann es zu einem Ausglihen der Stabe-
lektrode kommen.

Ein Ausglihen wird bei aktivierter Funktion Anti-Stick verhindert. Beginnt die Stabelektro-
de festzukleben, schaltet die Stromquelle den Schweilistrom sofort ab. Nach dem Ab-
trennen der Stabelektrode vom Werkstiick, kann der SchweilRvorgang problemlos fort-
gesetzt werden.
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ELn
Electrode-line - Kennlinien-Auswahl

Einheit 1
Einstellbereich con oder 0,1 - 20 oder P
Werkseinstellung con

(1) Arbeitsgerade fir Stabelektrode

con-20A/V (2) Arbeitsgerade fiir Stabelektrode bei erhohter
Lichtbogen-Lange

(3) Arbeitsgerade fiir Stabelektrode bei reduzierter
Lichtbogen-Lange

(4) Kennlinie bei angewahltem Parameter ,CON*

(konstanter Schweil3strom)

(5) Kennlinie bei angewahltem Parameter ,0,1 -20*
(fallende Kennlinie mit einstellbarer Neigung)

;Ji,// s \ (6) Kennlinie bei angewéahltem Parameter ,P* (kons-

‘ ? ‘ ? et tante Schweif3leistung)
0 100 200 300 400 I (A)
(7) Beispiel fur eingestellte Dynamik bei angewahlter

Kennlinie (4)

(8) Beispiel fiir eingestellte Dynamik bei angewahlter
Kennlinie (5) oder (6)

Mittels Funktion ELn auswéhlbare Kennlinien

Parameter ,,con“ (konstanter SchweilRstrom)

- Ist der Parameter ,con® eingestellt, wird der Schweiflstrom unabhangig von der
Schweillspannung konstant gehalten. Es ergibt sich eine senkrechte Kennlinie (4).

- Der Parameter ,con“ eignet sich besonders gut fur Rutil-Elektroden und basische
Elektroden, sowie fir das Fugenhobeln.

- Fuir das Fugenhobeln die Dynamik auf ,100“ einstellen.

Parameter ,,0,1 - 20 (fallende Kennlinie mit einstellbarer Neigung)

- Mittels Parameter ,0,1 - 20 kann eine fallende Kennlinie (5) eingestellt werden. Der
Einstellbereich erstreckt sich von 0,1 A/ V (sehr steil) bis 20 A / V (sehr flach).

- Die Einstellung einer flachen Kennlinie (5) ist nur fur Cellulose-Elektroden empfeh-
lenswert.

HINWEIS! Bei Einstellung einer flachen Kennlinie (5) die Dynamik auf einen ho-
heren Wert einstellen.

Parameter ,,P“ (konstante SchweiBlleistung)

- Ist der Parameter ,P“ eingestellt, wird die Schweillleistung unabhangig von Schweil3-
spannung und Schweil’strom konstant gehalten. Es ergibt sich eine hyperbolische
Kennlinie (6).

- Der Parameter ,P* eignet sich besonders gut fiir Cellulose-Elektroden.

HINWEIS! Bei Problemen mit zum Festkleben neigender Stabelektrode die Dy-
namik auf einen héheren Wert einstellen.



(1) Arbeitsgerade fur Stabelektrode
®) (2) Arbeitsgerade fiir Stabelektrode bei erhdhter

Lichtbogen-Lange

uv) (a) |
0 1 Q (6) (3) Arbeitsgerade fir Stabelektrode bei reduzierter
“\ Lichtbogen-Lange
50 4 , L — @)
(a) Y __— T (4) Kennlinie bei angewahltem Parameter ,CON*
0 T~ .Q (E/).:.;"’ (b) /(1) (konstanter Schweif3strom)
— -~ c
30 4 /.e.%)()/ —3) (5) Kennlinie bei angewahltem Parameter ,0,1 -20“
" /— S — T, )(c) (fallende Kennlinie mit einstellbarer Neigung)
- — “) (6) Kennlinie bei angewahltem Parameter ,P“ (kons-
10 F 7\/::’\:’\;—(7) tante SchweiRleistung)
t t t t — t —> (7) Beispiel fir eingestellte Dynamik bei angewahlter
100 200 300 400 I(A)
Kennlinie (5) oder (6)
1,-50% |, + Dynamik

(8) Maogliche Stromanderung bei angewahlter Kenn-
linie (5) oder (6) in Abhangigkeit von der
Schweillspannung (Lichtbogenlange)

(a) Arbeitspunkt bei hoher Lichtbogenlange
(b) Arbeitspunkt bei eingestelltem Schweilstrom IH
(c) Arbeitspunkt bei geringer Lichtbogenlange

Einstellbeispiel: 11 = 250 A, Dynamik = 50

Die abgebildeten Kennlinien (4), (5) und (6) gelten bei Verwendung einer Stabelektrode,
deren Charakteristik bei einer bestimmten Lichtbogen-Lange, der Arbeitsgeraden (1) ent-
spricht.

Je nach eingestelltem Schweil3strom (1), wird der Schnittpunkt (Arbeitspunkt) der Kennlini-
en (4), (5) und (6) entlang der Arbeitsgeraden (1) verschoben. Der Arbeitspunkt gibt Aus-
kunft Gber die aktuelle Schweillspannung und den aktuellen SchweilRstrom.

Bei einem fix eingestellten Schweil’strom (I4) kann der Arbeitspunkt entlang der Kennlinien
(4), (5) und (6), je nach momentaner Schweillspannung, wandern. Die SchweilRspannung
U ist abhangig von der Lichtbogen-Lange.

Andert sich die Lichtbogen-Lange, z.B. entsprechend der Arbeitsgeraden (2), ergibt sich
der Arbeitspunkt als Schnittpunkt der entsprechenden Kennlinie (4), (5) oder (6) mit der Ar-
beitsgeraden (2).

Gilt far die Kennlinien (5) und (6): In Abhangigkeit von der Schweifdspannung (Lichtbogen-
Lange) wird der Schweil3strom (1) ebenfalls kleiner oder gréRer, bei gleichbleibendem Ein-
stellwert fur I4.

