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Sicherheitsvorschriften

Erklérung Si-
cherheitshinwei-
se

Allgemeines

A GEFAHR!

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr.
» Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Fol-

ge.

/\  WARNUNG!

Bezeichnet eine moglicherweise geféhrliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen Tod und schwerste Verletzungen die
Folge sein.

/\  VORSICHT!

Bezeichnet eine moéglicherweise schéadliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen leichte oder geringfligige Verletzun-
gen sowie Sachschaden die Folge sein.

HINWEIS!

Bezeichnet die Méglichkeit beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und von
Schéaden an der Ausriistung.

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstech-
nischen Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder Missbrauch
Gefahr flr

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers,

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

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

- entsprechend qualifiziert sein,

- Kenntnisse vom Schweifen haben und

- diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen.

Die Bedienungsanleitung ist standig am Einsatzort des Geréates aufzubewahren.
Ergédnzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein gliltigen sowie die 6rtli-
chen Regeln zu Unfallverhltung und Umweltschutz zu beachten.

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

- nicht beschadigen

- nicht entfernen

- nicht abdecken, tUberkleben oder Gbermalen.

Die Positionen der Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat, entnehmen Sie
dem Kapitel ,,Allgemeines” der Bedienungsanleitung Ihres Gerates.

Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnen, vor dem Einschalten des
Gerates beseitigen.

Es geht um Ihre Sicherheit!



Bestimmungs-
gemafle Verwen-
dung

Umgebungsbe-
dingungen

Verpflichtungen
des Betreibers

Das Geréat ist ausschliefilich flr Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemafien
Verwendung zu benutzen.

Das Gerat ist ausschliefllich fir die am Leistungsschild angegebenen Schweifdver-
fahren bestimmt.

Eine andere oder darlber hinaus gehende Benutzung gilt als nicht bestimmungs-
gemaf. Fur hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehdrt auch

- das vollstdndige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedienungsanlei-
tung

- das vollstdndige Lesen und Befolgen aller Sicherheits- und Gefahrenhinwei-
se

- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.

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

- Laden von Batterien/Akkumulatoren

- Start von Motoren

Das Gerat ist fur den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fir Schaden,
die auf den Einsatz im Wohnbereich zurlckzufihren sind, haftet der Hersteller
nicht.

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

Betrieb oder Lagerung des Gerates aufierhalb des angegebenen Bereiches gilt
als nicht bestimmungsgemaf3. Fir hieraus entstandene Schaden haftet der Her-
steller 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, Saduren, korrosiven Gasen oder Substanzen, usw.
Hohenlage 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 Unfall-
verhitung vertraut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen sind

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,,Sicherheitsvorschrif-
ten" gelesen, verstanden und dies durch ihre Unterschrift bestatigt haben

- entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet sind.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelmafiigen Abstanden
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 Gber Arbeitssicherheit und Unfallverhitung
zu befolgen

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,,Sicherheitsvorschrif-
ten" zu lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie diese ver-
standen haben und befolgen werden.

Vor Verlassen des Arbeitsplatzes sicherstellen, dass auch in Abwesenheit keine
Personen- oder Sachschaden auftreten kdnnen.

Gerate mit hoher Leistung kdnnen auf Grund ihrer Stromaufnahme die Energie-
qualitat des Netzes beeinflussen.

Das kann einige Geratetypen betreffen in Form von:
- Anschluss-Beschrankungen

- Anforderungen hinsichtlich maximal zulassiger Netzimpedanz ")
- Anforderungen hinsichtlich minimal erforderlicher Kurzschluss-Leistung K

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

In diesem Fall muss sich der Betreiber oder Anwender des Gerétes versichern,
ob das Gerat angeschlossen werden darf, gegebenenfalls durch Riicksprache mit
dem Energieversorgungs-Unternehmen.

WICHTIG! Auf eine sichere Erdung des Netzanschlusses achten!

Beim Umgang mit dem Gerat setzen Sie sich zahlreichen Gefahren aus, wie bei-

spielsweise.:

- Funkenflug, umherfliegende heifie Metallteile

- augen- und hautschadigende Lichtbogen-Strahlung

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

- elektrische Gefdhrdung durch Netz- und Schweif3strom

- erhdhte Larmbelastung

- schadlichen Schweifirauch und Gase

Beim Umgang mit dem Gerat geeignete Schutzkleidung verwenden. Die Schutz-
kleidung muss folgende Eigenschaften aufweisen:

- schwer entflammbar

- isolierend und trocken

- den ganzen Korper bedeckend, unbeschadigt und in gutem Zustand

- Schutzhelm

- stulpenlose Hose

Zur Schutzbekleidung zahlt unter anderem:

- Augen und Gesicht durch Schutzschild mit vorschriftsgemafiem Filterein-
satz vor UV-Strahlen, Hitze und Funkenflug schitzen.

- Hinter dem Schutzschild eine vorschriftsgemafie Schutzbrille mit Seiten-
schutz tragen.

- Festes, auch bei Nasse isolierendes Schuhwerk tragen.

- Hande durch geeignete Handschuhe schiitzen (elektrisch isolierend, Hitze-
schutz).

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




Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe

Gefahr durch
Funkenflug

10

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

Schweif3prozess fernhalten. Befinden sich dennoch Personen in der Nahe

- diese Uber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsgefahr
durch Funkenflug, gesundheitsschadlicher Schweifirauch, Larmbelastung,
mogliche Gefahrdung durch Netz- oder Schweiftstrom, ...) unterrichten,

- geeignete Schutzmittel zur Verfligung stellen oder

- geeignete Schutzwande und -Vorhange aufbauen.

Beim Schweifen entstehender Rauch enthélt gesundheitsschadliche Gase und
Déampfe.

Schweifirauch enthélt Substanzen, welche geméaf Monograph 118 der Internatio-
nal Agency for Research on Cancer Krebs auslosen.

Punktuelle Absaugung und Raumabsaugung anwenden.
Falls moéglich, Schweibrenner mit integrierter Absaugvorrichtung verwenden.

Kopf von entstehendem Schweif3rauch und Gasen fernhalten.

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

Fir ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen. Sicherstellen, dass eine
Durchliftungsrate von mindestens 20 m® / Stunde zu jeder Zeit gegeben ist.

Bei nicht ausreichender Bellftung einen Schweifihelm mit Luftzufuhr verwen-
den.

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

Folgende Komponenten sind unter anderem fir den Grad der Schéadlichkeit des
Schweifdrauches verantwortlich:

- fur das Werkstick eingesetzte Metalle

- Elektroden

- Beschichtungen

- Reiniger, Entfetter und dergleichen

- verwendeter Schweif3prozess

Daher die entsprechenden Materialsicherheits-Datenblatter und Herstelleranga-
ben zu den aufgezédhlten Komponenten berlcksichtigen.

Empfehlungen flr Expositions-Szenarien, Mafinahmen des Risikomanagements
und zur Identifizierung von Arbeitsbedingungen sind auf der Website der Euro-
pean Welding Association im Bereich Health & Safety zu finden (https://euro-
pean-welding.org).

Entzindliche Dadmpfe (beispielsweise Lésungsmittel-Dampfe) vom Strahlungsbe-
reich des Lichtbogens fernhalten.

Wird nicht geschweifdt, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversor-
gung schliefien.

Funkenflug kann Brande und Explosionen ausldsen.

Niemals in der Nahe brennbarer Materialien schweif3en.

Brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter (36 ft. 1.07 in.) vom Lichtbo-
gen entfernt sein oder mit einer gepriften Abdeckung zugedeckt werden.




Gefahren durch
Netz- und
Schweifdstrom

Geeigneten, gepriiften Feuerloscher bereithalten.

Funken und hei3e Metallteile kdnnen auch durch kleine Ritzen und Offnungen in
umliegende Bereiche gelangen. Entsprechende Mafinahmen ergreifen, dass den-
noch keine Verletzungs- und Brandgefahr besteht.

Nicht in feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen und an geschlossenen
Tanks, Fassern oder Rohren schweif3en, wenn diese nicht gemaf} den entspre-
chenden nationalen und internationalen Normen vorbereitet sind.

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

Ein elektrischer Schlag ist grundsatzlich lebensgefahrlich und kann tédlich sein.

Spannungsfihrende Teile innerhalb und auflerhalb des Geréates nicht berlhren.

Beim MIG/MAG- und WIG-Schweif3en sind auch der Schweif3draht, die Draht-
spule, die Vorschubrollen sowie alle Metallteile, die mit dem Schweifddraht in Ver-
bindung stehen, spannungsfihrend.

Den Drahtvorschub immer auf einem ausreichend isolierten Untergrund aufstel-
len oder eine geeignete, isolierende Drahtvorschub-Aufnahme verwenden.

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

Samtliche Kabel und Leitungen muissen fest, unbeschadigt, isoliert und ausrei-
chend dimensioniert sein. Lose Verbindungen, angeschmorte, beschadigte oder
unterdimensionierte Kabel und Leitungen sofort erneuern.

Vor jedem Gebrauch die Stromverbindungen durch Handgriff auf festen Sitz
Uberprifen.

Bei Stromkabeln mit Bajonettstecker das Stromkabel um min. 180° um die
Langsachse verdrehen und vorspannen.

Kabel oder Leitungen weder um den Kérper noch um Kdérperteile schlingen.

Die Elektrode (Stabelektrode, Wolframelektrode, Schweifldraht, ...)
- niemals zur Kiihlung in Flussigkeiten eintauchen
- niemals bei eingeschalteter Stromquelle berlhren.

Zwischen den Elektroden zweier Schweiflgerate kann zum Beispiel die doppelte
Leerlauf-Spannung eines Schweif3gerates auftreten. Bei gleichzeitiger Berlihrung
der Potentiale beider Elektroden besteht unter Umstédnden Lebensgefahr.

Netz- und Geratezuleitung regelmafiig von einer Elektro-Fachkraft auf Funkti-
onstichtigkeit des Schutzleiters Uberprifen lassen.

Gerate der Schutzklasse I bendtigen fir den ordnungsgemafien Betrieb ein Netz
mit Schutzleiter und ein Stecksystem mit Schutzleiter-Kontakt.

Ein Betrieb des Gerates an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steckdose
ohne Schutzleiter-Kontakt ist nur zulédssig, wenn alle nationalen Bestimmungen
zur Schutztrennung eingehalten werden.

Andernfalls gilt dies als grob fahrlassig. FUr hieraus entstandene Schaden haftet
der Hersteller nicht.

Falls erforderlich, durch geeignete Mittel fur eine ausreichende Erdung des
Werkstulickes sorgen.

Nicht verwendete Gerate ausschalten.

11



Vagabundieren-
de
Schweifdstrome

EMV Gerate-
Klassifizierun-
gen

EMV-Maf3nah-
men
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Bei Arbeiten in grofierer Hohe Sicherheitsgeschirr zur Absturzsicherung tragen.

Vor Arbeiten am Gerat das Gerat abschalten und Netzstecker ziehen.

Das Gerat durch ein deutlich lesbares und verstéandliches Warnschild gegen An-
stecken des Netzsteckers und Wiedereinschalten sichern.

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

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

Werden die nachfolgend angegebenen Hinweise nicht beachtet, ist die Entste-
hung vagabundierender Schweifistréme méglich, die folgendes verursachen
kénnen:

- Feuergefahr

- Uberhitzung von Bauteilen, die mit dem Werkstiick verbunden sind

- Zerstdrung von Schutzleitern

- Beschadigung des Gerates und anderer elektrischer Einrichtungen

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

Werkstlck-Klemme mdglichst nahe an der zu schweiflenden Stelle befestigen.

Das Gerat mit ausreichender Isolierung gegentber elektrisch leitfahiger Umge-
bung aufstellen, beispielsweise Isolierung gegeniber leitfahigem Boden oder
Isolierung zu leitfahigen Gestellen.

Bei Verwendung von Stromverteilern, Doppelkopf-Aufnahmen, ..., folgendes be-
achten: Auch die Elektrode des nicht verwendeten Schweiibrenners / Elektro-
denhalters ist potentialfihrend. Sorgen Sie flr eine ausreichend isolierende La-
gerung des nicht verwendeten Schweifibrenners / Elektrodenhalters.

Bei automatisierten MIG/MAG Anwendungen die Drahtelektrode nur isoliert von
Schweif’draht-Fass, Grof3spule oder Drahtspule zum Drahtvorschub flhren.

Geréate der Emissionsklasse A:

- sind nur fur den Gebrauch in Industriegebieten vorgesehen

- konnen in anderen Gebieten leitungsgebundene und gestrahlte Stérungen
verursachen.

Gerate der Emissionsklasse B:

- erfullen die Emissionsanforderungen fir Wohn- und Industriegebiete. Dies
gilt auch flir Wohngebiete, in denen die Energieversorgung aus dem 6ffentli-
chen Niederspannungsnetz erfolgt.

EMV Gerate-Klassifizierung gemaf} Leistungsschild oder technischen Daten.

In besonderen Fallen kdnnen trotz Einhaltung der genormten Emissions-Grenz-
werte Beeinflussungen fur das vorgesehene Anwendungsgebiet auftreten (bei-
spielsweise wenn empfindliche Geradte am Aufstellungsort sind oder wenn der
Aufstellungsort in der Nahe von Radio- oder Fernsehempfangern ist).

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




EMF-Maf3nah-
men

Besondere Ge-
fahrenstellen

Die Storfestigkeit von Einrichtungen in der Umgebung des Gerates gemaf? natio-
nalen und internationalen Bestimmungen prifen und bewerten. Beispiele fir
stéranfallige Einrichtungen welche durch das Gerat beeinflusst werden kdnnten:
Sicherheitseinrichtungen

Netz-, Signal- und Daten-Ubertragungsleitungen

- EDV-und Telekommunikations-Einrichtungen

Einrichtungen zum Messen und Kalibrieren

Unterstltzende Mafinahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:
1. Netzversorgung
- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemafiem Netz-
anschluss auf, zusatzliche Maftnahmen ergreifen (beispielsweise geeigne-
ten Netzfilter verwenden).
2. Schweifdleitungen
- so kurz wie moglich halten
- eng zusammen verlaufen lassen (auch zur Vermeidung von EMF-Proble-
men)
- weit entfernt von anderen Leitungen verlegen
Potentialausgleich
Erdung des Werkstiickes
- Falls erforderlich, Erdverbindung Giber geeignete Kondensatoren herstel-
len.
5. Abschirmung, falls erforderlich
- Andere Einrichtungen in der Umgebung abschirmen
- Gesamte SchweiBlinstallation abschirmen

P o

Elektromagnetische Felder kdnnen Gesundheitsschaden verursachen, die noch

nicht bekannt sind:

- Auswirkungen auf die Gesundheit benachbarter Personen, beispielsweise
Trager von Herzschrittmachern und Horhilfen

- Trager von Herzschrittmachern missen sich von ihrem Arzt beraten lassen,
bevor sie sich in unmittelbarer Nahe des Gerates und des Schweifiprozesses
aufhalten

- Abstande zwischen Schweifikabeln und Kopf/Rumpf des Schweifiers aus Si-
cherheitsgriinden so grofd wie méglich halten

- Schweiflkabel und Schlauchpakete nicht Uber der Schulter tragen und nicht
um den Korper und Kérperteile wickeln

Hande, Haare, Kleidungsstiicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen fernhal-
ten, wie zum Beispiel:

- Ventilatoren

- Zahnradern

- Rollen

- Wellen

- Drahtspulen und Schweif3drahten

Nicht in rotierende Zahnrader des Drahtantriebes oder in rotierende Antriebstei-
le greifen.

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

Wahrend des Betriebes

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen geschlossen und samtliche Seitenteile
ordnungsgemafd montiert sind.

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.

13
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Austritt des Schweif3drahtes aus dem Schweifbrenner bedeutet ein hohes Ver-
letzungsrisiko (Durchstechen der Hand, Verletzung von Gesicht und Augen, ...).

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

Werkstlck wahrend und nach dem Schweiflen nicht beriihren - Verbrennungsge-
fahr.

Von abkihlenden Werkstlicken kann Schlacke abspringen. Daher auch bei Nach-
arbeiten von Werkstlcken die vorschriftsgemafie Schutzausristung tragen und
flr ausreichenden Schutz anderer Personen sorgen.

Schweif’brenner und andere Ausriistungskomponenten mit hoher Betriebstem-
peratur abkihlen lassen, bevor an ihnen gearbeitet wird.

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

Stromquellen fir Arbeiten in RA&umen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung (bei-
spielsweise 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
Anschlissen fur den Kuhlmittelvorlauf oder -ricklauf, das Kiihlgerat abschalten.

Beim Hantieren mit Kihlmittel, die Angaben des Kiihlmittel Sicherheits-Daten-
blattes beachten. Das Kihlmittel Sicherheits-Datenblatt erhalten Sie bei Ihrer
Service-Stelle oder Uber die Homepage des Herstellers.

Fir den Krantransport von Geraten nur geeignete Last-Aufnahmemittel des Her-

stellers verwenden.

- Ketten oder Seile an allen vorgesehenen Aufhangungspunkten des geeigne-
ten Last-Aufnahmemittels einhangen.

- Ketten oder Seile missen einen méglichst kleinen Winkel zur Senkrechten
einnehmen.

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

Bei Kran-Aufhdngung des Drahtvorschubes wéhrend des Schweiflens, immer eine
geeignete, isolierende Drahtvorschub-Aufhangung verwenden (MIG/MAG- und
WIG-Geréte).

Ist das Gerat mit einem Tragegurt oder Tragegriff ausgestattet, so dient dieser
ausschliefllich fiir den Transport per Hand. Fir einen Transport mittels Kran, Ga-
belstapler oder anderen mechanischen Hebewerkzeugen, ist der Tragegurt nicht
geeignet.

Alle Anschlagmittel (Gurte, Schnallen, Ketten, ...) welche im Zusammenhang mit
dem Geréat oder seinen Komponenten verwendet werden, sind regelmatfiig zu
Uberprifen (beispielsweise auf mechanische Beschadigungen, Korrosion oder
Veranderungen durch andere Umwelteinflisse).

Priufintervall und Prifumfang haben mindestens den jeweils gliltigen nationalen
Normen und Richtlinien zu entsprechen.

Gefahr eines unbemerkten Austrittes von farb- und geruchlosem Schutzgas, bei
Verwendung eines Adapters flr den Schutzgas-Anschluss. Das gerateseitige Ge-
winde des Adapters, fir den Schutzgas-Anschluss, vor der Montage mittels ge-
eignetem Teflon-Band abdichten.



Anforderung an
das Schutzgas

Gefahr durch
Schutzgas-Fla-
schen

Gefahr durch
austretendes
Schutzgas

Insbesondere bei Ringleitungen kann verunreinigtes Schutzgas zu Schaden an
der Ausristung und zu einer Minderung der Schweifdqualitat fuhren.

