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Sicherheitsvorschriften

Erklarung Sicher-
heitshinweise

Allgemeines

A GEFAHR!

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

/A WARNUNG!

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

/\  VORSICHT!

Bezeichnet eine moglicherweise schidliche Situation.
» Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen leichte oder geringfiigige Verletzungen sowie
Sachschaden die Folge sein.

HINWEIS!

Bezeichnet die Moglichkeit beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und von Schaden
an der Ausriistung.

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder Missbrauch Gefahr fir

- 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 Instandhaltung des
Gerates zu tun haben, missen

- entsprechend qualifiziert sein,

- Kenntnisse vom Schweif3en haben und

- diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen.

Die Bedienungsanleitung ist standig am Einsatzort des Gerates aufzubewahren.
Erganzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein gultigen sowie die ortlichen
Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz zu beachten.

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

- nicht beschadigen

- nicht entfernen

- nicht abdecken, Uberkleben oder tGibermalen.

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

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

Es geht um lhre Sicherheit!



Bestimmungs-
gemaRe Verwen-
dung

Netzanschluss

Umgebungsbe-
dingungen
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Das Gerat ist ausschlief3lich fir Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemafen Verwen-
dung zu benutzen.

Das Gerat ist ausschlief3lich fir die am Leistungsschild angegebenen Schweilverfahren
bestimmt.

Eine andere oder dariber hinaus gehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman.
Fir hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch

- das vollstéandige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- das vollstéandige Lesen und Befolgen aller Sicherheits- und Gefahrenhinweise

- 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 flir den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fir Schaden, die auf
den Einsatz im Wohnbereich zurlickzufiihren sind, haftet der Hersteller nicht.

Fur mangelhafte oder fehlerhafte Arbeitsergebnisse Gbernimmt der Hersteller ebenfalls
keine Haftung.

Gerate mit hoher Leistung kénnen auf Grund ihrer Stromaufnahme die Energiequalitat
des Netzes beeinflussen.

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

- Anforderungen hinsichtlich maximal zulassiger Netzimpedanz *)
- Anforderungen hinsichtlich minimal erforderlicher Kurzschluss-Leistung )

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

In diesem Fall muss sich der Betreiber oder Anwender des Gerates versichern, ob das
Gerat angeschlossen werden darf, gegebenenfalls durch Ricksprache mit dem Energie-
versorgungs-Unternehmen.

WICHTIG! Auf eine sichere Erdung des Netzanschlusses achten!

Betrieb oder Lagerung des Gerates aul3erhalb des angegebenen Bereiches gilt als nicht
bestimmungsgemal. Fur hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

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

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

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



Verpflichtungen
des Betreibers

Verpflichtungen
des Personals

Fehlerstrom-
Schutzschalter

Selbst- und Per-
sonenschutz

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

- mit den grundlegenden Vorschriften tiber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung ver-
traut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen sind

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften® gele-
sen, verstanden und dies durch ihre Unterschrift bestatigt haben

- entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet sind.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelmafRigen Abstanden zu
Uberprtfen.

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

beginn

- die grundlegenden Vorschriften tiber Arbeitssicherheit und Unfallverhitung zu befol-
gen

- diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften® zu
lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie diese verstanden haben
und befolgen werden.

Vor Verlassen des Arbeitsplatzes sicherstellen, dass auch in Abwesenheit keine Perso-
nen- oder Sachschaden auftreten konnen.

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

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

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

weise.:

- Funkenflug, umherfliegende heille Metallteile

- augen- und hautschadigende Lichtbogen-Strahlung

- schadliche elektromagnetische Felder, die flr Trager von Herzschrittmachern
Lebensgefahr bedeuten

- elektrische Gefahrdung durch Netz- und Schweil}strom

- erhdhte Larmbelastung

- schadlichen Schweilrauch und Gase

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

- schwer entflammbar

- isolierend und trocken

- den ganzen Kdorper bedeckend, unbeschadigt und in gutem Zustand

Schutzhelm

stulpenlose Hose

Zur Schutzbekleidung zahlt unter anderem:

- Augen und Gesicht durch Schutzschild mit vorschriftsgemaem Filtereinsatz vor UV-

Strahlen, Hitze und Funkenflug schitzen.

Hinter dem Schutzschild eine vorschriftsgemale Schutzbrille mit Seitenschutz tra-

gen.

- Festes, auch bei Nasse isolierendes Schuhwerk tragen.

Hande durch geeignete Handschuhe schiitzen (elektrisch isolierend, Hitzeschutz).

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

11



Angaben zu
Gerduschemissi-
ons-Werten

Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe
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Personen, vor allem Kinder, wahrend des Betriebes von den Geraten und dem

Schweilprozess fernhalten. Befinden sich dennoch Personen in der Nahe

- diese Uber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsgefahr durch
Funkenflug, gesundheitsschadlicher Schweiltrauch, Larmbelastung, mogliche
Gefahrdung durch Netz- oder Schweil3strom, ...) unterrichten,

- geeignete Schutzmittel zur Verfiigung stellen oder

- geeignete Schutzwande und -Vorhange aufbauen.

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

Ein arbeitsplatzbezogener Emissionswert kann beim SchweilRen (und Schneiden) nicht
angegeben werden, da dieser verfahrens- und umgebungsbedingt ist. Er ist abhangig
von den verschiedensten Parametern wie z.B. Schweilverfahren (MIG/MAG-, WIG-
Schweilen), der angewahlten Stromart (Gleichstrom, Wechselstrom), dem Leistungsbe-
reich, der Art des Schweillgutes, dem Resonanzverhalten des Werkstiickes, der Arbeits-
platzumgebung u.a.m.

Beim Schweillen entstehender Rauch enthalt gesundheitsschadliche Gase und Dampfe.

Schweillrauch enthalt Substanzen, welche gemafll Monograph 118 der International
Agency for Research on Cancer Krebs ausldsen.

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

Kopf von entstehendem Schweildrauch und Gasen fernhalten.

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

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

Bei nicht ausreichender Belliftung einen Schweiflhelm mit Luftzufuhr verwenden.

Besteht Unklarheit dariber, ob die Absaugleistung ausreicht, die gemessenen Schad-
stoff-Emissionswerte mit den zuldssigen Grenzwerten vergleichen.

Folgende Komponenten sind unter anderem fir den Grad der Schadlichkeit des
Schweillrauches verantwortlich:

- fur das Werkstiick eingesetzte Metalle

- Elektroden

- Beschichtungen

- Reiniger, Entfetter und dergleichen

- verwendeter Schweillprozess

Daher die entsprechenden Materialsicherheits-Datenblatter und Herstellerangaben zu
den aufgezahlten Komponenten berticksichtigen.

Empfehlungen fir Expositions-Szenarien, Malinahmen des Risikomanagements und zur
Identifizierung von Arbeitsbedingungen sind auf der Website der European Welding
Association im Bereich Health & Safety zu finden (https://european-welding.org).

Entzindliche Dampfe (beispielsweise Losungsmittel-Dampfe) vom Strahlungsbereich
des Lichtbogens fernhalten.




Gefahr durch
Funkenflug

Gefahren durch
Netz- und
Schweillstrom

Wird nicht geschweifit, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung
schlief3en.

Funkenflug kann Brande und Explosionen auslésen.

Niemals in der Nahe brennbarer Materialien schweilen.

Brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter (36 ft. 1.07 in.) vom Lichtbogen ent-
fernt sein oder mit einer gepriften Abdeckung zugedeckt werden.

Geeigneten, gepruften Feuerldscher bereithalten.

Funken und heilRe Metallteile kénnen auch durch kleine Ritzen und Offnungen in umlie-
gende Bereiche gelangen. Entsprechende Malinahmen ergreifen, dass dennoch keine
Verletzungs- und Brandgefahr besteht.

Nicht in feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen und an geschlossenen Tanks,
Fassern oder Rohren schweilden, wenn diese nicht gemal den entsprechenden nationa-
len und internationalen Normen vorbereitet sind.

An Behaltern in denen Gase, Treibstoffe, Mineraltle und dgl. gelagert sind/waren, darf
nicht geschweil3t werden. Durch Riickstande besteht Explosionsgefahr.

Ein elektrischer Schlag ist grundsatzlich lebensgefahrlich und kann tédlich sein.

Spannungsfihrende Teile innerhalb und auf3erhalb des Gerates nicht berihren.

Beim MIG/MAG- und WIG-Schweil3en sind auch der Schweil’draht, die Drahtspule, die
Vorschubrollen sowie alle Metallteile, die mit dem Schweil3draht in Verbindung stehen,
spannungsfiihrend.

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

Fir geeigneten Selbst- und Personenschutz durch gegeniiber dem Erd- oder Massepo-
tential ausreichend isolierende, trockene Unterlage oder Abdeckung sorgen. Die Unter-

lage oder Abdeckung muss den gesamten Bereich zwischen Kdrper und Erd- oder Mas-
sepotential vollstdndig abdecken.

Samtliche Kabel und Leitungen missen fest, unbeschadigt, isoliert und ausreichend
dimensioniert sein. Lose Verbindungen, angeschmorte, beschadigte oder unterdimensio-
nierte Kabel und Leitungen sofort erneuern.

Vor jedem Gebrauch die Stromverbindungen durch Handgriff auf festen Sitz Gberprifen.
Bei Stromkabeln mit Bajonettstecker das Stromkabel um min. 180° um die Langsachse
verdrehen und vorspannen.

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

Die Elektrode (Stabelektrode, Wolframelektrode, Schweildraht, ...)
- niemals zur Kihlung in Flissigkeiten eintauchen
- niemals bei eingeschalteter Stromquelle beruhren.

Zwischen den Elektroden zweier Schweillgerate kann zum Beispiel die doppelte Leer-
lauf-Spannung eines Schweiltgerates auftreten. Bei gleichzeitiger Beriihrung der Poten-
tiale beider Elektroden besteht unter Umstanden Lebensgefahr.

Netz- und Geratezuleitung regelmaRig von einer Elektro-Fachkraft auf Funktionstiichtig-
keit des Schutzleiters Uberprifen lassen.

Gerate der Schutzklasse | bendtigen fiir den ordnungsgemalen Betrieb ein Netz mit
Schutzleiter und ein Stecksystem mit Schutzleiter-Kontakt.
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Vagabundierende
Schweifstrome

EMV Gerite-Klas-
sifizierungen
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Ein Betrieb des Gerates an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steckdose ohne
Schutzleiter-Kontakt ist nur zulassig, wenn alle nationalen Bestimmungen zur Schutz-
trennung 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 Werkstlickes
sorgen.

Nicht verwendete Gerate ausschalten.

Bei Arbeiten in gréRerer Hohe Sicherheitsgeschirr zur Absturzsicherung tragen.

Vor Arbeiten am Geréat das Geréat abschalten und Netzstecker ziehen.

Das Geréat durch ein deutlich lesbares und verstandliches Warnschild gegen Anstecken
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 spannungsfilhrenden Teilen notwendig, eine zweite Person hinzuzie-
hen, die den Hauptschalter rechtzeitig ausschaltet.

Werden die nachfolgend angegebenen Hinweise nicht beachtet, ist die Entstehung vaga-
bundierender Schweil3strome moglich, 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 Werkstlick sorgen.

Werkstuck-Klemme mdglichst nahe an der zu schweilenden Stelle befestigen.

Das Gerat mit ausreichender Isolierung gegentiber elektrisch leitfahiger Umgebung auf-
stellen, z.B.: Isolierung gegeniber leitfahigem Boden oder Isolierung zu leitfahigen
Gestellen.

Bei Verwendung von Stromverteilern, Doppelkopf-Aufnahmen, etc., folgendes beachten:
Auch die Elektrode des nicht verwendeten Schweil3brenners / Elektrodenhalters ist
potentialfihrend. Sorgen Sie fiir eine ausreichend isolierende Lagerung des nicht ver-
wendeten Schweillbrenners / Elektrodenhalters.

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

Gerate der Emissionsklasse A:

- sind nur fir den Gebrauch in Industriegebieten vorgesehen

- konnen in anderen Gebieten leitungsgebundene und gestrahlte Stérungen verursa-
chen.

Gerate der Emissionsklasse B:

- erfullen die Emissionsanforderungen fir Wohn- und Industriegebiete. Dies gilt auch
fur Wohngebiete, in denen die Energieversorgung aus dem o6ffentlichen Niederspan-
nungsnetz erfolgt.

EMV Gerate-Klassifizierung gemal Leistungsschild oder technischen Daten.



EMV-MaRnahmen

EMF-MaRnahmen

Besondere
Gefahrenstellen

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

In diesem Fall ist der Betreiber verpflichtet, angemessene MalRnahmen fir die Stérungs-
behebung zu ergreifen.

Die Storfestigkeit von Einrichtungen in der Umgebung des Gerates gemaR nationalen
und internationalen Bestimmungen prifen und bewerten. Beispiele fur stéranfallige Ein-
richtungen welche durch das Gerat beeinflusst werden kénnten:

- Sicherheitseinrichtungen

- Netz-, Signal- und Daten-Ubertragungsleitungen

- EDV- und Telekommunikations-Einrichtungen

- Einrichtungen zum Messen und Kalibrieren

Unterstlitzende Malinahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:
1. Netzversorgung
- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemalem Netzanschluss
auf, zusatzliche MaRnahmen ergreifen (z.B. geeigneten Netzfilter verwenden).
2. Schweilleitungen
- so kurz wie moglich halten
- eng zusammen verlaufen lassen (auch zur Vermeidung von EMF-Problemen)
- weit entfernt von anderen Leitungen verlegen
3. Potentialausgleich
4. Erdung des Werkstlckes
- Falls erforderlich, Erdverbindung iber geeignete Kondensatoren herstellen.
5. Abschirmung, falls erforderlich
- Andere Einrichtungen in der Umgebung abschirmen
- Gesamte SchweiBinstallation abschirmen

Elektromagnetische Felder kdnnen Gesundheitsschaden verursachen, die noch nicht

bekannt sind:

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

- Trager von Herzschrittmachern missen sich von ihrem Arzt beraten lassen, bevor
sie sich in unmittelbarer Nahe des Gerates und des Schweil3prozesses aufhalten

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

- Schweil’kabel und Schlauchpakete nicht Gber der Schulter tragen und nicht um den
Korper und Korperteile wickeln

Hande, Haare, Kleidungsstliicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen fernhalten, wie
zum Beispiel:

- Ventilatoren

- Zahnradern

- Rollen

- Wellen

- Drahtspulen und Schweil3drahten

Nicht in rotierende Zahnrader des Drahtantriebes oder in rotierende Antriebsteile greifen.

Abdeckungen und Seitenteile durfen nur fir die Dauer von Wartungs- und Reparaturar-
beiten gedffnet / entfernt werden.
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Wahrend des Betriebes

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

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.

Austritt des Schweilldrahtes aus dem Schweil3brenner bedeutet ein hohes Verletzungsri-
siko (Durchstechen der Hand, Verletzung von Gesicht und Augen, ...).

Daher stets den Schweillbrenner vom Kérper weghalten (Gerate mit Drahtvorschub) und
eine geeignete Schutzbrille verwenden.

Werkstuck wahrend und nach dem Schweilden nicht beriihren - Verbrennungsgefahr.

Von abkihlenden Werkstiicken kann Schlacke abspringen. Daher auch bei Nacharbeiten
von Werkstlicken die vorschriftsgemalfie Schutzausriistung tragen und fiir ausreichenden
Schutz anderer Personen sorgen.

SchweilRbrenner und andere Ausristungskomponenten mit hoher Betriebstemperatur
abklhlen lassen, bevor an ihnen gearbeitet wird.

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

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

Verbrihungsgefahr durch austretendes Kiihimittel. Vor dem Abstecken von Anschliissen
fur den Kahlmittelvorlauf oder -riicklauf, das Kiihlgerat abschalten.

Beim Hantieren mit KihImittel, die Angaben des Kuhimittel Sicherheits-Datenblattes
beachten. Das KuhImittel Sicherheits-Datenblatt erhalten Sie bei Ihrer Service-Stelle
oder uber die Homepage des Herstellers.

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

verwenden.

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

- Ketten oder Seile missen einen maoglichst kleinen Winkel zur Senkrechten einneh-
men.

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

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

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

Alle Anschlagmittel (Gurte, Schnallen, Ketten, etc.) welche im Zusammenhang mit dem
Geréat oder seinen Komponenten verwendet werden, sind regelmafig zu Gberprifen
(z.B. auf mechanische Beschadigungen, Korrosion oder Veranderungen durch andere
Umwelteinflisse).

Prifintervall und Prifumfang haben mindestens den jeweils glltigen nationalen Normen
und Richtlinien zu entsprechen.

Gefahr eines unbemerkten Austrittes von farb- und geruchlosem Schutzgas, bei Verwen-
dung eines Adapters fir den Schutzgas-Anschluss. Das gerateseitige Gewinde des
Adapters, fiir den Schutzgas-Anschluss, vor der Montage mittels geeignetem 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 Schweif3qualitat fihren.

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 Schweillausrustung
sind, mussen sie sehr vorsichtig behandelt werden.

Schutzgas-Flaschen mit verdichtetem Gas vor zu grof3er Hitze, mechanischen Schilagen,
Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbégen schiitzen.

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

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

Niemals einen Schweil3brenner auf eine Schutzgas-Flasche hangen.

Niemals eine Schutzgas-Flasche mit einer Elektrode beriihren.

Explosionsgefahr - niemals an einer druckbeaufschlagten Schutzgas-Flasche
schweil3en.

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

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

Wird nicht geschweif3t, das Ventil der Schutzgas-Flasche schlie3en.

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

Herstellerangaben sowie entsprechende nationale und internationale Bestimmungen fir
Schutzgas-Flaschen und Zubehdrteile befolgen.

Erstickungsgefahr durch unkontrolliert austretendes Schutzgas

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

bungsluft verdrangen.

- Fur ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen - Durchliftungsrate von mindestens 20
m? / Stunde

- Sicherheits- und Wartungshinweise der Schutzgas-Flasche oder der Hauptgasver-
sorgung beachten

- Wird nicht geschweift, das Ventil der Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung
schliellen.

- Schutzgas-Flasche oder Hauptgasversorgung vor jeder Inbetriebnahme auf unkon-
trollierten Gasaustritt Gberprufen.
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Sicher-
heitsmaRnahmen
am Aufstellort
und beim Trans-
port

Sicher-
heitsmaRnahmen
im Normalbetrieb
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Ein umstirzendes Gerat kann Lebensgefahr bedeuten! Das Gerat auf ebenem, festem
Untergrund standsicher aufstellen
- Ein Neigungswinkel von maximal 10° ist zulassig.

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

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

Das Gerat nur gemal der am Leistungsschild angegebenen Schutzart aufstellen und
betreiben.

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

Beim Transport des Gerates dafir Sorge tragen, dass die glltigen nationalen und regio-
nalen Richtlinien und Unfallverhitungs-Vorschriften eingehalten werden. Dies gilt spezi-
ell fur Richtlinien hinsichtlich Gefahrdung bei Transport und Beférderung.

Keine aktiven Gerate heben oder transportieren. Gerate vor dem Transport oder dem
Heben ausschalten!

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

- Drahtvorschub

- Drahtspule

- Schutzgas-Flasche

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

Das Geréat nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrichtungen voll funktionsttichtig sind.
Sind die Sicherheitseinrichtungen nicht voll funktionstiichtig, besteht Gefahr fur

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers

- die effiziente Arbeit mit dem Gerét.

Nicht voll funktionstuichtige Sicherheitseinrichtungen vor dem Einschalten des Geréates
instandsetzen.

Sicherheitseinrichtungen niemals umgehen oder aul3er Betrieb setzen.

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

Das Gerat mindestens einmal pro Woche auf aul3erlich erkennbare Schaden und Funkti-
onstuchtigkeit der Sicherheitseinrichtungen Uberprifen.

Schutzgas-Flasche immer gut befestigen und bei Krantransport vorher abnehmen.

Nur das Original-KuhImittel des Herstellers ist auf Grund seiner Eigenschaften (elektri-
sche Leitfahigkeit, Frostschutz, Werkstoff-Vertraglichkeit, Brennbarkeit, ...) fir den Ein-
satz in unseren Geraten geeignet.

Nur geeignetes Original-Kiihimittel des Herstellers verwenden.

Original-KuhImittel des Herstellers nicht mit anderen Kihimitteln mischen.

Nur Systemkomponenten des Herstellers an den Kihlkreislauf anschlief3en.




Inbetriebnahme,
Wartung und
Instandsetzung

Sicherheitstech-
nische
Uberpriifung

Entsorgung

Kommt es bei Verwendung anderer Systemkomponenten oder anderer Kiihimittel zu
Schaden, haftet der Hersteller hierfir nicht und samtliche Gewahrleistungsanspriiche
erldschen.

Cooling Liquid FCL 10/20 ist nicht entziindlich. Das ethanolbasierende KihImittel ist
unter bestimmten Voraussetzungen entzindlich. Das Kuhimittel nur in geschlossenen
Original-Gebinden transportieren und von Ziindquellen fernhalten

Ausgedientes Kihimittel den nationalen und internationalen Vorschriften entsprechend
fachgerecht entsorgen. Das Kiihimittel Sicherheits-Datenblatt erhalten Sie bei Ihrer Ser-
vice-Stelle oder Uber die Homepage des Herstellers.

Bei abgekihlter Anlage vor jedem Schweilibeginn den Kihimittel-Stand prufen.

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

sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

- Nur Original-Ersatz- und Verschleiteile verwenden (gilt auch fir Normteile).

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

- Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

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

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

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

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

Innerhalb desselben Intervalles von 12 Monaten empfiehlt der Hersteller eine Kalibrie-
rung von Stromquellen.

Eine sicherheitstechnische Uberpriifung durch eine gepriifte Elektro-Fachkraft wird emp-
fohlen

- nach Veranderung

- nach Ein- oder Umbauten

- nach Reparatur, Pflege und Wartung

- mindestens alle zwoIf Monate.

Fur die sicherheitstechnische Uberpriifung die entsprechenden nationalen und interna-
tionalen Normen und Richtlinien befolgen.

Nahere Informationen fir die sicherheitstechnische Uberpriifung und Kalibrierung erhal-
ten Sie bei Ihrer Service-Stelle. Diese stellt Ihnen auf Wunsch die erforderlichen Unterla-
gen zur Verfigung.