Uco
U (Voltage) cut-off - Begrenzung der Schweifdspannung:

Einheit \%
Einstellbereich OFF oder 5-90
Werkseinstellung OFF

Grundsatzlich hangt die Lichtbogen-Lange von der Schweilspannung ab. Um den
Schweillvorgang zu beenden, ist Gblicherweise ein deutliches Anheben der Stabelektro-
de erforderlich. Der Parameter Uco erlaubt das Begrenzen der Schweilspannung auf ei-
nen Wert, der ein Beenden des Schweil3vorganges bereits bei nur geringfligigem
Anheben der Stabelektrode erlaubt.

HINWEIS! Kommt es wahrend des Schweiltens haufig zu einem unbeabsichtig-
ten Beenden des SchweilRvorganges, den Parmeter Uco auf einen héheren Wert
einstellen.
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SchweiRkreis-Widerstand r ermitteln

Allgemeines

SchweilRkreis-Wi-
derstand r ermit-
teln

118

Die Ermittlung des Schweil3kreis-Widerstandes dient zur Information tiber den gesamten
Widerstand von Brenner-Schlauchpaket, SchweiRbrenner, Werkstiick und Massekabel.

Wird z.B. nach Wechsel des Schweil3brenners ein erhdéhter Schweillkreis-Widerstand fest-
gestellt, kdnnen folgende Komponenten fehlerhaft sein:

Brenner-Schlauchpaket
Schweillbrenner

Masseverbindung mit dem Werkstlick
Massekabel

Der Schweillkreis-Widerstand wird nach der Ermittiung an der rechten Digitalanzeige an-
gezeigt.

r ... Schweilkreis-Widerstand (in mOhm)

(] [2]

HINWEIS! Stellen Sie sicher, dass die Berlihrung ,Masseklemme - Werkstlck"
auf gereinigter Werkstlick-Oberflache erfolgt.

Masseverbindung mit dem Werksttick herstellen

In das Setup-Meni WIG - Ebene 2 oder in das Setup-Meni Stabelektrode - Ebene 2
einsteigen

mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den Parameter ,r“ anwahlen

HINWEIS! Stellen Sie sicher, dass die Beriihrung ,Elektrode - Werkstiick®
auf gereinigter Werkstlick-Oberflache erfolgt. Wahrend der Messung sind
Klhlgerat und Kaltdraht-Vorschub deaktiviert.

Elektrode satt auf Werkstiick-Oberflache aufsetzen
Brennertaste oder Taste Gasprufen kurz driicken

Der Schweil3kreis-Widerstand wird errechnet, wahrend der Messung zeigt die rechte
Digitalanzeige ,run®

Die Messung ist abgeschlossen, wenn die rechte Digitalanzeige den SchweilRkreis-
Widerstand anzeigt (z.B. 11,4 Milliohm)

[
B



SchweiRkreis-Induktivitat L anzeigen

Allgemeines zur Die Verlegung des Schlauchpaketes hat wesentliche Auswirkungen auf die Schweif3eigen-
SchweilRkreis-In- schaften. Besonders beim Pulsen und AC-Schweilten kann abhangig von Lange und Ver-
duktivitat L legung des Schlauchpaketes eine hohe Schweilkreis-Induktivitat entstehen. Der

Stromanstieg wird begrenzt.

Durch Verandern der Schlauchpaket-Verle-
gung kann das Schweifl3ergebnis optimiert
werden. Die Verlegung des Schlauchpake-
tes muss grundsatzlich gemaf Abbildung
erfolgen.

Korrekte Verlegung des Schlauchpaketes

SchweiRkreis-In- SchweilRkreis-Widerstand r ermitteln

duktivitat L anzei- [2] mittels Taste Parameteranwahl links oder rechts den Setup-Parameter ,L“ anwahlen
en

g Die rechte Digitalanzeige zeigt die SchweilRkreis-Induktivitat (z.B. 5 Mikrohenry)
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Fehlerbehebung und Wartung






Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

Sicherheit

Angezeigte Ser-
vice-Codes

Die digitalen Stromquellen sind mit einem intelligenten Sicherheitssystem ausgestattet;
auf die Verwendung von Schmelzsicherungen (ausgenommen die Sicherung der Kihimit-
tel-Pumpe) konnte daher zur Ganze verzichtet werden. Nach der Beseitigung einer mogli-
chen Stérung kann die Stromquelle - ohne den Wechsel von Schmelzsicherungen - wieder
ordnungsgemal betrieben werden.

Erscheint eine hier nicht angefihrte Fehlermeldung an den Anzeigen ist der Fehler nur
durch den Servicedienst zu beheben. Notieren Sie die angezeigte Fehlermeldung sowie
Seriennummer und Konfiguration der Stromquelle und verstandigen Sie den Servicedienst
mit einer detaillierten Fehlerbeschreibung.

no | Prg
Ursache:  kein vorprogrammiertes Programm angewahit
Behebung: programmiertes Programm anwahlen

tP1 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen
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tP2 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primérkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tP3 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primérkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tP4 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tP5 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tP6 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Primérkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tS1 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Sekundérkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tS2 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Sekundarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen

tS3 | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Sekundéarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen

tSt | xxx

Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache:  Ubertemperatur im Steuerkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkihlen lassen




Err | 049

Ursache:  Phasenfehler in der Stromversorgung

Behebung: Netzabsicherung, Netzzuleitung und Netzstecker kontrollieren

Err | 050

Ursache: Indirekter Symmetriefehler

Behebung: Servicedienst verstandigen

Err | 051

Ursache:  Netz-Unterspannung: Netzspannung hat den Toleranzbereich (siehe Ab-
schnitt , Technische Daten®) unterschritten

Behebung: Netzspannung kontrollieren

Err| 052

Ursache:  Netz-Uberspannung: Netzspannung hat den Toleranzbereich (siehe Ab-
schnitt ,Technische Daten®) Uberschritten

Behebung: Netzspannung kontrollieren

no | IGn

Ursache:  Funktion ,Ignition Time-Out® ist aktiv; Innerhalb der im Setup-Menu einge-
stellten geférderten Drahtlange kam kein Stromfluss zustande. Die Sicher-
heitsabschaltung der Stromquelle hat angesprochen

Behebung: Wiederholtes Driicken der Brennertaste; Reinigung der Werkstlck-Oberfla-
che; gegebenenfalls im ,Setup-Menl: Ebene 2“ die Zeitdauer bis zur Sicher-
heitsabschaltung erhéhen

Err | PE

Ursache:  Die Erdstrom-Uberwachung hat die Sicherheitsabschaltung der Stromquelle
ausgelost.