Folgende Vorgaben hinsichtlich der Schutzgas-Qualitat erfillen:

- Feststoff-Partikelgrofie < 40 um

- Druck-Taupunkt < -20 °C

- max. Olgehalt < 25 mg/m®

Bei Bedarf Filter verwenden!

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

Schutzgas-Flaschen mit verdichtetem Gas vor zu grofier Hitze, mechanischen
Schlagen, Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbdgen schitzen.

Die Schutzgas-Flaschen senkrecht montieren und gemafd Anleitung befestigen,
damit sie nicht umfallen kdnnen.

Schutzgas-Flaschen von Schweif3- oder anderen elektrischen Stromkreisen fern-
halten.

Niemals einen Schweiflbrenner auf eine Schutzgas-Flasche hangen.

Niemals eine Schutzgas-Flasche mit einer Elektrode berlhren.

Explosionsgefahr - niemals an einer druckbeaufschlagten Schutzgas-Flasche
schweifden.

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

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

Wird nicht geschweifit, das Ventil der Schutzgas-Flasche schliefien.

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

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

Erstickungsgefahr durch unkontrolliert austretendes Schutzgas

Schutzgas ist farb- und geruchlos und kann bei Austritt den Sauerstoff in der

Umgebungsluft verdrangen.

- Fur ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen - Durchliftungsrate von mindes-
tens 20 m®/ Stunde

- Sicherheits- und Wartungshinweise der Schutzgas-Flasche oder der Haupt-
gasversorgung beachten

- Wird nicht geschweif}t, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasver-
sorgung schliefen.

- Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung vor jeder Inbetriebnahme auf
unkontrollierten Gasaustritt Gberprifen.
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Sicherheits-
mafinahmen im
Normalbetrieb

Inbetriebnahme,
Wartung und In-
standsetzung
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Das Gerat nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrichtungen voll funktionstiich-
tig sind. Sind die Sicherheitseinrichtungen nicht voll funktionstlichtig, besteht
Gefahr fur

- Leibund Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers

- die effiziente Arbeit mit dem Geréat.

Nicht voll funktionstiichtige Sicherheitseinrichtungen vor dem Einschalten des
Gerétes instandsetzen.

Sicherheitseinrichtungen niemals umgehen oder aufler Betrieb setzen.

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

Das Gerat mindestens einmal pro Woche auf aufierlich erkennbare Schaden und
Funktionstlchtigkeit der Sicherheitseinrichtungen Uberprifen.

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

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

Nur geeignetes Original-Kihlmittel des Herstellers verwenden.

Original-Kihlmittel des Herstellers nicht mit anderen Kihlmitteln mischen.

Nur Systemkomponenten des Herstellers an den Kihlkreislauf anschlief3en.

Kommt es bei Verwendung anderer Systemkomponenten oder anderer Kihlmit-
tel zu Schéaden, haftet der Hersteller hierfir nicht und sdmtliche Gewahrleis-
tungsanspriche erléschen.

Cooling Liquid FCL 10/20 ist nicht entzliindlich. Das ethanolbasierende Kihlmit-
tel ist unter bestimmten Voraussetzungen entziindlich. Das Kihlmittel nur in ge-
schlossenen Original-Gebinden transportieren und von Ziindquellen fernhalten

Ausgedientes KUhlmittel den nationalen und internationalen Vorschriften ent-
sprechend fachgerecht entsorgen. Das Kiihlmittel Sicherheits-Datenblatt erhal-
ten Sie bei Ihrer Service-Stelle oder Uber die Homepage des Herstellers.

Bei abgekiihlter Anlage vor jedem Schweifibeginn den Kihlmittel-Stand prifen.

Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspruchungs- und

sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

- Nur Original-Ersatz- und Verschleiiteile verwenden (gilt auch fiir Normteile).

- Ohne Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, Ein- oder Umbau-
ten am Gerat vornehmen.

- Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

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

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

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



Sicherheitstech-
r_-!ische
Uberpriifung

Entsorgung

Sicherheitskenn-
zeichnung

Datensicherheit

Urheberrecht

Der Hersteller empfiehlt, mindestens alle 12 Monate eine sicherheitstechnische
Uberprifung am Gerat durchflihren zu lassen.

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

Eine sicherheitstechnische Uberpriifung durch eine gepriifte Elektro-Fachkraft
wird empfohlen

- nach Verédnderung

- nach Ein- oder Umbauten

- nach Reparatur, Pflege und Wartung

- mindestens alle zwolf Monate.

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

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

Elektro- und Elektronik-Altgerate missen gemafd Europaischer Richtlinie und na-
tionalem Recht getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden. Gebrauchte Gerate sind beim Handler oder Uber ein lo-
kales, autorisiertes Sammel- und Entsorgungssystem zuriickzugegeben. Eine
fachgerechte Entsorgung des Altgerats fordert eine nachhaltige Wiederverwer-
tung von stofflichen Ressourcen. Ein Ignorieren kann zu potenziellen Auswirkun-
gen auf die Gesundheit/Umwelt flihren.

Verpackungsmaterialien
Getrennte Sammlung. Prifen Sie die Vorschriften IThrer Gemeinde. Verringern
Sie das Volumen des Kartons.

Gerate mit CE-Kennzeichnung erfillen die grundlegenden Anforderungen der
Niederspannungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie (bei-
spielsweise 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 fol-
genden Internet-Adresse verfligbar: http://www.fronius.com

Mit dem CSA-Prifzeichen gekennzeichnete Geréate erfillen die Anforderungen
der relevanten Normen fir Kanada und USA.

Fir die Datensicherung von Anderungen gegeniiber den Werkseinstellungen ist
der Anwender verantwortlich. Im Falle geldschter persdnlicher Einstellungen
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 keiner-
lei Anspriche seitens des Kaufers. Fur Verbesserungsvorschlage und Hinweise
auf Fehler in der Bedienungsanleitung sind wir dankbar.
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Allgemeines

Geratekonzept

Funktionsprinzip

Einsatzgebiete

Die Stromqguellen TransSteel (TSt)
2700c und 3500c¢ sind vollkommen di-
gitalisierte, Mikroprozessor-gesteuerte
Inverter-Stromquellen.

Modulares Design und einfache
Moglichkeit zur Systemerweiterung
gewahrleisten eine hohe Flexibilitat.
Die Gerate sind fir das Stahl-
schweifien ausgelegt.

Alle Gerate sind ausgelegt fur:
- MIG/MAG-Schweiflen
- Stabelektroden-Schweiflen

Die zentrale Steuer- und Regelungseinheit der Stromquellen ist mit einem digita-
len Signalprozessor gekoppelt. Zentrale Steuer- und Regelungseinheit und Si-
gnalprozessor steuern den gesamten Schweif3prozess.

Wahrend des Schweifiprozesses werden laufend Istdaten gemessen, auf
Veranderungen wird sofort reagiert. Regelalgorithmen sorgen dafir, dass der
gewilnschte Sollzustand erhalten bleibt.

Das Gerat verfugt Uber die Sicherheitsfunktion ,Begrenzung am Leistungslimit”.
Dadurch ist ein Betrieb der Stromquelle am Leistungslimit méglich, ohne dabei
die Prozess-Sicherheit zu beeintrachtigen.

Daraus resultieren:

- Ein praziser Schweif3prozess,

- Eine hohe Reproduzierbarkeit sdmtlicher Ergebnisse
- Hervorragende Schweifleigenschaften.

Die Gerate kommen in Gewerbe und Industrie zum Einsatz: manuelle Anwendun-
gen bei klassischem Stahl, verzinkten Blechen.

Das Einsatzgebiet der Stromquellen TSt 2700c liegt hauptsachlich im Stahl-
Dinnblechbereich (leichter Stahlbau). Reparatur, Wartung, sowie Montage in
Werften, bei Automobil-Zulieferern, Werkstatten oder im Mdbelbau zahlen zu
den typischen Einsatzgebieten. Die Stromquellen TSt 2700c¢ positionieren sich
somit in ihrer Leistungsklasse zwischen Gewerbe / Handwerk und Industrie.

Die Stromquellen TSt 3500c¢ sind konzipiert fur:
- Maschinen- und Apparatebau,

- Stahlbau,

- Anlagen- und Behélterbau,

- Metall- und Portalbau,

- Schienenfahrzeug-Bau
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Warnhinweise
am Gerat
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An den Stromquellen befinden sich Warnhinweise und Sicherheitssymbole. Diese
Warnhinweise und Sicherheitssymbole diirfen weder entfernt noch Gbermalt
werden. Die Hinweise und Symbole warnen vor Fehlbedienung, woraus schwer-
wiegende Personen- und Sachschaden resultieren kdnnen.

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit :
according to all applicable codes and safety practices. © Always wear a face shield and long sleeves when

® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. servicing. -
@ Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

ELECTRIC SHOCK can kill. = VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.

® Always wait 60 seconds after power is turned off before
® Do not touch live electrical parts.

working on unit.
@ Disconnect input power before servicing.

® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
© Keep all panels and covers securely in place.
) FUMES AND GASES can be hazardous.
* @ Keep your head out of the fumes.
P

“Safety In Welding and Cutting”

M}:H

before touching parts.
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.

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

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

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

Read American National Standard 749.1,

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
Py manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
(\)E @ Do not weld near flammable material. e Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
=™ e Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

© Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.
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Schweif3en ist gefahrlich. Folgende Grundvoraussetzungen missen erfillt sein:
- Ausreichende Qualifikation fir das Schweifien

- Geeignete Schutzausristung

- Fernhalten unbeteiligter Personen

)

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Dokumente vollstandig

gelesen und verstanden wurden:

- diese Bedienungsanleitung

- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere
Sicherheitsvorschriften




Systemkomponenten

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

Sicherheit A WARNUNG!
Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.
Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.
» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.
» Dieses Dokument vollstandig lesen und verstehen.
» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.
Ubersicht

()

®)

(4)

®)

TSt 2700c

(2) Schweif3brenner

(2) Stabilisierung der Gasflaschen-Halterung

(3) Stromquelle

(4) Fahrwagen und Gasflaschen-Halterung

(5) Masse- und Elektrodenkabel
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TSt 3500¢

(1) Schweif3brenner
(2) Stabilisierung der Gasflaschen-Halterung
(3) Stromquelle
(4)  Kiihlgerat

nur TSt 3500¢
(5) Fahrwagen und Gasflaschen-Halterung
(6) Masse- und Elektrodenkabel




Optionen

VRD: Sicher-
heitsfunktion

VRD: Sicher-
heitsprinzip

Voltage Reduction Device (VRD) ist eine optionale Sicherheitseinrichtung zur

Spannungsreduzierung. Sie wird fir Umgebungen empfohlen, bei denen das Risi-

ko eines elektrischen Schlages oder elektrischen Unfalles durch Lichtbogen-

Schweif’en wesentlich erhdht wird:

- Durch einen niedrigen Kdrperwiderstand des Schweiflers

- Wenn der Schweifler einem deutlichen Risiko ausgesetzt ist, das Werkstick
oder andere Teile des Schweif3kreises zu berihren

Ein niedriger Kérperwiderstand ist wahrscheinlich bei:

- Wasser in der Umgebung

- Feuchtigkeit

- Hitze, insbesondere bei Umgebungstemperaturen von liber 32 °C (89.6 °F)

An nassen, feuchten oder heiflen Orten kann Feuchtigkeit oder Schweif? den
Hautwiderstand, sowie den Isolationswiderstand von Schutzausristung und Klei-
dung wesentlich reduzieren.

Solche Umgebungen kénnen sein:

- Provisorische Dammbauwerke zum Trockenlegen bestimmter Bereiche eines
Baufeldes wahrend der Bauzeit (Kofferdamme)

- Grében

- Bergwerke

- Regen

- teilweise von Wasser Uberdeckte Bereiche

- Spritzwasser-Zonen

Die Option VRD verringert die Spannung zwischen Elektrode und Werkstick. Im
sicheren Zustand leuchtet die Anzeige fir das aktuell angewédhlte Schweifdver-
fahren permanent. Der sichere Zustand ist wie folgt definiert:

- Im Leerlauf ist die Ausgangsspannung auf maximal 35 V begrenzt.

Solange der SchweiBbetrieb aktiv ist (Schwei3kreis-Widerstand <200 Ohm),
blinkt die Anzeige des aktuell angewahlten Schweifdverfahrens, und die Aus-
gangsspannung kann 35 V Uberschreiten.

Der Schweif3kreis-Widerstand ist
) grofier als der minimale Korperwider-
stand (groRRer oder gleich 200 Ohm):

- VRD ist aktiv

- Leerlauf-Spannung ist auf 35 V
begrenzt

S) - Unbeabsichtigter Kontakt mit der

Ausgangsspannung fuhrt zu keiner

Gefahrdung

= | | 2 200 Ohm=»VRD

Der Schweif3kreis-Widerstand ist klei-
ner als der minimale Kérperwiderstand
(kleiner als 200 Ohm):

< 200 Ohm-ﬂo‘R-B-" - VR’P ist inaktiv
- Keine Begrenzung der Ausgangs-
—E spannung, um ausreichende
Schweiflleistung sicherzustellen
- Beispiel: Schweifistart

O=-—=0
I
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Gilt fUr die Betriebsart Stabelektroden-Schweifien:
Innerhalb von 0,3 Sekunden nach Schweifiende:

VRD ist wieder aktiv
Begrenzung der Ausgangsspannung auf 35 V ist wieder sichergestellt



Bedienelemente und Anschlusse
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Bedienpanel Synergic Central

Allgemeines

Sicherheit

Das Bedienpanel ist von den Funktionen her logisch aufgebaut. Die einzelnen fir
die Schweiflung notwendigen Parameter lassen sich

- einfach mittels Tasten anwahlen

- mittels Tasten oder mit dem Einstellrad verdndern

- wahrend der Schweifung an der Digitalanzeige anzeigen

Mit dem Bedienpanel Synergic errechnet die Stromquelle anhand allgemeiner
Angaben, wie Blechdicke, Zusatzwerkstoff, Drahtdurchmesser und Schutzgas,
die optimale Einstellung der Schweif3parameter. Dadurch wird gespeichertes Ex-
pertenwissen jederzeit nutzbar gemacht. Manuelle Korrekturen kdnnen immer
vorgenommen werden. Ebenso unterstitzt das Bedienpanel Synergic das rein
manuelle Einstellen der Parameter.

HINWEIS!

Auf Grund von Software-Aktualisierungen konnen Funktionen an Ihrem Gerat
verfiigbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder
umgekehrt.

Zudem konnen sich einzelne Abbildungen geringflgig von den Bedienelementen
an Ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedienelemente ist je-
doch identisch.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstéandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.
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Bedienpanel
Synergic

30

B

SYNERGIC CENTRAL

W steel inch  mm
(B Steel dynamic 030 Hl 0.8
@ Steel root 1035 @ 0.9 €02 100% B

ERRutI/ETIT  040@B10  Ar+812%C0. B
@@ Basic/E70T  045@B12  Ar+1525%C0: @
B Vetal Cored 0520 1.4 Ar+3-6%0: B
@ self-shielded ~ 1/16 @ 1.6 Ar100% @
P SP I SP sPEl

| [ B

AN [s]

(100 (9) (8) (7) (6)

(2)

Taste Parameteranwahl rechts )
zur Anwahl folgender Parameter und zum Andern von Parametern im
Setup-Mend.

Bei angewdhltem Parameter leuchtet das entsprechende Symbol.

Lichtbogen-Langenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange

Schweifdspannungin V *)

Vor Schweif3beginn wird automatisch ein Richtwert ange-
zeigt, der sich aus den programmierten Parametern ergibt.
Wéhrend des Schweiflvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

< k-

Dynamik Im

zur Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment
des Tropfenliberganges

- ... harterer und stabilerer Lichtbogen

O ... neutraler Lichtbogen

+ ... weicher und spritzerarmer Lichtbogen

Real Energy Input -
zum Anzeigen der Energie, welche in die Schweiflung ein-

gebracht wurde. **)




(2)

Taste Parameteranwahl links )
zur Anwahl folgender Parameter und zum Andern von Parametern im
Setup-Mend.

Bei angewahltem Parameter leuchtet das entsprechende Symbol.

- Blechdicke in mm oder in. oAt
Ist beispielsweise der zu wahlende Schweifdstrom nicht be- =~ 4«
kannt, genigt die Angabe der Blechdicke, und der erfor-
derliche Schweif3strom sowie die anderen mit *) gekenn-
zeichneten Parameter werden automatisch mit eingestellt.

- Schweifistromin A *) A
Vor Schweif3beginn wird automatisch ein Richtwert ange-
zeigt, der sich aus den programmierten Parametern ergibt.
Wahrend des Schweifdvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

- Drahtgeschwindgkeit in m/min oder ipm *)

O,
o

(3)

Einstellrad rechts
zum Andern der Parameter Lichtbogen-Langenkorrektur, Schweifdspan-
nung und Dynamik, sowie zum Andern von Parametern im Setup-Meni

(4)

Einstellrad links
zum Andern der Parameter Blechdicke, Schweifistrom und Drahtge-
schwindigkeit, sowie zum Andern von Parametern im Setup-Menu

(5)

Speichertasten (Easy Job)
zum Speichern von bis zu 5 Arbeitspunkten

(6)

Taste Verfahren ***)
zur Anwahl des Verfahrens

- MANUAL - MIG/MAG-Standard-Manuell Schweifien

- SYNERGIC - MIG/MAG-Standard-Synergic Schweif3en

- STICK - Stabelektroden-Schweif’en

(7)

Taste Betriebsart
zur Anwahl der Betriebsart

- 2 T - 2-Takt Betrieb

- 4T - 4-Takt Betrieb

- S 4 T - Sonder 4-Takt Betrieb

(8)

Taste Schutzgas

Zur Anwahl des verwendeten Schutzgases. Der Parameter SP ist flr
zusatzliche Schutzgase vorgesehen.

Es leuchtet die LED neben dem angewahlten Schutzgas.

(9)

Taste Drahtdurchmesser

Zur Anwahl des verwendeten Drahtdurchmessers. Der Parameter SP ist
fUr zusatzliche Drahtdurchmesser vorgesehen.

Es leuchtet die LED neben dem angewahlten Drahtdurchmesser.
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Service-Parame-
ter
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(10)

Taste Materialart

Zur Anwahl des verwendeten Zusatz-Werkstoffes. Der Parameter SP ist
flr zusatzliche Werkstoffe vorgesehen.

Es leuchtet die LED neben dem angewahlten Zusatzwerkstoff.

(11)

Taste Gaspriifen
Einstellen der bendétigten Gasmenge am Druckminderer.

- Taste einmal antippen: Schutzgas stréomt aus

- Taste erneut antippen: Schutzgas-Stromung stoppt
Wird die Taste Gasprifen nicht erneut angetippt, stoppt die
Schutzgas-Stromung nach 30 s.