Werfen Sie dieses Gerat nicht in den Hausmill! Gemafl Europaischer Richtlinie Gber
Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in nationales Recht, missen ver-
brauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederver-
wertung zugefiihrt werden. Stellen Sie sicher, dass Sie lhr gebrauchtes Gerat bei lhrem
Handler zuriickgeben oder holen Sie Informationen Uber ein lokales, autorisiertes Sam-
mel- und Entsorgungssystem ein. Ein Ignorieren dieser EU-Direktive kann zu potentiel-
len Auswirkungen auf die Umwelt und Ihre Gesundheit fihren!
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Sicherheitskenn-
zeichnung

Datensicherheit

Urheberrecht
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Gerate mit CE-Kennzeichnung erfiillen die grundlegenden Anforderungen der Nieder-
spannungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie (z.B. relevante Produkt-
normen der Normenreihe EN 60 974).

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

Mit dem CSA-Prifzeichen gekennzeichnete Gerate erflllen die Anforderungen der rele-
vanten Normen fur Kanada und USA.

Fur die Datensicherung von Anderungen gegeniiber den Werkseinstellungen ist der
Anwender verantwortlich. Im Falle geloschter personlicher Einstellungen haftet der Her-
steller nicht.

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt beim Hersteller.

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Anderun-
gen vorbehalten. Der Inhalt der Bedienungsanleitung begriindet keinerlei Anspriiche sei-
tens des Kaufers. Fur Verbesserungsvorschlage und Hinweise auf Fehler in der Bedie-
nungsanleitung sind wir dankbar.



Allgemeine Informationen
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Allgemeines

Geratekonzept

Funktionsprinzip

Einsatzgebiete

Die MIG/MAG-Stromquellen TPS 320i,
TPS 400i, TPS 500i und TPS 600i sind
vollkommen digitalisierte, Mikroprozessor-
gesteuerte Inverter-Stromquellen.

Modulares Design und einfache Mdglich-
keit zur Systemerweiterung gewahrleisten
eine hohe Flexibilitat. Die Gerate lassen
sich an jede spezifische Gegebenheit
anpassen.

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

Wahrend des Schweiliprozesses werden laufend Istdaten gemessen, auf Veranderun-
gen wird sofort reagiert. Regelalgorithmen sorgen dafiir, dass der gewiinschte Sollzu-
stand erhalten bleibt.

Daraus resultieren:

- Ein praziser Schweil3prozess,

- Eine exakte Reproduzierbarkeit sémtlicher Ergebnisse
- Hervorragende Schweilieigenschaften.

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

Die Stromquellen sind konzipiert fur:

- Automobil- und Zulieferindustrie,

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

- Apparatebau,

- Werften, etc.
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Konformitaten
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FCC

Dieses Gerat entspricht den Grenzwerten fir ein digitales Gerat der EMV Emissions-
klasse A gemaR Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen ange-
messenen Schutz vor schadlichen Stérungen bieten, wenn das Gerat in gewerblichem
Gebiet betrieben wird. Dieses Gerat erzeugt und verwendet Hochfrequenz-Energie und
kann im Funkverkehr Stérungen verursachen, wenn es nicht in Ubereinstimmung mit der
Bedienungsanleitung installiert und verwendet wird.

Der Betrieb dieses Gerates in Wohngebieten wird wahrscheinlich schadliche Stérungen
verursachen; in diesem Fall ist der Benutzer verpflichtet, die Stérungen auf eigene Kos-
ten zu beheben.

FCC ID: QKWSPBMCU2

Industry Canada RSS

Dieses Gerat entspricht den lizenzfreien Industry Canada RSS Normen. Der Betrieb

unterliegt folgenden Bedingungen:

(1) Das Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen.

(2) Das Gerat muss jede erhaltene Stérbeeinflussung verkraften, einschlie3lich
Stoérbeeinflussungen, die zu einer Beeintrachtigung des Betriebes flihren kénnen.

IC: 12270A-SPBMCU2

EU
Konformitat mit Richtlinie 2014/53 / EU - Radio Equipment Directive (RED)

Die fir diesen Sender verwendeten Antennen missen so installiert werden, dass ein
Mindestabstand von 20 cm zu allen Personen eingehalten wird. Sie diirfen nicht zusam-
men mit einer anderen Antenne oder einem anderen Sender aufgestellt oder betrieben
werden. OEM-Integratoren und Endbenutzer missen Uber die Betriebsbedingungen des
Senders verfligen, um die Richtlinien fur die Belastung durch Radio Frequenz zu
erfillen.

ANATEL / Brasilien

Dieses Gerat wird sekundar betrieben. Es hat keinen Anspruch auf Schutz vor schadli-
chen Stdrungen, auch nicht von Geraten gleichen Typs.

Das Gerat kann keine Stérungen bei primar betriebenen Systemen verursachen.
Dieses Gerat entspricht den von ANATEL festgelegten Grenzwerten fir die spezifische
Absorptionsrate in Bezug auf die Exposition gegeniber elektrischen, magnetischen und
elektromagnetischen Hochfrequenzfeldern.

IFETEL / Mexico

Der Betrieb dieses Gerats unterliegt folgenden zwei Bedingungen:

(1) Das Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen;

(2) Das Gerat muss alle Stérungen akzeptieren, einschlielich solcher, die einen
unerwinschten Betrieb verursachen kénnen.

NCC / Taiwan
Gemal den NCC-Vorschriften fir Funkstrahlungsmotoren mit geringer Leistung:

Artikel 12

Ein zertifizierter Funkstrahlungsmotor mit geringer Leistung darf ohne Genehmigung
weder die Frequenz andern, die Leistung erhéhen noch die Eigenschaften und Funktio-
nen der ursprunglichen Konstruktion andern.

Artikel 14

Die Verwendung von Funkstrahlungsmotoren mit geringer Leistung darf die Flugsicher-
heit und die rechtliche Kommunikation nicht beeintrachtigen.

Eine festgestellte Storung muss sofort deaktiviert und behoben werden, bis keine
Stérung mehr vorhanden ist.



Die rechtliche Mitteilung im vorhergehenden Absatz bezieht sich auf Funkverbindungen,
die gemal den Bestimmungen des Telekommunikationsgesetzes betrieben werden.
Funkstrahlungsmotoren mit geringer Leistung missen Stérungen durch legitime Kommu-
nikation oder radiologische, strahlungselektrische Gerate fiir industrielle, wissenschaftli-
che und medizinische Anwendungen standhalten.

Thailand
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Call Center 1200 (Tnsw3)

Bluetooth trade- Die Wortmarke Bluetooth® und die Bluetooth®-Logos sind eingetragene Marken und

marks Eigentum der Bluetooth SIG, Inc. und werden vom Hersteller in Lizenz verwendet.
Andere Marken und Handelsbezeichnungen sind Eigentum der jeweiligen Rechteinha-
ber.

Warnhinweise am  An Stromquellen mit dem CSA-Priifzeichen flr den Einsatz im nordamerikanischen

Gerat Raum (USA und Canada) befinden sich Warnhinweise und Sicherheitssymbole. Diese
Warnhinweise und Sicherheitssymbole diirfen weder entfernt noch ibermalt werden. Die
Hinweise und Symbole warnen vor Fehlbedienung, woraus schwerwiegende Personen-
und Sachschéaden resultieren kdnnen.
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Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

@ Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.

@ Read and follow all labels and the Owner "s Manual carefully

© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit

according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

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

MJ:H

ELECTRIC SHOCK can kill.

® Always wear dry insulating gloves.

® |nsulate yourself from work and ground.

© Do not touch live electrical parts.

® Disconnect input power before servicing.

o Keep all panels and covers securely in place.

FUMES AND GASES can be hazardous.

® Keep your head out of the fumes.

o Ventilate area, or use breathing device.

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

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

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

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

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

“Safety In Welding and Cutting”

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

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

Read American National Standard 749.1,

IS
]
o
5
=}
o

@
=}
N
IN

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

Sicherheitssymbole am Leistungsschild:

SchweilRen ist gefahrlich. Folgende Grundvoraussetzungen missen erfiillt sein:
- Ausreichende Qualifikation fir das Schweil3en
- Geeignete Schutzausristung

- Fernhalten unbeteiligter Personen

)

Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende Dokumente vollstandig gele-

sen und verstanden wurden:

- diese Bedienungsanleitung

- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere Sicher-
heitsvorschriften




Welding Packages, Schwei-Kennlinien,
SchweiBverfahren und Prozesse

Allgemeines Um unterschiedlichste Materialien effektiv verarbeiten zu kénnen, stehen an den TPSi-
Stromquellen verschiedene Welding Packages, Schweifl3-Kennlinien, Schweildverfahren
und Prozesse zur Verfigung.

Welding Packa- Fur die TPSi-Stromquellen sind folgende Welding Packages verflgbar:
ges - Welding Package Standard
(ermdglicht das MIG/MAG Standard-Synergic Schweilen)
- Welding Package Pulse
(ermdglicht das MIG/MAG Puls-Synergic Schweilten)
- Welding Package LSC *
(ermoglicht den LSC-Prozess)
- Welding Package PMC **
(ermoglicht den PMC-Prozess)
- Welding Package CMT ***
(ermoglicht den CMT-Prozess)

nur in Verbindung mit Welding Package Standard
> nur in Verbindung mit Welding Package Pulse
i nur in Verbindung mit Welding Package Standard und Welding Package Pulse

WICHTIG! An einer TPSi-Stromquelle ohne Welding Packages stehen nur folgende
Schweillverfahren zur Verfigung:

- MIG/MAG Standard-Manuell Schweifden

- WIG-Schweilden

- Stabelektroden SchweilRen

SchweiB-Kennli- Je nach Schweil3prozess und Schutzgas-Kombination stehen bei der Auswahl des
nien Zusatzmaterials verschiedene Prozess-optimierte Schweil3-Kennlinien zur Verfigung.

Beispiele flr Schweil3-Kennlinien:

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *
- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *
- MIG/MAG 3044 Puls AIMg5 1,2 mm I1 - universal *
- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 - root *

Die ergénzende Kennzeichnung (*) zum Schweildprozess gibt Auskunft Gber besondere
Eigenschaften und die Verwendung der Schweif3-Kennlinie.
Die Beschreibung der Kennlinien erfolgt nach folgendem Schema:

Kennzeichnung
Verfahren
Eigenschaften

ADV *kk
CMT

zusatzlich erforderlich:
Wechselrichter-Modul fiir einen Wechselstrom-Prozess
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negativ gepolte Prozessphase mit weniger Warmeeintrag und hoherer Abschmelzleis-
tung

ADV *kk
LSC

zuséatzlich erforderlich:
elektronischer Schalter zur Stromunterbrechung

maximale Stromabsenkung durch Offnen des Stromkreises in jeder gewiinschten Pro-
zessphase

nur in Verbindung mit TPS 400i LSC ADV

arc blow

PMC

Kennlinien mit verbesserten Eigenschaften gegen Lichtbogen-Abriss durch Ablenkung
bei aulleren magnetischen Feldern

arcing

Standard

Kennlinien fur eine spezielle Form der Hartauftragung auf trockenem und nassem Unter-
grund

(z.B. auf Zerkleinerungswalzen in der Zucker- und Ethanolindustrie)

braze

CMT, LSC, PMC

Kennlinien fur Létprozesse (hohe Létgeschwindigkeit, sichere Benetzung und gutes Aus-
flieBen des Lotwerkstoffes)

braze+

CMT

Optimierte Kennlinien fir Lotprozesse mit der Spezial-Gasdise ,Braze+* (enge
Gasdusendffnung, hohe Schutzgas-Strémungsgeschwindigkeit)

cladding

CMT, LSC, PMC

Kennlinien fir Auftragsschweillungen mit wenig Einbrand, geringer Aufmischung und
breitem Naht-AusflieRen fiir bessere Benetzung

dynamic
CMT, PMC, Puls, Standard
Kennlinien fir hohe Schweillgeschwindigkeiten mit konzentriertem Lichtbogen

flanged edge

CMT

Kennlinien flr Bordelndhte mit Anpassung von Frequenz und Energieeintrag;
die Kante wird voll erfasst, aber nicht niedergeschmolzen.

galvanized

CMT, LSC, PMC, Puls, Standard

Kennlinien fur verzinkte Blechoberflachen (geringe Zinkporen-Gefahr, reduzierter Zinkab-
brand)

galvannealed
PMC
Kennlinien flir Eisen-Zink beschichtete Blechoberflachen

gap bridging
CMT, PMC
Kennlinien mit sehr geringem Warmeeintrag fir beste Spaltiiberbriickbarkeit

hotspot
CMT



Kennlinien mit heil3er Startabfolge, speziell fir Lochnahte und MIG/MAG Punkt-
schweildverbindungen

mix ** | *%%
PMC

zusatzlich erforderlich:
Welding Packages Pulse und PMC

Kennlinien mit einem Prozesswechsel zwischen Impuls- und Kurzlichtbogen
Speziell fir das Steignaht-SchweiRen mit zyklischem Wechsel einer heillen und kalten,
stiitzenden Prozessphase.

mix ** | Hexx
CMT

zusatzlich erforderlich:
CMT Antriebseinheit WF 60i Robacta Drive CMT
Welding Packages Pulse, Standard und CMT

Kennlinien mit einem Prozesswechsel zwischen Impuls- und CMT-Prozess, wobei der
CMT-Prozess mit einer Drahtbewegungs-Umkehr eingeleitet wird.

mix drive ***
PMC

zusatzlich erforderlich:
PushPull Antriebseinheit WF 25i Robacta Drive oder WF 60i Robacta drive CMT
Welding Packages Pulse und PMC

Kennlinien mit einem Prozesswechsel zwischen Impuls- und Kurzlichtbogen, wobei der
Kurzlichtbogen mit einer Drahtbewegungs-Umkehr eingeleitet wird.

multi arc

PMC

Kennlinien fur Bauteile, auf denen mehrere sich gegenseitig beeinflussende Lichtbégen
schweilden

PCS **

PMC

Pulse Controlled Sprayarc - Direkter Ubergang vom konzentrierten Impuls- in einen kur-
zen Sprihlichtbogen. Die Vorteile vom Impuls- und Standardlichtbogen werden in einer
Kennlinie vereint.

pipe

PMC

Kennlinien flir Rohranwendungen und Positionsschweillungen an Engspalt-Anwendun-
gen

retro
CMT, Puls, PMC, Standard
Kennlinien mit den Eigenschaften der Vorganger-Gerateserie TransPuls Synergic (TPS)

ripple drive ***

PMC

zusatzlich erforderlich:

CMT Antriebseinheit, WF 60i Robacts Drive CMT

Kennlinien mit einem Verhalten wie Intervall-Betrieb fur ausgepragte Nahtschuppung,
speziell bei Aluminium
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root
CMT, LSC, Standard
Kennlinien flr Wurzelschweilungen mit druckvollem Lichtbogen

seam track

PMC, Puls

Kennlinien mit verstarktem Nahtsuch-Signal, speziell beim Einsatz von mehreren
SchweilRbrennern auf einem Bauteil.

TIME

PMC

Kennlinien fur das Schweillen mit langem Stick-Out und TIME-Schutzgasen
(T.I.LM.E. = Transferred lonized Molten Energy)

TWIN

PMC

Synchronisierte Kennlinien fir zwei Drahtelektroden in einem gemeinsamen Schmelzbad
(Tandemschweil3prozess)

universal
CMT, PMC, Puls, Standard
Kennlinien fur konventionelle Schweillaufgaben

WAAM

CMT

Kennlinien mit reduziertem Warmeeintrag und mehr Stabilitat bei hoherer Abschmelzleis-
tung zum Schweil3en von Raupe auf Raupe bei adaptiven Strukturen

weld+

CMT

Kennlinien zum Schweiflten mit kurzem Stickout und der Gasdlise Braze+ (Gasdiise mit
kleiner Offnung und hoher Strémungsgeschwindigkeit)

* Mischprozess-Kennlinien
e Schweil-Kennlinien mit besonderen Eigenschaften durch zusatzliche Hardware



Kurzbeschrei-
bung des
MIG/MAG Puls-
Synergic
SchweilRens

Kurzbeschrei-
bung des
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic
Schweillens

Kurzbeschrei-
bung des PMC-
Prozesses

Kurzbeschrei-
bung des LSC /
LSC Advanced
Prozesses

Kurzbeschrei-
bung des Syn-
chropuls
Schweillens

MIG/MAG Puls-Synergic

Das MIG/MAG Puls-Synergic Schweil3en ist ein Impulslichtbogen-Prozess mit gesteuer-
tem Werkstoff-Ubergang.

Dabei wird in der Grundstrom-Phase die Energiezufuhr soweit reduziert, dass der Licht-
bogen gerade noch stabil brennt und die Werkstiick-Oberflache vorgewarmt wird. In der
Pulsstrom-Phase sorgt ein exakt dosierter Stromimpuls fiir die gezielte Abldse eines
SchweilRmaterial-Tropfens.

Dieses Prinzip garantiert ein spritzerarmes Schweil3en und ein exaktes Arbeiten Gber
den gesamten Leistungsbereich.

MIG/MAG Standard-Synergic

Das MIG/MAG Standard-Synergic Schweil3en ist ein MIG/IMAG-Schweil3prozess Uber
den gesamten Leistungsbereich der Stromquelle mit folgenden Lichtbogenformen:

Kurzlichtbogen
Der Tropfenibergang erfolgt im Kurzschluss im unteren Leistungsbereich.

Ubergangslichtbogen
Der Schweildtropfen vergrofiert sich am Ende der Drahtelektrode und wird im mittleren
Leistungsbereich noch im Kurzschluss tGbergeben.

Spruhlichtbogen
Im hohen Leistungsbereich erfolgt ein kurzschlussfreier Materialiibergang.

PMC = Pulse Multi Control

PMC ist ein Impulslichtbogen-Schweil3prozess mit schneller Datenverarbeitung, praziser
Prozess-Zustandserfassung und verbesserter Tropfenablése. Schnelleres Schweillen
bei einem stabilen Lichtbogen und bei gleichmaRigem Einbrand ist mdglich.

LSC = Low Spatter Control

LSC ist ein neuer, spritzerarmer Kurzlichtbogen-Prozess.
Vor Aufbrechen der Kurzschluss-Briicke wird der Strom abgesenkt und das Wie-
derziinden erfolgt bei deutlich niedrigeren Schweilystrom-Werten.

LSC Advanced

Fur den LSC Advanced Prozess ist die Stromquelle TPS 400i LSC ADV erforderlich.
Die Stromquelle TPS 400i LSC ADV beschleunigt die Stromabsenkung und verbessert
die LSC-Eigenschaften. Der LSC Advanced Prozess kommt vor allem bei groReren
Schweilkreis-Induktivitdten zur Anwendung.

Synchropuls steht fiir alle Prozesse (Standard / Puls / LSC / PMC) zur Verfligung.
Durch den zyklischen Wechsel der Schweillleistung zwischen zwei Arbeitspunkten wird
mit Synchropuls ein schuppiges Nahtaussehen und ein nichtkontinuierlicher Warmeein-
trag erzielt.
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Kurzbeschrei-
bung des CMT-
Prozesses

Kurzbeschrei-
bung des CMT
Cycle Step
SchweiRprozes-
ses

Kurzbeschrei-
bung des Fugen-
hobelns (Arc Air
Gouging)

Kurzbeschrei-
bung WireSense
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CMT = Cold Metal Transfer
Fir den CMT-Prozess ist eine spezielle CMT-Antriebseinheit erforderlich.

Die reversierende Drahtbewegung beim CMT-Prozess ergibt eine Tropfenablése mit ver-
besserten Kurzlichtbogen-Eigenschaften.

Die Vorteile des CMT-Prozesses sind

- geringer Warmeeintrag

- verringerte Spritzerbildung

- Emissionsreduktion

- hohe Prozessstabilitat

Der CMT-Prozess eignet sich fur:

- Verbindungsschweil’en, Auftragsschweifen, und Léten speziell mit hohen Anforde-
rungen an Warmeeintrag und Prozessstabilitat

- Dunnblech-Schweiflten mit geringem Verzug

- Sonderverbindungen, z.B. Kupfer, Zink, Stahl-Aluminium

HINWEIS!

Ein CMT-Fachbuch mit Beispielanwendungen ist verfiigbar,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step ist eine Weiterentwicklung des CMT-Schweil3prozess. Auch hierfir ist
eine spezielle CMT-Antriebseinheit erforderlich.

CMT Cycle Step ist der Schweil3prozess mit der geringsten Warmeeinbringung.

Beim CMT Cycle Step Schweil3prozess erfolgt ein zyklischer Wechsel zwischen CMT-
Schweil’en und Pausen mit einstellbarer Pausenzeit.

Durch die Schweiltpausen wird die Warmeeinbringung verringert, die Kontinuitat der
Schweilinaht bleibt erhalten.

Auch einzelne CMT-Zyklen sind méglich. Die GroRe der CMT-SchweilRpunkte wird mit
der Anzahl der CMT-Zyklen festgelegt.

Beim Fugenhobeln wird ein Lichtbogen zwischen einer Kohleelektrode und dem
Werkstick geziindet, der Grundwerkstoff wird aufgeschmolzen und mit Druckluft ausge-
blasen.

Die Betriebsparameter flr das Fugenhobeln sind in einer speziellen Kennlinie definiert.

Anwendungen:

- Entfernen von Lunkern, Poren oder Schlackeneinschlissen aus Werkstlicken

- Abtrennen von Angussen oder das Abarbeiten ganzer Werkstlckoberflachen in
Gielereibetrieben

- Kantenvorbereitung fur Grobbleche

- Vorbereitung und Ausbesserung von Schweilindhten

- Ausarbeiten von Wurzeln oder Fehlstellen

- Herstellung von Schweif3fugen

WireSense ist ein Assistenzverfahren flr automatisierte Anwendungen, bei dem die
Drahtelektrode als Sensor fungiert.

Uber die Drahtelektrode kann vor jeder Schweilung die Bauteil-Position tiberpriift wer-
den, reale Blechkanten-Héhen und deren Position werden zuverlassig erkannt.