Behebung: Stromquelle ausschalten, 10 Sekunden warten und anschlieRend wieder ein-
schalten; tritt der Fehler trotz mehrmaliger Versuche erneut auf - Service-
dienst verstandigen

Err | IP

Ursache:  Priméar-Uberstrom

Behebung: Servicedienst verstandigen

Err | bPS

Ursache:  Fehler Leistungsteil

Behebung: Servicedienst verstandigen

dSP | Axx

Ursache: Fehler in der zentralen Steuer- und Regelungseinheit

Behebung: Servicedienst verstandigen

dSP | Cxx

Ursache:  Fehler in der zentralen Steuer- und Regelungseinheit

Behebung: Servicedienst verstandigen

dSP | Exx

Ursache:  Fehler in der zentralen Steuer- und Regelungseinheit

Behebung: Servicedienst verstandigen

dSP | Sy

Ursache:  Fehler in der zentralen Steuer- und Regelungseinheit

Behebung: Servicedienst verstandigen
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dSP | nSy
Ursache:  Fehler in der zentralen Steuer- und Regelungseinheit
Behebung: Servicedienst verstandigen

r| E30
Ursache:  r-Abgleich: kein Kontakt zum Werkstiick vorhanden

Behebung: Massekabel anschlieen; satte Verbindung zwischen Elektrode und Werk-
stlck herstellen

r| E31

Ursache:  r-Abgleich: Vorgang wurde durch wiederholtes Driicken der Brennertaste
oder der Taste Gasprifen unterbrochen

Behebung: Satte Verbindung zwischen Elektrode und Werkstiick herstellen
Brennertaste oder Taste Gaspriifen einmal driicken

r| E33
Ursache:  r-Abgleich: Schlechter Kontakt zwischen Wolframelektrode und Werkstlick
Behebung: Kontaktstelle sdubern, Masseverbindung Uberprifen

r| E34
Ursache:  r-Abgleich: Schlechter Kontakt zwischen Wolframelektrode und Werkstuick
Behebung: Kontaktstelle sdubern, Masseverbindung Uberprifen

no | Arc
Ursache: Lichtbogen-Abriss

Behebung: Wiederholtes Drucken der Brennertaste; Reinigung der Werksttick-Oberfla-
che

no | H20
Ursache:  Stromungswachter Kuhlgerat spricht an

Behebung: Kiihlgerat kontrollieren; gegebenenfalls Kiihlflissigkeit auffiillen oder Was-
servorlauf entliften, geman Kapitel ,Kihlgerat in Betrieb nehmen*

hot | H20
Ursache:  Thermowéachter des Kihlgerates spricht an
Behebung: Abklhlphase abwarten, bis ,Hot | H20* nicht mehr angezeigt wird.
ROB 5000 oder Feldbus-Koppler fir Roboter-Ansteuerung: Vor Wiederauf-

nahme des Schweil3ens das Signal ,Quellenstérung quittieren” (Source error
reset) setzen.

-St | oP-
Bei Betrieb der Stromquelle mit einem Roboter-Interface oder einem Feldbus

Ursache: Roboter nicht bereit

Behebung: Signal ,Roboter ready” setzen, Signal ,Quellenstérung quittieren* (Source er-
ror reset) setzen (,Quellenstérung quittieren® nur bei ROB 5000 und Feldbus-
Koppler fur Roboteransteuerung)




Fehlerdiagnose
Stromquelle

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
Netzabsicherung wechseln

kein Schweifstrom
Netzschalter eingeschaltet, Anzeige Ubertemperatur leuchtet

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Uberlastung
Einschaltdauer berticksichtigen

Thermo-Sicherheitsautomatik hat abgeschaltet

Abkulhlphase abwarten; Stromquelle schaltet nach kurzer Zeit selbstandig
wieder ein

Lifter in der Stromquelle defekt
Servicedienst verstandigen

kein Schweilstrom
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Masseanschluss falsch
Masseanschluss und Klemme auf Polaritat Gberprifen

Stromkabel im Schweilbrenner unterbrochen
Schweillbrenner tauschen

keine Funktion nach Driicken der Brennertaste
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Steuerstecker nicht eingesteckt
Steuerstecker einstecken

SchweilRbrenner oder Schweillbrenner-Steuerleitung defekt
SchweilRbrenner tauschen
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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 oder schadhaft
Gasschlauch montieren oder tauschen

Schweil3brenner defekt
Schweil3brenner wechseln

Gas-Magnetventil defekt
Servicedienst verstandigen

schlechte SchweiBeigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

falsche Schweil3parameter
Einstellungen tberprifen

Masseanschluss falsch
Masseanschluss und Klemme auf Polaritat Gberprifen

SchweiBbrenner wird sehr heill

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

SchweilRbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekihlten Anlagen: Wasserdurchfluss zu gering

Wasserstand, Wasserdurchfluss-Menge, Wasserverschmutzung, etc. kont-
rollieren, Kihlmittel-Pumpe blockiert: Welle der Kihimittel-Pumpe mittels
Schraubendreher an der Durchfiihrung andrehen

nur bei wassergekihlten Anlagen: Parameter C-C befindet sich auf ,OFF*.
Im Setup-Menu den Parameter C-C auf ,Aut” oder ,ON* stellen.




Pflege, Wartung und Entsorgung

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

Sicherheit

Netzstecker und Netzkabel sowie Schweilibrenner, Verbindungs-Schlauchpaket und
triebnahme Masseverbindung auf Beschadigung prufen

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

Bei jeder Inbe-

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

Alle 2 Monate - Falls vorhanden: Luftfilter reinigen
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Alle 6 Monate

Entsorgung
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- Gerate-Seitenteile demontieren und das Gerateinnere mit trockener, reduzierter
Druckluft sauberblasen

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

- Bei starkem Staubanfall auch die Kihlluft-Kanale reinigen

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



Anhang






Technische Daten

Sonderspannung

MagicWave
1700 / 2200 Job

HINWEIS! Nicht ausreichend dimensionierte Elektroinstallation kann zu schwer-
wiegenden Sachschaden fiihren. Die Netzzuleitung sowie deren Absicherung

sind entsprechend auszulegen.

Es gelten die Technischen Daten auf dem Leistungsschild.