(12)

Taste Draht einfadeln

Taste dricken und halten:

Gasloses Draht einfadeln in das Schweif3brenner-Schlauchpaket
Wahrend die Taste gehalten wird, arbeitet der Drahtantrieb mit Draht-
einfddel-Geschwindigkeit.

(13)

Anzeige Ubergangslichtbogen

Zwischen Kurzlichtbogen und Spruhlichtbogen entsteht ein Spritzer-
behafteter Ubergangslichtbogen. Um auf diesen kritischen Bereich hin-
zuweisen, leuchtet die Anzeige Ubergangslichtbogen.

(14)

Anzeige HOLD

Bei jedem Schweiflende werden die aktuellen Istwerte von
Schweifistrom und Schweifspannung gespeichert - die Anzeige HOLD
leuchtet.

(15)

SF - Anzeige Punktieren / Intervall

leuchtet, wenn beim Setup-Parameter Punktierzeit / Intervall-
Schweifdzeit (SPt) ein Wert eingestellt ist (die Betriebsart Punktieren
oder Intervall-Schwei3en ist aktiviert)

**)

***)

Ist einer dieser Parameter angewahlt, sind bei dem Schweifdverfahren
MIG/MAG-Standard-Synergic Schweif3en auf Grund der Synergic-Funk-
tion automatisch auch alle anderen Parameter sowie der Parameter
Schweif’spannung mit eingestellt.

Die Anzeige des Real Energy Input muss im Setup-Menl Ebene 2 akti-
viert werden - Parameter EnE. Wahrend des Schweifiens erh6ht sich der
Wert laufend, entsprechend des sich standig erhdhenden Energieeintra-
ges. Bis zum nachsten Schweif3start oder erneuten Einschalten der
Stromquelle bleibt der endgliltige Wert nach Schweifiende gespeichert -
die Anzeige HOLD leuchtet.

In Verbindung mit der Option VRD, dient die Anzeige des momentan an-

gewédhlten Schweiflverfahrens gleichzeitig als Zustandsanzeige:

- Die Anzeige leuchtet permanent: Die Spannungsreduzierung (VRD)
ist aktiv und begrenzt die Ausgangsspannung auf weniger als 35 V.

- Die Anzeige blinkt sobald ein Schweifdvorgang stattfindet, wodurch
die Ausgangsspannung grofler als 35 V sein kann.

Durch gleichzeitiges Dricken der Tasten Parameteranwahl ist ein Abruf diverser
Serviceparameter maéglich.

Anzeige 6ffnen

E' Taste Parameteranwahl links driicken und halten | > |




Tastensperre

|E| Taste Parameteranwahl rechts driicken | < |

ETasten Parameteranwahl loslassen | S | | < |

Der erste Parameter ,Firmware-Version" wird angezeigt, z.B. ,1.00 | 4.21"

Parameter anwahlen

Mittels Taste Betriebsart und Verfahren oder Einstellrad
links den gewiinschten Setup-Parameter anwahlen

Verfiigbare Parameter

Beispiel: 1.00 | 4.21
Firmware-Version

Beispiel: 2 | 491
Schweif3programm-Konfiguration

Beispiel: r 2 | 290
Nummer des aktuell angewéahlten Schwei3programmes

Beispiel: iFd | 0.0
Motorstrom flir Drahtantrieb in A
Der Wert andert sich, sobald der Motor arbeitet.

Beispiel: 654 | 32.1 = 65 432,1 h = 65 432 h 6 min

Anzeige der tatsachlichen Lichtbogen-Brennzeit seit der Erst-Inbetriebnahme
Hinweis: Die Anzeige der Lichtbogen-Brennzeit eignet sich nicht als Berech-
nungs-Grundlage flr Verleihgeblhren, Garantieleistungen oder ahnliches.

2nd
2. Meniebene flr Servicetechniker

Um versehentliche Einstellungsdnderungen am Bedienpanel zu verhindern, ist ei-

ne Tastensperre anwahlbar. Solange die Tastensperre aktiv ist

- sind keine Einstellungen am Bedienpanel mdglich

- sind lediglich Parametereinstellungen abrufbar

- ist das Abrufen jeder belegten Speichertaste méglich, sofern zum Zeitpunkt
des Sperrens eine belegte Speichertaste angewéahlt war

Die Tastensperre wie folgt aktivieren / deaktivieren:

E' Taste Betriebsart driicken und halten
|E| Taste Parameteranwahl rechts driicken | < |
E' Tasten Betriebsart und Parameteranwahl loslassen | < |

Tastensperre aktiviert:
An den Anzeigen erscheint die Meldung ,CLO | SEd".
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Tastensperre deaktiviert:
An den Anzeigen erscheint die Meldung ,,OP | En".



Anschlusse, Schalter und mechanische Kompo-

henten

Vorder- und
Riickseite TSt
2700c

2 3 @ (5) (6)
S @
—9 e %::
"
0> —[JT o1~
(1) (8) (7)

TSt 2700c

(1)

Anschluss Schweiflbrenner
zur Aufnahme des Schweifibrenners

(2)

(-) - Strombuchse mit Bajonettverschluss

dient zum

- Anschliefien des Massekabels beim MIG/MAG-Schweiflen

- Anschlieen des Elektroden- oder Massekabels beim Stabelektroden-
Schweifien (je nach Elektrodentype)

(3)

Anschluss LocalNet
Standardisierter Anschluss fir Fernbedienung

(4)

(+) - Strombuchse mit Bajonettverschluss

dient zum
- Anschlief3en des Elektroden- oder Massekabels beim Stabelektroden-

Schweifien (je nach Elektrodentype)

(5)

Anschluss Schutzgas

(6)

Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle

(7

Netzkabel mit Zugentlastung

(8)

Luftfilter
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Vorder- und
Riickseite TSt
3500¢C

36

2 @) @ ©) (6)

TSt 3500¢

(2)

Anschluss Schweif3brenner
zur Aufnahme des Schweif3brenners

(2)

(-) - Strombuchse mit Bajonettverschluss

dient zum

- Anschliefien des Massekabels beim MIG/MAG-Schweifien

- Anschliefien des Elektroden- oder Massekabels beim Stabelektroden-
SchweifRen (je nach Elektrodentype)

(3)

(+) - Strombuchse mit Bajonettverschluss

dient zum

- Anschlielen des Elektroden- oder Massekabels beim Stabelektroden-
Schweifien (je nach Elektrodentype)

(4)

Anschluss LocalNet
Standardisierter Anschluss fir Fernbedienung

(5)

Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle

(6)

Netzkabel mit Zugentlastung

(7)

Luftfilter

(8)

Anschluss Schutzgas




Seitenansicht

(2)

Drahtspulen-Aufnahme mit
Bremse

zur Aufnahme genormter
Drahtspulen mit einem Durch-
messer von max. 300 mm
(12.81 in.) und einem Gewicht
bis max. 19 kg (41.89 lbs.)

(2)

4-Rollen-Antrieb

(3)

LED-Innenraumbeleuchtung
Drahtspule (hur bei TSt 2700c)
mittels Setup-Parameter LED
ist die Abschaltzeit einstellbar
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Installation und Inbetriebnahme
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Mindestausstattung flr den Schweif3betrieb

Allgemeines

MIG/MAG-
Schweif3en gas-
gekiihlt

MIG/MAG-
Schweifen was-
sergekiihlt

Stabelektroden-
Schweifien

Je nach Schweifdverfahren ist eine bestimmte Mindestausstattung erforderlich,
um mit der Stromquelle zu arbeiten.

Im Anschluss werden die Schweif3verfahren und die entsprechende Mindestaus-
stattung fir den Schweifibetrieb beschrieben.

- Stromquelle

- Massekabel

- MIG/MAG-Schweifibrenner, gasgekihlt
- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)
- Drahtelektrode

- Stromquelle

- Kuhlgeréat inklusive Kihlmittel

- Massekabel

- MIG/MAG-Schweifibrenner, wassergekihlt
- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)

- Drahtelektrode

- Stromquelle

- Massekabel

- Elektrodenhalter
- Stabelektrode
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Vor Installation und Inbetriebnahme

Sicherheit

Bestimmungs-
gemafle Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

42

/\ WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstéandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

/\ WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgerates si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.

Die Stromquelle ist ausschliefllich zum MIG/MAG- und Stabelektroden-
Schweif’en bestimmt.

Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungs-
gemaf.

Fir hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

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

Das Gerat ist nach Schutzart IP23 gepriift, das bedeutet:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkdrper grofter @ 12 mm (0.49 in.)
- Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Das Gerat kann gemafd Schutzart IP23 im Freien aufgestellt und betrieben wer-
den.
Unmittelbare Nasseeinwirkung (z.B. durch Regen) ist zu vermeiden.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch herabfallende oder umstiirzende Gerate.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Das Gerat auf ebenem, festem Untergrund standsicher aufstellen.

» Nach der Montage sémtliche Schraubverbindungen auf festen Sitz
Uberprifen.




Netzanschluss

/\ WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von elektrisch leitendem Staub im

Gerat.

Schwerwiegende Personen- und Sachschdden kdnnen die Folge sein.

» Das Gerat nur mit montiertem Luftfilter betreiben. Der Luftfilter stellt eine
wesentliche Sicherheitseinrichtung dar, um die Schutzart IP23 zu erreichen.

Der Liftungskanal stellt eine wesentliche Sicherheitseinrichtung dar. Bei der
Wahl des Aufstellorts ist zu beachten, dass die Kiuhlluft ungehindert durch die
Luftschlitze an Vorder- und Rickseite ein- oder austreten kann. Anfallender
elektrisch leitender Staub (z.B. bei Schleifarbeiten) darf nicht in das Gerat ge-
saugt werden.

Die Gerate sind fir die am Leistungsschild angegebene Netzspannung ausgelegt.
Sind Netzkabel oder Netzstecker bei Ihrer Gerateausfuhrung nicht angebracht,
mussen diese den nationalen Normen entsprechend montiert werden. Die Absi-
cherung der Netzzuleitung ist den Technischen Daten zu entnehmen.

/\  VORSICHT!

Gefahr durch nicht ausreichend dimensionierte Elektroinstallation.
Sachschéden kénnen die Folge sein.
» Die Netzzuleitung sowie deren Absicherung entsprechend der vorhandenen
Stromversorgung auslegen.
Es gelten die Technischen Daten auf dem Leistungsschild.
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Netzkabel anschliefien

Allgemeines

Vorgeschriebene
Netzkabel und
Zugentlastungen

Sicherheit

44

Eine Zugentlastung fir folgende Kabel-Querschnitte ist an der Stromquelle
montiert:

Stromquelle Kabel-Querschnitt
Canada / US Europa
TSt 2700c AWG 14 bis AWG 6 *) 4G2.5
TSt 3500¢ AWG 12 *) 4G2.5
*) Kabeltyp Canada / US: Extra-hard usage

Zugentlastungen fir andere Kabel-Querschnitte sind entsprechend auszulegen.

Stromquelle Netzspannung Kabel-Quer-
schnitt Europa
Canada / US
TSt 2700¢c 1x230/240V AWG 14 (15 A)*) 3G2.5(16 A)
TSt2700c¢c 1x240V AWG 12 (20 A) *) -
TSt 2700c 1x240V AWG 12 (30A)*) -
TSt 2700¢c 3x200V AWG 12 4G2.5
TSt 2700¢c 3x230/240V AWG 14 4G2.5
TSt 2700c 3x380/ 400V AWG 14 %) 4G2.5
3 X460V AWG 14 %) 4G2.5
TSt 3500¢ 3x380/ 400V AWG 12 %) 4G2.5
3x 460V AWG 12 %) 4G2.5

*) Kabeltyp Canada / US: Extra-hard usage
Die Artikelnummern der verschiedenen Kabel finden Sie in der Ersatzteilliste.

American wire gauge (= amerikanisches Drahtma)

/\  WARNUNG!

Gefahr durch fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwerwiegende Personen- und Sachschdden kdnnen die Folge sein.

» Die nachfolgend beschriebenen Arbeiten durfen nur von geschultem Fach-
personal ausgefihrt werden.

» Die nationalen Normen und Richtlinie befolgen.




Netzkabel an-
schliefien

Zugentlastung
montieren, TSt
2700c MV, ein-
phasiger Betrieb

/\  VORSICHT!

Gefahr durch unsachgemaf} vorbereitetes Netzkabel.

Kurzschlisse und Sachschdden kénnen die Folge sein.

» Alle Phasenleiter und den Schutzleiter des abosilierten Netzkabels mit
Adern-Endhilsen versehen.

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

Der Schutzleiter sollte ca. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) lAnger sein als die Phasenlei-
ter.

Eine bildliche Darstellung des Netzkabel-Anschlief3ens befindet sich in den nach-
folgenden Abschnitten fir das Montieren der Zugentlastung. Zum Anschlieflen
des Netzkabels wie folgt vorgehen:

E' Seitenteil des Gerates demontieren

Netzkabel so weit einschieben, dass Schutzleiter und Phasenleiter ordnungs-
gemaf? an der Blockklemme angeschlossen werden kénnen.

E' Schutzleiter und Phasenleiter mit Adern-Endhllse versehen
Schutzleiter und Phasenleiter an der Blockklemme anschlief3en
E Netzkabel mittels Zugentlastung fixieren

E' Seitenteil des Gerdtes montieren
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| 90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WICHTIG!
Die Phasenleiter in der Nédhe der Zugentlastung mittels Kabelbinder zusammen-

binden.

Zugentlastung
montieren, TSt
2700c
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10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WICHTIG!
Die Phasenleiter in der Nédhe der Zugentlastung mittels Kabelbinder zusammen-
binden.

Zugentlastung
montieren, TSt
2700c MV
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[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WICHTIG!
Die Phasenleiter in der Nédhe der Zugentlastung mittels Kabelbinder zusammen-
binden.

Zugentlastung
montieren, TSt
3500c

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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Zugentlastung
Canada/US
montieren, TSt
3500c

WICHTIG!

Die Phasenleiter in der Nahe der Lusterklemme mittels Kabelbinder zusammen-
binden.

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WICHTIG!

Die Phasenleiter in der Nahe der Lusterklemme mittels Kabelbinder zusammen-
binden.
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Generatorbetrieb

Generatorbe-
trieb
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Die Stromquelle ist generatortauglich.

Fir die Dimensionierung der notwendigen Generatorleistung ist die maximale
Scheinleistung S ax der Stromquelle erforderlich.
Die maximale Scheinleistung S4ax der Stromquelle errechnet sich wie folgt:

3-phasige Gerate: S1max = Iimax X U1 X V3
1-phasige Gerate: S ax = Iimax X U1
I1max und U, gemaf Gerate-Leistungsschild oder technische Daten

Die notwendige Generator-Scheinleistung Sggn errechnet sich mit folgender
Faustformetl:

SGEN = Simax X 1,35

Wenn nicht mit voller Leistung geschweif3t wird, kann ein kleinerer Generator ver-
wendet werden.

WICHTIG! Die Generator-Scheinleistung Sggyn darf nicht kleiner sein, als die ma-
ximale Scheinleistung Simax der Stromquelle!

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

HINWEIS!

Die abgegebene Spannung des Generators darf den Bereich der Netzspan-
nungs-Toleranz keinesfalls unter- oder iiberschreiten.
Die Angabe der Netzspannungs-Toleranz erfolgt im Abschnitt ,Technische Da-

u

ten”.




Einphasiger Betrieb

Einphasiger Be- Die Multivoltage-Variante (MV) der Stromquelle erlaubt alternativ zum Dreipha-

trieb sen-Betrieb einen Schwei3betrieb mit eingeschrankter Leistung oder Dauer, bei
lediglich einphasiger Versorgung. Dabei ist die maximal moégliche Schweifileis-
tung durch die Dimensionierung der Netzabsicherung begrenzt, wonach sich die
Sicherheitsabschaltung der Stromquelle richtet.

Verfiigt die Netzzuleitung liber eine 20 A oder 30 A-Sicherung, ist eine Anderung
des Parameters FUS auf 20 A oder 30 A zulédssig. Dadurch ist es moglich, mit
hoherer maximaler Leistung oder langer zu schweiflen. Der Parameter FUS befin-
det sich im Setup-Meni Ebene 2 und ist bei einphasiger Versorgung sowie US-
Setting (Parameter SEt auf US) einstellbar.

Um die Stromquelle einphasig betrieben zu kdnnen, muss folgende Vorausset-

zung erflllt sein:

- Korrekte einphasige Versorgung der Stromquelle gemafd Kapitel , Installation
und Inbetriebnahme”, Abschnitt ,Netzkabel anschlieflen” - ,Zugentlastung
montieren, einphasiger Betrieb.”

Die folgende Tabelle zeigt, bei welchen Netzspannungen und Sicherungswerten
es im Einphasen-Betrieb zu einer Begrenzung des Schweif3stromes kommt:

Netzspannung Sicherungswert Begrenzung des Schweif3stromes

230V 10 A MIG/MAG-Schweifien:
max. 170 A; 100 A bei 100 %*
Stabelektroden-Schweifien:
max. 140 A; 100 A bei 100 %*

230V 13 A MIG/MAG-Schweiflen:
max. 160 A; 150 A bei 100 %*
Stabelektroden-Schweifien:
max. 140 A; 120 A bei 100 %*

230V 16 A MIG/MAG-Schweifien:
max. 180 A; 145 A bei 100 %*
Stabelektroden-Schweifien:
max. 150 A; 130 A bei 100 %*

240V 15 A MIG/MAG-Schweifien:
max. 180 A; 145 A bei 100 %*
Stabelektroden-Schweifien:
max. 150 A; 125 A bei 100 %*

240V 20 A MIG/MAG-Schweiflen:
max. 200 A; 160 A bei 100 %*
Stabelektroden-Schweifien:
max. 180 A; 140 A bei 100 %*

240V 30 A MIG/MAG-Schweifden:
max. 220 A; 175 A bei 100 %*
Stabelektroden-Schweifien:
max. 180 A; 140 A bei 100 %

* Die 100 %-Angaben beziehen sich auf zeitlich unbegrenztes Schweifien, oh-
ne Abkihlpausen.

Die Schweifistrom-Angaben gelten bei einer Umgebungstemperatur von 40 °C
(104 °F).
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Erklarung des
Begriffes Ein-
schaltdauer im
einphasigen Be-
trieb
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Bei einer Netzspannung von 240 V und einem Sicherungswert von 30 A ist der
Maximalwert von 220 A fir das MIG/MAG-Schweifien beispielsweise bei einer
Einschaltdauer von 40 % maglich.