Vorteile:

- Auf reale Bauteilabweichungen reagieren

- Kein Nach-Teachen - Zeit- und Kostenersparnis
- Kein Kalibrieren von TCP und Sensor notwendig

Fir WireSense ist eine CMT-Hardware erforderlich:
WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R mit Drahtpuffer oder SB 60i R, WFi REEL

Das Welding Package CMT ist fur WireSense nicht erforderlich.
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Systemkomponenten

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

Ubersicht

W
NN

—
\-‘

>

q

(1) Kihlgerate

(2) Stromquellen

(2a)  Stromquelle TPS 400i LSC ADV
(3) Roboter-Zubehdr

(4) Verbindungs-Schlauchpakete (max. 50 m)*

(5) Drahtvorschube

(6) Drahtvorschub-Aufnahme

(7) Fahrwagen und Gasflaschen-Halterungen

* Verbindungs-Schlauchpakete > 50 m nur in Verbindung mit Option
OPT/i SpeedNet Repeater

weiters:

- Schweillbrenner

- Masse- und Elektrodenkabel
- Staubfilter

- zusatzliche Strombuchsen
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Optionen

OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector
ein zweiter SpeedNet-Anschluss als Option

Wird bei Werkseinbau an der Stromquellen-Riickseite montiert (kann aber auch an der
Stromquellen-Vorderseite montiert werden).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
Option, wenn mehr als ein zusatzlicher SpeedNet-Anschluss erforderlich ist.

WICHTIG! Die Option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet kann nicht in Verbindung mit der
Option OPT/i TPS 2. SpeedNet Connector betrieben werden. Wenn die Option OPT/i
TPS 2.SpeedNet Connector in der Stromquelle eingebaut ist, muss diese entfernt wer-
den.

Die Option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet ist in den TPS 600i Stromquellen seri-
enmalig eingebaut.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
Erweiterung der Option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet

Nur in Verbindung mit der Option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet mdglich, maximal 2
Stilick pro Stromquelle

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
Bei Verwendung eines CU 1400 Kuhlgerates muss in den Stromquellen TPS 320i - 600i
die Option OPT/i TPS 2. NT241 CU1400i eingebaut werden.

Die Option OPT/i TPS 2. NT241 CU1400 ist in den TPS 600i Stromquellen serienmalig
eingebaut.

OPT/i TPS Motorversorgung +

Sollen im Schweil3-System 3 oder mehr Antriebs-Motoren betrieben werden, muss die
Option OPT/i TPS Motorversorgung + in den Stromquellen TPS320i - 600i eingebaut
werden.

OPT/i TPS Staubfilter

WICHTIG! Die Verwendung der Option OPT/i TPS Staubfilter an den Stromquellen TPS
320i - 600i ist mit einer Reduzierung der Einschaltdauer verbunden!

OPTI/i TPS 2. Plus-Buchse PC
2. (+) Strombuchse (Power Connector) an der Stromquellen-Vorderseite als Option

OPTI/i TPS 2. Masse-Buchse
2. (-) Strombuchse (Dinse) an der Stromquellen-Rickseite als Option

OPTI/i TPS 2. Plus-Buchse DINSE
2. (+) Strombuchse (Dinse) an der Stromquellen-Vorderseite als Option

OPT/i TPS 2.Masse-Buchse PC
2. (-) Strombuchse (Power Connector) an der Stromquellen-Ruckseite als Option

OPT/i SpeedNet Repeater
Signalverstarker, wenn Verbindungs-Schlauchpakete oder Verbindungen von der Strom-
quelle zum Drahtvorschub mehr als 50 m betragen

Fugenhobler KRIS 13
Elektrodenhalter mit Druckluft-Anschluss zum Fugenhobeln

OPTI/i Synergic Lines
Option zum Freischalten aller verfliigbaren Spezialkennlinien der TPSi-Stromquellen;
auch kunftig erstellte Spezialkennlinien werden damit automatisch freigeschaltet.
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Option OPT/i
Safety Stop PL d

36

OPT/i GUN Trigger
Option fur Sonderfuntkionen in Zusammenhang mit der Brennertaste

OPT/i Jobs
Option fir den Job-Betrieb

OPT/i Documentation
Option fir die Dokumentationsfunktion

OPT/i Interface Designer
Option zur individuellen Interface-Konfiguration

OPT/i WebJobEdit
Option zum Editieren von Jobs Gber den SmartManager der Stromquelle

OPT/i Limit Monitoring
Option zur Vorgabe von Grenzwerten fiir Schweil3strom, Schweil3spannung und Draht-
geschwindigkeit

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Option, um ein kundenspezifisches Frequenzband fir Key-Karten zu verwenden

OPT/i CMT Cycle Step
Option fur einstellbaren, zyklischen CMT-SchweilRprozess

OPT/i OPC-UA
standardisiertes Datenschnittstellen-Protokoll

OPT/i MQTT
standardisiertes Datenschnittstellen-Protokoll

OPT/i Wire Sense
Nahtsuchen / Kanten erkennen mittels Drahtelektrode bei automatisierten Anwendungen
nur in Verbindung mit CMT-Hardware

WICHTIG! Die Sicherheitsfunktion OPT/i Safety Stop PL d wurde nach EN ISO
13849-1:2008 + AC:2009 als Kategorie 3 entwickelt.

Hierfir wird eine zweikanalige Zufiihrung des Eingangssignals vorausgesetzt.

Eine Uberbriickung der Zweikanaligkeit (z.B. mittels Kurzschluss-Buigel) ist unzuléssig
und fuhrt zu einem Verlust des PL d.

Funktionsbeschreibung

Die Option OPT/i Safety Stop PL d gewabhrleistet einen Sicherheitsstopp der Stromquelle
nach PL d mit kontrolliertem SchweiRende in weniger als einer Sekunde.

Bei jedem Einschalten der Stromquelle fihrt die Sicherheitsfunktion Safety Stop PL d
einen Selbsttest duch.

WICHTIG! Dieser Selbsttest muss mindestens einmal jahrlich durchgefiihrt werden um
die Funktion der Sicherheitsabschaltung zu tberpriifen.

Wenn an mindestens einem von 2 Eingangen die Spannung abfallt, stoppt Safety Stop
PL d den laufenden Schweilbetrieb, der Drahtvorschub-Motor und die Schweil3span-
nung werden abgeschaltet.

Die Stromquelle gibt einen Fehler-Code aus. Die Kommunikation Giber Roboter-Interface
oder Bussystem bleibt aufrecht.

Um das Schweil3system wieder zu starten, muss die Spannung wieder angelegt werden.
Via Brennertaste, Display oder Interface muss ein Fehler quittiert werden und der
Schweil3start muss neu ausgefiihrt werden.

Eine nicht zeitgleiche Abschaltung der beiden Eingange (> 750 ms) wird vom System als
kritischer, nicht quittierbarer Fehler ausgegeben.



Die Stromquelle bleibt dauerhaft abgeschaltet.
Ein Rlcksetzen erfolgt durch Aus-/Einschalten der Stromquelle.
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Bedienelemente, Anschlusse und
mechanische Komponenten
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Bedienpanel

Allgemeines

Sicherheit

Die fiir das Schweif3en notwendigen Parameter lassen sich einfach mittels Einstellrad
anwahlen und verandern.
Die Parameter werden wahrend der SchweiRung am Display angezeigt.

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

HINWEIS!

Auf Grund von Firmware-Updates kdnnen Funktionen an lhrem Gerit verfiuigbar
sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder umgekehrt.
Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringfligig von den Bedienelementen an
ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedienelemente ist jedoch iden-
tisch.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!
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Bedienpanel

42

Lo SN

MIG Pulse 2.step
Welding

AlMg 5 universal
I1 100% Ar 2 12mm

ey
07.0917

13.3 m/min

Wire Feed Speed

- EN

13.3 | 0.0

mm m/min

(1 () @) @ () (©

43,0001,3547

Nr. Funktion

(1) Anschluss USB
Zum Anschluss von USB-Sticks (z.B. Service-Dongle, Licence-Key, etc.).
WICHTIG! Der Anschluss USB hat keine galvanische Trennung zum
Schweilkreis. Gerate, die eine elektrische Verbindung zu einem anderen Gerat
herstellen, durfen deshalb nicht am Anschluss USB angeschlossen werden!

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

(3) Display (mit Touch-Funktion)
- zur direkten Bedienung der Stromquelle mit den Fingern durch Beriihren des

Displays

- zur Anzeige von Werten
- zur Navigation im Menu

(4) Lesezone fiir NFC-Keys

- zum Auf-/Absperen der Stromquelle mittels NFC-Keys
- zum Anmelden von verschiedenen Benutzern (bei aktiver Benutzerverwal-
tung und zugewiesenen NFC-Keys)




NFC-Key = NFC-Karte oder NFC-Schllsselanhanger

(5) Taste Drahteinfadeln

Zum gas- und stromlosen Einfadeln der Drahtelektrode in das Schweilibrenner-
Schlauchpaket

(6) Taste Gaspriifen
Zum Einstellen der benétigten Gasmenge am Druckminderer.
Nach Dricken der Taste Gasprifen stromt fir 30 s Gas aus. Durch nochmaliges
Driicken wird der Vorgang vorzeitig beendet.
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Anschlusse, Schalter und mechanische Kompo-

nenten

Stromquelle TPS
320i / 400i / 500i /
600i, TPS 400i
LSC ADV
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Nr. Funktion
(1) Netzschalter
zum Ein- und Ausschalten der Stromquelle
(2) Bedienpanel-Abdeckung
zum Schutz des Bedienpanels
(3) Bedienpanel mit Display
zur Bedienung der Stromquelle
(4) (-) Strombuchse mit Bajonettverschluss
zum AnschlieBen des Massekabels beim MIG/MAG-Schweil3en
(5) Blindabdeckung
Vorgesehen fur Option Zweite (+) Strombuchse mit Bajonettverschluss
(6) Blindabdeckung
Vorgesehen fur Option Zweiter SpeedNet Anschluss
(7) Blindabdeckung
Vorgesehen flir Option Zweiter SpeedNet Anschluss
(8) (+) Strombuchse mit Feingewinde (Power Connector)
zum Anschlieen des Stromkabels vom Verbindungs-Schlauchpaket beim
MIG/MAG SchweilRen
(9) Anschluss SpeedNet
Zum Anschliel3en des Verbindungs-Schlauchpaketes
(10)  Anschluss Ethernet
(11)  Netzkabel mit Zugentlastung
(12) Blindabdeckung

Vorgesehen fur Option Zweite (-) Strombuchse mit Bajonettverschluss




Die Zweite (-) Strombuchse dient zum Anschlief3en des Verbindungs-Schlauch-
paketes beim MIG/MAG SchweilRen zur Polwendung (z.B. fur das Fulldraht-
Schweillen)

(13)

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

An der TPS 600i ist eine andere Abdeckplatte montiert, die den Systembus-
Anschluss der Option OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet enthalt.
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Bedienkonzept
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Eingabemoglichkeiten

Allgemeines

Eingabe durch
Drehen/Driicken
des Einstellrades

HINWEIS!

Auf Grund von Firmware-Aktualisierungen kénnen Funktionen an lhrem Gerat
verfiigbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder
umgekehrt.

Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringfligig von den Bedienelementen an
Ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedienelemente ist jedoch iden-
tisch.

/\  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 sdmtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

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

- Eingabe durch Driicken von Tasten

- Eingabe durch Berlhren des Displays

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

@>

Einstellrad drehen

Elemente im Hauptbereich des Displays auswéahlen:

- Eine Rechtsdrehung markiert das nachste Element in einer Reihenfolge.

- Eine Linksdrehung markiert das vorige Element einer Reihenfolge.

- In einer vertikalen Liste markiert eine Rechtsdrehung das untere Element, eine
Linksdrehung das obere Element.

Werte verandern:

- Eine Rechtsdrehung erhdht den einzustellenden Wert.

- Eine Linksdrehung verringert den einzustellenden Wert.

- Das langsame Drehen des Einstellrades bewirkt eine langsame Veranderung des
einzustellenden Wertes, z.B. fur genaue Feineinstellungen.

- Das schnelle Drehen des Einstellrades bewirkt eine Gberproportionale Veradnderung
des einzustellenden Wertes, grof3e Wertverdnderungen kénnen somit schnell einge-
geben werden.

Bei einigen Parametern wie Drahtgeschwindigkeit, Schweif3strom, Lichtbogen-Langen-

korrektur, etc. wird ein durch Drehen des Einstellrades veranderter Wert automatisch
ubernommen, ohne das Einstellrad driicken zu mussen.
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Eingabe durch
Driicken von Tas-
ten

Eingabe durch
Beriihren des
Displays
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Einstellrad driicken

Markierte Elemente ibernehmen, z.B. um den Wert eines Schweildparameters zu
verandern.

Ubernehmen von Werten bestimmter Parameter.

Das Driicken der Tasten I6st folgende Funktionen aus:

Durch Drucken der Taste Drahteinfadeln wird die Drahtelektrode gas- und stromlos in
das Schweil3brenner-Schlauchpaket eingefadelt.

Durch Druicken der Taste Gasprufen strémt fur 30 s Gas aus. Durch nochmaliges
Dricken wird der Vorgang vorzeitig beendet.

Das Beruhren des Displays dient

- zur Navigation,

- zum Auslésen von Funktionen,
- zur Auswahl von Optionen

Beim Berthren und somit Auswahlen eines Elementes am Display wird das Element
markiert.



Display und Statuszeile

Display

Wire Feed Speed

o
13.3

m/min

Nr. Funktion

1) Statuszeile
enthalt Informationen Uber:
- das aktuell eingestellte Schweillverfahren
- die aktuell eingestellte Betriebsart
- das aktuell eingestellte Schweil3programm (Material, Schutzgas und Draht-
durchmesser)
- aktive Stabilisatoren und Sonderverfahren
- Bluetooth-Status
- angemeldete Benutzer / Sperrzustand der Stromquelle
- vorliegende Fehler
- Uhrzeit und Datum

(2) Linke Seitenleiste
Die linke Seitenleiste enthalt die Schaltflachen:
- Schweillen
- Schweillverfahren
- Prozessparameter
- Voreinstellungen

Die Bedienung der linken Seitenleiste erfolgt durch Berthren des Displays.

(3) Istwert-Anzeige
Schweil3strom, Schweillspannung, Drahtgeschwindigkeit

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

Die Bedienung des Hauptbereiches erfolgt

- Uber das Einstellrad,
- durch Berlhren des Displays.
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(5) Rechte Seitenleiste
Die rechte Seitenleiste kann abhangig von der in der linken Seitenleiste aus-
gewahlten Schaltflache wie folgt genutzt werden:
- als Funktionsleiste, bestehend aus Applikations- und Funktions-
Schaltflachen
- zur Navigation in der 2. Menlebene

Die Bedienung der rechten Seitenleiste erfolgt durch Beriihren des Displays.

(6) Anzeige HOLD
Bei jedem SchweilRende werden die aktuellen Istwerte von Schweifdstrom und
Schweillspannung gespeichert - HOLD wird angezeigt.

Statuszeile m\ " AlMg 5 universal | i S¥I 2 e admi 11:18
e 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm | @ teao M0 AAMIN 960917
| @ (3) @G| © | @ | ® |

Die Statuszeile ist in Segmente unterteilt und enthalt folgende Informationen:
(1) Aktuell eingestelltes Schweillverfahren
(2) Aktuell eingestellte Betriebsart

(3) Aktuell eingestelltes Schweillprogramm (Material, Schutzgas, Kennlinie und
Drahtdurchmesser)

(4) Anzeige Stabilisatoren / CMT Cycle Step aktiv

_lE Lichtbogenlangen Stabilisator
|I|= Einbrandstabilisator

CMT CMT Cycle Step (nur in Verbindung mit CMT-SchweilRverfahren)

Symbol leuchtet griin:
Stabilisator / CMT Cycle Step ist aktiv

Symbol ist grau:
der Stabilisator / CMT Cycle Step ist verfigbar, wird aber flr die Schweifltung
nicht genutzt

(5) Bluetooth-Statusanzeige (nur an zertifizierten Geraten)
- Symbol leuchtet blau:aktive Verbindung zu einem Bluetooth-Teilnehmer
- Symbol ist grau:Bluetooth-Teilnehmer erkannt, keine aktive Verbindung

oder
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Anzeige Ubergangs-Lichtbogen

ol
(6) nur im TWIN-Betrieb:
Stromquellen-Nummer, LEAD / TRAIL / SINGLE

(7) Aktuell angemeldeter Benutzer (bei aktivierter Benutzerverwaltung)
oder

das Schlisselsymbol bei abgesperrter Stromquelle (z.B. wenn Profil / Rolle
Jlocked® aktiviert ist)

09:52
o 15.03.16

(8) Uhrzeit und Datum

Statuszeile - Wird beim MIG/MAG-SchweiRen das Kennlinien-abhéngige Stromlimit erreicht, wird in
Stromlimit der Statuszeile eine entsprechende Meldung angezeigt.
erreicht
/N Current limit exceeded! S
Welding HOI:D
1]

-\ 0.1V 2.0 m/min

waod

Welding process Wire Feed Speed

Matarial Thirknace Avplannth rarrastinn

[1] Fur detaillierte Information die Statuszeile auswéhlen
Die Information wird angezeigt.

|z| Zum Verlassen ,Information ausblenden® auswéhlen

E Drahtgeschwindigkeit, Schweiflstrom, Schweillspannung oder Materialstarke redu-
Zieren

oder
Abstand zwischen Kontaktrohr und Werkstiick vergréRern

Weitere Informationen zum Stromlimit im Abschnitt Fehlerdiagnose / Fehlerbehebung auf
Seite 233
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Installation und Inbetriebnahme
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Mindestausstattung fur den SchweiRbetrieb

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

MIG/MAG - - Stromquelle
Schweifen - Massekabel
gasgekiihlt - MIG/MAG-SchweilRbrenner, gasgekihlt
- Schutzgas-Versorgung
- Drahtvorschub
- Verbindungs-Schlauchpaket
- Drahtelektrode
MIG/MAG - - Stromquelle
Schweifen was- - Kihlgerat
sergekuhlt - Massekabel

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

- Drahtvorschub

- Verbindungs-Schlauchpaket

- Drahtelektrode
MIG/MAG - - Stromquelle
Schweifen - Roboter-Interface oder Feldbus-Anbindung
automatisiert - Massekabel

- MIG/MAG Roboter-SchweilRbrenner oder MIG/MAG Maschinen-Schweif3brenner

Bei wassergekuhlten Roboter- oder Maschinen-Schweilibrennern ist zusatzlich ein
Kuhlgerat erforderlich.

- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)
- Drahtvorschub

- Verbindungs-Schlauchpaket

- Drahtelektrode

CMT-Schweien - Stromquelle

manuell - Welding Packages Standard, Pulse und CMT freigeschaltet an der Stromquelle
- Massekabel
- PullMig CMT Schweif3brenner inkl. CMT-Antriebseinheit und CMT-Drahtpuffer

WICHTIG! Bei wassergekihlten CMT-Anwendungen ist zusatzlich ein Kihlgerat
erforderlich!

- OPT/i PushPull

- Drahtvorschub

- CMT-Verbindungs-Schlauchpaket

- Drahtelektrode

- Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)
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CMT-SchweiRen
automatisiert

WIG DC-
Schweiflen

Stabelektroden-

Schweiflen

Fugenhobeln
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Stromquelle

Welding Packages Standard, Pulse und CMT freigeschaltet an der Stromquelle
Roboterinterface oder Feldbus-Anbindung
Massekabel

CMT-SchweiRbrenner inkl. CMT-Antriebseinheit
Kahlgerat

Abspul-Drahtvorschub (WFi REEL)
Verbindungs-Schlauchpaket
SchweilRbrenner-Schlauchpaket
Draht-Forderschlauch

Medien-Trennstelle (z.B. SB 500i R, SB 60i R)
CMT-Drahtpuffer (bei SB 60i R inkludiert)
Drahtelektrode

Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)

Stromquelle mit eingebauter Option OPT/i TPS 2. Plusbuchse
Massekabel

WIG Gasschieber-Schweillbrenner

Gasanschluss (Schutzgas-Versorgung)

Zusatzwerkstoff je nach Anwendung

Stromquelle mit eingebauter Option OPT/i TPS 2. Plusbuchse
Massekabel

Elektrodenhalter mit Schweillkabel

Stabelektroden

Stromquelle mit eingebauter Option OPT/i TPS 2. Plusbuchse
Massekabel 120i PC

Adapter PowerConnector - Dinse

Fugenhobler KRIS 13

Druckluft-Versorgung



Vor Installation und Inbetriebnahme

Sicherheit

Bestimmungs-
gemiRe Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

Netzanschluss

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!

Die Stromquelle ist ausschlieBlich zum MIG/MAG-, Stabelektroden- und WIG-Schweil3en
bestimmt. Eine andere oder dartber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestim-
mungsgemal. Fur hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

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

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

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

/\  WARNUNG!

Umstiirzende oder herabfallende Gerate konnen Lebensgefahr bedeuten.
» Geréte, Standkonsolen und Fahrwagen auf ebenem und festem Untergrund standsi-
cher aufstellen.

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

Die Gerate sind fir die am Leistungsschild angegebene Netzspannung ausgelegt.

- Gerate mit einer Nennspanng von 3 x 575 V durfen nur an Dreiphasen-Netzen mit
geerdetem Sternpunkt betrieben werden.

- Sind Netzkabel oder Netzstecker bei Ihrer Gerateausfiihrung nicht angebracht,
missen diese entsprechend den nationalen Normen und durch qualifiziertes Perso-
nal montiert werden.

- Die Absicherung der Netzzuleitung ist in den Technischen Daten angefihrt.
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Generatorbetrieb

Informationen zu
Systemkompo-
nenten
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/\  VORSICHT!

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

Die Stromquelle ist generatortauglich.

Fur die Dimensionierung der notwendigen Generatorleistung ist die maximale Schein-
leistung Sqmax der Stromquelle erforderlich.

Die maximale Scheinleistung Sqnax der Stromquelle errechnet sich fiir 3-phasige Gerate
wie folgt:

S1max = Mmax X Uq x \3
l1max und U4 gemanR Gerate-Leistungsschild oder technische Daten

Die notwendige Generator-Scheinleistung Sgen errechnet sich mit folgender Faustfor-
mel:

SGEN = S1max X 1,35

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

WICHTIG! Die Generator-Scheinleistung Sgen darf nicht kleiner sein, als die maximale
Scheinleistung Sqmax der Stromquelle!

HINWEIS!

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

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

- Fahrwagen

- Kiihlgerate

- Drahtvorschub-Aufnahmen

- Drahtvorschiibe

- Verbindungs-Schlauchpakete

- SchweilRbrenner

- etc.

Genaue Informationen zu Montage und Anschluss der Systemkomponenten den ent-
sprechenden Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten entnehmen.