MW 1700 Job MW 2200 Job
Netzspannung 230V 230V
Netzspannungs-Toleranz -20 % / +15 % -20 % 1 +15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz
Netzabsicherung trage 16 A 16 A
Netzanschluss') Beschrankungen keine
maoglich Beschrankungen

Primar-Dauerleistung (100% ED2)) 3,3 kVA 3,7 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweil3strom-Bereich

WIG 3-170 A 3-220A

Elektrode 10-140 A 10-180 A
Schweil3strom bei

10 min/25°C (77°F) 40% ED?) 170 A 220 A

10 min/25°C (77°F) 60% ED?) 140 A 180 A

10 min/25°C (77°F) 100% ED?) 110 A 150 A

10 min/40°C (104°F) 35% ED?) 170 A 220 A

10 min/40°C (104°F) 60% ED? 130 A 170 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 100 A 150 A
Leerlauf-Spannung 88V 88V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-16,8V 10,1-18,8V

Elektrode 20,4-256V 20,4-272V
Zundspannung (Up) 9,5 kV 9,5 kV

Die Lichtbogen-Ziindeinrichtung ist flir den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23

Kihlart AF AF
Isolationsklasse B B

EMV Emissionsklasse A A

(nach EN/IEC 60974-10)

Male I/b/h (mit Griff) 485/180/344 mm  485/180/390 mm

19.1/7.1/13.6in.

19.1/7.1/154 in.

Gewicht (ohne Griff) 14,6 kg 17,4 kg
30.8 Ib. 38.3 Ib.

Gewicht (mit Griff) 15 kg 17,8 kg
33 1b. 39.2 Ib.

Prifzeichen S, CE S, CE
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MagicWave

2500 / 3000 Job MW 2500 Job MW 3000 Job
Netzspannung 3 x400V 3 x400V
Netzspannungs-Toleranz +15 % +15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz
Netzabsicherung trage 16 A 16 A
Netzanschluss ") Znax @am PCC®) Zmax am PCC®)

=122 mOhm =87 mOhm
Primar-Dauerleistung (100% ED?)) 4,7 kKVA 5,5 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweillstrom-Bereich

WIG 3-250A 3-300A

Elektrode 10-250 A 10 - 300 A
Schweillstrom bei

10 min/40°C (104°F) 35% ED?) 300 A

10 min/40°C (104°F) 40% ED?) 250 A -

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 180 A 200 A
Leerlauf-Spannung 89V 89V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-20,0V 10,1-22,0V

Elektrode 20,4 -30,0V 20,4 -32,0V
Zindspannung (Up) 10 kV 10 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fir den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kuahlart AF AF
Isolationsklasse B B
EMV Emissionsklasse A A

(nach EN/IEC 60974-10)

MaRe I/b/h (mit Griff) 560/250 /435 mm 560 /250 /435 mm

22.0/9.8/17.1in. 22.0/9.8/17.1in.

134

Gewicht 26,6 kg 28,1 kg
58.64 Ib. 61.95 Ib.
Prifzeichen S, CE S, CE




MagicWave
2500/ 3000 Job
MV

MW 2500 Job MV

MW 3000 Job MV

Netzspannung 3x200-240V 3x200-240V
3x400 - 460V 3x400 -460V
1x200-240V 1x200-240V

Netzspannungs-Toleranz +10 % +10 %

Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz

Netzabsicherung trage

3x400-460V 16 A 16 A
3x200-240V 32A 32A
1x200-240V 32A 32A

Netzanschluss ") Zmax @m pcc?) Znax @m pcc?)
=122 mOhm =87 mOhm

Primar-Dauerleistung (100% ED?))

3x400-460V 4,8 kVA 5,1 KVA
3x200-240V 4,4 kKVA 4,9 kVA
1x200-240V 3,9 kVA 4,3 kVA

Cos phi 0,99 0,99

Schweil3strom-Bereich (dreiphasig)

WIG 3-250A 3-300A
Elektrode 10 - 250 A 10 - 300 A

Schweillstrom-Bereich (einphasig)

WIG 3-220A 3-220A

Elektrode 10-180 A 10-180 A
Schweillstrom bei 3 x 400 - 460 V

10 min/40°C (104°F) 35% ED?) - 300 A

10 min/40°C (104°F) 40% ED?) 250 A -

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 180 A 190 A

Schweillstrom bei 3 x 200 - 240 V

10 min/40°C (104°F) 30% ED? - 300 A
10 min/40°C (104°F) 35% ED?) 250 A -
10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 160 A 180 A

Schweillstrom bei 1 x 200 - 240 V

10 min/40°C (104°F) 40% ED?) 220 A -

10 min/40°C (104°F) 50% ED?) - 220 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 150 A 160 A
Leerlauf-Spannung 89V 89V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-20,0V 10,1-22,0V

Elektrode 20,4-30,0V 20,4-32,0V
Zundspannung (Up) 10 kV 10 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fur den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse B B
EMV Emissionsklasse A A

(nach EN/IEC 60974-10)
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MagicWave
4000 / 5000 Job
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MW 2500 Job MV

MW 3000 Job MV

MaRe I/b/h (mit Griff)

560 /250 / 435 mm
22.0/9.8/17.1in.

560 /250 / 435 mm
22.0/9.8/17.1in.

Gewicht 28,2 kg 30 kg
62.17 Ib. 66.14 Ib.
Prufzeichen S, CE S, CE
MW 4000 Job MW 5000 Job
Netzspannung 3x400V 3 x400V
Netzspannungs-Toleranz +15% +15%
Netzfrequenz 50/60 Hz 50/60 Hz
Netzabsicherung trage 35A 35A
Netzanschluss') Beschrankungen Beschrankungen
moglich moglich
Primar-Dauerleistung (100% ED2)) 15,5 kVA 17,9 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweillstrom-Bereich
WIG 3-400 A 3-500A
Elektrode 10-400 A 10-440 A
Schweillstrom bei
10 min/40°C (104°F) - 500 A
10 min/40°C (104°F) 400 A -
10 min/40°C (104°F) 365 A 440 A
10 min/40°C (104°F) 310 A 350 A
Leerlauf-Spannung 90V 90V
Arbeitsspannung
WIG 10,1-26,0V 10,1-30,0V
Elektrode 20,4-36,0V 20,4-376V
Zundspannung (Up) 9,5 kV 9,5 kV

Die Lichtbogen-Ziindeinrichtung ist fir den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse F F
EMV Emissionsklasse A

(nach EN/IEC 60974-10)

MaRe I/b/h (mit Griff)

625/290 /705 mm

246/11.4/27.8in.