Im einphasigen Betrieb verhindert eine Sicherheitsabschaltung ein Auslésen der
Absicherung bei hheren Schweiflleistungen. Die Sicherheitsabschaltung ist bei
Sicherungswerten von 15 A, 16 A und 20 A aktiv und bestimmt die mdgliche
Schweif’dauer, ohne dass es zum Auslésen der Sicherung kommt. Resultiert bei
einer Uberschreitung der vorberechneten Schweifizeit eine Abschaltung des
Schweifistromes, erfolgt die Anzeige des Servicecodes ,toF"”. Neben der Anzeige
.LtoF" lauft ab sofort ein Countdown als Zeitanzeige der verbleibenden Wartezeit,
bis die Schweif3bereitschaft der Stromquelle wieder hergestellt ist. Danach er-
lischt die Meldung, und die Stromquelle ist wieder betriebsbereit.

Bei einem Sicherungswert von 30 A sorgt die Temperaturiiberwachung der
Stromquelle fir eine rechtzeitige Abschaltung des Schweifistromes. Dabei
kommt es zur Anzeige eines Servicecodes ,to1" bis ,to7". Detaillierte Informatio-
nen zu den Servicecodes ,tol" bis ,to7" befinden sich in dem Kapitel ,Fehlerdia-
gnose, Fehlerbehebung”, Abschnitt ,,Angezeigte Service-Codes". Liegt kein De-
fekt oder keine Verunreinigung der Kiihlkomponenten vor, ist hier ebenfalls nach
einer angemessenen Schweiflpause wieder Schweifibereitschaft gegeben.

Flr den einphasigen Betrieb erfolgt in dem Kapitel ,Technische Daten" eine An-
gabe von Einschaltdauer-Werten, in Abhangigkeit des vorliegenden Sicherungs-
wertes und des Schweifistromes. Die Prozentangaben dieser Einschaltdauer-Wer-
te beziehen sich zwar ebenfalls auf den 10 Minuten-Zyklus, wie im Kapitel ,Tech-
nische Daten" flr die allgemeine Einschaltdauer erklért, jedoch ist die Abkuhl-
phase der Sicherung nur mit circa 60 s bemessen. Danach ist die Stromquelle
bereits wieder schweifibereit.

Aus normentechnischen Griinden ist die Einschaltdauer im Einphasen-Betrieb
nur bis zur Abschaltung im ersten Schweifizyklus angegeben. Wirde auch hin-
sichtlich der Abkiihlphasen der Bezug zu dem 10 Minuten-Zyklus bestehen, der
flr die Angabe der Einschaltdauer Ublicherweise giiltig ist, ergaben sich in der
Praxis ldngere Schweif3phasen als angegeben. Die Angabe bezieht sich namlich
auf Abkuhlphasen von lediglich circa 60 s, nach denen die Stromquelle bereits
wieder schweifibereit ist.

Das folgende Beispiel zeigt die normkonformen Schweif3- und Pausenzyklen, bei
einem Schweifdstrom von 180 A und einer Einschaltdauer von 15 %.




Schweifdzeit im
einphasigen Be-
trieb

Das nachfolgende Diagramm zeigt die mdgliche Schweif3zeit nach Norm, in
Abhéngigkeit des vorliegenden Sicherungswertes und des Schweifdstromes.

t (min)

A

| | | I |
120 130 140 150 160 170 180 190

(1) Netzabsicherung 10 A (2) Netzabsicherung 13 A (3) Netzabsicherung 15 A
(4) Netzabsicherung 16 A (5) Netzabsicherung 20 A
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Systemkomponenten montieren / anschliefien

Informationen
zu Systemkom-
ponenten

Montage am
Fahrwagen
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Die nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte und Tatigkeiten enthalten Hin-
weise auf verschiedene Systemkomponenten wie

- Fahrwagen

- KuUhlgeréate (nur bei TSt 3500c¢)

- Schweifibrenner etc.

Genaue Informationen zu Montage und Anschluss der Systemkomponenten ent-
nehmen Sie den entsprechenden Bedienungsanleitungen der Systemkomponen-
ten.

/\ WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

Die nachfolgende Abbildung gibt Ihnen einen Uberblick liber den Aufbau der
einzelnen Systemkomponenten.

Detaillierte Informationen zu den jeweiligen Arbeitsschritten befinden sich in
den entsprechenden Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten.

TSt2700c TSt 3500¢




Gasflasche an-
schlieflen

MIG/MAG
Schweifbrenner
anschlief3en

Gefahr schwerwiegender Personen- und Sachschiaden durch umfallende Gas-
flaschen.
Bei Verwendung von Gasflaschen

» Gasflaschen auf ebenem und festem Untergrund standsicher aufstellen
» Gasflaschen gegen Umfallen sichern

» die optionale Drahtvorschub-Aufnahme montieren

» Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften des Gasflaschen-Herstellers.
TSt 2700¢c TSt 3500¢

E' Gasflasche mit Gurt fixieren

E' Gasflaschen-Ventil kurz 6ffnen, um umliegende Verunreinigungen zu entfer-
nen

E' Dichtung am Druckminderer Uberpriifen

HINWEIS!

US-Gerate (nur TSt 3500c¢) werden mit einem Adapter fiir den Gasschlauch aus-

geliefert:

» Aufiengewinde am Gas-Magnetventil vor dem Anschrauben des Adapters mit
geeigneten Mitteln abdichten.

» Adapter auf Gasdichtheit prifen.

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von schadhaften Systemkomponenten

und Fehlbedienung.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Samtliche Kabel, Leitungen und Schlauchpakete missen immer fest ange-
schlossen, unbeschadigt, und korrekt isoliert sein.

» Nur ausreichend dimensionierte Kabel, Leitungen und Schlauchpakete ver-
wenden.




Masseverbin-
dung herstellen

Vorschubrollen
einsetzen /
wechseln
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/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch emporschnellende Vorschubrollen-Halterungen.
» Beim Entriegeln des Hebels die Finger vom Bereich links und rechts des He-
bels fern halten.

Um eine optimale Férderung der Drahtelektrode zu gewédhrleisten, missen die
Vorschubrollen dem zu verschweifienden Drahtdurchmesser sowie der Drahtle-
gierung angepasst sein.

Eine Ubersicht der verfiigbaren Vorschubrollen befindet sich bei den Ersatzteil-
listen.



Drahtspule /
Korbspule ein-
setzen

/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch Federwirkung der aufgespulten Drahtelektrode.

» Beim Einsetzen von Drahtspule / Korbspule das Ende der Drahtelektrode gut
festhalten, um Verletzungen durch zuriickschnellende Drahtelektrode zu
vermeiden.

/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch herabfallende Drahtspule / Korbspule.
» Fester Sitz von Drahtspule oder Korbspule mit Korbspulen-Adapter auf der
Drahtspulen-Aufnahme ist sicherzustellen.

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch herabfallende Drahtspule /
Korbspule bei seitenverkehrt aufgesetztem Sicherungsring.
» Den Sicherungsring immer gemaf der Abbildung links aufsetzen.
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Drahtspule einsetzen

HINWEIS!

Beim Arbeiten mit Korbspulen ausschliefilich den im Lieferumfang des Gerates

enthaltenen Korbspulen-Adapter verwenden!

Korbspule einsetzen
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Drahtelektrode
einlaufen lassen

/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch Federwirkung der aufgespulten Drahtelektrode.

» Beim Einschieben der Drahtelektrode in den 4-Rollenantrieb das Ende der
Drahtelektrode gut festhalten, um Verletzungen durch zurlickschnellende
Drahtelektrode zu vermeiden.

/\  VORSICHT!

Beschadigungsgefahr des Schweif3brenners durch scharfkantiges Ende der
Drahtelektrode.
» Ende der Drahtelektrode vor dem EinflUhren gut entgraten.

o ||=1

=

/\  VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch austretende Drahtelektrode.

» Beim Dricken der Taste Draht einfddeln oder der Brennertaste
Schweif3brenner von Gesicht und Kérper weghalten und eine geeignete
Schutzbrille verwenden.

WICHTIG! Zur Erleichterung des Draht-Einfadelns ergibt sich beim Driicken und
Halten der Taste Draht einfadeln nachfolgend beschriebener Ablauf.

- Taste bis zu eine Sekunde halten ...
die Drahtgeschwindigkeit verbleibt
wahrend der ersten Sekunde auf 1

(m/min, ipm) m/min oder 39.37 ipm.

- Taste bis zu 2,5 Sekunden halten ...
Nach einer Sekunde erhéht sich
die Drahtgeschwindigkeit inner-
halb der nachsten 1,5 Sekunden.

- Taste langer als 2,5 Sekunden hal-
ten ... Nach insgesamt 2,5 Sekun-

1 t(s) den erfolgt eine konstante

’ ‘ | ‘ Drahtforderung entsprechend der

1 2 25 3 4 5 fir den Parameter Fdi eingestell-

ten Drahtgeschwindigkeit.

oo @N&i

Fdi
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Wird die Taste Draht einfadeln vor Ablauf einer Sekunde losgelassen und wieder

gedrickt, beginnt der Ablauf erneut. Auf diese Weise kann bei Bedarf dauerhaft

mit niedriger Drahtgeschwindigkeit von 1 m/min oder 39.37 ipm. positioniert wer-
den.

Anstelle der Taste Draht einfadeln / Gasprifen, kann sinngemaf: mit der Bren-
nertaste vorgegangen werden. Vor dem Draht einfadeln mittels Brennertaste wie
folgt vorgehen:

E' Mittels Taste Betriebsart die Betriebsart 2-Takt Betrieb anwahlen
E Im Setup-Menl den Parameter ,Ito" auf ,Off" stellen

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschéden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Dricken der Brennertaste

Schweif3brenner von Gesicht und Kérper weghalten

eine geeignete Schutzbrille verwenden

Schweif3brenner nicht auf Personen richten

darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geer-
deten Teile beriihrt (z.B. Geh3use, etc.)

vVvyyvyy

WICHTIG! Wird anstelle der Taste Draht einfadeln / Gasprifen die Brennertaste
gedruckt, lauft der Schweifddraht wahrend der ersten 3 Sekunden mit der
Schweif3programm-abhangigen Anschleichgeschwindigkeit. Nach diesen 3 Se-
kunden kommt es zu einer kurzen Unterbrechung der Drahtférderung.

Das Schweifisystem erkennt, dass kein Schweifdvorgang eingeleitet werden soll,
sondern dass Draht einfadeln gewilinscht ist. Gleichzeitig schlief3t das Schutzgas-
Magnetventil, und die Schweifispannung an der Drahtelektrode wird abgeschal-
tet.

Bleibt die Brennertaste gedriickt, startet die Drahtforderung nun ohne Schutz-
gas und Schweifdspannung jedoch sofort wieder, und der weitere Ablauf erfolgt
wie oben beschrieben.

Qg“

i

@ |




einstellen
Anpressdruck so einstellen, dass die Drahtelektrode nicht deformiert wird, je-
doch ein einwandfreier Drahttransport gewahrleistet ist.

Richtwerte fiir die U-Nut-Rollen:
Stahl: 4 -5
CrNi: 4 -5

Fulldraht-Elektroden: 2 - 3

Bremse einstel- HINWEIS!
len

Nach Loslassen der Brennertaste darf die Drahtspule nicht nachlaufen.
Ist dies der Fall, die Bremse nachjustieren.
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Aufbau der
Bremse
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Gefahr durch fehlerhafte Montage.

Schwerwiegende Personen- und

Sachschéaden kénnen die Folge sein.

» Bremse nicht zerlegen.

» Wartungs- und Servicearbeiten an
der Bremse nur von geschultem
Fachpersonal durchfiihren lassen.

Die Bremse ist nur komplett verfligbar.
Die Abbildung der Bremse dient nur
zur Information!



Inbetriebnahme

Allgemeines

Voraussetzun-
gen

Inbetriebnahme

/\ WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

>

>

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn sémtliche Bedienungsanlei-
tungen der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften
vollstandig gelesen und verstanden wurden.

Die Inbetriebnahme des Gerétes erfolgt bei manuellen Anwendungen durch
Dricken der Brennertaste.

Fir eine Inbetriebnahme des Gerates mussen folgende Voraussetzungen erfillt
sein:

Schweif3brenner angeschlossen

Vorschubrollen eingesetzt

Drahtspule oder Korbspule mit Korbspulen-Adapter eingesetzt
Drahtelektrode eingelaufen

Bremse eingestellt

Anpressdruck der Vorschubrollen eingestellt

Samtliche Abdeckungen geschlossen, sémtliche Seitenteile montiert, samtli-
che Schutzvorrichtungen intakt und an dem dafiir vorgesehenen Ort ange-
bracht

Falls vorhanden Wasseranschlisse angeschlossen

Vor der weiteren Vorgehensweise gemafd Kapitel ,,Schweif3betrieb”, sind fur die
Verfahren ,MIG/MAG-Standard-Synergic Schweifien” und ,MIG/MAG-Standard-
Manuell Schweiflen” folgende Tatigkeiten erforderlich:

E' Netzstecker einstecken
E' Netzschalter in Stellung -I- schalten
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Schweif3betrieb
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Begrenzung am Leistungslimit

Sicherheitsfunk-
tion

.Begrenzung am Leistungslimit” ist eine Sicherheitsfunktion fiur das MIG/MAG-
Schweif’en. Dadurch ist ein Betrieb der Stromquelle am Leistungs-Limit méglich,
und die Prozess-Sicherheit bleibt dennoch gewahrt.

Ein bestimmender Parameter fir die Schweif3leistung ist die Drahtgeschwindig-
keit. Ist diese zu hoch, wird der Lichtbogen immer kirzer und droht zu erldschen.
Um das Erléschen des Lichtbogens zu verhindern, erfolgt daher ein Absenken
der Schweifdleistung.

0,
o

Bei angewahltem Schweifdverfahren ,MIG/MAG-Standard-Synergic Schweifien”
blinkt das Symbol flr den Parameter ,,Drahtgeschwindigkeit", sobald die Sicher-
heitsfunktion angesprochen hat. Das Blinken besteht bis zum nachsten
Schweifdstart oder bis zur ndchsten Parameterdnderung.

Wird beispielsweise der Parameter ,,Drahtgeschwindigkeit” angewahlt, erfolgt ei-
ne Anzeige des entsprechend reduzierten Wertes flr die Drahtgeschwindigkeit.
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MIG/MAG-Betriebsarten

Allgemeines A WARNUNG!

Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachschaden verursachen.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen und verstanden wurde-.

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn sédmtliche Bedienungsanlei-
tungen der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften
vollstandig gelesen und verstanden wurden.

Die Angaben Uber Bedeutung, Einstellung, Stellbereich und Mafieinheiten der
verfligbaren Parameter (z.B. GPr) befinden sich in dem Kapitel ,,Setup Einstel-

lungen”.

2-Takt Betrieb

4

~ GPr GPo

Die Betriebsart ,2-Takt Betrieb" eignet sich fur
- Heftarbeiten

- Kurze Schweifindhte

- Automaten- und Roboterbetrieb

4-Takt Betrieb

| A [

Y

GPr GPo
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Sonder 4-Takt
Betrieb

Punktieren

Die Betriebsart ,4-Takt Betrieb" eignet sich fir langere Schweif3nahte.

\

GPr SL SL GPo

Die Betriebsart ,Sonder 4-Takt Betrieb" bietet zusatzlich zu den Vorteilen des 4-
Takt Betriebs Einstellmdéglichkeiten flr Start- und Endstrom.

GPr SPt GPo

>l

Die Betriebsart ,,Punktieren” eignet sich fir Schweif3verbindungen an Uberlapp-
ten Blechen.

Start durch Drlicken und Loslassen der Brennertaste - Gas-Vorstromzeit GPr -
Schweif3strom-Phase Uiber den Zeitraum der Punktierzeit SPt - Gas-Nach-
stromzeit GPo.

Wird vor Ende der Punktierzeit (< SPt) die Brennertaste erneut gedriickt, wird
der Prozess sofort abgebrochen.
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Intervall-

Schweif3en 2- e —
Takt 4

\4

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervall-Schwei3en 2-Takt

Die Betriebsart , Intervall-Schweifien 2-Takt"” eignet sich fir kurze Schweifindhte
an dinnen Blechen, um ein Durchfallen des Grundmaterials zu verhindern.

Intervall-

Schweif} -
T:k:vel en 4 fl?l fl*:l

é@+ éi}+

A I |

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervall-Schweilen 4-Takt

Die Betriebsart ,Intervall-Schweifien 4-Takt" eignet sich fir langere

Schweif3nahte an diinnen Blechen, um ein Durchfallen des Grundmaterials zu
verhindern.
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MIG/MAG-Schweifden

Sicherheit A WARNUNG!
Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.
Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.
» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.
» Dieses Dokument vollstéandig lesen und verstehen.
» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.
/A WARNUNG!
Gefahr durch elektrischen Strom.
Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.
» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.
» Alle beteiligten Geradte und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.
» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgerates si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.
Ubersicht MIG/MAG-Schweifien setzt sich aus folgenden Abschnitten zusammen:

- MIG/MAG-Standard-Synergic Schweifien
- MIG/MAG-Standard-Manuell Schweifien
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MIG/MAG-Standard-Synergic-Schweifien

MIG/MAG-Stan-
dard-Synergic
Schweif3en

72

E Mittels Taste Materialart den verwendeten Zusatzwerkstoff anwahlen.

Mittels Taste Drahtdurchmesser den Durchmesser der verwendeten Draht-
elektrode anwahlen.

Mittels Taste Schutzgas das verwendete Schutzgas anwéahlen.
Die Belegung der Position SP geht aus den Schweifprogramm-Tabellen im
Anhang hervor.

Mittels Taste Verfahren das gewlinschte Schweiflverfahren anwéhlen:

- MIG/MAG-Standard-Synergic Schweifien

E' Mittels Taste Betriebsart die gewilinschte MIG/MAG-Betriebsart anwahlen:

- 2-Takt Betrieb

- 4-Takt Betrieb

- Sonder 4-Takt Betrieb

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponen-
te (Fernbedienung TR 2000 oder TR 3000) eingestellt wurden, kdnnen un-
ter Umstanden am Bedienpanel der Stromquelle nicht geandert werden.

Mittels Tasten Parameteranwahl die gewlinschten Schweif3parameter
anwahlen, mit denen die Schweifdleistung vorgegeben werden soll:

- Blechdicke )
V'S

- Schwei3strom A

- Drahtgeschwindigkeit 0,
o

- Schweifspannung v

Mittels entsprechendem Einstellrad den jeweiligen Schwei3parameter ein-

stellen.

Die Werte der Parameter erscheinen in der darlber angeordneten Digital-
anzeige.

Grundsatzlich bleiben sdmtliche Parameter-Sollwerte bis zur ndchsten
Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwischenzeit-
lich aus- und wieder eingeschaltet wurde. Zur Anzeige des Ist-
Schweif3stromes wahrend des Schweiflvorganges den Parameter
Schweifdstrom anwahlen.