Netzkabel anschlieRen

Allgemeines

Vorgeschriebene
Netzkabel

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

An der Stromquelle ist eine Universal-Zugentlastung flir Kabeldurchmesser von 12 - 30
mm (0,47 - 1,18 in.) montiert.

Zugentlastungen fir andere Kabel-Querschnitte sind entsprechend auszulegen.

Stromquelle
Netzspannung: USA & Canada * | Europa

TPS 320i /nc
3x400V:AWG 124G 2,5
3x460V:AWG 144G 2,5

TPS 320i /MV/nc
3x230V:AWG 104 G4
3x460 V:AWG 144 G 2,5

TPS 320i /600V/nc **
3x575V: AWG 14 | -

TPS 400i /nc
3x400V:AWG 104 G4
3x460 V:AWG 124G 4

TPS 400i /MV/nc
3x230V:AWG6|4G6
3x460V:AWG 10|14 G4

TPS 400i /600V/nc **
3x575V: AWG 12 | -

TPS 500i /nc
3x400V:AWG 8|4 G 4
3x460V:AWG 104G 4

TPS 500i /MV/nc
3x230V:AWG6|4G 10
3x460 V:AWG 104 G 4

TPS 500i /600V/nc **
3x575V:AWG 10| -

TPS 600i /nc
3x400V:AWG6|4G 10
3x460 V:AWG6|4G 10

TPS 600i /600V/nc **
3x575V: AWG6G | -

Kabeltyp fir USA / Canada: Extra-hard usage
Stromquelle ohne CE-Kennzeichnung; nicht in Europa verfligbar

*%

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

Netzkabel
anschlieBlen - all-
gemein
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/\  WARNUNG!

Gefahr durch fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Die nachfolgend beschriebenen Arbeiten dirfen nur von geschultem Fachpersonal
ausgefiihrt werden.

» Die nationalen Normen und Richtlinie befolgen.

/\  VORSICHT!

Gefahr durch unsachgemaR vorbereitetes Netzkabel.

Kurzschlisse und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

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

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

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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Inbetriebnahme TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS
400i LSC ADV

Sicherheit

Allgemeines

64

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von elektrisch leitendem Staub im Gerit.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Das Gerat nur mit montiertem Lulftfilter betreiben. Der Luftfilter stellt eine wesentli-
che Sicherheitseinrichtung dar, um die Schutzart IP 23 zu erreichen.

Die Inbetriebnahme der Stromquellen TPS 320i / 400i / 500i / 600i und TPS 400i LSC
ADV wird anhand einer manuellen, wassergekiihlten MIG/MAG-Anwendung beschrie-
ben.

Die nachfolgenden Abbildungen geben einen Uberblick tiber den Aufbau der einzelnen
Systemkomponenten.

Detaillierte Informationen zu den jeweiligen Arbeitsschritten den entsprechenden Bedie-
nungsanleitungen der Systemkomponenten entnehmen.



TPS 320i / 400i /
500i / 600i:
Systemkompo-
nenten aufbauen
(Ubersicht)
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TPS 400i LSC
ADV:
Systemkompo-
nenten aufbauen
(Ubersicht)
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Zugentlastung
des Verbindungs-
Schlauchpaketes
fixieren

Verbindungs-
Schlauchpaket
anschliefen

Zugentlastung am Fahrwagen fixieren

HINWEIS!

Zugentlastung am Drahtvorschub fixieren

Bei gasgekiihlten Systemen ist kein Kiihlgerat vorhanden.
Das Anschlieen der KuhImittel-Anschlisse entfallt bei gasgekuhlten Systemen.

B b5

Verbindungs-Schlauchpaket an Stromquelle und
Ktihigeréat anschlie3en

Verbindungs-Schlauchpaket am Drahtvorschub
anschlieBen

* nur wenn die Kihlmittel-Anschliisse im Drahtvor-

schub eingebaut sind und bei wassergekiihltem Ver-
bindungs-Schlauchpaket
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Korrekte Verle-
gung des Verbin-
dungs-Schlauch-  Begchidigungsgefahr der Komponenten einer SchweiBanlage durch Uberhitzung
paketes auf Grund eines falsch verlegten Verbindungs-Schlauchpaketes.

» Verbindungs-Schlauchpaket ohne Schlinge verlegen

» Verbindungs-Schlauchpaket nicht abdecken

» Verbindungs-Schlauchpaket nicht bei der Gasflasche aufwickeln und nicht um die

Gasflasche wickeln

/\  VORSICHT!

Korrekte Verlegung des Verbindungs-Schlauchpaketes

WICHTIG!

- Die Einschaltdauer-Werte (ED) der Verbindungs-Schlauchpakete kdnnen nur bei
korrekter Verlegung der Verbindungs-Schlauchpakete erreicht werden.

- Wenn sich die Verlegung eines Verbindungs-Schlauchpaketes andert, einen R/L-
Abgleich durchfiihren (siehe Seite 135)!

- Magnetisch kompensierte Verbindungs-Schlauchpakete ermoglichen Verle-
gungsanderungen ohne Anderung der Schweilikreis-Induktivitat.
Magnetisch kompensierte Verbindungs-Schlauchpakete sind ab einer Lange von 10
m bei Fronius verfligbar.
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Gasflasche A

anschlieBen WARNUNG!

Gefahr schwerwiegender Personen- und Sachschaden durch umfallende Gasfla-

schen.

» Gasflaschen auf ebenem und festem Untergrund standsicher aufstellen. Gasfla-
schen gegen Umfallen sichern.

» Sicherheitsvorschriften der Gasflaschen-Hersteller beachten.

Gasflasche auf den Fahrwagen-Boden
stellen

[2] Gasflasche mittels Flaschengurt im
oberen Bereich der Gasflasche
(jedoch nicht am Flaschenhals) gegen
Umfallen sichern

Schutzkappe der Gasflasche entfer-
nen

[«]

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

Dichtung am Druckminderer
Uberprifen

Druckminderer auf Gasflasche auf-
schrauben und festziehen

[o] [« [&]

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

[~

Gasflasche am Fahrwagen fixieren

Masseverbindung HINWEIS!
herstellen .

Beim Herstellen einer Masseverbindung die folgenden Punkte beachten:
Fir jede Stromquelle ein eigenes Massekabel verwenden

Pluskabel und Massekabel so lang und so nah wie mdglich beieinander halten
Schweilkreisleitungen einzelner Stromquellen raumlich voneinander trennen

Mehrere Massekabel nicht parallel verlegen;

wenn sich eine Parallelfihrung nicht vermeiden lasst, einen Mindestabstand von
30 cm zwischen den Schweillkreisleitungen einhalten

Massekabel so kurz wie mdglich halten, groRen Kabelquerschnitt vorsehen

Massekabel nicht kreuzen

ferromagnetische Materialien zwischen Massekabel und Verbindungs-Schlauchpa-

ket vermeiden

lange Massekabel nicht aufwickeln - Spulenwirkung!

lange Massekabel in Schlaufen verlegen

Massekabel nicht in Eisenrohren, Metall-Kabelrinnen oder auf Stahl-Traversen ver-

legen, Kabel-Kanale vermeiden;

(eine gemeinsame Verlegung von Pluskabel und Massekabel in einem Eisenrohr

verursacht keine Probleme)

» Bei mehreren Massekabeln die Massepunkte am Bauteil so weit wie mdglich von-
einander trennen und keine gekreuzten Strompfade unter den einzelnen Lichtbdgen
ermoglichen.

» kompensierte Verbindungs-Schlauchpakete verwenden (Verbindungs-Schlauchpa-

kete mit integriertem Massekabel)

vVvyyvyy

vV vV VvVYVvYYy
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Massekabel in die (-) Strombuchse
einstecken und verriegeln

Mit dem anderen Ende des Masseka-
bels Verbindung zum Werkstlick her-
stellen

WICHTIG! Fir optimale Schweil3eigen-
schaften das Massekabel so nahe wie
moglich beim Verbindungs-Schlauchpaket
verlegen.

/\  VORSICHT!

Beeintrachtigte SchweiBergebnisse durch gemeinsame Masseverbindung mehre-
rer Stromquellen!

Schweil’en mehrere Stromquellen an einem Bauteil, kann eine gemeinsame Massever-
bindung die Schweillergebnisse massiv beeinflussen.

» Schweil3-Stromkreise trennen!

» Firjeden Schweil3-Stromkreis eine eigene Masseverbindung vorsehen!

» Keine gemeinsame Masseleitung verwenden!

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

[2] Abdeckung Drahtantrieb &ffnen
Spannhebel am Drahtantrieb 6ffnen

MIG/MAG
Schweillbrenner
am Drahtvor-
schub
anschliefen
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E Richtig ausgeristeten Schweilibren-
ner mit der Markierung oben von
vorne in den Anschluss Schweilbren-
ner des Drahtvorschubes einschieben

Spannhebel am Drahtantrieb
schlielRen

* Bei wassergekuhlten
Schweillbrennern:

E| Schlauch fur Kuhlmittel-Vorlauf am
Anschluss Kihimittel-Vorlauf (blau)
anschliel3en

Schlauch fir Kihimittel-Rucklauf am
Anschluss Kihimittel-Ricklauf (rot)
anschlieen

Abdeckung Drahtantrieb schlielRen

Kontrollieren, ob alle Anschliisse fest
angeschlossen sind
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Weitere Tatigkei-
ten

72

Folgende Arbeitsschritte gemaf Bedienungsanleitung des Drahtvorschubes
durchfiihren:

|I| Vorschubrollen in Drahtvorschub einsetzen

|z| Drahtspule oder Korbspule mit Korbspulen-Adapter in Drahtvorschub einsetzen
Drahtelektrode einlaufen lassen

|I| Anpressdruck einstellen

[5] Bremse einstellen

WICHTIG! Fur optimale Schweil3ergebnisse empfiehlt der Hersteller bei der Erstinbe-
triebnahme und bei jeder Veranderung am Schweil3system einen R/L-Abgleich durch-
zufthren.Weitere Informationen zum R/L-Abgleich finden Sie im Kapitel ,Schweil3betrieb*
im Abschnitt ,Prozessparameter” unter ,R/L-Abgleich® (Seite 135).



Stromquelle mittels NFC-Key absperren und auf-

sperren

Allgemeines

Stromquelle mit-
tels NFC-Key ab-
und aufsperren

NFC-Key = NFC-Karte oder NFC-Schlisselanhanger

Die Stromquelle kann mittels NFC-Key abgesperrt werden, z.B. um unerwiinschten
Zugriff oder das Verandern von Schweillparametern zu verhindern.

Das Ab- und Aufsperren erfolgt beriihrungslos am Bedienpanel der Stromquelle.

Zum Ab- und Aufsperren der Stromquelle muss die Stromquelle eingeschaltet sein.

Stromquelle absperren

|I| NFC-Key auf die Lesezone fiir die NFC-Keys halten
Am Display wird kurz das Schliisselsymbol angezeigt.

Anschlieftend wird das Schliisselsymbol in der Statuszeile angezeigt.
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Die Stromquelle ist jetzt abgesperrt.
Nur die Schweilparameter kdnnen mittels Einstellrad angesehen und eingestellt werden.

Wird eine gesperrte Funktion aufgerufen, wird eine entsprechende Hinweis-Meldung
angezeigt.

Stromquelle aufsperren
[1] NFC-Key auf die Lesezone fir die NFC-Keys halten
Am Display wird kurz das durchgestrichene Schliisselsymbol angezeigt.

Das Schliisselsymbol wird nicht mehr in der Statuszeile angezeigt.
Alle Funktionen der Stromquelle stehen wieder uneingeschrankt zur Verfiigung.

HINWEIS!

Weiterfiihrende Informationen zum Sperren der Stromquelle finden Sie im Kapitel
»voreinstellungen - Verwaltung / Administration“ ab Seite 188.




SchweilRbetrieb
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MIG/MAG-Betriebsarten

Allgemeines

Symbolik und
Erklérung

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!

Die Angaben Uber Einstellung, Stellbereich und MaReinheiten der verfligbaren Parame-
ter dem Setup-Meni entnehmen.

' oy |9

Brennertaste driicken | Brennertaste halten | Brennertaste loslassen

GPr
Gasvorstromung

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

t-S
Startstrom-Dauer

&S

Start Lichtbogenlangenkorrektur

SL1
Slope 1: kontinuierliche Absenkung des Startstroms auf den Schweil3strom

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

I-E

Endstrom-Phase: zur Vermeidung einer 6rtlichen Uberhitzung des Grundmaterials durch
Warmestau am Schweil’ende. Ein mdgliches Durchfallen der Schwei3naht wird verhin-
dert.

t-E
Endstrom-Dauer
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AE

End Lichtbogenlangenkorrektur

SL2
Slope 2: kontinuierliche Absenkung des Schweifstroms auf den Endstrom

GPo
Gasnachstréomung

Detailierte Erklarung zu den Parametern im Kapitel Prozessparameter

2-Takt Betrieb

Y V

GPr GPo

Die Betriebsart ,2-Takt Betrieb” eignet sich fir
- Heftarbeiten

- Kurze Schweillnahte

- Automaten- und Roboterbetrieb

4-Takt Betrieb

-

| A [

> - >

GPr GPo

Y

Die Betriebsart ,4-Takt Betrieb” eignet sich fiir langere Schweilinahte.
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Sonder 4-Takt

Betrieb f? lel

e
ke

GPr tS  SL1 SL2 +tE  GPo

Y

Die Betriebsart ,Sonder 4-Takt Betrieb® eignet sich besonders fiir das Schweillen von
Aluminium-Werkstoffen. Die hohe Warmeleitfahigkeit von Aluminium wird durch den spe-
ziellen Verlauf des Schweildstromes berticksichtigt.

Sonder 2-Takt

Betrieb fl:l
4

I-S I-E
As AE

‘A >l > < » ;‘
T 1

GPr t-S SL1 SL2 t-E  GPo

[

t

Die Betriebsart ,Sonder 2-Takt Betrieb® eignet sich besonders flr das Schweillen im
héheren Leistungsbereich. Im Sonder 2-Takt Betrieb startet der Lichtbogen mit geringe-
rer Leistung, was eine einfachere Stabilisierung des Lichtbogens zur Folge hat.
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Punktieren
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GPr SPt GPo

Die Betriebsart ,Punktieren” eignet sich fir Schweiverbindungen an berlappten Ble-
chen.




MIG/MAG- und CMT-SchweiRen

Sicherheit

MIG/MAG- und
CMT-SchweiBen -
Ubersicht

Stromquelle ein-
schalten

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

Der Abschnitt ,MIG/MAG- und CMT-Schweilen umfasst folgende Schritte:
- Stromquelle einschalten

Schweillverfahren und Betriebsart auswahlen

- Zusatzmaterial und Schutzgas auswahlen

Schweil’- und Prozessparameter einstellen

Schutzgas-Menge einstellen

MIG/MAG-oder CMT-Schweil3en

HINWEIS!

Bei Verwendung eines Kiihlgerates die Sicherheitsvorschriften und die Betriebs-
bedingungen in der Bedienungsanleitung des Kiihlgerates beachten.

[1] Netzkabel einstecken
E| Netzschalter in Stellung - | - schalten

Ein im SchweilRsystem vorhandenes Kihlgerat beginnt zu arbeiten.

WICHTIG! Fir optimale Schweil3ergebnisse empfiehlt der Hersteller bei der Erstinbe-
triebnahme und bei jeder Veradnderung am Schweil3system einen R/L-Abgleich durch-
zufthren.

Weitere Informationen zum R/L-Abgleich finden Sie im Kapitel ,Schwei3betrieb® im
Abschnitt ,Prozessparameter” unter ,R/L-Abgleich* (Seite 135).
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Schweillverfah-
ren und Betriebs-
art einstellen
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SchweilRverfahren einstellen

o\ 1§ |Aamgs universal ‘ 07:51

MIG Pulse 2-step I1100% Ar @ 1.2mm

Welding

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

%
parameter

Defaults

bl

* nachste Seite: Elektrode, WIG

[1] ~SchweiRverfahren” auswéahlen
[2] .Verfahren" auswéhlen

Die Ubersicht der Schweiverfahren wird angezeigt.
Je nach Stromquellen-Typ oder installiertem Funktionspaket stehen verschiedene
Schweilverfahren zur Verfigung.

E| Gewlinschtes Schweilverfahren auswéahlen

Betriebsart einstellen

ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ 018

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2Zmm 23.05.18
Welding

Welding process
Process

parameters

Defaults

(1)

E ,Betriebsart* auswahlen

Die Ubersicht der Betriebsarten wird angezeigt:



Zusatzmaterial
und Schutzgas
auswahlen

- 2-Takt Betrieb
- 4-Takt Betrieb
- Sonder 2-Takt Betrieb
- Sonder 4-Takt Betrieb

E| Gewilinschte Betriebsart auswahlen

&\ 18 |amgs universal 10:42

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17
Welding

The following filler metal is selected:

- AlMg 5

-1.2mm

Welding process - 11 100% Ar

liun‘.-!."\".ﬁ

Properties

s - PMC 3045 universal 37
< - Puls 3044 universal
Process Standard 2612 universal Filler metal

parameters n

| ]
)
Il .

Change material settings

[1] ~Schweilverfahren® auswahlen

[2] .Zusatzmaterial* auswéhlen

E ~Materialeinstellungen andern“ auswahlen

E| Einstellrad drehen und gewunschtes Zusatzmaterial auswahlen

E| ~Weiter” auswahlen / Einstellrad driicken

|E| Einstellrad drehen und den gewtinschten Drahtdurchmesser auswahlen
~Weiter” auswahlen / Einstellrad driicken

Einstellrad drehen und das gewiinschte Schutzgas auswahlen

|E| ~Weiter” auswahlen / Einstellrad driicken

HINWEIS!

Die verfiigbaren Kennlinien pro Verfahren werden nicht angezeigt, wenn fiir das
gewahlte Zusatzmaterial nur eine Kennlinie verfiigbar ist.

Es folgt direkt der Bestatigungsschritt des Zusatzmaterial-Assistenten, die Arbeitsschritte
10 - 14 entfallen.

Einstellrad drehen und das gewtinschte Verfahren auswahlen
|E Zur Auswahl der gewlinschten Kennlinie Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)
@ Einstellrad drehen und die gewiinschte Kennlinie auswahlen

Einstellrad driicken und die ausgewahlte Kennlinie tbernehmen (weiler Hinter-
grund)

Weiter“ auswahlen

Der Bestatigungsschritt des Zusatzmaterial-Assistenten wird angezeigt:
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SchweiRparame-
ter einstellen
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@ ~Speichern“ auswahlen / Einstellrad driicken

Das eingestellte Zusatzmaterial und die dazugehérenden Kennlinien pro Verfahren wer-
den gespeichert.

@&\, 13 | Amgs universal 10:27

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

13.3 m/min

Wire Feed Speed

o,

Process

13.32

[1] ~Schweilen* auswahlen
|Z| Durch Drehen des Einstellrades den gewilinschten Schweiliparameter auswahlen
E| Zum Andern des Parameters Einstellrad driicken

Der Wert des Parameters wird als horizontale Skala dargestellt:

z.B. Parameter Drahtvorschub

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

Der geanderte Wert des Parameters wird sofort ibernommen.

Wird beim Synergic-Schweilden einer der Parameter Drahtvorschub, Blechdicke,
Schweillstrom oder Schweildspannung verandert, so werden auch die restlichen Para-
meter sofort auf die Anderung abgestimmit.

E| Um in die Ubersicht der SchweiRparameter zu gelangen, Einstellrad driicken

Fir Benutzer- oder Anwendungs-spezifische Einstellungen an der SchweilRanlage
gegebenenfalls Prozessparameter einstellen



Schutzgas-Menge [1] Gasflaschen-Ventil 6ffnen

einstellen [2] Taste Gaspriifen driicken

Gas stromt aus.

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

E| Taste Gaspriifen driicken

Die Gasstromung stoppt.

MIG/MAG- oder @R, 13 AlMg 5 universal 10:27
CMT-Schweifen e 11 100% Ar ® 1.2mm 07.09.17

Welding

2-step

23.3V 13.3 m/min

Wire Feed Speed

- N

w
133
m/min

=)

[1] ~Schweilen" auswahlen, um die Schweilparameter anzuzeigen

/A VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen Schlag und austre-

tende Drahtelektrode.

Beim Drucken der Brennertaste

» Schweilbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

» SchweilRbrenner nicht auf Personen richten

» darauf achten, dass die Drahtelektrode keine elektrisch leitenden oder geerdeten
Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

|z| Brennertaste dricken und Schweif3vorgang einleiten

Bei jedem Schweilende werden die aktuellen Istwerte von Schweil3strom,
Schweilspannung und Drahtgeschwindigkeit gespeichert, am Display wird HOLD ange-
zeigt.

HINWEIS!

Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente eingestellt wurden
(z.B. Drahtvorschub oder Fernbedienung), konnen unter Umstidnden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht geandert werden.
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MIG/MAG- und CMT-SchweilRparameter

Schweillparame-
ter fiir das
MIG/MAG Puls-
Synergic
Schweilen, fiir
das CMT-
SchweiRen und
fir das PMC
Schweillen

86

Fir das MIG/MAG Puls-Synergic Schweilten, das CMT-Schweif3en und fiir das PMC
SchweilRen kénnen unter der Schaltflache ,Schweilken” folgende SchweilRparameter ein-
gestellt und angezeigt werden:

Strom V) [A]
Einstellbereich: abhangig vom ausgewahlten Schweiverfahren und Schweil3programm
Vor Schweiltbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-

mierten Parametern ergibt. Wahrend des Schweillvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

Spannung V) [V]
Einstellbereich: abhangig vom ausgewahlten Schweillverfahren und Schwei3programm
Vor Schweiltbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-

mierten Parametern ergibt. Wahrend des Schweillvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

Materialstirke 1)

0,1-30,0 mm2) /0,004 - 1,18 2) in.

Drahtvorschub ')

0,5 - max. 2)3) m/min / 19,69 - max 2) 3) ipm.

Lichtbogenlangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange;

-10 - +10
Werkseinstellung: 0

- ... kirrzere Lichtbogen-Lange
0 ... neutrale Lichtbogen-Lange
+ ... langere Lichtbogen-Lange

Puls-/Dynamikkorrektur
zur Korrektur der Pulsenergie beim Impuls-Lichtbogen

-10-+10
Werkseinstellung: 0

- ... geringere Tropfen-Abldsekraft
0 ... neutrale Tropfen-Abldsekraft
+ ... erhéhte Tropfen-Ablosekraft




SchweilRparame-
ter fiir das
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic
SchweiRen und
das LSC
Schweillen

Fir das MIG/MAG Standard-Synergic Schweifen und das LSC Schweil3en kdnnen im
Menlpunkt ,SchweiRen” folgende Schweillparameter eingestellt und angezeigt werden:

Strom 1) [A]
Einstellbereich: abhangig vom ausgewahlten SchweilRverfahren und Schweillprogramm
Vor Schweiltbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-

mierten Parametern ergibt. Wahrend des SchweilRvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

Spannung 4 [V]
Einstellbereich: abhangig vom ausgewahlten Schweillverfahren und Schweildprogramm
Vor SchweilRbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-

mierten Parametern ergibt. Wahrend des Schweildvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

Materialstiarke 1)

0,1-30,0 mm2) /0,004 - 1,18 2) in.

Drahtvorschub ')

0,5 - max. 2 3) m/min / 19,69 - max 2)3) ipm.

Lichtbogenlangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange;

-10-+10
Werkseinstellung: 0

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

Puls-/Dynamikkorrektur
zur Korrektur der Pulsenergie beim Impuls-Lichtbogen

-10-+10
Werkseinstellung: 0

- ... geringere Tropfen-Ablosekraft
0 ... neutrale Tropfen-Ablésekraft
+ ... erhdhte Tropfen-Abldsekraft
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ter fiir das
MIG/MAG Stan-
dard-Manuell
Schweillen

Erklarung der
FuBnoten
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Fur das MIG/MAG Standard-Manuell Schwei3en kdnnen im Menupunkt ,Schweilten fol-
gende Schweillparameter eingestellt und angezeigt werden:

Spannung 1) [V]
Einstellbereich: abhangig vom ausgewahlten SchweilRverfahren und Schweillprogramm
Vor Schweiltbeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-

mierten Parametern ergibt. Wahrend des SchweilRvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

Dynamik
zur Beinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfeniberganges

0-10
Werkseinstellung: 0

0 ... harterer und stabilerer Lichtbogen
10 ... weicher und spritzerarmer Lichtbogen

Drahtvorschub ")
zum Einstellen eines harteren und stabileren Lichtbogens

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

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

Der tatsachliche Einstellbereich ist von der verwendeten Stromquelle und vom
verwendeten Drahtvorschub sowie vom ausgewahlten Schweiflprogramm

abhangig.

2) Der tatsachliche Einstellbereich ist vom ausgewahlten SchweilRprogramm
abhéangig.

3) Der maximale Wert ist vom verwendeten Drahtvorschub abhangig.



EasyJob-Modus

Allgemeines Bei aktiviertem EasyJob-Modus werden am Display zusatzlich 5 Schaltflachen ange-
zeigt, die ein schnelles Speichern von max. 5 Arbeitspunkten ermdglichen.
Gespeichert werden dabei die aktuellen schweilRrelevanten Einstellungen.

EaS_Y:jOb'MOdus [ 'L\ ) ! | AlMg 5 universal b 08:45
aktivieren i Prlee 2eatep 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Language _ Units | Standards
‘? 'u: -
YV s

EasyJobs

Process
parameters

Defaults

el

E| LVoreinstellungen® auswahlen
[2] ~Anzeige auswéhlen
[3] ,EasyJobs" auswahlen

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

[4] ,EasyJobs Ein* auswéhlen
[5] ~OK" auswahlen

Der EasyJob-Modus ist aktiviert, die Voreinstellungen werden angezeigt.
[6] ~Schweilen" auswahlen

Bei den Schweillparametern werden die 5 EasyJob-Schaltflachen angezeigt.
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EasyJob-Arbeits-
punkte speichern

EasyJob-Arbeits-
punkte abrufen
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HINWEIS!

Die EasyJobs werden unter Jobnummer 1 - 5 gespeichert und kénnen auch uber
den Job-Betrieb abgerufen werden.

Das Abspeichern eines EasyJobs Uberschreibt einen unter gleicher Jobnummer gespei-
cherten Job!

Zum Speichern der aktuellen Schweil3-Einstellungen eine der EasyJob-
Schaltflachen fir ca. 3 Sekunden bertihren

Die Schaltflache dndert zunachst Groe und Farbe. Nach ca. 3 Sekunden wird die
Schaltflache grin und mit einer Umrahmung angezeigt.

Die Einstellungen wurden gespeichert. Die zuletzt gespeicherten Einstellungen sind akti-

viert. Ein aktiver EasyJob wird mit Hakchen auf der EasyJob-Schaltflache angezeigt.
Nicht belegte EasyJob-Schaltflachen werden dunkelgrau angezeigt.

m ~ 3 sec.

1 QNN

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

Die Schaltflache andert kurz GrofRe und Farbe und wird anschlielRend mit einem
Hakchen angezeigt:

Wird nach dem Berlihren einer EasyJob-Schaltflache kein Hakchen angezeigt, so ist
unter dieser Schaltflache kein Arbeitspunkt gespeichert.



EasyJob-Arbeits- El Zum Ldschen eines EasyJob-Arbeitspunktes die entsprechende EasyJob-
punkte I6schen Schaltflache fir ca. 5 Sekunden berihren

Die Schaltflache
- andert zunachst GroRe und Farbe;
- wird nach ca. 3 Sekunden mit einer Umrahmung angezeigt;

Der gespeicherte Arbeitspunkt wird mit den aktuellen Einstellungen tUberschrieben.
- wird nach gesamt ca. 5 Sekunden rot hinterlegt (= L6schen).

Der EasyJob-Arbeitspunkt wurde geldscht.

* ... rot hinterlegt
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Job-Betrieb

Allgemeines

Einstellungen als
Job speichern
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An der Stromquelle kénnen bis zu 1000 Jobs abgespeichert und reproduziert werden.
Ein handisches Dokumentieren der Schweil3parameter entfallt.

Der Job-Betrieb erhdht somit die Qualitat bei automatisierten und manuellen Anwendun-
gen.

Das Abspeichern von Jobs kann nur aus dem SchweilRbetrieb erfolgen. Beim Abspei-
chern von Jobs werden neben den aktuellen Schweilleinstellungen auch die Prozesspa-
rameter und gewisse Maschinen-Voreinstellungen bericksichtigt.

Parameter einstellen, die als Job gespeichert werden sollen:
- Schweillparameter

- Schweiltverfahren

- Prozessparameter

- gegebenenfalls Maschinen-Voreinstellungen

@R ‘ ‘ CrNi188/1886 universal 10:55

Sic Pulie asep | M12 Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

— 322 A 271V 13.3 m/min

e

ol i Wire Feed Speed

- N

Process

= 13.3

m/min

|Z| »Als Job speichern“ auswahlen

Die Liste der Jobs wird angezeigt.

Um einen vorhandenen Job zu tberschreiben diesen durch Drehen des Einstellrades
auswahlen und Einstellrad driicken (oder ,Weiter” auswahlen).

Nach Anzeige einer Sicherheitsabfrage kann der ausgewahlte Job Uberschrieben wer-
den.

Fir einen neuen Job ,Neuen Job erstellen auswahlen

E| Einstellrad driicken / ,Weiter“ auswahlen

Die nachste freie Jobnummer wird angezeigt.

E Einstellrad drehen und den gewilinschten Speicherplatz auswahlen
E| Einstellrad dricken / ,Weiter* auswahlen



Job Schweillen -
Jobs abrufen

Die Tastatur wird angezeigt.

[6] Jobnamen eingeben
,OK* auswahlen und den Jobnamen bestatigen / Einstellrad driicken

Der Name wird Glbernommen, die Bestatigung Uber das erfolgreiche Speichern des Jobs
wird angezeigt.

Zum Verlassen ,Beenden” auswahlen / Einstellrad driicken

HINWEIS!

Vor dem Abrufen eines Jobs sicherstellen, dass die SchweiBanlage dem Job ent-
sprechend aufgebaut und installiert ist.

@ ." ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar 2 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIGIMAG Pulse-Synergic MIGIMAG Standard-Synergic

EARN

T — S\

Process
parameters

Defaults

|I| ,Schweilverfahren“ auswahlen
|Z| JVerfahren“ auswahlen
[3] .Job Betrieb" auswéhlen

Der Job-Betrieb ist aktiviert.
»~Job schweillen“ und die Daten des zuletzt aufgerufenen Jobs werden angezeigt.

[4] .Job schweilen" auswahlen
E| Einstellrad drehen und ,Jobnummer” auswahlen (weilRer Hintergrund)
|E| Zur Auswahl des gewlinschten Jobs Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)

Einstellrad drehen und die gewiinschte Jobnummer auswahlen (blauer Hintergrund)
Der Name des jeweils ausgewahlten Jobs wird oberhalb der Istwert-Anzeige ange-
zeigt.

Einstellrad driicken und ausgewahlte Jobnummer tbernehmen (weifer Hintergrund)
E| Schweillvorgang einleiten

WICHTIG! Im Job-Betrieb kann nur der SchweiRparameter ,Jobnummer* verandert wer-
den, die Ubrigen Schweiliparameter kdnnen nur angesehen werden.
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Job umbenennen @&\, $8$ |cmiiss/isse universal 10:55
MGPuse  asep | M12Ar+2,5%CO2 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

27.1V 13.3 m/min

WEkng Froerss Wire Feed Speed

o,
o

Process '
= . 1 3 3
whis =4 M

Defaults ': mlm i n

[1] +Als Job speichern® auswéhlen
(funktioniert auch im Job-Betrieb)

Die Liste der Jobs wird angezeigt.

ax\ s ‘ CrNi188/1886 universal 13:54
4-step

R M12 Ar+2,5%C02 @ 12mm 14.07.14

Store Job

: left-side-up
(@SP'H
a new Job

e |

E| Einstellrad drehen und den umzubenennenden Job auswahlen
E| ~Job umbenennen“ auswahlen

Die Tastatur wird angezeigt.

E Mittels Tastatur den Jobnamen andern
[5] ~OK* auswahlen und den geénderten Jobnamen bestétigen / Einstellrad driicken

Der Jobname wurde geandert, die Liste der Jobs wird angezeigt.

|E| Zum Verlassen ,,Abbrechen” auswahlen
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Job Idschen @&\, $8$ |cmiiss/isse universal 10:55
MGPuse  asep | M12Ar+2,5%CO2 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

27.1V 13.3 m/min

WEkng Froerss Wire Feed Speed

o,
o

Process '
= . 1 3 3
whis =4 M

m/min

Defaults

LAls Job speichern* auswahlen
(funktioniert auch im Job-Betrieb)

Die Liste der Jobs wird angezeigt.

R M12 Ar+2,5%C02 @ 12mm 14.07.14

[ .\ t‘ ‘ CrNi188/1886 universal 13:54

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0010: left-side-up

X e

E| Einstellrad drehen und den zu lI6schenden Job auswahlen

[3] .Job Iéschen® auswahlen

Die Sicherheitsabfrage zum Léschen des Jobs wird angezeigt.
E ~Ja“ auswahlen, um den ausgewahlten Job zu I6schen
Der Job wurde geldscht, die Liste der Jobs wird angezeigt.

E| Zum Verlassen ,Abbrechen” auswahlen
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Job laden

96

Mit der Funktion Job laden kénnen die Daten eines abgespeicherten Jobs oder Easy-
Jobs in den Bereich Schweilen geladen werden. Die entsprechenden Daten des Jobs
werden in den SchweilRparametern angezeigt und kdnnen geschweildt, verandert oder
als neuer Job oder EasyJob abgespeichert werden.

N " AlMg 5 universal 13:50

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 14.07.14

Welding

— 323A 272V 13.4 m/min

CTOLTh )

TN R Wire Feed Speed

o,
o

Process

parameters 1 3 4
|

Defaults mlm i n

=||

E| »Als Job speichern“ auswahlen
(funktioniert auch im Job-Betrieb)

Die Liste der Jobs wird angezeigt.

E| Einstellrad drehen und den zu ladenden Job auswéhlen
[3] .Job laden" auswahlen

Die Information zum Job laden wird angezeigt.
[4] .Ja" auswéhlen
Die Daten des ausgewahlten Jobs werden im Bereich Schweilen geladen.

Die Daten des geladenen Jobs kénnen nun geschweift (kein Jobbetrieb), verandert oder
als neuer Job oder EasyJob abgespeichert werden.



Job optimieren e\ 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ 14:18

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

Weld-Start /
Weld-End

Welding process

Process control

Process
parameters

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

|I| .Prozessparameter auswahlen
[2] ~JOB* auswahlen

Die Ubersicht der Job-Funktionen wird angezeigt.

o 18 ‘ AlMg 5 universal 12:02

MIG Pulse 2-step 11100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

P Optimize Job Correction limits

Welding process - Q
_ Pre-settiny=
= "Save as Jo

Process
parameters

Defaults

[3] ~Job optimieren* auswahlen

Die Ubersicht des zuletzt optimierten Jobs wird angezeigt.
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E| Einstellrad drehen und entweder den Job oder die zu verandernden Parameter des
Jobs auswahlen

Die Auswahl zwischen Job und den Parametern des Jobs kann auch durch
Berthren der Schaltflache ,Job Nummer / Job Parameter” erfolgen.

Job auswahlen:
- Einstellrad driicken

Die Jobnummer wird blau hinterlegt und kann nun verandert werden.

- Einstellrad drehen, um den zu dndernden Job auszuwéahlen
- Einstellrad driicken, um den Job zu verandern

Parameter des Jobs auswéahlen:
- Einstellrad drehen und den zu &ndernden Parameter auswahlen
- Einstellrad driicken

Der Wert des Parameters wird blau hinterlegt und kann nun verandert werden.

- Einstellrad drehen, Wertanderung wird sofort lbernommen
- Einstellrad driicken, um andere Parameter auswahlen zu kénnen

E| ,Beenden“ auswahlen

Korrekturgrenzen Fr jeden Job kdnnen individuell Korrekturgrenzen fiir Schweilleistung und Lichtbo-

fiir einen Job ein-  genlange festgelegt werden.

stellen Werden Korrekturgrenzen fir einen Job festgesetzt, kdnnen beim Job Schweillen
Schweilleistung und Lichtbogenlange des betreffenden Jobs innerhalb der festgelegten
Grenzen korrigiert werden.

L L \N ‘.‘ ‘ AlMg 5 universal ‘ 14:18
MIG Pulse 2-step 11100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Comnion

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End 4 ic

Synchropulse

1]

Welding process

R,
[ — aN

Process CMT CYCIE Step *

parameters

-

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

/e 4 CcMT

Next page
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El .Prozessparameter auswahlen
[2] ,JOB* auswahlen

Die Ubersicht der Job-Funktionen wird angezeigt.

@ ) x| AlMg 5 universal

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 12mm

Welding

P Optimize Job Correction limits

+

Welding process

Pre-settings for
"Save as Job"

Defaults

[3] -Korrekturgrenzen* auswéhlen

12:02
06.09.17

Die Job-Korrekturgrenzen-Ubersicht des zuletzt aufgerufenen Jobs wird angezeigt.
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E| Einstellrad drehen und entweder den Job oder die zu verandernden Grenzen des
Jobs auswahlen

Die Auswahl zwischen Job und den Grenzen des Jobs kann auch durch Berthren
der Schaltflache ,,Job Nummer / Job Parameter” erfolgen.

Job number/
Job parameter

)
=wJ

.(._r")

Job auswahlen:
- Einstellrad driicken

Die Jobnummer wird blau hinterlegt und kann nun verandert werden.

- Einstellrad drehen, um den zu &ndernden Job auszuwéahlen
- Einstellrad driicken um den Job zu verandern

Grenzen des Jobs auswahlen:
- Einstellrad drehen und die gewiinschte Grenzgruppe auswahlen
- Einstellrad driicken

Die ausgewahlte Grenzgruppe wird gedffnet.

- Einstellrad drehen und die obere oder die untere Grenze auswahlen
- Einstellrad driicken

Der Wert des Grenz-Parameters wird blau hinterlegt und kann nun verandert
werden.

- Einstellrad drehen, Wertanderung wird sofort ibernommen
- Einstellrad driicken, um andere Grenz-Parameter auswahlen zu kénnen

E| ,Beenden”“ auswahlen

Voreinstellung fiir  Unter Voreinstellung fir ,als Job speichern® kdnnen Standardwerte festgelegt werden,
"als Job spei- die fur jeden neu angelegten Job Glbernommen werden.
chern”
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o 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ 14:18

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Comnion

Weld-Start / Gas-Setup

Process control Synchropulse

., l!l=_‘,=

Process mix

Process
parameters

mm& Spot welding
1]

w ‘ (L 1] R e

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

|I| .Prozessparameter® auswahlen
[2] ~JOB* auswahlen

Die Ubersicht der Job-Funktionen wird angezeigt.

o 1) ‘ AlMg 5 universal o

Sic Pulie 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

— Optimize Job Correction limits

e

N=I==
Welding process

Pre-settings for
"Save as Job"

Process
parameters

Defaults

11

E| »Voreinstellung fur ,als Job speichern® “ auswahlen

E| Die angezeigte Information bestatigen
Die Voreinstellungen flir das Abspeichern neuer Jobs wird angezeigt.

E| Einstellrad drehen und den gewlinschten Parameter auswahlen
[6] Einstellrad driicken

Einstellrad drehen und den Wert verandern

Einstellrad driicken

[2] .Beenden® auswahlen
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Punktieren

Punktieren o\ 1§ |Aamgs universal 07:51

MIG Pulse 2.step 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIGIMAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

N

Welding process

[ L Y

Pro&
parameters

El ,Schweillverfahren auswahlen
E JVerfahren“ auswéhlen
E' Gewlinschtes Schweilverfahren auswahlen

RN, o000 |AMgS universal 09:15
MIG Standard Spot 11100% Ar @ 1.2mm 23.05.18

Welding

o\

Welding process
Special 2-step mode

Process Spot welding

parameters

E| ,Betriebsart* auswahlen
E| ,Punktieren“ auswahlen
|E| .Prozessparameter auswahlen
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o 1) ‘AIMgS

MIG Pulse 2-step I1100% Ar
Welding

Weld-Start /
Weld-End

universal 14:18
@ 1.2mm

27.02.19

Common

Gas-Setup

( ({000 )
0

4

Process control

‘R
Synchropulse Monit

1]

Process
parameters

Defaults

CMT Cycle Step™”

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt. In diesem
Fall ist die Schaltflache Punktieren auf der ndchsten Seite.

LAllgemein“ auswahlen
Punktieren auswahlen

Der Parameter Punktierzeit wird angezeigt.

E| Gewtunschten Wert fiir die Punktierzeit eingeben: Einstellrad driicken und drehen

Einstellbereich: 0,1 - 10,0 s
Werkseinstellung: 1,0 s

Wert mit OK Gbernehmen

HINWEIS!

SerienmaRig ist fiir das Punktieren die Betriebsart 4-Takt hinterlegt.
Brennertaste driicken - Punktiervorgang lauft bis Ende der Punktierzeit - Erneutes
Driicken stoppt die Punktierzeit vorzeitig
» Unter Voreinstellungen / System / Betriebsart Setup kann der Parameter Punktieren
auf 2-Takt umgestellt werden
(weitere Informationen zu 2-Takt und 4-Takt Betrieb beim Punktieren ab Seite 171)

[11] Zusatzwerkstoff, Drahtdurchmesser und Schutzgas auswahlen
[12] Gasflaschen-Ventil 6ffnen
|E Schutzgas-Menge einstellen
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/\  VORSICHT!

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

Beim Driicken der Brennertaste

SchweilRbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

Eine geeignete Schutzbrille verwenden

Schweil3brenner nicht auf Personen richten

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

vvyyvyy

Punktieren

Vorgehensweise zum Herstellen eines SchweiBpunktes:

II' Schweillbrenner senkrecht halten

E| Brennertaste driicken und loslassen

E' Position des Schweilibrenners beibehalten
E| Gas-Nachstrémzeit abwarten

E| SchweilRbrenner anheben

HINWEIS!

Eingestellte SchweiBstart- und SchweiBende-Parameter sind auch fiir das Punktie-

ren aktiv.

» Unter Prozessparameter / Allgemein / Schweillstart, Schweillende kann somit eine
Schweilstart-/Schweilende-Behandlung fiir das Punktieren hinterlegt werden.

» Bei aktivierter Endstromzeit ist das Schweilende nicht nach der eingestellten Punk-
tierzeit, sondern erst nachdem die eingestellten Slope- und Endstromzeiten durch-
laufen sind.




WIG-SchweilRen

Sicherheit

Vorbereitung

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

WICHTIG! Fir das WIG-SchweiRen muss an der Stromquelle die Option OPT/i TPS 2.
Plusbuchse eingebaut sein.

Netzschalter in Stellung - O - schalten
Netzstecker ausstecken

MIG/MAG SchweilRbrenner abmontieren
Massekabel von der (-) Strombuchse abstecken

[~ [=]

Massekabel in die 2. (+) Strombuchse einstecken und verriegeln
Mit dem anderem Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstiick herstellen

Bajonett-Stromstecker des WIG Gasschieber-Schweilibrenners in die (-) Strom-
buchse einstecken und durch Drehen nach rechts verriegeln

[N [o] [o] [=] [«]

Druckminderer auf der Gasflasche (Argon) aufschrauben und festziehen

Gasschlauch des WIG Gasschieber-SchweilRbrenners mit dem Druckminderer ver-
binden

[e] [=]

Netzstecker einstecken

105



WIG-Schweillen

106

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschdden durch elektrischen Schlag.

Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Wolframelektrode des

Schweillbrenners spannungsfihrend.

» Darauf achten, dass die Wolframelektrode keine Personen oder elektrisch leitenden
oder geerdeten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

|I| Netzschalter in Stellung - | - schalten

o 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51

Sic Pulie 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

Process
parameters

* nachste Seite: Elektrode, WIG

E| ,Schweilverfahren“ auswahlen
[3] .Verfahren" auswahlen

Die Ubersicht der SchweiRverfahren wird angezeigt.
Je nach Stromquellen-Typ oder installiertem Funktionspaket stehen verschiedene
Schweillverfahren zur Verfligung.

E ,Nachste Seite“ auswahlen

Die 2. Seite der SchweiRverfahren-Ubersicht wird angezeigt.



12.02.20

Process

Previous page MMASAN

@ | = B

Welding process
@R
[— N
[ JOB §

Process
parameters

> vorherige Seite: MIG/MAG Puls-Synergic, MIG/IMAG Standard-Synergic,
MIG/MAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard Manuell, CMT, Job-Betrieb

E| WIG auswahlen

Die Schweildspannung wird mit einer Verzégerung von 3 s auf die Schweilbuchse
geschaltet.