625/290 /705 mm
246/11.4/27.8in.

Gewicht 58,2 kg 58,2 kg
128 Ib. 128 Ib.
Prifzeichen S, CE S, CE




MagicWave
4000/ 5000 Job
MV

MW 4000 Job MV

MW 5000 Job MV

Netzspannung 3x200-240V 3x200-240V
3x380-460V 3x380-460V
Netzspannungs-Toleranz +10 % +10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz
Netzabsicherung trage 63/35A 63/35A
Netzanschluss ") Beschrankungen Beschrankungen
moglich moglich

Primar-Dauerleistung (100% ED?)) 13,9 kVA 16,5 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweil’strom-Bereich

WIG 3-400 A 3-500A

Elektrode 10 - 400 A 10-440 A
Schweillstrom bei

10 min/40°C (104°F) 40% ED?) - 500 A

10 min/40°C (104°F) 45% ED?) 400 A -

10 min/40°C (104°F) 60% ED?) 360 A 440 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 300 A 350 A
Leerlauf-Spannung 90V 90V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-26,0V 10,1-30,0V

Elektrode 20,4 -36,0 V 20,4 -37,6 V
Zundspannung (Up) 9,5 kV 9,5 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fur den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse F F
EMV Emissionsklasse A

(nach EN/IEC 60974-10)

MaRe I/b/h (mit Griff)

625/290 /705 mm

246/11.4/27.8in.

625/290 /705 mm
246/11.4/27.8in.

Gewicht 60 kg 60 kg
132.30 Ib. 132.30 Ib.
Prifzeichen S, CE, CSA S, CE, CSA
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TransTig
800 /2200 Job
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TT 800 Job TT 2200 Job
Netzspannung 230V 230V
Netzspannungs-Toleranz -20% / +15 % -20% / +15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz
Netzabsicherung trage 16 A 16 A
Netzanschluss") Beschrankungen keine

moglich Beschrankungen

Primar-Dauerleistung (100% ED?)) 2,1 kVA 3,0 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweillstrom-Bereich

WIG 0,5-80A 3-220A

Elektrode 10-80 A 10 - 180 A
Schweilystrom bei

10 min/25°C (77°F) 50% ED?) - 220 A

10 min/25°C (77°F) 60% ED?) - 200 A

10 min/25°C (77°F) 100% ED?) 80 A 170 A

10 min/40°C (104°F) 40% ED?) - 220 A

10 min/40°C (104°F) 60% ED?) 80 A 180 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 70 A 150 A
Leerlauf-Spannung 85V 84V
Arbeitsspannung

WIG 10,0- 13,2V 10,1- 18,8V

Elektrode 10,4-232V 20,4 -272V
Zindspannung (Up) 9,0 kV 9,5 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fir den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kuahlart AF AF
Isolationsklasse B B
EMV Emissionsklasse A A

(nach EN/IEC 60974-10)

MalRe I/b/h (mit Griff)

485/180 /344 mm
19.1/7.1/13.5in.

485/180 /390 mm

19.1/7.1/154in.

Geuwicht (ohne Giriff) 14,2 kg 16,4 kg
31.31b. 37 Ib.

Gewicht (mit Griff) - 16,8 kg
- 37 Ib.

Prifzeichen S, CE S, CE




TransTig
2500/ 3000 Job

TT 2500 Job TT 3000 Job
Netzspannung 3 x400V 3 x400V
Netzspannungs-Toleranz +15 % +15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz
Netzabsicherung trage 16 A 16 A
Netzanschluss ") Znax @am PCC®) Zmax am PCC®)
=172 mOhm =97 mOhm

Primar-Dauerleistung (100% ED?)) 5,1 kVA 5,7 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweillstrom-Bereich

WIG 3-250A 3-300A

Elektrode 10-250 A 10 - 300 A
Schweillstrom bei

10 min/40°C (104°F) 45% ED?) - 300 A

10 min/40°C (104°F) 50% ED?) 250 A -

10 min/40°C (104°F) 60% ED?) 240 A 270 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 210 A 230 A
Leerlauf-Spannung 85V 85V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-20,0V 10,1-22,0V

Elektrode 20,4 -30,0V 20,1-32,0V
Zundspannung (Up) 10 kV 10 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fur den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse B B
EMV Emissionsklasse A A

(nach EN/IEC 60974-10)

MaRe I/b/h (mit Griff)

560 /250 /435 mm
22.0/9.8/17.1in.

560 /250 /435 mm
22.0/9.8/171in.

Gewicht 24,2 kg 24,2 kg
53.35 Ib. 53.35 Ib.
Prifzeichen S, CE S, CE
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TransTig
2500/ 3000 Job
Mv
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TT 2500 Job MV

TT 3000 Job MV

Netzspannung 3x200-240V 3x200-240V
3x400 - 460V 3x400 -460V
1x200-240V 1x200-240V

Netzspannungs-Toleranz +10 % +10 %

Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz

Netzabsicherung trage

3x400-460V 16 A 16 A
3x200-240V 32A 32A
1x200-240V 32A 32A

Netzanschluss ") Zmax @m pcc?) Znax @m pcc?)
=172 mOhm =97 mOhm

Primar-Dauerleistung (100% ED?))

3x400-460V 4,7 kVA 5,9 kVA
3x200-240V 4,1 kVA 5,0 kVA
1x200-240V 4,3 kVA 4,3 kVA

Cos phi 0,99 0,99

Schweil3strom-Bereich (dreiphasig)

WIG 3-250A 3-300A
Elektrode 10 - 250 A 10 - 300 A

Schweillstrom-Bereich (einphasig)

WIG 3-220A 3-220A

Elektrode 10-180 A 10-180 A
Schweillstrom bei 3 x 400 - 460 V

10 min/40°C (104°F) 45% ED?) - 300 A

10 min/40°C (104°F) 50% ED?) 250 A -

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 200 A 240 A

Schweillstrom bei 3 x 200 - 240 V

10 min/40°C (104°F) 35% ED?) - 300 A
10 min/40°C (104°F) 40% ED?) 250 A -
10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 180 A 210 A

Schweillstrom bei 1 x 200 - 240 V

10 min/40°C (104°F) 50% ED?) 220 A -

10 min/40°C (104°F) 55% ED?) - 220 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 190 A 190 A
Leerlauf-Spannung 85V 85V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-20,0V 10,1-22,0V

Elektrode 20,4-30,0V 20,4-32,0V
Zundspannung (Up) 10 kV 10 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fur den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse B B
EMV Emissionsklasse A A

(nach EN/IEC 60974-10)




TransTig
4000 / 5000 Job

TT 2500 Job MV

TT 3000 Job MV

MaRe I/b/h (mit Griff)

560 /250 / 435 mm
22.0/9.8/17.1in.