Gasflaschen-Ventil 6ffnen

E' Schutzgas-Menge einstellen:

- Taste Gasprifen antippen

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

-  Taste Gasprufen erneut antippen




Korrekturen im
Schweif3betrieb

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Drucken der Brennertaste

Schweif3brenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden

Schweif3brenner nicht auf Personen richten

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

vVvyyvyy

Brennertaste dricken und Schweifdvorgang einleiten

Um ein optimales Schweifergebnis zu erzielen, sind in manchen Fallen die Para-
meter Lichtbogen-Langenkorrektur und Dynamik zu korrigieren.

E Mit Tasten Parameteranwahl die gewiinschten Korrekturparameter anwahlen.

Angewahlte Parameter mit den Einstellradern auf den gewlinschten Wert
einstellen.

Die Werte der Parameter erscheinen in den darlber angeordneten Anzeigen.
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MIG/MAG-Standard-Manuell-Schweifien

Allgemeines

Zur Verfigung
stehende Para-
meter

MIG/MAG-Stan-
dard-Manuell
Schweifien
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Das Schweif3verfahren MIG/MAG-Standard-Manuell Schweif3en ist ein MIG/
MAG-Schweif3verfahren ohne Synergic-Funktion.

Die Anderung eines Parameters hat keine automatische Anpassung der {ibrigen
Parameter zur Folge. Samtliche verdnderbaren Parameter missen den Anforde-
rungen des Schweifdprozesses entsprechend einzeln eingestellt werden.

Beim MIG/MAG Manuell-Schweifien stehen folgende Parameter zur Verfligung:

(-] I Drahtgeschwindigkeit
o 1 m/min (39.37 ipm.) - maximale Drahtgeschwindigkeit, z.B. 25 m/min
(984.25 ipm.)

Schweifispannung
TSt2700c: 14,4 - 34,9V
TSt 3500c: 14,5-38,5V

zur Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Trop-
fenlberganges

Schweifdstrom
nur als Istwert-Anzeige

\"}
m Dynamik
A

E Mittels Taste Verfahren das gewlinschte Schweiflverfahren anwéhlen:

-  MIG/MAG-Standard-Synergic Schweiflen -

|z| Mittels Taste Betriebsart die gewlinschte MIG/MAG-Betriebsart anwéhlen:

- 2-Takt Betrieb

- 4-Takt Betrieb

- Die Betriebsart Sonder 4-Takt entspricht beim MIG/MAG-Standard-
Manuell Schweiflen dem herkdmmlichen 4-Takt Betrieb.

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponen-
te (Fernbedienung TR 2000 oder TR 3000) eingestellt wurden, kénnen un-
ter Umstanden am Bedienpanel der Stromquelle nicht gedndert werden.

Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Drahtgeschwindigkeit
anwahlen

Drahtgeschwindigkeit mit dem Einstellrad auf den gewlinschten Wert ein-
stellen

|E| Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Schwei3spannung anwéahlen

E' Schweif3spannung mit dem Einstellrad auf den gewlinschten Wert einstellen

Die Werte der Parameter erscheinen in der darliber angeordneten Digital-
anzeige.



Korrekturen im
Schweif3betrieb

Grundsatzlich bleiben sdmtliche Parameter-Sollwerte bis zur ndchsten
Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwischenzeit-
lich aus- und wieder eingeschaltet wurde. Zur Anzeige des Ist-
Schweif3stromes wahrend des Schweiflvorganges den Parameter
Schweifdstrom anwahlen.

Zur Anzeige des Ist-Schweifdstromes wahrend des Schweifdvorganges:
- Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Schweif3strom anwahlen

- Der Ist-Schweif3strom wird wahrend des Schweiflvorganges an der Di-
gitalanzeige angezeigt.

Gasflaschen-Ventil 6ffnen
Schutzgas-Menge einstellen:

- Taste Gasprifen antippen

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

- Taste Gasprifen erneut antippen

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-
tende Drahtelektrode.

Beim Dricken der Brennertaste

Schweif3brenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden
Schweif3brenner nicht auf Personen richten

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

vVvyyvyy

E' Brennertaste dricken und Schweifdvorgang einleiten

Um ein optimales Schweifiergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen der Para-
meter Dynamik einzustellen.

E Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Dynamik auswéahlen
E' Dynamik mit dem Einstellrad auf den gewiinschten Wert einstellen

Der Wert des Parameters erscheint in der dariber angeordneten Digitalan-
zeige.
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Stabelektroden-Schweifden

Sicherheit

Vorbereitung

Stabelektroden-
Schweifien
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/\ WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstéandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

/\ WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgerates si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.

E Netzschalter in Stellung - O - schalten
E' Netzstecker ausstecken

WICHTIG! Informationen ob die Stabelektrode auf (+) oder auf (-) zu ver-
schweifden sind, entnehmen Sie der Verpackung der Stabelektrode.

Massekabel je nach Elektrodentype in die (-) Strombuchse oder in die (+)
Strombuchse einstecken und durch Drehen nach rechts verriegeln

Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstlck herstel-
len

Bajonettstecker des Elektrodenhalter-Kabels je nach Elektrodentype in die
freie Strombuchse mit gegenséatzlicher Polaritat einstecken und durch Dre-
hen nach rechts verriegeln

|E| Netzstecker einstecken

E Mittels Taste Verfahren das Schweif3verfahren Stabelektroden- -
Schweif’en anwahlen:

Die Schweif3spannung wird mit einer Verzégerung von 3 s auf die
Schweif’buchse geschaltet.

WICHTIG! Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponen-
te (Fernbedienung TR 2000 oder TR 3000) eingestellt wurden, kénnen un-
ter Umstanden am Bedienpanel der Stromquelle nicht gedndert werden.

|z| Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Stromstéarke anwahlen.




Korrekturen im
Schweif3betrieb

Funktion Hot-
Start

E' Mittels Einstellrad die gewilinschte Stromstarke einstellen.

Der Wert fur die Stromstarke wird an der linken Digitalanzeige angezeigt.

Grundsatzlich bleiben samtliche Parameter-Sollwerte bis zur nachsten
Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn die Stromquelle zwischenzeit-
lich aus- und wieder eingeschaltet wurde.

Schweifvorgang einleiten

Zur Anzeige des Ist-Schweif3stromes wahrend des Schweifivorganges:
- Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Schweifistrom anwéhlen

- Der Ist-Schweifdstrom wird wdhrend des Schweifdvorganges an der Di-
gitalanzeige angezeigt.

Um ein optimales Schweiflergebnis zu erzielen, ist in manchen Féallen der Para-
meter Dynamik einzustellen.

E Mittels Taste Parameteranwahl den Parameter Dynamik auswéahlen
E' Dynamik mit dem Einstellrad auf den gewiinschten Wert einstellen

Der Wert des Parameters erscheint in der dariber angeordneten Digitalan-
zeige.

Um ein optimales Schweifiergebnis zu erzielen, ist in manchen Fallen die Funkti-
on HotStart einzustellen.

Vorteile

- Verbesserung der Zindeigenschaften, auch bei Elektroden mit schlechten
Zundeigenschaften

- Besseres Aufschmelzen des Grundwerkstoffes in der Startphase, dadurch
weniger Kaltstellen

- Weitgehende Vermeidung von Schlacken-Einschlissen

Die Einstellung der verfugbaren Parameter ist im Abschnitt ,Setup-Einstellun-
gen", ,Setup-Meni - Ebene 2" beschrieben.
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1 (A) Legende
A Hti Hot-current time = Hotstrom-
Hiti 3 HCU > | Zeit,
300 ‘ H 0-2s,
I Werkeinstellung 0,5 s
200 1 : HCU HotStart-current = HotStart-
Strom,
HCU| | 100 - 200 %,
H Werkeinstellung 150 %
| t(s)
{ : ‘ = | Iy Hauptstrom = eingestellter
0,5 1 1,5 Schweif3strom

Funktionsweise

Waéhrend der eingestellten Hotstrom-
Zeit (Hti) wird der Schweifstrom auf
einen bestimmten Wert erhoht. Dieser
Wert (HCU) ist héher als der einge-
stellte SchweiRstrom (I).

Bei kiirzer werdendem Lichtbogen kann die Schweifdspannung soweit absinken,
dass die Stabelektrode zum Festkleben neigt. Aufierdem kann es zu einem
Ausglihen der Stabelektrode kommen.

Ein Ausglihen wird bei aktivierter Funktion Anti-Stick verhindert. Beginnt die
Stabelektrode festzukleben, schaltet die Stromquelle den Schweifd3strom sofort
ab. Nach dem Abtrennen der Stabelektrode vom Werkstlck, kann der
Schweiflvorgang problemlos fortgesetzt werden.

Die Funktion Anti-Stick (Ast) kann bei den Setup-Einstellungen im ,,Setup-Menu:
Ebene 2" aktiviert und deaktiviert werden.



Arbeitspunkte speichern und abrufen

Allgemeines

EasyJob-Ar-
beitspunkte
speichern

EasyJob-Ar-
beitspunkte ab-
rufen

EasyJob-Ar-
beitspunkte
léschen

Arbeitspunkte
am
Schweifbrenner
Up/Down abru-
fen

Die Speichertasten erlauben das Speichern von bis zu 5 EasyJob-Arbeitspunk-
ten. Jeder Arbeitspunkt entspricht den dafir getroffenen Einstellungen am Be-
dienpanel.

EasyJobs kénnen fir jedes Schweifdverfahren abgespeichert werden.

WICHTIG! Es werden keine Setup-Parameter mitgespeichert.

Zum Speichern der aktuellen Einstellungen am Bedienpanel, eine

der Speichertasten gedrickt halten, z.B.:

- Die linke Anzeige zeigt , Pro"

- Nach kurzer Zeit wechselt die linke Anzeige auf den urspring-
lichen Wert

|E| Speichertaste loslassen.

Zum Abrufen der gespeicherten Einstellungen, die entsprechende
Speichertaste kurz dricken, z.B.:
- Das Bedienpanel zeigt die gespeicherten Einstellungen

Zum L&schen des Speicherinhaltes einer Speichertaste, die ent-

sprechende Speichertaste gedrickt halten, z.B.:

- Die linke Anzeige zeigt ,,Pro*.

- Nach kurzer Zeit wechselt die linke Anzeige auf den urspring-
lichen Wert

E' Speichertaste weiter gedriickt halten
- Die linke Anzeige zeigt ,CLr".
- Nach kurzer Zeit zeigen beide Anzeigen ,---"

E Speichertaste loslassen

Zum Abrufen der gespeicherten Einstellungen mittels Schweibrenner Up/Down,
muss eine der Speichertasten am Bedienpanel gedriickt sein.

E' Eine der Speichertasten am Bedienpanel driicken, z.B.:
- Das Bedienpanel zeigt die gespeicherten Einstellungen

Nun ist das Anwahlen der Speichertasten mittels Tasten am Schweif3brenner Up/
Down moglich. Nicht belegte Speichertasten werden dabei Gbersprungen.

Zusatzlich zum Aufleuchten der Speichertasten-Nummer, erfolgt eine Anzeige
der Nummer direkt am Schweifibrenner Up/Down:
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S/, Nummer 1

N Nummer 2

W Nummer 3
OO

2

NN Nummer 4
oF =

TN

A/, Nummer 5
O O

2}




Setup Einstellungen
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Setup-Menu

Allgemeines

Setup-Parame-
ter einstellen

Das Setup-Menu bietet einfachen Zugriff auf das Expertenwissen in der Strom-
quelle sowie auf zusatzliche Funktionen. Im Setup-Menl ist eine einfache An-
passung der Parameter an die unterschiedlichen Aufgabenstellungen maoglich.

Das Einstellen der Setup-Parameter wird an Hand des Schweifdverfahrens ,MIG/
MAG-Standard-Synergic Schweiflen” beschrieben. Die Vorgangsweise beim
Andern anderer Setup-Parameter ist ident.

In das Setup-Menii einsteigen

E Mittels Taste Verfahren das Schweilverfahren ,MIG/MAG-
Standard-Synergic Schweifien” anwahlen

|E| Taste Betriebsart driicken und halten

E Taste Verfahren driicken

Tasten Betriebsart und Verfahren loslassen

Das Bedienpanel befindet sich nun im Setup-Meni des Schweifdverfahrens ,MIG/
MAG-Standard-Synergic Schweifien” - der zuletzt angewahlte Setup-Parameter
wird angezeigt.

Parameter andern

Mittels Tasten Betriebsart und Verfahren oder Einstellrad
links den gewlinschten Setup-Parameter anwéhlen

El Mittels Tasten Parameteranwahl oder Einstellrad rechts | S | | < |
den Wert des Setup-Parameters dndern

Das Setup-Menii verlassen

E' Taste Betriebsart driicken und halten
|E| Taste Verfahren driicken
E' Tasten Betriebsart und Verfahren loslassen
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Die Angaben ,min.” und ,max.” werden bei Einstellbereichen verwendet, die je
nach Stromquelle, Schweifprogramm, etc. unterschiedlich sind.

GPr

Gas-Vorstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,1

GPo

Gas-Nachstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,5

Fdi Drahteinfadel-Geschwindigkeit
Einheit: m/min (ipm.)
Einstellbereich: 1 - max. (39.37 - max.)
Werkseinstellung: 10 (393.7)
bbc  Rickbrandeffekt
Ruckbrandeffekt durch ein verzégertes Abschalten des Schweifdstroms
nach Forder-Stopp der Drahtelektrode. An der Drahtelektrode bildet sich
eine Kugel aus.
Einheit: s
Einstellbereich: AUt, 0 - 0,3
Werkseinstellung: AUt
IGC Zindstrom
Einheit: A
Einstellbereich: 100 - 650
Werkseinstellung: 500
Ito Drahtlénge bis zur Sicherheitsabschaltung

Einheit: mm (in.)
Einstellbereich: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Werkseinstellung: OFF

HINWEIS!

Die Funktion Ito (Drahtlange bis zur Sicherheitsabschaltung) ist eine Sicher-
heitsfunktion.

Insbesondere bei hohen Drahtgeschwindigkeiten kann die bis zur Sicherheitsab-
schaltung geférderte Drahtléange von der eingestellten Drahtlange abweichen.

SPt

Punktierzeit / Intervall-Schweif}zeit
Einheit: s

Einstellbereich: 0,3 -5
Werkseinstellung: 0,3

SPb

Intervall-Pausenzeit

Einheit: s

Einstellbereich: OFF, 0,3 - 10 (in 0,1 s Schritten)
Werkseinstellung: OFF

Int

Intervall
wird nur angezeigt, wenn fir SPb ein Wert eingestellt wurde



Setup-Parame-
ter fiir das MIG/
MAG-Standard-
Synergic
Schweifien

Einheit: -
Einstellbereich: 2T (2-Takt), 4T (4-Takt)
Werkseinstellung: 2T (2-Takt)

FAC Stromquelle zuriicksetzen
Eine der Tasten Parameteranwahl 2 s gedriickt halten, um den Ausliefe-
rungszustand wiederherzustellen
- wird an der Digitalanzeige ,,PrG" angezeigt, ist die Stromquelle zurlck-
gesetzt
WICHTIG! Wird die Stromquelle zuriickgesetzt, gehen alle persdnlichen
Einstellungen im Setup-Menl verloren.
Mittels Speichertasten gespeicherte Arbeitspunkte bleiben beim Zurick-
setzen der Stromquelle gespeichert. Auch die Funktionen in der zweiten
Ebene des Setup-Menis (2nd) werden nicht geldscht. Ausnahme: Parame-
ter Ignition Time-Out (ito).

2nd  zweite Ebene des Setup-Meniis (siehe Abschnitt ,,Setup-Menii - Ebene
2")

Die Angaben ,min.” und ,max.” werden bei Einstellbereichen verwendet, die je
nach Stromquelle, Schweif3programm, etc. unterschiedlich sind.

GPr Gas pre-flow time - Gas-Vorstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkeinstellung: 0,1

GPo Gas post-flow time - Gas-Nachstromzeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkeinstellung: 0,1

SL SL Slope
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkeinstellung: 0,1

I-8 I (current) - Starting - Startstrom
Einheit: % (vom Schweif’strom)
Einstellbereich: 0 - 200
Werkeinstellung: 100

I-E I (current) - End: Endstrom
Einheit: % (vom Schweiftstrom)
Einstellbereich: 0 - 200
Werkeinstellung: 50

t-S t (time) - Starting - Startstrom-Dauer
Einheit: s
Einstellbereich: OFF, 0,1 - 9,9
Werkeinstellung: OFF

t-E t (time) - End: Endstrom-Dauer
Einheit: s
Einstellbereich: OFF, 0,1 - 9,9
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Werkeinstellung: OFF

Fdi Feeder inching - Drahteinféadel-Geschwindigkeit
Einheit: m/min (ipm.)
Einstellbereich: 1 - max. (39.37 - max.)
Werkeinstellung: 10 (393.7)

bbc  burn back time correction -
Ruckbrandeffekt durch Drahtrickzug am Schweifiende
Einheit: s
Einstellbereich: Aut, 0 - 0,3
Werkeinstellung: Aut

Ito Ignition Time-Out - Drahtlénge bis zur Sicherheitsabschaltung
Einheit: mm (in.)
Einstellbereich: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Werkeinstellung: OFF

HINWEIS!

Die Funktion Ignition Time-Out (ito) ist eine Sicherheitsfunktion.
Insbesondere bei hohen Drahtgeschwindigkeiten kann die bis zur Sicherheitsab-
schaltung gefdorderte Drahtldnge von der eingestellten Drahtlange abweichen.

Die Funktion Ignition Time-Out (ito) wird im Abschnitt ,Sonderfunktionen und
Optionen” erlautert.

SPt  Spot time - Punktierzeit / Intervall-Schweif3zeit
Einheit: s
Einstellbereich: OFF, 0,1 -5
Werkeinstellung: OFF

SPb  Spot break - Intervall-Pausenzeit
Einheit: s
Einstellbereich: OFF, 0,1 - 10 (in 0,1 s Schritten)
Werkeinstellung: OFF

FAC Factory - Stromquelle zuriicksetzen
Eine der Tasten Parameteranwahl 2 s gedriickt halten, um den Ausliefe-
rungszustand wiederherzustellen
- wird an der Digitalanzeige ,,PrG" angezeigt, ist die Stromquelle zurlck-
gesetzt.

WICHTIG! Wird die Stromquelle zurlickgesetzt, gehen alle persénlichen
Einstellungen im Setup-Men verloren.

Mittels Speichertasten gespeicherte Arbeitspunkte werden beim Zurlck-
setzen der Stromquelle nicht geldscht - sie bleiben gespeichert. Auch die
Funktionen in der zweiten Ebene des Setup-MenUs (2nd) werden nicht
geldscht. Ausnahme: Parameter Ignition Time-Out (ito).

2nd  zweite Ebene des Setup-Meniis (siehe Abschnitt ,,Setup-Menii - Ebene
2“)




Setup-Parame-
ter fiir das
Stabelektroden-
Schweifien

WICHTIG! Beim Zuriicksetzen der Stromquelle mittels Setup-Parameter Facto-
ry FAC werden die Setup-Parameter Hotstrom-Zeit (Hti) und HotStart-Strom
(HCU) ebenfalls riickgesetzt.