HINWEIS!

Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente eingestellt wurden
(z.B. Drahtvorschub oder Fernbedienung), konnen unter Umstinden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht geandert werden.

[6] ~WIG Schweilen* auswéhlen

Die WIG-SchweilRparameter werden angezeigt.

-\ 1403
14.07.14

TIG welding

-\

Welding process Main Current

AN
L — 9
L JOB §

Process
parameters

Defaults

=)
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Lichtbogen
ziinden

108

Zum Andern des Parameters Einstellrad driicken

Der Wert des Parameters wird als horizontale Skala dargestellt:

Main Current

Der ausgewahlte Parameter kann nun verandert werden.

Einstellrad drehen und den Parameter verandern

Fir Benutzer- oder Anwendungs-spezifische Einstellungen an der SchweilRanlage
gegebenenfalls Prozessparameter einstellen

Gas-Sperrventil am WIG Gasschieber-Schweillbrenner 6ffnen
E Am Druckminderer die gewlinschte Schutzgas-Menge einstellen
[12] SchweiRvorgang einleiten (Lichtbogen ziinden)

Die Zindung des Lichtbogens erfolgt durch Beriihren des Werkstlickes mit der Wolfram-
elektrode.

1] 2 3|+]4]

N\ I\ N\

Gasduse an der Zindstelle aufsetzen, sodass zwischen Spitze der Wolframelek-
trode und Werkstlick 2-3 mm oder 0.08 - 0.12 in. Abstand bestehen

Schweillbrenner langsam aufrichten, bis die Wolframelektrode das Werkstiick
berlhrt

El Schweillbrenner anheben und in Normallage schwenken - Lichtbogen ziindet
[4] Schweifung durchfihren



Schweifvorgang [1] WIG Gasschieber-Schweillbrenner vom Werkstlick abheben, bis der Lichtbogen
beenden erlischt.

WICHTIG! Zum Schutz der Wolframelektrode das Schutzgas nach Schweiflende
entsprechend lange stromen lassen, bis die Wolframelektrode geniigend abgekuihit
ist.

E| Gas-Sperrventil am WIG Gasschieber-SchweiRbrenner schliel3en
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Stabelektroden-Schweiflen

Sicherheit A WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!

/A WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Gerat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

Vorbereitung WICHTIG! Fir das Stabelektroden-Schweil3en ist ein Massekabel mit PowerConnector

erforderlich. Fur andere Massekabel muss an der Stromquelle die Option OPT/i TPS 2.
Plusbuchse eingebaut sein.

|I| Netzschalter in Stellung - O - schalten
E| Netzstecker ausstecken
MIG/MAG Schweil3brenner abmontieren

HINWEIS!

Informationen, ob die Stabelektroden am Pluspol oder am Minuspol zu ver-
schweilen sind, entnehmen Sie der Verpackung oder dem Aufdruck der
Stabelektroden

E Massekabel je nach Elektrodentype in die (-) Strombuchse oder in die (+) Strom-
buchse einstecken und verriegeln

E| Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstuck herstellen

Bajonett-Stromstecker des Elektrodenhalter-Kabels je nach Elektrodentype in die
freie Strombuchse mit gegensatzlicher Polaritat einstecken und durch Drehen nach
rechts verriegeln

Netzstecker einstecken
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Stabelektroden-
Schweillen

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschdden durch elektrischen Schlag.

Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Stabelektrode im Elektro-

denhalter spannungsfiihrend.

» Darauf achten, dass die Stabelektrode keine Personen oder elektrisch leitenden
oder geerdeten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

|I| Netzschalter in Stellung - | - schalten

o 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51

Sic Pulie 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

Process
parameters

* nachste Seite: Elektrode, WIG

E| ,Schweilverfahren“ auswahlen
[3] .Verfahren" auswahlen

Die Ubersicht der SchweiRverfahren wird angezeigt.
Je nach Stromquellen-Typ oder installiertem Funktionspaket stehen verschiedene
Schweillverfahren zur Verfligung.

E ,Nachste Seite“ auswahlen

Die 2. Seite der SchweiRverfahren-Ubersicht wird angezeigt.
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12.02.20

Process

(. NS

Process
parameters

Defaults

=

> vorherige Seite: MIG/MAG Puls-Synergic, MIG/IMAG Standard-Synergic,
MIG/MAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard Manuell, CMT, Job-Betrieb

E| Schweillverfahren Elektrode auswahlen

Die Schweildspannung wird mit einer Verzégerung von 3 s auf die Schweilbuchse
geschaltet.

Ist das Verfahren Stabelektroden-Schweil3en angewahlt, wird ein gegebenenfalls vor-
handenes Kuhlgerat automatisch deaktiviert. Es ist nicht moglich dieses einzuschalten.

HINWEIS!

Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente eingestellt wurden
(z.B. Drahtvorschub oder Fernbedienung), konnen unter Umstinden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht geandert werden.

E| ,Elektrode schweillen“ auswahlen

Die Stabelektroden-Schweillparameter werden angezeigt.



LN o
MMAISMAW 14.07.14

MMAISMAW
welding

N

qdddie

Welding process

Main current

Process
parameters

Defaults

=)

Einstellrad drehen und den gewlinschten Schweillparameter auswahlen
Zum Andern des Parameters Einstellrad driicken

Der Wert des Parameters wird als horizontale Skala dargestellt:

Der ausgewahlte Parameter kann nun verandert werden.

E Einstellrad drehen und den Parameter verandern

Fir Benutzer- oder Anwendungs-spezifische Einstellungen an der Schweifltanlage
gegebenenfalls Prozessparameter einstellen

[11] Schweilvorgang einleiten

113



SchweilRparame-
ter fiir das
Stabelektroden-
Schweillen

114

Fir das Stabelektroden-Schweiflen kdnnen unter der Schaltflache ,Schweilen” folgende
Schweillparameter eingestellt und angezeigt werden:

Hauptstrom [A]
Einstellbereich: abhangig von der vorhandenen Stromquelle
Vor Schweil3beginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der sich aus den program-

mierten Parametern ergibt. Wahrend des Schweillvorganges wird der aktuelle Istwert
angezeigt.

Startstrom

zur Einstellung eines Startstrom-Wertes im Bereich von 0 - 200 % des eingestellten
Schweillstromes, um Schlackeeinschlisse oder Bindefehler zu vermeiden.

Der Startstrom ist vom jeweiligen Elektrodentyp abhangig.

0-200 %
Werkseinstellung: 150 %

Der Startstrom ist wahrend der unter den Prozessparametern eingestellten Startstrom-
Zeit aktiv.

Dynamik
zur Beeinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des Tropfeniberganges

0-100
Werkseinstellung: 20

0 ... weicher und spritzerarmer Lichtbogen
100 ... harterer und stabilerer Lichtbogen




Fugenhobeln

Sicherheit

Vorbereitung

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

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

» Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn samtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden!

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.

Ist die Stromquelle wahrend der Installation am Netz angesteckt, besteht die Gefahr

schwerwiegender Personen- und Sachschaden.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn der Netzschalter der Strom-
quelle in Stellung - O - geschaltet ist.

» Samtliche Arbeiten am Geréat nur durchfiihren, wenn die Stromquelle vom Netz
getrennt ist.

WICHTIG! Fur das Fugenhobeln ist ein Massekabel mit PowerConnector und mit einem
Kabelquerschnittt von 120 mm? erforderlich. Fur andere Massekabel ohne PowerCon-
nector muss an der Stromquelle die Option OPT/i TPS 2. Plusbuchse eingebaut sein.
Weiters ist fur den Anschluss des Fugehoblers ein Adapter PowerConnector - Dinse
erforderlich.

|I| Netzschalter in Stellung - O - schalten

E| Netzstecker ausstecken

MIG/MAG SchweilRbrenner abmontieren

E' Massekabel in die (-) Strombuchse einstecken und verriegeln

E| Mit dem anderen Ende des Massekabels Verbindung zum Werkstlck herstellen
|E| Adapter PowerConnector - Dinse an der (+) Strombuchse anbringen

Bajonett-Stromstecker des Fugenhoblers in die (+) Strombuchse einstecken und
durch Drehen nach rechts verriegeln

Druckluft-Anschluss des Fugenhoblers mit der Druckluftversorgung verbinden
Arbeitsdruck: 5 - 7 bar (konstant)

Kohleelektrode so einspannen, dass die Elektrodenspitze ca. 100 mm aus dem
Fugenhobler ragt;
die Luftaustritts6ffnungen des Fugenhoblers miissen sich unten befinden

Netzstecker einstecken
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Fugenhobeln

116

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personen- und Sachschdden durch elektrischen Schlag.

Sobald der Netzschalter in Stellung - | - geschaltet ist, ist die Elektrode im Fugenhobler

spannungsfiihrend.

» Darauf achten, dass die Elektrode keine Personen oder elektrisch leitenden oder
geerdeten Teile berthrt (z.B. Gehause, etc.)

/\  VORSICHT!

Gefahr von Personenschaden durch lautes Betriebsgerausch.
» Beim Fugenhobeln geeigneten Gehdrschutz verwenden!

E| Netzschalter in Stellung - | - schalten

|z| Unter Prozessparameter / Allgemein / nachste Seite / WIG/Elektrode Setup den
Parameter ,Kennlinie* auf ,Fugenhobeln® einstellen (letzter Eintrag)

HINWEIS!

Einstellungen der Abriss-Spannung und der Startstromzeit werden ignoriert.

E| OK auswahlen
E| Unter SchweilRverfahren / Verfahren / nachste Seite / Elektrode auswahlen

Ist das Verfahren Stabelektroden-Schweillen angewahilt, wird ein gegebenenfalls vor-
handenes Kuhlgerat automatisch deaktiviert. Es ist nicht moglich dieses einzuschalten.

HINWEIS!

Parameter, die an einem Bedienpanel einer Systemkomponente eingestellt wurden
(z.B. Drahtvorschub oder Fernbedienung), konnen unter Umstanden am Bedienpa-
nel der Stromquelle nicht geandert werden.

E| ~Elektrode schweillen® auswahlen
Die Parameter fir das Fugenhobeln werden angezeigt.

Den Hauptstrom abhangig vom Elektroden-Durchmesser gemafl Angaben auf der
Elektrodenverpackung einstellen

HINWEIS!

Bei hoheren Stromstiarken den Fugenhobler mit beiden Handen fiihren!
» Geeigneten Schweillhelm verwenden.

Druckluft-Ventil am Griff des Fugenhoblers &ffnen
Bearbeitungsvorgang einleiten

Anstellwinkel der Kohleelektrode und Fug-Geschwindigkeit bestimmen die Tiefe einer
Fuge.

Die Parameter fir das Fugenhobeln entsprechen den Schwei3parametern fir das
Stabelektrode-Schweilien, siehe Seite 136.
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Ubersicht

Ubersicht - Pro- Der Menipunkt ,,Prozessparameter” enthalt unter ,Allgemein“ folgende Auswahlimdglich-
zessparameter keiten:
Allgemein

Schweildstart / SchweiRende Gas-Setup

Prozess-Regelung Synchropuls

Pozess Mix TWIN Prozess Regelung **

CMT Cycle Step * nachste Seite

vorherige Seite Punktieren

R/L-Abgleich WIG / Elektrode Setup

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle

vorhanden ist.
** Wird nur im TWIN-Betrieb angezeigt

Ubersicht - Pro- Der Meniipunkt ,Prozessparameter enthalt unter ,Komponenten & Uberwachung* fol-

zessparameter gende Auswahlmdglichkeiten:

Komponenten &

Uberwachung Komponenten Systemabgleich
Lichtbogenabriss-Uberwachung Drahtfestbrand Kontaktrohr
Drahtfestbrand Werkstiick Drahtende Uberwachung

Gas Uberwachung

Ubersicht - Pro- Der Meniipunkt ,Prozessparameter” enthalt unter ,Job* folgende Auswahlmaoglichkeiten:
zessparameter
Job Job optimieren Korrekturgrenzen

Voreinstellung fir ,als Job speichern®
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Prozessparameter Allgemein

Prozessparame- Fir den Schweil3start und das Schweiliende kénnen folgende Prozessparameter einge-
ter fiir stellt und angezeigt werden:

Schweifstart /
Schweiflende

Startstrom
zur Einstellung des Startstromes beim MIG/MAG-Schweil3en (z.B. bei Schweil3-Start Alu-
minium)

0 - 200 % (vom SchweilRstrom)
Werkseinstellung: 135 %

Start Lichtbogenlangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange bei Schweil3start

-10,0 - +10,0 % (von der Schweil3spannung)
Werkseinstellung: 0,0 %

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

Startstromzeit
zur Einstellung der Zeit, wie lange der Startstrom aktiv sein soll

off/0,1-10,0 s
Werkseinstellung: off

Slope 1
zur Einstellung der Zeit, in der der Startstrom auf den Schweil3strom abgesenkt oder
erhéht wird

0,0-99s
Werkseinstellung: 1,0 s

Slope 2
zur Einstellung der Zeit, in der der Schweif3strom auf den Endkraterstrom (Endstrom)
abgesenkt oder erhéht wird.

0,0-99s
Werkseinstellung: 1,0 s

Endstrom

zur Einstellung des Endkraterstroms (Endstrom), um

a) einen Warmestau am Schweil’ende zu verhindern und
b) den Endkrater bei Aluminium aufzufllen

0 - 200 % (vom Schweifstrom)
Werkseinstellung: 50 %

End Lichtbogenliangenkorrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange bei Schweiflende

-10,0 - +10,0 % (von der Schweiflspannung)
Werkseinstellung: 0,0 %
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Prozessparame-
ter fiir Gas-Setup

- ... kurzere Lichtbogen-Lange
0 ... neutrale Lichtbogen-Lange
+ ... langere Lichtbogen-Lange

Endstromzeit
zur Einstellung der Zeit, wie lange der Endstrom aktiv sein soll

off /0,1-10,0s
Werkseinstellung: off

SFI
zum Aktivieren / Deaktivieren der Funktion SFI (Spatter Free Ignition - spritzerfreie
Zindung des Lichtbogens)

off / on
Werkseinstellung: off

SFI Hotstart
zur Einstellung einer Hotstart-Zeit in Kombination mit der SFI Ziindung

Wahrend der SFI Ziindung lauft innerhalb der eingestellten Hotstart-Zeit eine Sprihlicht-
bogen-Phase ab, die unabhangig von der Betriebsart die Warmeeinbringung erhéht und
somit einen tieferen Einbrand von Schweildstart an gewahrleistet.

off /0,01 -2,00 s
Werkseinstellung: off

Drahtriickzug

zum Einstellen des Drahtrickzug-Wertes (= Kombinationswert aus Draht-Ruckbewegung
und einer Zeit)

Der Drahtriickzug ist von der Ausstattung des SchweilRbrenners abhangig.

0,0-10,0
Werkseinstellung: 0,0

Ziindstrom (manuell)
zum Einstellen des Ziindstromes beim MIG/MAG Standard-Manuell Schweil3en

100 - 550 A (TPS 320i)

100 - 600 A (TPS 400i, TPS 400i LASC ADV)
100 - 650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Werkseinstellung: 500 A

Drahtriickzug (manuell)

zum Einstellen des Drahtriickzug-Wertes (= Kombinationswert aus Draht-Riickbewegung
und einer Zeit) beim MIG/MAG Standard-Manuell Schweiften

Der Drahtriickzug ist von der Ausstattung des SchweilRbrenners abhangig.

0,0-10,0
Werkseinstellung: 0,0

Fir das Gas-Setup konnen folgende Prozessparameter eingestellt und angezeigt wer-
den:

Gas-Vorstromung
zur Einstellung der Gas-Strémzeit vor dem Zinden des Lichtbogens

0-99s
Werkseinstellung: 0,1 s
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Prozessparame-
ter fiir Prozess-
Regelung

Einbrandstabili-
sator

122

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

0-60s
Werkseinstellung: 0,5 s

Gassollwert
Schutzgas-Durchfluss
(nur in Verbindung mit der Option OPT/i Gasdurchfluss-Sensor)

off /0,5 - 30,0 I/min
Werkseinstellung: 15,0 I/min

WICHTIG! Bei einem hohen Einstellwert flir den Schutzgas-Durchfluss (z.B. 30 I/min) fur
ausreichende Dimensionierung der Gasleitung sorgen!

Gasfaktor
abhangig vom verwendeten Schutzgas
(nur in Verbindung mit der Option OPT/i Gasregler)

auto /0,90 - 20,00

Werkseinstellung: auto

(fur Standardgase aus der Fronius Schweifldatenbank wird der Korrekturfaktor automa-
tisch eingestellt)

Im Job-Betrieb konnen die eingestellten Werte der oben angefliihrten Parameter individu-
ell fur jeden Job abgespeichert werden.

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

- Einbrandstabilisator

- Lichtbogenlangen Stabilisator

- Kombination von Einbrandstabilisator und Lichtbogenlangen Stabilisator

Der Einbrandstabilisator dient zur Einstellung der max. zuldssigen Drahtgeschwindig-
keits-Anderung, um bei variablem Stickout den SchweiRstrom und damit den Einbrand
stabil oder konstant zu halten.

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

0 - 10,0 m/min (ipm)
Werkseinstellung: 0 m/min

0
Der Einbrandstabilisator ist nicht aktiviert.
Die Drahtgeschwindigkeit bleibt konstant.

0,1-10,0
Der Einbrandstabilisator ist aktiviert.
Der Schweildstrom bleibt konstant.



Anwendungsbeispiele

Einbrandstabilisator = 0 m/min (nicht aktiviert)

t=[s]
1 < SZ X1 > X2 @ @

Einbrandstabilisator = 0 m/min (nicht aktiviert)

I

Eine Anderung des Kontaktrohr-Abstandes (h) bewirkt auf Grund eines langeren Stick-
outs (sp) eine Widerstandsanderung im Schweil3kreis.

Die Konstantspannungs-Regelung fiir konstante Lichtbogenlange bewirkt eine Reduzie-
rung des Strom-Mittelwertes und somit eine geringere Einbrandtiefe (x5).

Einbrandstabilisator = n m/min (aktiviert)

A]

=~

: th]
O ®

Einbrandstabilisator = n m/min (aktiviert)

Die Vorgabe eines Werts fir den Einbrandstabilisator bewirkt bei einer Stickout-Ande-
rung (s1 ==> s5) eine konstante Lichtbogenlange ohne grofe Stromanderungen.
Die Einbrandtiefe (x4, x2) bleibt anndhernd gleich und stabil.

Einbrandstabilisator = 0,5 m/min (aktiviert)
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Einbrandstabilisator = 0,5 m/min (aktiviert)

Um bei einer Stickout-Anderung (s1 ==> s3) die Anderung des Schweilstromes so
gering wie méglich zu halten, wird die Drahtgeschwindigkeit um 0,5 m/min erhéht oder
reduziert.

Im dargestellten Beispiel wird bis zum eingestellten Wert von 0,5 m/min (Position 2) die
stabilisierende Wirkung ohne Stromanderung erhalten.

| ... Schweillstrom vp ... Drahtgeschwindigkeit

Lichtbo- Lichtbogenldngen Stabilisator
genldngen Stabi- Der Lichtbogenlangen Stabilisator erzwingt Gber eine Kurzschlussregelung kurze,
lisator schweildtechnisch vorteilhafte Lichtbdgen und halt diese auch bei variablem Stickout

oder bei aulleren Stérungen stabil.

Der Parameter Lichtbogenlangen Stabilisator steht nur zur Verfligung, wenn an der
Stromquelle die Option WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) freigeschaltet ist.

0,0 - 5,0 (Einwirkung des Stabilisators)
Werkseinstellung: 0,0

0,0
Der Lichtbogenlangen Stabilisator ist deaktiviert.

g’;r-L?c’:?wtbogenléngen Stabilisator ist aktiviert.

Die Lichtbogenlange wird verringert, bis Kurzschlisse auftreten.
Anwendungsbeispiele

Lichtbogenlangen Stabilisator =0/0,5/2,0
@Lichtbogenléngen Stabilisator = 0

@Lichtbogenléngen Stabilisator = 0,5

@Lichtbogenléngen Stabilisator = 2
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Lichtbogenléngen Stabilisator = 0/0,5/ 2,0

Das Aktivieren des Lichtbogenlangen Stabilisators reduziert die Lichtbogenlange bis
Kurzschlisse auftreten. Die Haufigkeit der Kurzschlisse wird dabei geregelt und stabil
gehalten.

Eine Erhdhung des Lichtbogenlangen Stabilisators bewirkt eine weitere Verklrzung der
Lichtbogenlange (L1 ==> L2 ==> L3). Die Vorteile eines kurzen, stabil geregelten Licht-
bogens kénnen besser genutzt werden.

Lichtbogenlangen Stabilisator bei Nahtform- und Positionsanderung

Lichtbogenlangen Stabilisator nicht
by aktiviert

Nahtform- oder Schweil3positions-Wechsel
kénnen das Schweillergebnis negativ
beeinflussen

Lichtbogenlangen Stabilisator aktiviert

Da Anzahl und Dauer der Kurzschliisse
geregelt werden, bleiben die Eigenschaf-
ten des Lichtbogens bei Nahtform- oder
Schweilpositions-Wechsel gleich.

| ... Schweillstrom vp ... Drahtgeschwindigkeit U ... Schweilspannung
... Anzahl der Kurzschllisse
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Kombination von
Einbrandstabili-
sator und Licht-
bogenliangen Sta-
bilisator
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Beispiel: Stickout-Anderung

Lichtbogenlangen Stabilisator ohne Einbrandstabilisator

/

<
o

:
%

©)
@.‘.‘

[

t [s]

Die Vorteile eines kurzen Lichtbogens blei-
ben auch bei Stickout-Anderung erhalten,
da die Kurzschlusseigenschaften gleich
bleiben.

Lichtbogenlangen Stabilisator mit Einbrandstabilisator

I [A]
vV, [m/min]
U V]

UD
| [ ][ |

t[s]

T
ey

Bei einer Stickout-Anderung bleibt mit akti-
viertem Einbrandstabilisator auch der Ein-
brand gleich.