560 /250 / 435 mm
22.0/9.8/17.1in.

Gewicht 25,9 kg 25,9 kg
57.10 Ib. 57.10 Ib.
Prufzeichen S, CE S, CE
TT 4000 Job TT 5000 Job
Netzspannung 3x400V 3 x400V
Netzspannungs-Toleranz +15% +15%
Netzfrequenz 50/60 Hz 50/60 Hz
Netzabsicherung trage 35A 35A
Netzanschluss') Beschrankungen Beschrankungen
moglich moglich
Primar-Dauerleistung (100% ED2)) 11,8 kVA 15,1 kVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweillstrom-Bereich
WIG 3-400 A 3-500A
Elektrode 10-400 A 10-500 A
Schweillstrom bei
10 min/40°C (104°F) 40% ED?) - 500 A
10 min/40°C (104°F) 45% ED?) 400 A -
10 min/40°C (104°F) 60% ED?) 365 A 450 A
10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 310 A 350 A
Leerlauf-Spannung 86V 86V
Arbeitsspannung
WIG 10,1-26,0V 10,1-30,0V
Elektrode 20,4-36,0V 20,4 -40,0V
Zundspannung (Up) 9,5 kV 9,5 kV

Die Lichtbogen-Ziindeinrichtung ist fir den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse F F
EMV Emissionsklasse A

(nach EN/IEC 60974-10)

MaRe I/b/h (mit Griff)

625/290 /475 mm

246/11.4/18.7in.

625/290 /475 mm
24.6/11.4/18.7 in.

Gewicht 39,8 kg 39,8 kg
87.7 Ib. 87.7 Ib.
Prifzeichen S, CE S, CE
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TransTig
4000/ 5000 Job
Mv

Erklarung der
FuBnoten
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TT 4000 Job MV

TT 5000 Job MV

Netzspannung 3x200-240V 3x200-240V
3x380-460V 3x380-460V
Netzspannungs-Toleranz +10 % +10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz 50 /60 Hz
Netzabsicherung trage 63/35A 63/35A
Netzanschluss ") Beschrankungen Beschrankungen
moglich moglich

Primar-Dauerleistung (100% ED?)) 11,5 kVA 14,2 KVA
Cos phi 0,99 0,99
Schweil’strom-Bereich

WIG 3-400 A 3-500A

Elektrode 10 - 400 A 10 - 500 A
Schweillstrom bei

10 min/40°C (104°F) 40% ED?) - 500 A

10 min/40°C (104°F) 45% ED?) 400 A -

10 min/40°C (104°F) 60% ED?) 360 A 440 A

10 min/40°C (104°F) 100% ED?) 300 A 350 A
Leerlauf-Spannung 86V 86V
Arbeitsspannung

WIG 10,1-26,0V 10,1-30,0V

Elektrode 20,4 -36,0 V 20,4 - 40,0V
Zundspannung (Up) 9,5 kV 9,5 kV

Die Lichtbogen-Zindeinrichtung ist fur den manuellen Betrieb geeignet.

Schutzart IP 23 IP 23
Kahlart AF AF
Isolationsklasse F F
EMV Emissionsklasse A

(nach EN/IEC 60974-10)

MaRe I/b/h (mit Griff)

625/290 /475 mm
246/11.4/18.7in.

625/290 /475 mm
24.6/11.4/18.7 in.

Gewicht 42,0 kg 42,0 kg
92.6 Ib. 92.6 Ib.

Prifzeichen S, CE, CSA S, CE, CSA

1 an offentliche Stromnetze mit 230/400 V und 50 Hz

2) ED = Einschaltdauer

3) PCC = Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz



Verwendete Begriffe und Abklurzungen

Allgemeines

Begriffe und Ab-
kiirzungen A - C

Begriffe und Ab-
kiirzungen D - E

Die aufgelisteten Begriffe und Abklrzungen werden im Zusammenhang mit Funktionen
verwendet, die entweder im Serienumfang enthalten oder optional lieferbar sind.

ACF
AC-frequency
AC-Frequenz

ACS
Automatic current switch
Umschaltung auf Hauptstrom

Arc
Arc (Lichtbogen)
Lichtbogen-Abriss Uberwachung

ASt

Anti-Stick

Reduzierung des Effektes einer festsitzenden Stabelektrode (Stabelektroden-Schwei-
3en)

bAL

Balance

Ist ,bAL" flir den externen Parameter ,E-P“ angewahlt, ist ein Einstellen der Balance am
SchweilRbrenner JobMaster TIG mdglich.

c-C
Cooling unit control
Steuerung Kihlgerat

COr

Correction

Gaskorrektur; Anpassung der digitalen Schutzgas-Mengenregelung an unterschiedliche
Schutzgase (Option Digital Gas Control)

C-t

Cooling Time

Zeit zwischen Ansprechen des Stromungswachters und Ausgabe des Service-Codes
,no | H20*

dcY
duty-cycle
Verhaltnis Impulsdauer zur Grundstrom-Dauer (WIG AC Schweilen)

dt1
delay-time 1
Verzdgerungszeit der Drahtférderung (nur bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub)

dt2
delay-time 2
Verzdgerungszeit Draht-Forderende (nur bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub)

dYn

dynamic

Dynamikkorrektur beim Standard-Lichtbogen, Pulskorrektur beim Impuls-Lichtbogen
oder Korrektur von unterschiedlichen Parametern bei CMT (JobKorrektur, oder Einstel-
lung der Dynamik- und Pulskorrektur im Setup-Menti fiir das Bedienpanel Standard)
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Begriffe und Ab-
kiirzungen F

Begriffe und Ab-
kiirzungen G - H
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Eld

Electrode-diameter

Elektroden-Durchmesser; Ist ,EId” fur den externen Parameter ,E-P“ angewabhlt, ist ein
Einstellen des Elektroden-Durchmessers am Schweilbrenner JobMaster TIG mdglich.