HCU HotStart current - HotStart-Strom
Einheit: %
Einstellbereich: 100 - 200
Werkeinstellung: 150

Hti Hot-current time - Hotstrom-Zeit
Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 2,0
Werkeinstellung: 0,5

Ast  Anti-Stick
Einheit: -
Einstellbereich: On, OFF
Werkeinstellung: OFF

FAC Factory - Stromquelle zuriicksetzen
Eine der Tasten Parameteranwahl 2 s gedriickt halten, um den Ausliefe-
rungszustand wiederherzustellen
- wird an der Digitalanzeige ,PrG" angezeigt, ist die Stromquelle zuriick-
gesetzt.
WICHTIG! Wird die Stromquelle zuriickgesetzt, gehen alle personlichen
Einstellungen verloren.
Mittels Speichertasten gespeicherte Arbeitspunkte werden beim Zurick-
setzen der Stromquelle nicht geléscht - sie bleiben gespeichert. Auch die
Funktionen in der zweiten Ebene des Setup-MenUs (2nd) werden nicht
geldscht. Ausnahme: Parameter Ignition Time-Out (ito).

2nd  zweite Ebene des Setup-Meniis (siehe Abschnitt ,,Setup-Menii - Ebene
211)
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Setup-Meniu Ebene 2

Einschrankun- In Zusammenhang mit dem Setup-Meni Ebene 2 kommt es zu folgenden Ein-
gen schrankungen:

Das Setup-Menl Ebene 2 ist nicht anwahlbar:
- wahrend des Schweifiens

- bei aktiver Funktion Gasprifen

- bei aktiver Funktion Draht einfadeln

- bei aktiver Funktion Draht-Rlickzug

- bei aktiver Funktion Ausblasen

Solange das Setup-Menil Ebene 2 angewahlt ist, stehen folgende Funktionen

nicht zur Verfligung, auch im Falle eines Roboterbetriebes:

- Schweifdstart, fir den Roboterbetrieb unterbleibt das Signal ,,Stromquelle
bereit"

- Gasprifen

- Draht einfadeln

- Draht-Rickzug

- Ausblasen
Setup-Parame- In das Setup-Menii einsteigen
ter einstellen
E Taste Betriebsart driicken und halten
E' Taste Verfahren driicken
E Tasten Betriebsart und Verfahren loslassen

Das Bedienpanel befindet sich nun im Setup-Meni - der zuletzt angewahlte Set-
up-Parameter wird angezeigt.

Parameter ,,2nd" anwihlen

Mittels Taste Betriebsart und Verfahren oder Einstellrad
links den Setup-Parameter ,2nd” anwahlen

In das Setup-Menii Ebene 2 einsteigen

E Taste Betriebsart driicken und halten
E' Taste Verfahren driicken
E Tasten Betriebsart und Verfahren loslassen
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Parameter fiir
das MIG/MAG-
Schweifen im
Setup-Menii
Ebene 2

Parameter dndern

Mittels Taste Betriebsart und Verfahren oder Einstellrad
links den Setup-Parameter ,2nd” anwahlen

Mittels Tasten Parameteranwahl oder Einstellrad rechts | S | | < |
Izl den Wert des Setup-Parameters dndern

Das Setup-Menii - Ebene 2 verlassen

E Taste Betriebsart driicken und halten

E' Taste Verfahren driicken

E' Tasten Betriebsart und Verfahren loslassen

!!

Das Setup-Menii verlassen

E' Taste Betriebsart driicken und halten

|z| Taste Verfahren driicken

E' Tasten Betriebsart und Verfahren loslassen

!l

C-C

Cooling unit Control - Steuerung Kiihlgerat
(nur bei angeschlossenem Kihlgerat)

Einheit: -
Einstellbereich: Aut, On, OFF
Werkseinstellung: Aut

Aut: Das Kuhlgerat schaltet nach einer Schweif3pause von 2 Minuten ab.

WICHTIG! Ist die Option Kihlmittel-Temperaturiberwachung und
Durchfluss-Uberwachung in das Kiihlgerat eingebaut, schaltet das
Kihlgerat ab, sobald die Riicklauf-Temperatur 50 °C unterschritten
hat, frihestens aber nach 2 Minuten Schweifipause.

On: Das Kuhlgerat bleibt stdndig eingeschaltet
OFF: Das Kuhlgerat bleibt standig ausgeschaltet

WICHTIG! Bei Anwendung des Parameters FAC wird der Parameter C-
C nicht auf die Werkseinstellung zurlickgesetzt. Bei angewahltem
Schweifdverfahren Stabelelektroden-Schweifien bleibt das Kihlgerat in
jedem Fall abgeschaltet, auch in Stellung ,,On*.
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Cooling Time

(nur bei angeschlossenem Kihlgerat)

Zeit zwischen Ansprechen der Durchfluss-Uberwachung und Ausgabe
des Service-Codes ,no | H20". Treten im Kihlsystem beispielsweise
Luftblasen auf, schaltet das Kiuihlgerat erst nach der eingestellten Zeit
ab.

Einheit: s
Einstellbereich: 5 - 25
Werkseinstellung: 10

WICHTIG! Zu Testzwecken lduft das Kuhlgerat nach jedem mal Ein-
schalten der Stromquelle fir 180 Sekunden.

SEt

Setting - Lédndereinstellung (Standard / USA) ... Std / US

Einheit: -

Einstellbereich: Std, US (Standard / USA)
Werkseinstellung:

Standard-Version: Std (MaRangaben: cm / mm)
USA-Version: US (MaBangaben: in.)

r (resistance) - Schweif3kreis-Widerstand (in mOhm)
siehe Abschnitt ,Schweif3kreis-Widerstand r ermitteln”

L (inductivity) - Schweif3kreis-Induktivitat (in Mikro Henry)
siehe Abschnitt ,Schweif3kreis-Induktivitat L anzeigen”

EnE

Real Energy Input - elektrische Energie des Lichtbogens bezogen auf
die Schweif3igeschwindigkeit

Einheit: kJ
Einstellbereich: ON / OFF
Werkseinstellung: OFF

Da nicht der gesamte Wertebereich (1 kJ - 99999 kJ) auf dem dreistel-
ligen Display angezeigt werden kann, wurde folgende Darstellungsvari-
ante gewahlt:

Wert in kJ / Anzeige auf Display:

1 bis 999 / 1 bis 999

1000 bis 9999 / 1.00 bis 9.99 (ohne Einer-Stelle, z.B. 5270 kJ -> 5.27)
10000 bis 99999 / 10.0 bis 99.9

(ohne Einer- und Zehner-Stelle, z.B. 23580 kJ -> 23.6)




ALC

Arc Length Correction - Korrektur der Lichtbogen-Lange liber die
Schweif3spannung

Einstellbereich: ON / OFF
Werkseinstellung: OFF

Die Lichtbogen-Lange ist abhangig von der Schweifdspannung. Die
Schweifdspannung lasst sich im Synergic-Betrieb individuell einstellen.

Befindet sich der Parameter ALC auf ,,OFF", ist keine individuelle Ein-
stellung der Schweifispannung mdoglich. Die Schweif3spannung richtet
sich automatisch nach dem angewahlten Schweifdstrom oder der Draht-
geschwindigkeit. Bei einer Anpassung der Lichtbogen-Langenkorrektur
andert sich die Spannung bei gleichbleibendem Schweif3strom und
gleichbleibender Drahtgeschwindigkeit. Wahrend des Einstellens der
Lichtbogen-Langenkorrektur mittels Einstellrad wird die linke Anzeige
flr den Korrekturwert der Lichtbogen-Lange genutzt. Auf der rechten
Anzeige andert sich der Wert fir die Schweifd3spannung simultan mit.
Danach zeigt die linke Anzeige wieder den urspringlichen Wert, z.B.
Schweif3strom.

Ejt

EasyJob Trigger - zum Aktivieren / Deaktivieren des Umschaltens von
EasyJobs mittels Brennertaste

Einheit: -
Einstellbereich: ON / OFF
Werkseinstellung: OFF

Funktion mit MIG/MAG Brennertaste
Brennertaste kurz (< 0,5 s) driicken

Kein Schwei3betrieb:

- Alle MIG/MAG EasyJobs werden der Reihe nach durchgeschalten.

- Ist kein EasyJob angewahlt, funktioniert die Brennertaste normal.

- Wenn kein MIG/MAG EasyJob angewéhlt ist, erfolgt keine Ande-
rung.

Im Schweifibetrieb:

- Durchschalten von MIG/MAG EasyJobs mit gleicher Betriebsart (4-
Takt, Sonder 4-Takt, Intervall-Schwei3en 4-Takt) und mit gleichem
Schweif3verfahren.

- Das Umschalten ist beim Punktieren nicht moglich.

Funktion mit MIG/MAG Up/Down-Taste
- Beiangewahltem EasyJob wird der EasyJob gedndert, ansonsten
der Schweifdstrom.

Kein Schwei3betrieb:
- Alle MIG/MAG EasyJobs werden der Reihe nach durchgeschalten.

Im Schweifibetrieb:

- Durchschalten von MIG/MAG EasyJobs mit gleicher Betriebsart (2-
Takt, 4-Takt, Sonder 4-Takt, Intervall-Schweif3en 4-Takt) und mit
gleichem Schweif3verfahren.

- Ein Zurlckschalten ist méglich.
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Parameter fir r r (resistance) - Schweiflkreis-Widerstand (in mOhm)

das Stabel_ektro- siehe Abschnitt ,,Schwei3kreis-Widerstand r ermitteln” ab Seite 93.
denSchweifien

im Setup-Menl L L (inductivity) - SchweiSkreis-Induktivitit (in Mikro Henry)

Ebene 2 siehe Abschnitt ,,Schwei3kreis-Induktivitdt L anzeigen” ab Seite 95.
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Schweif3kreis-Widerstand r ermitteln

Allgemeines

Schweif3kreis-
Widerstand er-
mitteln (MIG/
MAG-
Schweif3en)

Durch die Ermittlung des Schweif3kreis-Widerstandes ist es mdglich, auch bei un-
terschiedlichen Schlauchpaket-Langen immer ein gleichbleibendes Schweifler-
gebnis zu erzielen - dadurch ist die Schweif3spannung am Lichtbogen unabhangig
von Schlauchpaket-Lange und Schlauchpaket-Querschnitt immer exakt geregelt.
Die Verwendung der Lichtbogen-Langenkorrektur ist nicht mehr notwendig.

Der Schweifikreis-Widerstand wird nach der Ermittlung am Display angezeigt.
r = Schweif’kreis-Widerstand in Milliohm (mOhm)

Die eingestellte Schweifispannung entspricht bei korrekt durchgefihrter Ermitt-
lung des Schweifikreis-Widerstandes exakt der Schweifdspannung am Lichtbo-
gen. Wird die Spannung an den Ausgangsbuchsen der Stromquelle manuell ge-
messen, so ist diese um den Spannungsabfall des Schlauchpaketes hdher als die
Schweifispannung am Lichtbogen.

Der Schweifikreis-Widerstand ist abhangig vom verwendeten Schlauchpaket:

- bei Anderung von Schlauchpaket-Lénge oder Schlauchpaket-Querschnitt
den Schweifikreis-Widerstand erneut ermitteln

- den Schweifikreis-Widerstand fir jedes Schweifdverfahren mit den zugehori-
gen Schweifidleitungen separat ermitteln

HINWEIS!

Risiko einer fehlerhaften Messung des Schweiflkreis-Widerstandes.

Dies kann sich negativ auf das Schweifiergebnis auswirken.

» Sicherstellen, dass das Werkstlck im Bereich der Masseklemme eine optima-
le Kontaktflache bietet (Oberflache gereinigt, von Rost befreit,...).

E' Sicherstellen dass das Verfahren MANUAL oder SYNERGIC ausgewahlt ist
E Masseverbindung mit Werkstlick herstellen

E' In das Setup-Meni Ebene 2 einsteigen (2nd)

Parameter ,r" anwahlen

E Gasdise des Schweifibrenners entfernen

E' Kontaktrohr festschrauben

Sicherstellen, dass die Drahtelektrode nicht aus dem Kontaktrohr ragt

HINWEIS!

Risiko einer fehlerhaften Messung des Schweiflkreis-Widerstandes.

Dies kann sich negativ auf das Schweifiergebnis auswirken.

» Sicherstellen, dass das Werkstlick eine optimale Kontaktflache fir das Kon-
taktrohr bietet (Oberflache gereinigt, von Rost befreit,...).

Kontaktrohr satt auf die Werkstilick-Oberflache aufsetzen

E Brennertaste kurz driicken
- Der Schweifikreis-Widerstand wird errechnet. Wahrend der Messung
zeigt das Display ,,run”

Die Messung ist abgeschlossen, wenn das Display den Schweif3kreis-Widerstand
in mOhm anzeigt (beispielsweise 11,4).
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Gasdise des Schweifibrenners wieder montieren



Schweif3kreis-Induktivitat L anzeigen

Allgemeines

Schweif3kreis-
Induktivitat an-
zeigen

Korrekte Verle-
gung der
Schlauchpakete

Die Verlegung der Schlauchpakete hat wesentliche Auswirkungen auf die
Schweif3kreis-Induktivitat und nimmt dadurch Einfluss auf den Schweifiprozess.
Um das bestmdgliche Schweifiergebnis zu erhalten, ist daher eine korrekte Verle-
gung der Schlauchpakete wichtig.

Mittels Setup-Parameter ,L" erfolgt eine Anzeige der zuletzt ermittelten
Schweif’kreis-Induktivitat. Der eigentliche Abgleich der Schweifikreis-Indukti-
vitat erfolgt gleichzeitig mit dem Ermitteln des Schweifikreis-Widerstandes. De-
taillierte Informationen dazu befinden sich in dem Kapitel ,Schweif3kreis-Wider-
stand ermitteln.”

E In das Setup-Meni Ebene 2 einsteigen (2nd)
E' Parameter ,L“ anwahlen

Die zuletzt ermittelte Schweifikreis-Induktivitdt L wird an der rechten Digitalan-
zeige angezeigt.

L ... SchweiBkreis-Induktivitét (in Mikro Henry)

M
Ve
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Fehlerbehebung und Wartung
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Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

Sicherheit

Fehlerdiagnose

Die Gerate sind mit einem intelligenten Sicherheitssystem ausgestattet. Auf die
Verwendung von Schmelzsicherungen konnte daher weitgehend verzichtet wer-
den. Ein Wechsel von Schmelzsicherungen ist daher nicht mehr erforderlich.
Nach der Beseitigung einer méglichen Stérung ist das Gerat wieder betriebsbe-
reit.

/\ WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgerates si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch unzureichende Schutzleiter-Verbindungen.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Die Gehduse-Schrauben stellen eine geeignete Schutzleiter-Verbindung fir
die Erdung des Gehauses dar.

» Die Gehduse-Schrauben dirfen keinesfalls durch andere Schrauben ohne
zuverlassige Schutzleiter-Verbindung ersetzt werden.

Die Seriennummer und Konfiguration des Gerates notieren, sowie den Service-
Dienst mit einer detaillierten Fehlerbeschreibung verstandigen, wenn

- Fehler auftreten, die im Folgenden nicht angeflhrt sind

- die angefihrten Behebungsmafinahmen nicht zum Erfolg fihren
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Stromquelle hat keine Funktion
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten nicht

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

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

Ursache: Netzabsicherung
Behebung: Netzabsicherung wechseln

Ursache: Kurzschluss an der 24 V Versorgung von SpeedNet Anschluss oder
externem Sensor

Behebung: angeschlossene Komponenten abstecken

keine Funktion nach Driicken der Brennertaste
Netzschalter Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen leuchten

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

Behebung: Steuerstecker einstecken

Ursache: Schweifibrenner oder Schweifibrenner-Steuerleitung defekt
Behebung: Schweif3brenner tauschen

keine Funktion nach Driicken der Brennertaste

Netzschalter Stromquelle eingeschaltet, an der Stromquelle leuchtet die Anzei-
ge Stromquelle ein, Anzeigen am Drahtvorschub leuchten nicht

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

kein Schweifistrom

Netzschalter eingeschaltet, einer der Ubertemperatur—Servicecodes ,to" wird an-
gezeigt. Detaillierte Infomationen zu den Servicecodes ,to0" bis ,to6" befinden
sich in dem Abschnitt ,Angezeigte Service-Codes".

Ursache: Uberlastung
Behebung: Einschaltdauer bertcksichtigen

Ursache: Thermo-Sicherheitsautomatik hat abgeschaltet

Behebung: Abklhlphase abwarten; Stromquelle schaltet nach kurzer Zeit
selbsténdig wieder ein

Ursache: Kuhlluft-Versorgung eingeschrankt

Behebung: Luftfilter an der Gehause-Rickseite seitlich herausziehen und reini-
gen, Zuganglichkeit der Kiihlluft-Kanale gewahrleisten

Ursache: Lufter in der Stromquelle defekt
Behebung: Servicedienst verstiandigen



kein Schweif3strom
Netzschalter der Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache: Masseanschluss falsch
Behebung: Masseanschluss auf Polaritat Gberprifen

Ursache: Stromkabel im Schweif3brenner unterbrochen
Behebung: Schwei3brenner tauschen

kein Schutzgas
alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache: Gasflasche leer
Behebung: Gasflasche wechseln

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

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

Ursache: Schweifibrenner defekt
Behebung: Schweiflbrenner wechseln

Ursache: Gas-Magnetventil defekt
Behebung: Servicedienst verstiandigen

unregelmaflige Drahtgeschwindigkeit
Ursache: Bremse zu stark eingestellt
Behebung: Bremse lockern

Ursache: Bohrung des Kontaktrohres zu eng
Behebung: passendes Kontaktrohr verwenden

Ursache: Draht-Flihrungsseele im Schwei3brenner defekt

Behebung: Draht-Flihrungsseele auf Knicke, Verschmutzung, etc. prifen und ge-
gebenenfalls austauschen

Ursache: Vorschubrollen fir verwendete Drahtelektrode nicht geeignet
Behebung: passende Vorschubrollen verwenden

Ursache: falscher Anpressdruck der Vorschubrollen
Behebung: Anpressdruck optimieren

Drahtférder-Probleme
bei Anwendungen mit langen Schweifibrenner-Schlauchpaketen

Ursache: unsachgemafle Verlegung des Schweifibrenner-Schlauchpaketes

Behebung: Schweifbrenner-Schlauchpaket moglichst geradlinig auslegen, enge
Biegeradien vermeiden
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Angezeigte Ser-

vice-Codes
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Schweifibrenner wird sehr heifd

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Schweiflbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekihlten Anlagen: Kihlmittel-Durchfluss zu gering
KUhlmittel-Stand, Kihlmittel-Durchflussmenge, Kihlmittel-Ver-

schmutzung, ... kontrollieren. Nahere Informationen der Bedienungs-

anleitung des Kihlgerates entnehmen

schlechte Schweif3eigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

falsche Schweif3parameter
Einstellungen Uberprifen

Masseverbindung schlecht
guten Kontakt zum Werkstick herstellen

kein oder zu wenig Schutzgas

Druckminderer, Gasschlauch, Gas-Magnetventil, Schweiflbrenner-
Gasanschluss, etc. Uberprifen

Schweiflbrenner undicht
Schweifbrenner wechseln

falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr
Kontaktrohr wechseln

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
eingelegte Drahtelektrode kontrollieren

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
Verschweif3barkeit des Grund-Werkstoffes prifen

Schutzgas flr Drahtlegierung nicht geeignet
korrektes Schutzgas verwenden

Erscheint eine hier nicht angefliihrte Fehlermeldung an den Anzeigen, zunachst
versuchen, das Problem durch folgende Vorgehensweise zu beheben:

E Netzschalter der Stromquelle in Stellung -O- schalten
E' 10 Sekunden warten
E Netzschalter in Stellung -I- schalten

Tritt der Fehler trotz mehrmaliger Versuche erneut auf, oder sollten hier an-
gefihrte Behebungsmafinahmen nicht zum Erfolg fihren.