Das Kurzschluss-Verhalten wird durch den
Lichtbogenlangen Stabilisator geregelt.

| ... Schweillstrom vp ... Drahtgeschwindigkeit U ... SchweilRspannung
* ... Anzahl der Kurzschliisse As ... Stickout-Anderung



Prozessparame-
ter fiir Synchro-
puls

Fir das Synchropuls Schweiften kdnnen folgende Prozessparameter eingestellt werden:

(1) Synchropuls
zur Aktivierung / Deaktivierung von Synchropuls

off / on
Werkseinstellung: on

(2) Drahtvorschub
zur Einstellung der mittleren Drahtgeschwindigkeit und somit der Schweilleistung bei
Synchropuls

z.B.: 2 - 25 m/min (ipm)
(abhangig vom Drahtvorschub und der Schweif3-Kennlinie)
Werkseinstellung: 5,0 m/min

(3) Drahtvorschub-Hub

zur Einstellung des Drahtvorschub-Hubes:

bei Synchropuls wird die eingestellte Drahtgeschwindigkeit abwechselnd um den Draht-
vorschub-Hub erhéht und reduziert. Die betroffenen Parameter passen sich dieser
Beschleunigung/Verzégerung des Drahtvorschubes entsprechend an.

0,1-6,0 m/min/5-235ipm
Werkseinstellung: 2,0 m/min

(4) Frequenz F
Zur Einstellung der Frequenz bei Synchropuls

0,5-3,0Hz
Werkseinstellung: 3,0 Hz

(5) Duty Cycle (high)
zur Gewichtung der Periodendauer des héheren Arbeitspunktes in einer Synchropuls-
Periode

10-90 %
Werkseinstellung: 50 Hz

(6) Lichtbogen-Korrektur high
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange bei Synchropuls im oberen Arbeitspunkt (= mittlere
Drahtgeschwindigkeit plus Drahtvorschub-Hub)

-10,0 - +10,0
Werkseinstellung: 0,0

- ... kurzer Lichtbogen
0 ... unkorrigierte Lichtbogen-Lange
+ ... langerer /Lichtbogen

(7) Lichtbogen-Korrektur low
zur Korrektur der Lichtbogenlange bei Synchropuls im unteren Arbeitspunkt (= mittlere
Drahtgeschwindigkeit minus Drahtvorschub-Hub)

-10,0 - +10,0
Werkseinstellung: 0,0

- ... kurzer Lichtbogen
0 ... unkorrigierte Lichtbogen-Lange
+ ... langerer Lichtbogen
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Vv, [m/min]

1/F (4)
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25%
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Bsp. Synchropuls, Duty Cycle (high) = 25 %




Prozessparame-
ter fir Prozess
Mix

Fir Mischprozesse kdnnen unter Prozess Mix folgende Prozessparameter eingestellt
werden:

Drahtvorschub vp *
Drahtgeschwindigkeit

1,0 - 25,0 m/min / 40 - 985 ipm

Der Wert fir die Drahtgeschwindigkeit wird lbernommen oder kann bei den Prozess Mix
Parametern vorgegeben und verandert werden.

Lichtbogenlangen-Korrektur
-10,0 - +10,0

Der Wert fir die Lichtbogenlangen-Korrektur wird lbernommen oder kann bei den Pro-
zess Mix Parametern vorgegeben und verandert werden.

W s W

Puls-/Dynamik-Korrektur
zum Verandern der Pulsenergie in der Impulslichtbogen-Prozessphase

-10,0-+10,0

Der Wert fir die Puls-/Dynamik-Korrektur wird Gbernommen oder kann bei den Prozess
Mix Parametern vorgegeben und verandert werden.

f——p

1111

Obere Leistungs-Dauer-Korrektur (3) *
zur Einstellung der Dauer der hei’en Prozessphase bei einem Mischprozess

-10,0 - +10,0
Werkseinstellung: 0

Mit der Oberen- und Unteren- Leistungsdauer-Korrektur wird das Verhaltnis zwischen
heiller und kalter Prozessphase eingestellt.
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Eine Erhéhung der Oberen Leistungsdauer-Korrektur bewirkt eine Reduzierung der Pro-
zessfrequenz und eine langere PMC Prozessphase.

Eine Reduzierung der Oberen Leistungsdauer-Korrektur bewirkt eine Erhdhung der Pro-
zessfrequenz und eine kirzere PMC Prozessphase.

11—

Untere Leistungs-Dauer-Korrektur (2) *
zur Einstellung der Dauer der kalten Prozessphase bei einem Mischprozess

-10,0 - +10,0
Werkseinstellung: 0

Mit der Oberen- und Unteren- Leistungsdauer-Korrektur wird das Verhaltnis zwischen
heilRer und kalter Prozessphase eingestellt.

Eine Erhdhung der Unteren Leistungsdauer-Korrektur bewirkt eine Reduzierung der Pro-
zessfrequenz und eine langere LSC Prozessphase oder eine langere CMT Prozess-
phase bei CMT mix.

Eine Reduzierung der Unteren Leistungsdauer-Korrektur bewirkt eine Erhéhung der Pro-
zessfrequenz und eine kiirzere LSC Prozessphase oder eine kiirzere CMT Prozess-
phase bei CMT mix..

11—

!

Untere Leistungs-Korrektur (1) *
zur Einstellung des Energieeintrages in der kalten Prozessphase bei einem Mischpro-
zess

-10,0 - +10,0
Werkseinstellung: 0

Eine Erhdhung der Unteren Leistungskorrektur ergibt eine héhere Drahtgeschwindigkeit
und somit héheren Energieeintrag in der kalten LSC Prozessphase oder in der kalten
CMT Prozessphase.

* Darstellung der Parameter in den folgenden Grafiken



PMC mix
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Mischprozess zwischen PMC und LSC Schweil3prozess. Auf eine heile PMC Prozessphase folgt zyklisch eine
kalte LSC Prozessphase.

PMC mix drive
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Mischprozess zwischen PMC und einer reversierenden Drahtbewegung mittels PushPull Antriebseinheit. Auf
eine heile PMC Prozessphase folgt eine kalte Niedrigstromphase mit Abgleichbewegung.

CMT mix
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Mischprozess zwischen CMT und PMC Schweil3prozess. Auf heille PMC Prozessphasen folgen kalte CMT
Prozessphasen.

(1) Untere Leistungskorrektur

(2) Untere Leistungs-Dauer-Korrektur
(3) Obere Leistungs-Dauer-Korrektur
VD Drahtgeschwindigkleit
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Prozessparame-
ter fiir TWIN Pro-
zess Regelung

132

Die Prozessparameter fiir TWIN Prozess Regelung stehen nur im TWIN-Betrieb zur
Verfligung.

Drahtvorschub
Drahtgeschwindigkeit
1,0 - 25,0 m/min / 40 - 985 ipm

Der Wert fir die Drahtgeschwindigkeit wird Gbernommen oder kann bei den TWIN Para-
metern vorgegeben und verandert werden.

Lichtbogenlangen-Korrektur
-10,0 - +10,0

Der Wert fir die Lichtbogenlangen-Korrektur wird Gibernommen oder kann bei den TWIN
Parametern vorgegeben und verandert werden.

3T

Puls-/Dynamik-Korrektur
zum Verandern der Pulsenergie in der Impulslichtbogen-Prozessphase

-10,0-+10,0

Der Wert fir die Puls-/Dynamik-Korrektur wird ibernommen oder kann bei den TWIN
Parametern vorgegeben und verandert werden.

Einbrandstabilisator
Details siehe Seite 122

0,0 - 10,0 m/min
Werkseinstellung: 0 m/min

Lichtbogenlangen Stabilisator
Details siehe Seite 124



0,0-5,0
Werkseinstellung: 0

Puls Synchronisationsverhiltnis
zur Einstellung von stark unterschiedlichen Drahtgeschwindigkeiten zwischen Lead- und
Trail-Lichtbogen

auto, 1/1, 1/2, 1/3
Werkseinstellung: auto

Phasenverschiebung Lead/Trail
zur Einstellung eines zeitlichen Versatzes zwischen Lead-Tropfenablése und Trail-Trop-
fenablése

auto, 0-95 %
Werkseinstellung: auto
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Prozessparame-
ter fir CMT Cycle
Step
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LUUL LHlL

CMT Cycle Step
zum Aktivieren / Deaktivieren der Funktion CMT Cycle Step

ein / aus

Drahtvorschub
Drahtgeschwindigkeit, definiert die Abschmelzleistung in der SchweilRprozess-Phase und
somit die GréRe des Schweil3punktes;

Einstellbereich: in m/min (ipm), abhangig von der Schweifl3-Kennlinie

Der Wert flr die Drahtgeschwindigkeit wird Gbernommen oder kann auch bei den CMT
Cycle Step Parametern vorgegeben oder verandert werden.

‘+—— ‘——

UL iU

Zyklen (SchweiBpunktgrofRe)

zum Einstellen der Anzahl der CMT-Zyklen (Schweiltropfen) fiir einen Schweil3punkt;
Die Anzahl der CMT-Zyklen und die eingestellte Drahtgeschwindigkeit definieren die
Grolte des Schweillpunktes.

1-2000

Ty "I

Intervall Pausenzeit
zum Einstellen der Zeit zwischen den einzelnen Schweil3punkten

0,01-2,00s

Je hoher der Wert fiir die Intervall Pausenzeit ist, desto kiihler ist der Schweillprozess
(grébere Schuppung).




Prozessparame-
ter fiir Punktieren

R/L-Abgleich

Intervall

Intervall Zyklen
zum Einstellen der Anzahl der Wiederholungen von CMT-Zyklen inkl. Pause bis zum
Schweil3stopp

standig / 1 - 2000
standig

die Wiederholungen werden andauernd fortgefuhrt;
Schweil3stopp beispielsweise tber ,Arc Off*

Punktierzeit

0,1-10,0s
Werkseinstellung: 1,0 s

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

- SchweilRbrenner-Schlauchpakete

- Verbindungs-Schlauchpakete

- Massekabel, SchweilRkabel

- Drahtvorschibe

- Schweilbrenner, Elektrodenhalter

- PushPull-Einheiten

Voraussetzungen fiir den R/L-Abgleich:

Das Schweildsystem muss vollstandig aufgebaut sein: geschlossener SchweilRkreis mit
Schweilbrenner und Schweil3brenner-Schlauchpaket, Drahtvorschiibe, Massekabel,
Verbindungs-Schlauchpakete.

R/L-Abgleich durchfiihren:

[1] Prozessparameter / Aligemein / néchste Seite auswéhlen
[2] .néchste Seite” auswahlen
E| »R/IL-Abgleich® auswahlen

Die aktuellen Werte der Schweil3kreis-Induktivitat und des Schweillkreis-Widerstandes
werden angezeigt.

E| ~Weiter” auswahlen / Einstellrad driicken / Brennertaste driicken
Der zweite Schritt des R/L-Abgleich Assistenten wird angezeigt.
E| Die angezeigten Anweisungen befolgen

WICHTIG! Der Kontakt zwischen Masseklemme und Werkstlick muss auf gereinigter
Werkstlick-Oberflache erfolgen.
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|E| Weiter® auswahlen / Einstellrad driicken / Brennertaste driicken
Der dritte Schritt des R/L-Abgleich Assistenten wird angezeigt.

Die angezeigten Anweisungen befolgen
Weiter® auswahlen / Einstellrad driicken / Brennertaste driicken

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

E Die angezeigten Anweisungen befolgen
Brennertaste driicken / ,Weiter* auswahlen / Einstellrad driicken

Nach erfolgreicher Messung werden die aktuellen Werte angezeigt.

E ,Beenden* auswahlen / Einstellrad driicken

Prozessparame- Fir die Verfahren WIG und Stabelektrode kdnnen folgende Prozessparameter eingestellt
ter fur WIG / Elek- und angezeigt werden:

trode Setup

Prozessparameter fir das Stabelektroden-Schweilen:

Startstromzeit
zur Einstellung der Zeit, wie lange der Startstrom aktiv sein soll

0,0-2,0s
Werkseinstellung: 0,5 s

Kennlinie
zur Auswahl der Elektroden-Kennlinie

I-constant / 0,1 - 20,0 A/V / P-constant / Fugenhobeln
Werkseinstellung: I-constant

con-20A/V (1) Arbeitsgerade fiir Stabelektrode

(2) Arbeitsgerade fur Stabelektrode
bei erhohter Lichtbogen-Lange

(3) Arbeitsgerade fir Stabelektrode
bei reduzierter Lichtbogen-Lange

(4) Kennlinie bei angewahltem Para-
meter ,l-constant® (konstanter

- SchweilRstrom)

(5) Kennlinie bei angewahltem Para-

———— — meter ,,0,1 -20“ (fallende Kennlinie
0 100 200 300 400 I (A)

mit einstellbarer Neigung)
(6) Kennlinie bei angewahltem Para-
meter ,P-constant® (konstante
Schweilleistung)
(7) Beispiel fur eingestellte Dynamik bei angewahlter Kennlinie (4)

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

I-constant (konstanter Schweil3strom)
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- st der Parameter ,I-constant“ eingestellt, wird der Schweillstrom unabhangig von
der Schweildspannung konstant gehalten. Es ergibt sich eine senkrechte Kennlinie
(4).

- Der Parameter ,l-constant” eignet sich besonders gut fir Rutil-Elektroden und basi-
sche Elektroden.

0,1 - 20,0 A/V (fallende Kennlinie mit einstellbarer Neigung)

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

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

P-constant (konstante Schweilleistung)

- st der Parameter ,P-constant® eingestellt, wird die Schweillleistung unabhangig von
Schweillspannung und Schweillstrom konstant gehalten. Es ergibt sich eine hyper-
bolische Kennlinie (6).

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

Fugenhobeln
- Spezielle Kennlinie fiir das Fugenhobeln mit einer Kohleelektrode

| 8 (1) Arbeitsgerade fiir Stabelektrode
v (a)d) (2)  Arbeitsgerade fiir Stabelektrode
o | %(6) bei erhohter Lichtbogen-Lange
s | ‘\‘ 1 ——@ (3) Arbeitsgerade fiir Stabelektrode
o | f)é fly“:b)// o bei reduzierter Lichtbogen-Lénge
- W © _@) 4) Kennlinie bei angewahltem Para-
T I B % meter ,I-constant” (konstanter
21T () Schweilistrom)
10 f D (5) Kennlinie bei angewahltem Para-
N L _‘_(7) ‘ meter ,0,1 -20“ (fallende Kennlinie
100 | 200 300 w0 1 mit einstellbarer Neigung)
L-50% 1.+ Dynamik (6) Kennlinie bei angewahltem Para-

meter ,P-constant® (konstante
Schweilleistung)

(7) Beispiel fir eingestellte Dynamik bei angewahlter Kennlinie (5) oder (6)
(8) Mégliche Stromanderung bei angewahlter Kennlinie (5) oder (6) in Abhangigkeit
von der Schweillspannung (Lichtbogenlange)

(a) Arbeitspunkt bei hoher Lichtbogenlange
(b) Arbeitspunkt bei eingestelltem Schweil3strom Iy
(c) Arbeitspunkt bei geringer Lichtbogenlange

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

Je nach eingestelltem Schweil3strom (1), wird der Schnittpunkt (Arbeitspunkt) der Kennli-
nien (4), (5) und (6) entlang der Arbeitsgeraden (1) verschoben. Der Arbeitspunkt gibt
Auskunft Gber die aktuelle Schweilspannung und den aktuellen Schweil3strom.

Bei einem fix eingestellten Schweillstrom (I4) kann der Arbeitspunkt entlang der Kennli-

nien (4), (5) und (6), je nach momentaner Schwei3spannung, wandern. Die
SchweilRspannung U ist abhangig von der Lichtbogen-Lange.
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Andert sich die Lichtbogen-Lange, z.B. entsprechend der Arbeitsgeraden (2), ergibt sich
der Arbeitspunkt als Schnittpunkt der entsprechenden Kennlinie (4), (5) oder (6) mit der
Arbeitsgeraden (2).

Gilt fUr die Kennlinien (5) und (6): In Abhangigkeit von der Schwei3spannung (Lichtbo-
gen-Lange) wird der SchweilRstrom (l) ebenfalls kleiner oder gréRer, bei gleichbleiben-
dem Einstellwert fur Iy.

Anti-Stick
zum Aktivieren / Deaktivieren der Funktion Anti-Stick

off / on
Werkseinstellung: on

Bei kirzer werdendem Lichtbogen kann die SchweilRspannung soweit absinken, dass
die Stabelektrode zum Festkleben neigt. AuRerdem kann es zu einem Ausglihen der
Stabelektrode kommen.

Ein Ausglihen wird durch die Funktion Anti-Stick verhindert. Beginnt die Stabelektrode
festzukleben, schaltet die Stromquelle den Schweildstrom nach 1,5 Sekunden ab. Nach
dem Abheben der Stabelektrode vom Werkstlck kann der Schweildvorgang problemlos
fortgesetzt werden.

Abriss-Spannung
zur Einstellung eines Spannungswertes, bei dem der Schweilvorgang durch ein
geringfligiges Anheben der Stabelektrode beendet werden kann.

20-90V
Werkseinstellung: 90 V

Die Lichtbogen-Lange hangt von der Schweiflspannung ab. Um den Schwei3vorgang zu
beenden ist Ublicherweise ein deutliches Anheben der Stabelektrode erforderlich. Der
Parameter Abriss-Spannung erlaubt das Begrenzen der Schwei3spannung auf einen
Wert, der ein Beenden des Schweilvorganges bereits bei nur geringfligigem Anheben
der Stabelektrode erlaubt.

WICHTIG! Kommt es wahrend des Schweillens haufig zu einem unbeabsichtigten Been-
den des Schweillvorganges, die Abriss-Spannung auf einen héheren Wert einstellen.

(N

Prozessparameter fiir das WIG Schweilen:

Abriss-Spannung
zur Einstellung eines Spannungswertes, bei dem der Schweifdvorgang durch ein
geringfiigiges Anheben des WIG-Schweilibrenners beendet werden kann.

10,0-30,0V
Werkseinstellung: 14

Comfort Stop Empfindlichkeit
zum Aktivieren / Deaktivieren der Funktion TIG-Comfort-Stop

off/0,1-1,0V
Werkseinstellung: 0,8 V

Beim Beenden des Schweilivorganges erfolgt nach einer deutlichen Erhéhung der Licht-
bogen-Lange eine automatische Abschaltung des Schweil’stromes. Dadurch wird ver-
hindert, dass der Lichtbogen beim Abheben des WIG Gasschieber-SchweilRbrenners
unndtig in die Lange gezogen werden muss.



Ablauf:

1] 2 3 4] 5]

7 ||

AN NI

|I| Schweillen
E Am Ende des Schweillens, Schweillbrenner kurz anheben

Der Lichtbogen wird deutlich verlangert.

Schweil3brenner absenken
- Der Lichtbogen wird deutlich verkirzt
- Die Funktion TIG-Comfort-Stop hat ausgelést

[4] Hohe des Schweilbrenners beibehalten
- Der Schweil3strom wird rampenférmig abgesenkt (Downslope).
- Der Lichtbogen erlischt.

WICHTIG! Der Downslope ist fix vorgegeben und kann nicht eingestellt werden.

E| Schweillbrenner vom Werkstiick abheben
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Prozessparameter Komponenten & Uberwachung

Prozessparame-
ter fiir Kompo-
nenten

140

Fir die Systemkomponenten einer Schweil’anlage kénnen folgende Prozessparameter
eingestellt und angezeigt werden:

Kiihlgerat Betriebsart
zur Einstellung, ob ein Kihlgerat aus- oder eingeschaltet oder automatisch betrieben
werden soll

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

Filterzeit-Stromungswachter
zur Einstellung der Zeit zwischen Ansprechen des Stromungswachters und Ausgabe
einer Warnmeldung

5-25s
Werkseinstellung: 5 s

Kiihler Durchfluss Warngrenze

(nur wenn am Kiihlgerat die Option Flow-Thermo-Sensor vorhanden ist)

Wird der Parameter aktiviert, wird bei Unterschreitung des eingegebenen Wertes eine
Warnung generiert.

aus /0,75 - 0,95 I/min
Werkseinstellung: aus

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

z.B.:2-25m/min /20 - 3935 ipm
(abhangig vom Drahtvorschub)
Werkseinstellung: 10 m/min

Touchsensing Empfindlichkeit

zum Einstellen der Empfindlichkeit beim Touchsensing fir unterschiedliche Bauteil-
Oberflachen und aulere Storeinflisse

(Touchsensing = Auffinden der Nahtposition mittels angelegter Sensorspannung beim
automatisierten Schweif3en)

Touchsensing erfolgt Gber die Gasdiise oder die Drahtelektrode.

Touchsensing mittels Gasduse funktioniert nur, wenn die Option OPT/i WF Gasdusen-
Positionssuchen im Roboter-Drahtvorschub eingebaut ist und bei vorhandenem Roboter-
Interface.

0-10
Werkseinstellung: 1

0
fur blanke Oberflachen, langer und satter Kurzschluss, robust und stérunempfindlich

10
fur verzunderte Oberflachen, hohe messbedingte Stérempfindlichkeit

Nicht geeignet fir das Schwei’en mit mehreren Stromquellen auf einem Bauteil!



Systemabgleich

Isolierte Oberflachen kénnen nicht detektiert werden.

Vorgehensweise fiir die Ermittlung der Touchsensing-Empfindlichkeit:

- mit dem werksseitig eingestellten Wert 1 starten

- wenn kein Ausldsesignal zu Stande kommt, die Touchsensing-Empfindlichkeit
erhdhen

Kantenerkennung ,,WireSense*
zum Aktivieren / Festlegen einer Kantenerkennung mittels WireSense (Option)

aus/0,5-20,0 mm
Werkseinstellung: aus

Die Kantenerkennung ,WireSense* funktioniert nur

- bei automatisierten Anwendungen

- wenn die OPT/i WireSense an der Stromquelle vorhanden ist (Software-Freischal-
tung)

- in Verbindung mit den CMT-Systemkomponenten WF 60i Robacta Drive CMT, SB
500i R mit Drahtpuffer oder SB 60i R und WFi Reel.

WireSense wird Ublicherweise Uber eine Roboter-Steuerung aktiviert. Sobald von der
Roboter-Steuerung ein Wert > 0,5 mm vorgegeben wird, wird der manuell an der Strom-
quelle eingestellte Wert Gberschrieben.

Ist der Parameter Ziindtimeout aktiviert, gilt dieser auch fir WireSense.

Bei Ubergeordneten Roboter-Steuerungen mit geringem Signalumfang (z.B. bei Linear-
Fahrwerken) kann WireSense manuell an der Stromquelle eingestellt werden.