ELn
Electrode-line
Kennlinien-Auswahl (Stabelektroden-Schweilden)

E-P
External parameter
frei wahlbarer Parameter fiir den Schweil3brenner JobMaster TIG

FAC
Factory
SchweilRanlage zuriicksetzen

FCO
Feeder Control
Abschaltung Drahtvorschub (Option Drahtende-Sensor)

Fd.1
Feeder1
Drahtgeschwindigkeit 1 (nur bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub)

Fd.2
Feeder2
Drahtgeschwindigkeit 2 (nur bei angeschlossenem Kaltdraht-Vorschub)

Fdb

Feeder backward

Drahtriickzug, um ein Festbrennen des Schweil3drahtes am SchweiRende zu verhindern
(Option Kaltdraht-Vorschub).

Fdi
Feeder inching
Einfadelgeschwindigkeit

F-P
Frequency-Pulse
Pulsfrequenz

GAS
Gasflow
Sollwert fur die Schutzgas-Strémung

G-H
Gas post-flow time high
Gas-Nachstromzeit bei maximalem Schweil3strom

G-L
Gas post-flow time low
Gas-Nachstromzeit bei minimalem Schweil3strom

GPR
Gas pre-flow time
Gas-Vorstromzeit

GPU
Gas Purger
Schutzgas-Vorspulung




Begriffe und Ab-
kiirzungen | - P

Begriffe und Ab-
kiirzungen R -
2nd

HCU
Hot-start current
Hotstart-Strom (Stabelektroden-Schweilien)

HFt
High frequency time
Hochfrequenz-Ziinden

Hti
Hot-current time
Hotstrom-Zeit (Stabelektroden-Schweif3en)

I-E
| (current) - End
Endstrom

-G
| (current) - Ground
Grundstrom

lo
AC-Stromoffset

I-S
| (current) - Starting
Startstrom

Ito
Ignition Time-Out

L
L (inductivity)
Schweilkreis-Induktivitat anzeigen

nEG
negative
negative Halbwelle (WIG AC Schweil3en)

PhA
Phase Adjustment

Phasen-Synchronisation des Netzanschlusses zweier Stromquellen fir das beidseitig

gleichzeitige AC-Schweil3en

Pos
Positive
positive Halbwelle (WIG AC Schweil3en)

Pri
Pre Ignition - Verzdgerte HF Zindung

PPU
PushPull-Unit
Auswahl und Abgleich der angeschlossenen PushPull-Einheit

r (resistance)
Schweillkreis-Widerstand ermitteln

rPi
reverse polarity ignition
Zinden mit umgekehrter Polaritat

SEt
Setting
Landereinstellung (Standard / USA)
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SFS
Special four step
Sonder 4-Takt Betrieb

SPt
Spot-welding time
Punktierzeit

STS
Special Two Step
Sonder 2-Takt Betrieb fur das HF-Ziinden nach Werkstick-Berihrung

tAC
tacking (Heften)
Heftfunktion

t-E
time - End current
Endstromdauer

t-S
time - Starting current
Startstromdauer

Uco

U (voltage) cut-off

Begrenzung der Schweil3spannung beim Stabelektroden-Schweilen. Ermdglicht ein Be-
enden des SchweilRvorganges bereits bei nur geringfiigigem Anheben der Stabelektrode.

2nd
zweite Ebene Setup-Menls
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Ersatzteile und Schaltplane



Ersatzteilliste: TT 800/ 2200 Job, MW 1700 / 2200
Job, TT 2200, MW 1700 / 2200

MagicWave 2200 Job G/F 4,075,119 MagicWave 2200 G/F 4,075,125 112
MagicWave 2200 Job G/F/US  4,075,119,800 MagicWave 2200 G/F/US  4,075,125,800

TransTig 800 Job G/F 4,075,159 TransTig 2200 G/F 4,075,126

TransTig 2200 Job G/F 4,075,120 TransTig 2200 G/F/US 4,075,126,800

TransTig 2200 Job G/F/US 4,075,120,800 MagicWave 1700 G/F 4,075,127

MagicWave 1700 Job G/F 4,075,121 MagicWave 1700 G/F/US  4,075,127,800

MagicWave 1700 Job G/F/US  4,075,121,800

12,0405,0369

43,0004,0519
43,0004,1993 - US

AM2,0201,1327

45,0200,1151

42,0409,2911
42,0409,2979 - US

33,0005,4146 - TT800
33,0005,4130 - MW1700

33,0005,4129 - MW/TT2200 N \ \ 43,0006,0152 - MW2200
77777777777777777777 N 4 2\ ‘ 43,0006,0134 - MW1700/TT800/2200

12,0405,0365
,,,,,,,,,,,, 41,0003,0203
41,0003,0352

43,0001,1427

43,0001,0600
43,0001,3280 - TT 2200 42,0409,3211 - TT800 M *************
43,0001,3279 - MW1700/2200 42,0409,2935 - TT2200 2&0001 ,]12;8 -
43,0001,3258 - TT800/2200 Job 42,0409,2934 - MW1700 @ __43,0001,1273 - TT800

~

43,0001,3259 - MW1700/2200 Job "1 42,0409,2882 - MW2200

D L T L L L T T I I T 0T e N - o

42,0406,0315 42,0405,0399 - TT2200

42,0405,0398 - MW1700/2200



4,070,813 - BSV22 TT2200

4,070,798,Z - BPS17 MW 1700/TT 800 4.070.804,Z - TTS22 MW1700/2200

4,070,799,Z - BPS22 TT/MW 2200 o - _ oS- CT

33,0010,0325 - MW/TT2200

43,0001,1191

4,070,963,Z - UST-PIPE
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Ersatzteilliste: TransTig / MagicWave 2500 / 3000

MagicWave 2500 G/F

MagicWave 2500 G/F US

TransTig 2500 G/F
TransTig 2500 G/F US

MagicWave 2500 Job G/F
MagicWave 2500 Job G/F US

TransTig 2500 Job G/F

TransTig 2500 Job G/F US
MagicWave 2500 Comfort G/F

MagicWave 2500 Comfort MV G/F

TransTig 2500 Comfort G/F
TransTig 2500 Comfort G/F MV

MagicWave 3000 G/F

MagicWave 3000 G/F US

42,0405,0853 - MV

41,0002,0059
41,0002,0068-MV

43,0001,1217

43,0001,1216 - TT2500

43,0001,1138

R N~
!%I;