E die angezeigte Fehlermeldung notieren

|E| die Konfiguration der Stromquelle notieren

E' den Servicedienst mit einer detaillierten Fehlerbeschreibung verstandigen



ESr | 20

Ursache: Das verwendete Kihlgerat ist nicht mit der Stromquelle kompatibel

Behebung: Kompatibles Kiihlgerat anschlief3en

Ursache: Am Roboter-Interface wurde ein unglltiger Schweif3prozess aufgeru-
fen (Nr. 37) oder ein leerer Merker angewahlt (Nr. 32)

Behebung: Giultigen Schweifiprozess aufrufen oder belegte Speichertaste
anwahlen

ELn|8

Ursache: Der angeschlossene Drahtvorschub wird nicht unterstitzt

Behebung: Unterstitzten Drahtvorschub anschliefien

ELn| 12

Ursache: Verschiedenartige Bedienpanele fir die Materialanwahl befinden sich
im System

Behebung: Gleichartige Bedienpanele fiir die Materialanwahl anschlief3en

ELn | 13

Ursache: Unzuldssiger Wechsel des Schweif3prozesses wahrend des
Schweif3ens

Behebung: Wahrend des Schweifiens keine unzulassigen Wechsel des
Schweif3prozesses durchfihren, Fehlermeldung mittels beliebiger
Taste quittieren

ELn | 14

Ursache: Esist mehr als ein Roboter-Interface angeschlossen

Behebung: Es darf nur ein Roboter-Interface angeschlossen sein, die System-
konfiguration Uberprifen

ELn| 15

Ursache: Esist mehr als eine Fernbedienung angeschlossen

Behebung: Es darf nur eine Fernbedienung angeschlossen sein, Systemkonfigu-
ration Uberprifen

Err | IP

Ursache: Die Steuerung der Stromquelle hat eine Primar-Uberspannung er-
kannt

Behebung: Netzspannung kontrollieren.
Verbleibt der Service-Code dennoch, Stromquelle ausschalten, 10
Sekunden warten, und anschlie3end Stromquelle wieder einschalten.
Bleibt der Fehler auch dann noch aufrecht, den Servicedienst
verstandigen

Err | PE

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

Behebung: Stromquelle ausschalten

Stromquelle auf einem isolierenden Untergrund aufstellen
Massekabel an einem Abschnitt des Werkstiickes anschliefien, der
sich ndher am Lichtbogen befindet

10 Sekunden warten, und anschlieflend Stromquelle wieder einschal-
ten

tritt der Fehler trotz mehrmaliger Versuche erneut auf - Service-
dienst verstandigen
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Err | Ur

Ursache: Beivorhandener Option VRD wurde die Leerlauf-Spannungsgrenze
von 35 V Uberschritten.

Behebung: Stromquelle ausschalten
10 Sekunden warten, und anschlieflend Stromquelle wieder einschal-
ten

no | UrL

Ursache: Die Option VRD hat zu frih ausgeldst.

Behebung: Uberpriifen, ob alle Schweilleitungen und Steuerleitungen ange-
schlossen sind.

Stromquelle ausschalten

10 Sekunden warten, und anschlieflend Stromquelle wieder einschal-
ten

Tritt der Fehler mehrmalig auf - Servicedienst verstandigen.

E-Stop

Ursache: Die Option Externer Stop hat ausgelést

Behebung: Das Ereignis beheben, welches zum Externen Stop flhrte

-St | oP-

Ursache: Flag am Roboter-Interface wurde vom Roboter nicht geloscht

Behebung: Am Roboter-Interface das Signal ,Roboter Ready"” l6schen

PHA | SE

Ursache: Phasenausfall
speziell bei TSt 2700c:

Tritt der Fehler wahrend des Schweifiens auf, wird die Schweiflung
gestoppt.

speziell bei TSt 2700 MV:

Ein 1-phasiger Betrieb mit eingeschrankter Leistung ist moglich:
Beim Einschalten der Stromquelle erfolgt die Anzeige ,PHA | SE1",
um darauf hinzuweisen, dass mit einer Leistungsminderung zu rech-
nen ist.

Kommt es wahrend des Schweiflens zu einem Wechsel der Versor-
gung von 3-phasig auf 1-phasig (Anzeige: ,PHA | SE1") oder von 1-
phasig auf 3-phasig (Anzeige: ,PH | ASE 3"), wird die Schweiltung ge-
stoppt.

Behebung: Netzabsicherung, Netzzuleitung und Netzstecker kontrollieren.
Stromquelle ausschalten, 10 Sekunden warten und Stromquelle wie-
der einschalten.

PHA | SE1

Ursache: Die Stromquelle wird 1-phasig betrieben

Behebung: -

PHA | SE3

Ursache: Die Stromquelle wird 3-phasig betrieben

Behebung: -

Err | 51

Ursache: Netz-Unterspannung: Netzspannung hat den Toleranzbereich unter-
schritten

Behebung: Netzspannung kontrollieren, verbleibt der Service-Code dennoch,

den Servicedienst verstandigen



Err| 52

Ursache: Netz-Uberspannung: Netzspannung hat den Toleranzbereich {iber-
schritten

Behebung: Netzspannung kontrollieren, verbleibt der Service-Code dennoch,
den Servicedienst verstandigen

EFd5
Ursache: Ungiltiger Drahtvorschub angeschlossen
Behebung: Gultigen Drahtvorschub anschlie3en

EFd 8
Ursache: Ubertemperatur Drahtvorschub
Behebung: Drahtvorschub abkihlen lassen

EFd | 81, EFd | 83
Ursache: Fehler im Draht-Férdersystem (Uberstrom Antrieb Drahtvorschub)

Behebung: Schlauchpaket moglichst geradlinig auslegen; Draht-FUhrungsseele
auf Knick oder Verschmutzung Uberprifen; Anpressdruck am 4-Rol-
lenantrieb kontrollieren

Ursache: Drahtvorschub-Motor steckt oder ist defekt
Behebung: Drahtvorschub-Motor kontrollieren oder Servicedienst verstandigen

too | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur im Priméarkreis der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegeben-
falls reinigen, UberprUfen ob der Lufter lauft

to1 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur am Booster in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenen-
falls reinigen, UberprUfen ob der Lufter lauft

to2 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur im Sekundirkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen, Uberprifen ob der Ventilator lauft

to3 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur im Drahtvorschub-Motor
Behebung: Drahtvorschub abkihlen lassen

toy | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur im Schweifibrenner
Behebung: Schweif3brenner abkihlen lassen
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to5 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur im Kiihlgerat
Behebung: Kihlgerat abkihlen lassen, Uberprifen ob der Ventilator lauft

to6 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur am Transformator der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenen-
falls reinigen, Uberprifen ob der Lifter lauft

to7 | xxx
Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Ubertemperatur in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle abkiihlen lassen, Luftfilter kontrollieren und gegebenen-
falls reinigen, Uberprifen ob der Lifter lauft

toF | xxx

Ursache: Beieinem einphasigen Betrieb der Stromquelle TSt 2700c MV hat die
Sicherheitsabschaltung der Stromquelle angesprochen, um ein
Auslésen der Netzabsicherung zu verhindern.

Behebung: Nach einer Schweif3pause von circa 60 s erlischt die Meldung, und die
Stromquelle ist wieder betriebsbereit.

tuo | xxx
Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur im Primarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tul | xxx
Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur am Booster in der Stromquelle
Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu2 | xxx
Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur im Sekundarkreis der Stromquelle
Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tu3 | xxx
Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur im Drahtvorschub-Motor
Behebung: Drahtvorschub in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

tug | xxx
Anmerkung: xxx steht fur einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur im Schweifbrenner
Behebung: Schweifibrenner in einen beheizten Raum legen und erwarmen lassen



tus | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur im Kihlgerat
Behebung: Kuhlgerat in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen
tu6 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur am Transformator der Stromquelle
Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen
tu7 | xxx

Anmerkung: xxx steht fir einen Temperaturwert

Ursache: Untertemperatur in der Stromquelle

Behebung: Stromquelle in einen beheizten Raum stellen und erwarmen lassen

no | H20

Ursache: Durchfluss-Menge des Kiihlmittels zu gering

Behebung: Durchfluss-Menge des Kihlmittels und Kiihlgerat inklusive Kihlkreis-
lauf priufen (Mindest-Durchflussmenge siehe Kapitel ,, Technische Da-
ten" in der Bedienungsanleitung des Geréates)

hot | H20

Ursache: Die KUihlmittel-Temperatur ist zu hoch

Behebung: Kihlgerat inklusive Kihlkreislauf abkihlen lassen, bis ,,hot | H20"
nicht mehr angezeigt wird. Kihlgerat 6ffnen und Kihler reinigen, Kor-
rekte Funktion des Lifters prifen. Roboter-Interface oder Feldbus-
Koppler: Vor Wiederaufnahme des Schweiflens das Signal ,,Quel-
lenstérung quittieren” setzen (Source Error Reset).

no | Prg

Ursache: Kkein vorprogrammiertes Programm angewahlt

Behebung: programmiertes Programm anwahlen

no | IGn

Ursache: Funktion ,Ignition Time-Out" ist aktiv; Innerhalb der im Setup-Menl
eingestellten geforderten Drahtlange kam kein Stromfluss zustande.
Die Sicherheitsabschaltung der Stromquelle hat angesprochen

Behebung: Freies Drahtende kirzen, Brennertaste erneut driicken; Werkstuick-
Oberflache reinigen; gegebenenfalls im Setup-Menl den Parameter
,I1to" einstellen

EPG | 17

Ursache: Das angewahlte Schwei3programm ist ungultig

Behebung: Gultiges Schweifdprogramm anwéhlen

EPG | 29

Ursache: Fur die angewahlte Kennlinie ist der geforderte Drahtvorschub nicht
verflugbar

Behebung: Korrekten Drahtvorschub anschlief3en, Steckverbindungen fir das

Schlauchpaket kontrollieren
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EPG | 35
Ursache:
Behebung:

Ermittlung des Schweifikreis-Widerstandes fehlgeschlagen

Massekabel, Stromkabel oder Schlauchpaket prifen und falls erfor-
derlich austauschen, Schweif3kreis-Widerstandes erneut ermitteln

no | GAS
Ursache:
Behebung:

Die Option Gaswachter hat keinen Gasdruck erkannt

Neue Gasflasche anschlief3en oder Gasflaschen-Ventil / Druckminde-
rer 6ffnen, Option Gaswachter erneuern, Fehlermeldung ,no | GAS"
durch Drlcken einer beliebigen Taste quittieren.




Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines

Sicherheit

Bei jeder Inbe-
triebnahme

Bei Bedarf

Das Schweifisystem bendtigt unter normalen Betriebsbedingungen nur ein Mini-
mum an Pflege und Wartung. Das Beachten einiger Punkte ist jedoch unerléass-
lich, um das Schweifdsystem Uber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten.

/\ WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgerates si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

- Netzstecker und Netzkabel sowie Schweif3brenner, Verbindungs-Schlauchpa-
ket und Masseverbindung auf Beschadigung prifen

- Prifen, ob der Rundumabstand des Gerdtes 0,5 m (1 ft. 8 in.) betragt, damit
die Kihlluft ungehindert zustrémen und entweichen kann

HINWEIS!

Die Lufteintritts- und Austritts6ffnungen diirfen keinesfalls verdeckt sein, auch
nicht teilweise.

Je nach Staubanfall:

TSt 2700c

- Das Rippenelement an der Gehause-Ruckseite entfernen
- Den dahinter liegenden Luftfilter entnehmen und reinigen

TSt 3500c¢
- Den Luftfilter an der Gehause-RUickseite seitlich herausziehen und reinigen
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Alle 2 Monate

Alle 6 Monate

Entsorgung
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/\  VORSICHT!

Gefahr von Sachschiden.
» Der Luftfilter darf nur in trockenem Zustand montiert sein.

» Bei Bedarf Luftfilter mit trockener Druckluft oder durch Waschen reinigen.

/\  VORSICHT!

Gefahr durch Druckluft-Einwirkung.
Sachschéden kdnnen die Folge sein.
» Elektronische Bauteile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.

Gerate-Seitenteile demontieren und das Gerateinnere mit trockener, redu-
zierter Druckluft sauberblasen

|z| Bei starkem Staubanfall auch die Kihlluft-Kanale reinigen

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein!

Gefahr eines Stromschlages durch nicht ordnungsgemaf angeschlossene Er-

dungskabel und Gerateerdungen.

» Beider Wiedermontage der Seitenteile darauf achten, dass Erdungskabel
und Gerateerdungen korrekt angeschlossen sind.

Die Entsorgung nur gemaf3 den geltenden nationalen und regionalen Bestimmun-
gen durchfihren.



Durchschnittliche Verbrauchswerte beim
Schweifien

Durchschnittli-
cher Drahtelek-
troden-Ver-
brauch beim
MIG/MAG-
Schweifien

Durchschnittli-
cher Schutzgas-
Verbrauch beim
MIG/MAG-
Schweifien

Durchschnittli-

cher Schutzgas-
Verbrauch beim
WIG-Schweifien

Durchschnittlicher Drahtelektroden-Verbrauch bei einer Drahtvorschub-Ge-

schwindigkeit von 5 m/min

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drahtelektro- | Drahtelektro- | Drahtelektro-
denDurch- denDurch- denDurch-
messer messer messer
Drahtelektrode aus Stahl 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drahtelektrode aus Aluminium 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drahtelektrode aus CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Durchschnittlicher Drahtelektroden-Verbrauch bei einer Drahtvorschub-Ge-

schwindigkeit von 10 m/min

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drahtelektro- | Drahtelektro- | Drahtelektro-
denDurch- denDurch- denDurch-
messer messer messer
Drahtelektrode aus Stahl 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg’h
Drahtelektrode aus Aluminium 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Drahtelektrode aus CrNi 3.8 kg/h 5.4 kg/h 9,6 kg/h
Drahtelektro-
den-Durchmes- | 1,0 mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x 1,2mm (TWIN)
ser
Durchschnittli- 10 . . . .
cher Verbrauch Umin 12 I/min | 16 I/min | 20 l/min 24 l/min
Gasdusen-
Grofe 4 5 6 7 10
Durchschnittli- . . 10 . . .
cher Verbrauch 6 l/min 8 l/min Umin 12 l/min | 12 I/min | 15 l/min
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Technische Daten

Sonderspannung

Erklarung des
Begriffes Ein-
schaltdauer

TSt2700c

112

Bei Geraten, die fir Sonderspannungen ausgelegt sind, gelten die Technischen
Daten auf dem Leistungsschild.

Gilt fur alle Gerate mit einer zuldssigen Netzspannung von bis zu 460 V: Der seri-
enmafige Netzstecker erlaubt einen Betrieb mit einer Netzspannung von bis zu
4,00 V. Fir Netzspannungen bis zu 460 V einen dafiir zugelassenen Netzstecker
montieren oder die Netzversorgung direkt installieren.

Die Einschaltdauer (ED) ist der Zeitraum eines 10-Minuten-Zyklus, in dem das
Gerat mit der angegebenen Leistung betrieben werden darf, ohne zu Uberhitzen.

HINWEIS!

Die am Leistungsschild angefiihrten Werte fiir die ED beziehen sich auf eine
Umgebungstemperatur von 40°C.

Wenn die Umgebungstemperatur hdher ist, muss die ED oder die Leistung ent-
sprechend verringert werden.

Beispiel: Schweifen mit 150 A bei 60 % ED

- Schwei3phase = 60 % von 10 Min. = 6 Min.

- Abklhlphase = Restzeit = 4 Min.

- Nach der AbklUhlphase beginnt der Zyklus von Neuem.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Soll das Gerat ohne Unterbrechungen in Betrieb bleiben:

In den technischen Daten einen 100 %-ED-Wert suchen, der flr die be-
stehende Umgebungstemperatur gilt.

Entsprechend dieses Wertes Leistung oder Stromstarke reduzieren, sodass
das Gerat ohne Abkihlphase in Betrieb bleiben darf.

Netzspannung (U;) 3x380V

Max. Effektiv-Primarstrom (I;¢ff) 7A




Max. Primarstrom (I1max) 13,1 A

Netzabsicherung 16 A trage
Netzspannung (U;) 3 X 400V
Max. Effektiv-Primarstrom (I1eff) 6,6 A
Max. Primarstrom (I4may) 12,5 A
Netzabsicherung 16 A trage
Netzspannung (U,) 3 x 460V
Max. Effektiv-Primarstrom (1) 58 A
Max. Primarstrom (I1mayx) 10,8 A
Netzabsicherung 16 A trage
Netzspannungs-Toleranz -15 % /+ 15 %
Netzfrequenz 50/ 60 Hz
Max. zuléssige Netzimpedanz Zax am PCCY) 136 mOhm
Schweiftstrom-Bereich (I,) MIG/MAG 10-270 A
Schweiftstrom-Bereich (I,) Stabelektrode 10-270 A
Schweifistrom bei 30 % 60% 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 270 A 210A 170 A
Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie
(Uy) MIG/MAG 14,5 - 34,9V
Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie
(Uy) 20,4 - 34,9 V
Stabelektrode
Leerlauf-Spannung (U peak / Ug r.m.s) 41V
Scheinleistung bei 400 V AC 8,66 kVA
Schutzart IP 23
Isolationsklasse B
Uberspannungs-Kategorie ITI
Verschmutzungsgrad nach Norm IEC60664 3
EMV Emissionsklasse A2)
Sicherheitskennzeichnung S, CE
Abmessungen L x B x H 687 x 276 X 445 mm
27.1x10.9x17.5in.
Gewicht 30 kg
66.1 lb.
Max. Schutzgas-Druck 7 bar
101.49 psi
Drahtgeschwindigkeit 1-25 m/min
40 - 980 ipm
Drahtantrieb 4 Rollen-Antrieb
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TSt2700c MV
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Drahtdurchmesser 0,8-1,6 mm

0.03 - 0.06 in.
Drahtspulen-Durchmesser max. 300 mm
max. 11.81 in.
Drahtspulen-Gewicht max. 19,0 kg
max. 41.9 lbs
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 38,3 W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 89 %

bei270 A/ 30,8V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fir die Verwendung in Wohnge-
bieten vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung tber ein 6ffentli-
ches Niederspannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder
abgestrahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.