33,0005,4147 - TT2500

33,0005,4145

42,0405,0591

4,075,155
4,075,155,800
4,075,151
4,075,151,800
4,075,156
4,075,156,800
4,075,152
4,075,152,800
4,075,156,631
4,075,156,801
4,075,152,631
4,075,152,801
4,075,157

4,075,157,800

42,0001,3541

TransTig 3000 G/F

TransTig 3000 G/F US
MagicWave 3000 Job G/F
MagicWave 3000 Job G/F US
TransTig 3000 Job G/F

TransTig 3000 Job G/F US
MagicWave 3000 Comfort G/F
MagicWave 3000 Comfort MV G/F
TransTig 3000 Comfort G/F
TransTig 3000 Comfrt G/F MV

42,0406,0294

41,0003,0203

,,,,,,,,

4,075,153

4,075,153,800
4,075,158

4,075,158,800
4,075,154

4,075,154,800
4,075,158,631
4,075,158,801
4,075,154,631
4,075,154,801

AM2,0201,2420

45,0200,1270

42,0405,0597

42,0405,0591

43,0006,0223

43,0001,1274 - MW 3000

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

41,0003,0291 - MW 3000
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4,070,963,Z - UST-PIPE

4,071,063,Z
4,071,064,Z - MV

42,0409,3196 - MW
42,0409,3195-TT

______________________ .

43,0001,3318 - TT 2500/3000_ \
Q

43,0001,3311 - MW
43,0001,3312 - MW JOB
43,0001,3313-TT
43,0001,3314 - TT JOB

42,0406,0315 42,0405,0596 - MW
ittt ) 42,0405,0600 - TT
4204060093 oy - Q@I -

32,0405,0183

151

43,0004,3830 - 26pol.

2/2

________________ 43,0006,0168
33,0010,0366
____________________ 33,0010,0367
4,071,065,Z - MW2500
4,071,066, - MW3000

4,071,071 - TT300C

[}
l
[}
1 33,0010,0377-TT2500



Ersatzteilliste: TransTig 4000 / 5000

TransTig 4000 G/F
TransTig 4000 G/F MV
TransTig 4000 G/F MV
TransTig 4000 Job G/F
TransTig 4000 Job G/F MV
TransTig 4000 Job G/F MV
TransTig 4000 Comfort G/F MV
TransTig 4000 Comfort G/F
TransTig 5000 G/F
TransTig 5000 G/F MV
TransTig 5000 G/F MV
TransTig 5000 Job G/F
TransTig 5000 Job G/F MV
TransTig 5000 Job G/F MV

41,0012,0030

43,0001,1139

33,0010,0343

45,0200,0918

4,075,128
4,075,128,800
4,075,128,630
4,075,129
4,075,129,800
4,075,129,630
4,075,129,801
4,075,129,631
4,075,130
4,075,130,800
4,075,130,630
4,075,131

4.075.131,800 5

4,075,131,630
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42,0200,8860

32,0405,0164

______________

45,0200,0918

s -40,0009,0043
s -

43,0001,1104



43,0004,0987
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ‘
43,0004,0664 - MV |
43,0004,2324 - US AWG 6 !
40,0003,0377 - US AWG 10 * |
|
|
|
|
|
|

42,0407,0437 - MV 4G10
42.0407.0533 - MV AWG 6
43,0001,1213 - MV 80A_— _,~ 42.0407,0534 - MV AWG 10

BE2,0201,1934 - MV 4G10
BE2,0201,1593 - MV

32,0409,2657

43,0001,3360

42,0409,3076

43,0001,3274
43,0001,3275 - Job
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Ersatzteilliste: MagicWave 4000 / 5000

MagicWave 4000 G/F
MagicWave 4000 G/F MV
MagicWave 4000 G/F MV
MagicWave 4000 Job G/F
MagicWave 4000 Job G/F MV
MagicWave 4000 Job G/F MV
MagicWave 4000 Comfort G/F
MagicWave 4000 Comfort G/F MV
MagicWave 5000 G/F
MagicWave 5000 G/F MV
MagicWave 5000 G/F MV
MagicWave 5000 Job G/F MV
MagicWave 5000 Job G/F MV
MagicWave 5000 Job G/F MV

43,0001,1139

4,075,132

4,075,132,800
4,075,132,630
4,075,133

4,075,133,800
4,075,133,630
4,075,133,631
4,075,133,801
4,075,134

4,075,134,800
4,075,134,630
4,075,135

4,075,135,800
4,075,135,630

42,0200,8860

32,0405,0164

AM2,0200,8819

45,0200,1204

43,0013,0015

43,0006,0152

154



43,0001,1199 - 40A 43,0004,0987

43,0004,0664 - MV
43,0004,2324 - US AWG 6
40,0003,0377 - US AWG 10 *

43,0001,1213-mv80A -~ ~~ 2~ )\  TTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTITITTTTTN
42,0407,0437 - MV 4G10
42,0407,0533 - MV AWG 6
42,0407,0534 - MV AWG 10

BE2,0201,1593 - MV

BE2,0201,1934 - MV 4G10
________________ X

42,0300,1511

32,0409,2657

43,0001,3359

. . 42,0409,3092
42,0409,3075 ‘ R 7 B

43,0001,3272

______________ "o,;\ \ | 4,070,685,Z - ASU40 MV

42,0409,3093

* gewlinschte Lange angeben :
* Specify the length required :
* Indiquer la longueur désirée !
* Indicar la longitud deseada :
* Indicare la lunghezza desiderat :
* indicar o comprimento desejado |
* uved'te pozadovanou délku R
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41,0003,0279

43,0006,0134

4,070,945 - HQL50

42,0405,0462

4,070,940 - HF5C

43,0004,2650

* gewlinschte Lange angeben

* Specify the length required

* Indiquer la longueur désirée

* Indicar la longitud deseada

* Indicare la lunghezza desiderat
* indicar o comprimento desejado
* uved'te pozadovanou délku
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MagicWave 4000 Job / MagicWave 5000
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2/2
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.. MAINS FILTER

.PCB NT24A

_POWER PCB BPSxx

-..FRONT CARD PCB FP50 / FP22MR

PCB UST2C

...FILTER PCB FU50

\HF PCB HF50

_SHUNT UNIT VAC700A

....PCB TTS22
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