Netzspannung (U,) 3x200V
Max. Effektiv-Primarstrom (1) 13,3 A
Max. Primarstrom (I1may) 25,7 A
Netzabsicherung 25 A trage
Netzspannung (U;) 3x230V
Max. Effektiv-Primarstrom (I1eff) 11,6 A
Max. Primarstrom (I1max) 22,1 A
Netzabsicherung 25 A trage
Netzspannung (U,) 3x380V
Max. Effektiv-Primarstrom (I1¢f) 7A
Max. Primarstrom (I1mayx) 13,1 A
Netzabsicherung 15 A trage
Scheinleistung bei 400 V AC 8,66 kVA
Netzspannung (U,) 3 x 400V
Max. Effektiv-Primarstrom (1) 6,6 A
Max. Primarstrom (I1max) 12,5 A
Netzabsicherung 15 A trage
Scheinleistung bei 400 V AC 8,66 kVA
Netzspannung (U,) 3 x 460V




Max. Effektiv-Primarstrom (I¢ff) 5,8 A
Max. Primarstrom (I1may) 10,8 A
Netzabsicherung 15 A trage
Scheinleistung bei 400 V AC 8,66 kVA
Netzspannung (U;) 1x230V
Max. Effektiv-Primarstrom (I1¢ff) 16,0 A
Max. Primarstrom (I1max) 22,3 A
Netzabsicherung 16 A trage
Scheinleistung 5,13 kVA
Netzspannung (U;) 1x240V
Max. Effektiv-Primarstrom (I¢ff) 15,0 A
Max. Primarstrom (I1max) 23,9 A
Netzabsicherung 15 A trage
Scheinleistung 5,74 kKVA
Netzspannung (U,) 1x240V
Max. Effektiv-Primarstrom (1) 18,1 A
Max. Primarstrom (I1may) 24,9 A
Netzabsicherung 20 A trage
Scheinleistung 5,98 kVA
Netzspannung (U;) 1x240V
Max. Effektiv-Primarstrom (I1eff) 18,1 A
Max. Primarstrom (I1mayx) 28,1 A
Netzabsicherung 30 A trage
Scheinleistung 6,74 KVA

Netzspannungs-Toleranz

-10 % /+ 15 %

Netzfrequenz 50/ 60 Hz
Max. zuldssige Netzimpedanz Zmax am PCC1) 142 mOhm
Schweiftstrom-Bereich (I,)

MIG/MAG 10 -270 A
Stabelektrode 10 -270 A
Schweiftstrom-Bereich (I,) im Einphasen-Betrieb

MIG/MAG 10-220 A
Stabelektrode 10-180 A
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Schweif’strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
U, =200 -230 V:
U, =380 - 460 V:

30 % 60% 100 %
270 A 200 A 170 A
270 A 200 A 170 A

Schweifdstrom im Einphasen-Betrieb bei 15 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 180 A 145 A
U, =230V, Sicherung 16 A

Schweifdstrom im Einphasen-Betrieb bei 8 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 180 A 145 A
U, =240V, Sicherung 15 A

Schweifdstrom im Einphasen-Betrieb bei 11 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 200 A 160 A
U, =240V, Sicherung 20 A

Schweifdstrom im Einphasen-Betrieb bei 40 % 2 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 220 A 160 A
U, =240V, Sicherung 30 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie

(Uo) 14,5 - 34,3V
MIG/MAG 20,4 - 34,3V
Stabelektrode

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie

(U,) im Einphasen-Betrieb

MIG/MAG 14,5-24V
Stabelektrode 20,4 -27,2V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / U r.m.s) 42V
Schutzart IP 23
Isolationsklasse B
Uberspannungs-Kategorie III
Verschmutzungsgrad nach Norm IEC60664 3
EMV Emissionsklasse A3)
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen Lx b x h

687 X276 X 445 mm
27.1X10.9x 17.5in.

Gewicht 30 kg
66.1 Lb.

Max. Schutzgas-Druck 7 bar
101.49 psi

Drahtgeschwindigkeit 1-25 m/min
40 - 980 ipm

Drahtantrieb 4 Rollen-Antrieb
Drahtdurchmesser 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Drahtspulen-Durchmesser

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Drahtspulen-Gewicht

max. 20,0 kg
max. 44.1 lb.

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
bei 400V

385 W




Energieeffizienz der Stromquelle 89 %
bei270 A/ 30,8V

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

2) Detaillierte Informationen zur Einschaltdauer im einphasigen Betrieb be-
finden sich in dem Kapitel ,Installation und Inbetriebnahme", Abschnitt
~Einphasiger Betrieb"”

3) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fir die Verwendung in Wohnge-
bieten vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein 6ffentli-
ches Niederspannungsnetz erfolgt.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder
abgestrahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.

TSt 3500¢ Netzspannung (U;) 3x380V
Max. Effektiv-Primarstrom (1) 15,2 A
Max. Primarstrom (11 max) 23,9 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannung (U;) 3 X 400V
Max. Effektiv-Primarstrom (I¢ff) 14,5 A
Max. Primarstrom (I1may) 23 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannung (U;) 3 X 460V
Max. Effektiv-Primarstrom (I1eff) 12,7 A
Max. Primarstrom (I1max) 20,1 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10 % /+ 15 %
Netzfrequenz 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zuléssige Netzimpedanz Zax am PCCY) 77 mOhm
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzleiter Type B
Schweiltstrom-Bereich (I,)

MIG/MAG 10-350 A
Stabelektrode 10-350 A
Schweif’strom bei 10 min / 40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %

350A 300A 250 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie

(Us) 14,5 - 38,5 V
MIG/MAG 20,4 - 35,0 V
Stabelektrode
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Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 60V
Scheinleistung bei 400 V AC 15,87 kVA
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Isolationsklasse B
Uberspannungs-Kategorie III
Verschmutzungsgrad nach Norm IEC60664 3
EMV Emissionsklasse A2)
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen Lx b x h

747 X 300 X 497 mm
290.4x11.8 x19.6in.

Gewicht 36 kg
79.4 lb.

Max. Schutzgas-Druck 5 bar
72.52 psi

Kihlmittel

Original Fronius

Drahtgeschwindigkeit

1-25 m/min
40 - 980 ipm

Drahtantrieb

4 Rollen-Antrieb

Drahtdurchmesser

0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Drahtspulen-Durchmesser

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Drahtspulen-Gewicht max. 19,0 kg
max. 41.9 lb.

Max. Gerausch-Emission (Lwa) 72 dB (A)

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 36,5 W

bei 400V

Energieeffizienz der Stromquelle 90 %

bei 350 A/ 34V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht flir die Verwendung in Wohnge-
bieten vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung tber ein 6ffentli-

ches Niederspannungsnetz erfolgt.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder

abgestrahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.



Ubersicht mit Ubersicht mit kritischen Rohstoffen:

kritischen Roh- Eine Ubersicht, welche kritischen Rohstoffe in diesem Gerat enthalten sind, ist
stoffen, Produk- unter der nachfolgenden Internetadresse zu finden.

tionsjahr des www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Gerates

Produktionsjahr des Gerates errechnen:

- jedes Gerat ist mit einer Seriennummer versehen

- die Seriennummer besteht aus 8 Ziffern - beispielsweise 28020099

- die ersten zwei Ziffern ergeben die Zahl, aus welcher das Produktionsjahr
des Gerates errechnet werden kann

- Diese Zahl minus 11 ergibt das Produktionsjahr
- Beispielsweise: Seriennummer = 28020065, Berechnung des Produkti-

onsjahres =28 - 11 = 17, Produktionsjahr = 2017
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Schweif3pro-
gramm-Tabelle
TSt 2700c

122

Schweif3programm-Datenbank:

Pos. Steel TSt 2700cC

1ﬁSteel UID 3474

2 _I:. Steel dynamic | .030 1 0.8 _ Pos.

3ﬁ Ste(.el root 035 B 0.9 €02 100% # A

4——=NRutil[ET1T 5040 B0 _ Ar+842%C02 B=—— B

5——=—=MBasic/E70T .£.045 W 1.2 £ Ar+15-25%C02 I=—=—C

6#% 02E 14 Ars36%02 29— D

7ﬂ Self-shielded [ 1/16 1 1.6 Ar100% & E

8——=msp SP I SP SPIE——F
Standard Programs

Material Gas Diameter
03 munfb sl D 4 e .4 s 4 ne P
1 10 [Steel A (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322
1 [ |Steel B B |Ar + 8-12 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324
1 00 [Steel C I |Ar +15-25 % CO2 2485 | 2486 | 2487 | 2488
1 10 [Steel D B |Ar+3-6 % 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323
1 [ |Stainless Steel F Bl (Ar +2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
2 [ | Steel dynamic B B |Ar +8-12 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326
2 [ | Steel dynamic C I |Ar + 15-25 % CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327
2 [ | Steel dynamic D B |Ar +3-6 % 02 2291 | 2301 | 2311 | 2325
3 [ [Steel root A (100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ [Steel root B B |Ar +8-12 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329
3 [ | Steel root C B |Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330
3 [ [Steel root D BB |Ar + 3-6 % 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328
3 [ [Stainless Steel root |F B [Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
4 I |Rutil FCW AN |100 % CO2 2410 2321
4 I |Rutil FCW C B |Ar +15-25 % CO2 2411 2320
5 [ [Basic FCW A (100 % CO2 2317
5 [ |Basic FCW C M |Ar + 15-25 % CO2 2318
6 I | Metal cored B Bl |Ar +8-12 % CO2 2420 2385
6 I | Metal cored C I [Ar + 15-25 % CO2 2421 2536
7 I |Self-shielded 2350 2349
Special assignment
Material Gas Diameter

Pos. Pos. 0G50 | 03a | ‘0ag | oas| ‘onze| Amar| o
1 [ [Stainless Steel F BB |Ar+2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B (Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 I [FCW Stainless Steel |C Bl [Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 I (AIMg5 E B8] 100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 |AISi5 E B9 100 % Ar 3640 | 3092
8 I [Cusi3 F @100 % Ar (Ar + 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)



Schweif3pro-
gramm-Tabelle
TSt2700c USA

Schweif3programm-Datenbank:

Pos. Steel TSt 2700cC
1ﬁsteel UID 3475
2—|: Steel dynamic | .030 1 0.8 _ Pos.
3ﬁ Ste(.el root 035 B 0.9 €02 100% # A
4——=NRutil[ET1T 5040 B0 _ Ar+842%C02 B=—— B
5——=—=MBasic/E70T .£.045 W 1.2 £ Ar+15-25%C02 I=—=—C
Gﬁm 02E 14 Ars36%02 29— D
7ﬂ Self-shielded [ 1/16 1 1.6 Ar100% & E
8——=msp SP I SP SPIE——F

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos Pos 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
.030 .035 .040 .045 .052 116

1 I | Steel A 100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322

1 B0 | Steel B @ |Ar + 8-12 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377

1 B0 | Steel C I [Ar + 15-25 % CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376

1 I | Steel D B |Ar + 3-6 % 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378

2 [ [ Steel dynamic B @ |Ar + 8-12 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380

2 [ [ Steel dynamic C B [Ar +15-25 % CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379

2 [ [ Steel dynamic D B |Ar + 3-6 % 02 2373 | 2368 | 2311 2381

2 [ | Steel dynamic B I Ar +8-12 % CO2 2462

3 [ | Steel root A 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500

3 [ | Steel root B @ |Ar + 8-12 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383

3 [ | Steel root C I [Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382

3 [ | Steel root D @ |Ar + 3-6 % 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384

3 [ [Stainless Steel root |F W |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 [ 2442 | 2443

4 I [Rutil FCW A 100 % CO2 2471 2472

4 [ [Rutil FCW C B [Ar +15-25 % CO2 2470 2456

5 [ | Basic FCW A 100 % CO2 2474

5 [ |Basic FCW C I [Ar + 15-25 % CO2 2473

6 [ | Metal cored B [ |Ar + 8-12 % CO2 2420 2385

6 I | Metal cored C I [Ar +15-25 % CO2 2421 2386

6 I |FCW Stainless Steel [F B8 |Ar + 18 % CO2 2423 2424

7 B | Self-shielded 2350 2349

Special assignment

Material Gas Diameter

Pos. Pos. G50 | 035 | ‘0o | oas| ‘osze | dmar| o

3 [ [Stainless Steel root |F B [Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443

6 B [FCW Stainless Steel |F B [Ar + 18 % CO2 2423 2424

8 [ [Stainless Steel A [ (Ar + 90He + 2,5 % CO2 2404 2407

8 [l |Stainless Steel B B [Ar + 33He + 1 % CO2 2403 2406

8 [l |Stainless Steel C Il (Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405

8 I [FCW MAP409Ti DEN|Ar+2% 02 2464

8 I [AlMg5 E B8 100 % Ar 3639 | 3643

1 B0 |AISi5 E B8 100 % Ar 3640 | 3092

8 Ml |CuSi3 F @100 % Ar (Ar+ 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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Schweif3pro- Schweifprogramm-Datenbank:

gramm-Tabellen Pos. Steel TransSteel 3500 Euro
TransSteel 3500 1—= steel UID 3431
Euro 2q| Steel dynamic | .0300° 0.8 Pos.

3——=" Steel root 035000 0.9 Co2 100%# A

4 ——==11 Rutil 040070 1.0 Ar + ~8%CON———— B

Flux 5 |

5% Basic Cored .£.045070 1.2 Ar + ~18%CON=—— C
| ) )

66— =1 Metal Vire 052000 1.4 Ar + ~4%00=2— D

7ﬁ Self-shielded [ 1/16/70 1.6 Ar100%i=——E

8§—— 5P SP [0 sp sPIE—F

.

Standard Programs

Material Gas Diameter
o8 aog Ttz /A m] 1 ] <P
1 I |Steel A [ (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 I |Steel B Bl |Ar +8 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324 | 2332
1 0 [Steel C I |Ar+18% CO2 2485 | 2486 | 2487 | 2488 | 2489
1 I |Steel DI |Ar+4% 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323 | 2331
2 [ | Steel dynamic B Il [Ar +8 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326 | 2336
2 [ | Steel dynamic C I |Ar+18% CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327 | 2337
2 [ | Steel dynamic DB |Ar+4% 02 2291 | 2301 | 2311 2325 | 2335
3 [ [Steel root A (100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 I | Steel root B BB |Ar +8 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329 | 2339
3 [ [Steel root C I |Ar+18 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330 | 2340
3 [ [Steel root DI |Ar+4% 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328 | 2338
4 I |Rutil FCW A (100 % CO2 2410 2321 | 2391 2345
4 [ |Rutil FCW C Il Ar+18 % CO2 2411 2320 | 2390 | 2344
5 [ [Basic FCW A (100 % CO2 2317 | 2433 | 2342
5 [ [Basic FCW C I |Ar+18 % CO2 2318 | 2432 | 2341
6 [ |Metal cored B Il (Ar +8 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I |Metal cored C Il (Ar+18 % CO2 2421 2536 | 2388 | 2343
7 I [Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348

Special assignment

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 035 | ‘0ag | ‘oas | ‘oszn | Amar| o
1 [ |Stainless Steel F Bl Ar+2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 [ [FCW Stainless Steel |C Bl |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 Il |AIMg 5 E 100 % Ar 2444
8 I [AISi E B (100 % Ar 3092%
8 Ml |Cusi3 F B8 (SP 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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Schweif3pro- Schweifprogramm-Datenbank:

gramm-Tabellen Pos. S teel TransSteel 3500 US
TransSteel 3500 1——=1 Steel UID 1
US 35 2%' Steel dynamic | .0301° 0.8 Pos. 343

3———1" Steel root 035001 0.9 o 1oo%ih A
4—==UENT Fyux 0400010 Ar+10%CO2l=—— B

5—==ng70T Cored £ 0450 12 é Ar+25%COi=—=— C

L
6ﬂi Metal Cored | .052000 1.4 Ar+5%020—=2— D
7 ———" Self-shielded | 1/16(°7 1.6 Ar 100%|F E
8§———11sp SP [ sP sPIE—F

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 035 | ‘0o | oas | ‘oszn | Amar| o
1 10 [Steel A (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 I [Steel B M |Ar+10 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377 | 2409
1 B0 [Steel C I |Ar+25% CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376 | 2333
1 10 [Steel DB |Ar+5% 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378 | 2408
2 [ | Steel dynamic B B |Ar+10 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380 | 2336
2 [ | Steel dynamic C I |Ar+25% CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379 | 2337
2 [ | Steel dynamic DI |Ar+5% 02 2373 | 2368 | 2311 2381 | 2335
2 [ | Steel dynamic B B |Ar+ 10 % CO2 2462
3 [ [Steel root A (100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 I | Steel root B B |Ar + 10 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383 | 2339
3 [ [Steel root C I |Ar+25% CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382 | 2340
3 [ [Steel root DB |Ar+5% 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384 | 2338
4 [ |Rutil FCW A (100 % CO2 2471 2472 | 2467 2469
4 [ |Rutil FCW C I |Ar+25% CO2 2470 2456 | 2466 | 2468
5 [ [Basic FCW A (100 % CO2 2474 | 2433 | 2476
5 I [Basic FCW C I Ar +25 % CO2 2473 | 2432 | 2475
6 I |Metal cored B Il (Ar + 10 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I |Metal cored C Il Ar + 25 % CO2 2421 2386 | 2388 | 2416
7 [ | Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348

Special assignment

Material Gas Diameter
03 b sl o 4 e .4 s 4 5P
3 [ [Stainless Steel root |F Bl |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
6 M |FCW Stainless Steel |F [l |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 [ [Stainless Steel A |Ar +90 % He + 2,5 % CO2 2404 2407
8 [ [Stainless Steel B B Ar + 33 % He + 1 % CO2 2403 2406
8 [ | Stainless Steel C Il [Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
8 I [FCW MAP409Ti D B [Ar+2% 02 2464 | 2465
8 I |AlMg 5 E B (100 % Ar 2444
8 M |AISi E I {100 % Ar 3092*
8l |Cusi3 F B8 (SP 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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spareparts.fronius.com

&~ SPAREPARTS
oo ONLINE

r

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

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.



https://www.fronius.com
https://www.fronius.com/contact