Beispiel Economy-Image:
- Start/ Stop erfolgt Uber die Steuerung.
-  Die Vorgabe der Kantenhdhe erfolgt an der Stromquelle.

Ziindtimeout
Drahtlange bis zur Sicherheitsabschaltung

off/5-100 mm (0,2 - 3,94 in.)
Werkseinstellung: off

HINWEIS!

Der Prozessparameter Ziindtimeout ist eine Sicherheitsfunktion.
Insbesondere bei hohen Drahtgeschwindigkeiten kann die bis zur Sicherheitsabschal-
tung geférderte Drahtlange von der eingestellten Drahtlange abweichen.

Funktionsweise:

Wird die Brennertaste gedriickt, beginnt sofort die Gas-Vorstromung. Anschlief’end wer-
den Drahtférderung und Ziindvorgang eingeleitet. Kommt innerhalb der eingestellten,
geférderten Drahtlange kein Stromfluss zustande, schaltet die Anlage selbsttatig ab.
Fur einen weiteren Versuch die Brennertaste erneut driicken.

Werden in einem Schweil3system zwei Motoren verwendet, missen diese zur Erhaltung
der Prozess-Stabilitat abgeglichen werden.

Bei Schweil3systemen mit PushPull-Einheiten oder Abspul-Drahtvorschiiben muss nach
erfolgter Installation oder Austausch von Drahtvorschiiben ein Systemabgleich durch-
geflhrt werden.

Ein entsprechender Hinweis wird angezeigt.
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E| ,OK* auswahlen und den Systemabgleich starten
Der Systemabgleich-Assistent wird gestartet.

E| Angezeigte Anweisungen befolgen

Der Systemabgleich kann auch manuell gestartet werden.

Systemabgleich durchfiihren:

=N, ‘.. ‘ AlMg 5 universal ‘ 14:18

Wiic Pules 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Comnion

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End .
M-
Welding process - . 4 . a -

Process control Synchropulse

- 4 - 4 U

parameters Process mix CMT Cyc‘e StEP *

Next page
=»

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltfldche Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

[1] ,Prozessparameter* auswahlen
E ,Komponenten & Uberwachung” auswahlen

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:

&N, .. ‘ AlMg 5 universal ‘ e

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust

Fous 3
; 4 : Components &
Arc break watchdog Wirﬁ / Monitoring
settings con tip @ m

1]

Welding process

bicaond Wire stick Wire end
== work piece monitoring .
= ! ' }Hl [ o8

Defaults Gas monitoring Motor force
[]

.-» monitoring

=y @) F

[3] ~Systemabgleich* auswéhlen



Prozessparame-
ter fir Lichtbo-
genabriss-Uber-
wachung einstel-
len

Sofern ein Systemabgleich erforderlich ist, wird der Systemabgleich-Assistent gestartet.
Der erste Schritt des Systemabgleich Assistenten wird angezeigt:

E| Die angezeigten Anweisungen befolgen

Um folgende Schritte des Systemabgleich Assistenten aufzurufen, ,Weiter®
auswahlen / Einstellrad driicken

Bei erfolgreichem Systemabgleich wird eine entsprechende Bestatigung angezeigt.

Um den Systemabgleich Assistenten zu beenden, ,Beenden® auswahlen / Einstell-
rad driicken

AlMg 5 universal £
e\ 28w | e

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar © 1.2mm

Welding

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End 4 ic

Synchropulse

1]

Welding process

Process CMT CYCIE Step *

parameters

/R CMI
4Ne)nct page
=N

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

El ~Prozessparameter” auswahlen
E| ,Komponenten & Uberwachung“ auswahlen

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:
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N 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ T

MIG Pulse 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding
Components System adjust
Q A
@g 5 &
) -

Welding process Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

settings _A_ contact tip %

Process Wire end

parameters
monitoring 5
]ﬂ! [ o8

Defaults Gas monitoring Motor force
[}

.-» monitoring

I @ F

[3] ,Lichtbogenabriss-Uberwachung® auswahlen
Die Ubersicht ,Lichtbogenabriss-Uberwachung® wird angezeigt.

E| Einstellrad drehen und den gewunschten Parameter auswahlen

E| Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)

|E| Einstellrad drehen und den Wert des Parameters verandern (blauer Hintergrund)
Lichtbogenabriss Reaktion = ignore (deaktiviert):
Die Stromquelle bleibt weiterhin in Betrieb und es wird keine Fehlermeldung am Dis-
play angezeigt.
Lichtbogenabriss Reaktion = error (aktiviert):
Reil’t der Lichtbogen ab und kommt innerhalb einer eingestellten Lichtbogen-Abriss-
zeitspanne kein Stromfluss zustande, schaltet die Anlage selbsttatig ab und eine
Fehlermeldung wird am Display angezeigt.
Werkseinstellung = ignore

Lichtbogenabriss Zeit=0-2,00 s
Bei Uberschreitung der eingestellten Zeitspanne wird ein Fehler ausgegeben.

Werkseinstellung = 0,2 s

,OK* auswahlen, um die Lichtbogenabriss-Uberwachung zu aktivieren
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Prozessparame-
ter fiir Drahtfest-
brand Kontakt-
rohr

a1y ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar

Welding

universal 14:18
@ 1.2mm 27.02.19

Commaon

Weld-Start |
Weld-End

Gas-Setup

™4 [
Process control Synchropulse

111

CMT Cycle Step "
cMI

Welding process

Process
parameters

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

|I| .Prozessparameter auswahlen
@ ,Komponenten & Uberwachung® auswahlen

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:

o 18 ‘JAIMQS

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar
Welding

universal 13:21
@ 1.2mm 12.02.20

Components System adjust

4
5 &
-

Welding process Components &

Monitoring

Wire stick
contact M %

~

Arc break watchdog

settings _A_

Wire stick

work piece :

Gas monitoring

Process
parameters

Wire
monitoring “"ll

| JOoB

Motor force
monitoring

¥ | (W F

Defaults

[3] .Drahtfestbrand Kontaktrohr* auswéhlen
Die Ubersicht ,Drahtfestbrand am Kontaktrohr - Setupmenii“ wird angezeigt.

E| Einstellrad drehen und den gewunschten Parameter auswahlen
E| Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)
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Prozessparame-
ter fiir Drahtfest-
brand Werkstiick
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|E| Einstellrad drehen und den Wert des Parameters verandern (blauer Hintergrund)

Festbrand am Kontaktrohr = ignore:

Die Drahtfestbrandkontrolle am Kontaktrohr ist deaktiviert.

Festbrand am Kontaktrohr = error (aktiviert):
Bei einem Drahtfestbrand am Kontaktrohr wird der SchweiRvorgang unterbrochen.

WICHTIG! Die Uberwachung ist nur bei Kurzlichtbogen-Prozessen méglich.

Werkseinstellung = ignore

Filterzeit=0,5-5,0 s

Maximale Zeitdauer ohne Lichtbogen-Kurzschluss bis der Schweillvorgang unterbro-

chen wird.

Werkseinstellung = 0,5 s

,OK* auswahlen, um die Einstellungen abzuschlieRen

a1y ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Weld-Start |
Weld-End

universal 14:18
@ 1.2mm 27.02.19

Commaon

Gas-Setup

T

Welding process

Process control

Synchropulse

1]

Process
parameters

CMT Cycle Step "

cMI

o\
Defaults

Next page

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

[1] ,Prozessparameter" auswahlen

@ ,Komponenten & Uberwachung® auswahlen

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:



N 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ T

MIG Pulse 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust
a A
@g -l;_;&

Welding process = = Components &
Arc break watchdog | Wire stick Monrtorig

settings _A_ contact tip %

i Wire stick Wire end

parameters
work piece monitoring =

/ N
Gas 3] /d?lng . Motor force

.4 monitoring

@ F

[3] .Drahtfestbrand Werkstuick” auswahlen
Die Ubersicht ,Drahtfestbrand am Werkstiick - Setupmenii“ wird angezeigt.

E| Einstellrad drehen und den gewunschten Parameter auswahlen
E| Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)
|E| Einstellrad drehen und den Wert des Parameters verandern (blauer Hintergrund)

Festbrand am Werkstlck = ignore:
Die Drahtfestbrand-Uberwachung am Werkstiick ist deaktiviert.

Festbrand am Werkstlck = error (aktiviert):
Bei einem Drahtfestbrand am Werkstlck wird der SchweiRvorgang unterbrochen.

Werkseinstellung = ignore

,OK* auswahlen, um die Einstellungen abzuschlieRen

Prozessparame- |I| .Prozessparameter® auswahlen
ter fiir Drahtende

. [2] ,Komponenten & Uberwachung® auswéhlen
Uberwachung

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:
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N 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ T

MIG Pulse 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust

4
5 &
-

Welding process Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

settings _A_ contact tip

i Wire stick Wire end

parameters 8 4 ¥
work piece monitoring :
! x / JoB

Defaults Gas monitoring

) |

monitoring

[3] ,Drahtende Uberwachung" auswahlen
Die Ubersicht ,Drahtenden Uberwachung Setupmenii“ wird angezeigt.

Einstellrad drehen und je nach vorhandener Drahtende-Uberwachung den
gewinschten Parameter auswahlen:

(1 Drahtende-Reaktion fiir
OPT/i WF R WE ring sensor

Wire end drum sensor (2) error 4,100,878,CK

(2) Drahtende-Reaktion fir
OPT/i WF R WE drum
4,100,879,CK

(3) Drahtende-Reaktion fir
OPT/i WF R wire end
4,100,869,CK

Wire end ring sensor (1) error

Wire end wire spool (3) error

E| Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)

|E| Einstellrad drehen und den Wert des Parameters verandern (blauer Hintergrund)
Reaktion = Fehler:
Drahtende-Fehler, der Schweillvorgang wird sofort unterbrochen. Der Fehler wird
am Display angezeigt.
Reaktion = Nach Naht Ende:
Der Drahtende-Fehler wird nach Beendigung des aktuellen Schweilvorganges am
Display angezeigt.

Reaktion = Ignorieren (deaktiviert):
Keine Reaktion bei Drahtende-Erkennung

Werkseinstellung = Fehler

,OK* auswahlen, um die Einstellungen abzuschlieRen
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Prozessparame-
ter fiir Gas Uber-
wachung

Die Parameter firr die Gas Uberwachung stehen nur zur Verfiigung, wenn am Drahtvor-
schub oder an der SplitBox die Option OPT/i Gasdurchfluss-Sensor vorhanden ist.

Bei der Gas Uberwachung kann eine untere Gasdurchflussgrenze definiert werden. Wird
der Gasfluss fiir eine definierte Zeit unterschritten erfolgt eine sofortige Fehlermeldung
und die SchweilRung wird gestoppt.

a1y ‘NMQ 5 universal ‘ D

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Process control Synchropulse
- i r
p:a:‘ﬁzf:rs CMT Cyc‘e Ster] *
CMT

-

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.

Welding process

Next page

El ~Prozessparameter” auswahlen
E| ,Komponenten & Uberwachung“ auswahlen

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:

[3] ,Gas Uberwachung” auswahlen

N, .'r ‘ AlMg 5 universal ‘ et

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar © 1.2mm 12.02.20

Welding

System adjust
~h
L
_—

5 Components &
Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

settings _A_ contact tip %

p:a:‘ﬁz?:rs Wire stick Wire end
work piece : monitoring

Defaults Gas monitoring Motor force
i-) monitoring

WX F

Die Ubersicht ,Gas Uberwachung*“ wird angezeigt.
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Motorkraft Uber-
wachung

150

E| Einstellrad drehen und den gewlinschten Parameter auswahlen:

Untere Gasdurchflussgrenze
Einstellbereich: 0,5 - 30,0 I/min
Werkseinstellung: 7,0 I/min

Maximalzeit der Gasabweichung
Einstellbereich: off / 0,1 - 10,0 s
Werkseinstellung: 2,0 s

Sensor Gasfaktor
Einstellbereich: auto / 0,90 - 20,00

Ubersicht wichtiger Gasfaktoren:
1.00 - C1 (CO2)

1.52 - M21 ArC-18

1.69 - M12 ArC-2.5

1.72 - 11 (Argon)

11.8 - 12 (Helium)

Werkseinstellung: auto

HINWEIS!

Ein falsch eingestellter Gasfaktor kann die Schutzgasmenge und somit das

Schweiergebnis massiv beeinflussen.

Unter der Einstellung "auto" sind alle Standardgase aus der Fronius Schwei3datenbank

berlicksichtigt.

» Ein manuelles Einstellen des Gasfaktors ist nur fir Sondergase und nur nach

Rucksprache empfohlen.

|E| Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)

|E| Einstellrad drehen und den Wert des Parameters verandern (blauer Hintergrund)

,OK"“ auswahlen, um die Einstellungen abzuschlieen

o\ 1) ‘AIMgS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Weld-Start /

=N Weld-End

ﬂur‘.ﬂx\h

universal 14:18
@ 1.2mm

4

27.02.19

Common

Gas-Setup

ddadde

e

Welding process

Process control

Synchropulse

1]

Process
parameters

CMT Cycle Step "

* Wird nur angezeigt, wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist. Im TWIN-
Betrieb wird nach der Schaltflache Prozess Mix die Schaltflache TWIN Prozess Regelung angezeigt.



E| .Prozessparameter auswahlen
E| ,Komponenten & Uberwachung” auswahlen

Die Ubersicht der Prozessparameter fiir Komponenten & Uberwachung wird angezeigt:

o 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ 13:21

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar 2 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust

o 3

Welding process = z Components &
Arc break watchdog | Wire stick Mok

settings _A_ contact tip %9

o Wire stick Wire end

parameters
work piece monitoring S
\ 4 i

Gas monitoring Motor force
i—b monitoring

E| ,Motorkraft Uberwachung“ auswahlen

Die Ubersicht ,Motorkraft Uberwachung“ wird angezeigt.

E Einstellrad drehen und den gewlinschten Parameter auswahlen:
Drahtférderkraft Uberwachung

Einstellbereich:

Ignorieren (keine Reaktion)

Warnung (eine Warnung wird angezeigt)

Fehler (Schweil3prozess wird unterbrochen, eine Fehlermeldung wird angezeigt)
Werkseinstellung: Ignorieren

Maximale Kraft
Einstellbereich: 0 - 999 N
Werkseinstellung: O N

Maximalzeit der Kraftabweichung
Einstellbereich: 0,1-10,0 s
Werkseinstellung: 3 s

[5] Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)
|E| Einstellrad drehen und den Wert des Parameters verandern (blauer Hintergrund)
,OK*“ auswahlen, um die Einstellungen abzuschlie3en
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Prozessparameter Job

Prozessparame- Fur das Job optimieren konnen folgende Prozessparameter eingestellt werden:
ter fiir Job opti-
mieren Arbeitsparameter

Brenner-Betriebsart
zur Einstellung der Betriebsart

2-Takt / 4-Takt / S2-Takt / S4-Takt / Punktieren

Drahtvorschub
zur Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

z.B.: 2 - 25 m/min (ipm)
(abhangig vom Drahtvorschub und der Schweifl3-Kennlinie)

Lichtbogenlangen-Korrektur
zur Korrektur der Lichtbogen-Lange

-10,0 - +10,0
- ... kurzer Lichtbogen

0 ... unkorrigierte Lichtbogen-Lange
+ ... ldngerer Lichtbogen

Puls-/Dynamik-Korrektur

-10,0 - +10,0

beim Impuls-Lichtbogen zur Korrektur der Pulsenergie
- ... geringere Tropfen-Abldsekraft

0 ... neutrale Tropfen-Abldsekraft

+ ... erhdhte Tropfen-Ablosekraft

beim Standard-Lichtbogen zur Beinflussung der Kurzschluss-Dynamik im Moment des
Tropfeniiberganges

- ... harterer und stabilerer Lichtbogen
0 ... neutraler Lichtbogen
+ ... weicher und spritzerarmer Lichtbogen

Die weiteren einstellbaren Prozessparameter entsprechen den bereits beschriebenen
Prozessparametern:

Schweillstart/-ende ... sieche Seite 120
- Startstrom

- Start Lichtbogenlangenkorrektur
- Startstromzeit

- Slope 1

- Slope 2

- Endstrom

- End Lichtbogenkorrektur

- Endstromzeit

- SFI

- SFl Hotstart

- Drahtrickzug

152



Punktieren ... siehe Seite 122
- Punktierzeit

Prozessregelung ... siche Seite 135
- Einbrandstabilisator
- Lichtbogenlangen Stabilisator

Synchropuls ... siehe Seite 127
- Synchropuls

- Drahtvorschub-Hub

- Frequenz

- Duty Cycle (high)

- Lichtbogen-Korrektur high

- Lichtbogen-Korrektur low

Prozess Mix ... siehe Seite 129
- Obere Leistungs-Dauer-Korrektur
- Untere Leistungs-Dauer-Korrektur
- Untere Leistungs-Korrektur

CMT Cycle Step ... siehe Seite 134

nur wenn die Option OPT/i CMT Cycle Step an der Stromquelle vorhanden ist.
- CMT Cycle Step

Zyklen (SchweilRpunktgréRe)

Intervall Pausenzeit

Intervall Zyklen

Gas-Setup ... siehe Seite 121
- Gasvorstromung

- Gasnachstromung

- Gassollwert

- Gasfaktor

Jobslope ... siehe Seite 155
- Jobslope

Dokumentation ... siehe Seite 184
- Abtastrate
off /0,1-100,0 s
Werkseinstellung off

Grenzwertiiberwachung ... siehe Seite 155
(nur in Verbindung mit der Option OPT/i Limit Monitoring)
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Prozessparame-
ter fiir Korrektur-
grenzen

154

- Spannungs-Sollwert

- untere Spannungsgrenze

- obere Spannungsgrenze

- Maximalzeit der Spannungsabweichung
- Strom-Sollwert

- untere Stromgrenze

- obere Stromgrenze

- Maximalzeit flir Stromabweichung
- Drahtvorschub-Sollwert

- untere Drahtvorschubgrenze

- obere Drahtvorschubgrenze

- Maximalzeit der Drahtvorschubabweichung
- Schweilldauer Sollwert

- untere Schweiltdauergrenze

- obere Schweilddauergrenze

- Schweilldauer Uberwachen

- Energie-Sollwert

- untere Energiegrenze

- obere Energiegrenze

- Energie Uberwachen

- Reaktion bei Uberschreitung

Komponenten ... siehe Seite 140
- Einfadelgeschwindigkeit

Weitere Informationen zum Job optimieren im Kapitel SchweiRbetrieb, Abschnitt Job
Betrieb auf Seite 97.

Fir die Job-Korrekturgrenzen kdénnen folgende Prozessparameter eingestellt werden:

Leistung

obere Leistungsgrenze
zum Einstellen der oberen Leistungsgrenze fir einen Job

0-20%
Werkseinstellung: 0 %

untere Leistungsgrenze
zum Einstellen der unteren Leistungsgrenze fir einen Job

-20-0%
Werkseinstellung: 0 %

Lichtbogenlangenkorrektur

obere Lichtbogenléngenkorr. Grenze
zum Einstellen der oberen Lichtbogenlangen-Korrekturgrenze fiir einen Job

0,0-10,0
Werkseinstellung: 0

untere Lichtbogenldangenkorr. Grenze
zum Einstellen der unteren Lichtbogenlangen-Korrekturgrenze fiir einen Job

-10,0-0,0
Werkseinstellung: 0




Prozessparame-
ter fiir Voreinstel-
lungen fir "als
Job speichern”

Weitere Informationen zu den Job-Korrekturgrenzen im Kapitel Schweilbetrieb,
Abschnitt Job Betrieb auf Seite 98.

Nach Bestatigen der angezeigten Information kénnen fiir die Voreinstellungen fiir ,als
Job speichern” folgende Prozessparameter eingestellt werden:

Jobslope - Voreinstellungen

Jobslope
definiert die Zeit zwischen dem aktuellen, ausgewahlten Job und dem nachst folgenden

0,0-10,0s
Werkseinstellung: 0 s

Grenzwertiiberwachung - Voreinstellungen
(nur in Verbindung mit der Option OPT/i Limit Monitoring)

untere Spannungsgrenze
zum Einstellen der unteren Spannungsgrenze in Abhangigkeit vom Sollwert

-10,0-0,0V
Werkseinstellung: 0 V

obere Spnannungsgrenze
zum Einstellen der oberen Spannungsgrenze in Abhangigkeit vom Sollwert

0,0-10,0V
Werkseinstellung: 0 V

Maximalzeit der Spannungsabweichung
zum Einstellen, wie lange eine Spannungsabweichung maximal dauern darf

off /0,1-10,0s
Werkseinstellung: off

untere Stromgrenze
zum Einstellen der unteren Stromgrenze in Abhangigkeit vom Sollwert

-100,0-0,0 A
Werkseinstellung: 0

obere Stromgrenze
zum Einstellen der oberen Stromgrenze in Abhangigkeit vom Sollwert

0,0-100,0 A
Werkseinstellung: 0

Maximalzeit der Stromabweichung
zum Einstellen, wie lange eine Stromabweichung maximal dauern darf

off/0,1-10,0 s
Werkseinstellung: off

untere Drahtvorschubgrenze
zum Einstellen der unteren Drahtvorschub-Grenze
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-10,0 - 0,0 m/min (ipm)
Werkseinstellung: 0 m/min

obere Drahtvorschubgrenze
zum Einstellen der oberen Drahtvorschub-Grenze

0,0 - 10,0 m/min (ipm)
Werkseinstellung: 0 m/min

Maximalzeit der Drahtvorschubabweichung
zum Einstellen, wie lange eine Drahtvorschub-Abweichung maximal dauern darf

off/0,1-10,0s
Werkseinstellung: off

SchweiRdauer-Sollwert
zum Einstellen der Schweilldauer

0,0 - max. s
Werkseinstellung: 0,0

untere SchweiRdauergrenze
zum Einstellen der unteren Schweilldauergrenze

0,0..-50,0s
Werkseinstellung: 1,0

obere Schweidauergrenze
zum Einstellen der oberen Schweilldauergrenze

0,0-50,0s
Werkseinstellung: 1,0

Schweidauer lGiberwachen
zum Aktivieren / Deaktivieren der SchweilRdauer-Uberwachung

ein / aus
Werkseinstellung: ein

Energie-Sollwert
zum Einstellen des Energie-Sollwertes

0,0 - max. kd
Werkseinstellung: 1,0

untere Energiegrenze
zum Einstellen der unteren Energiegrenze

0,0 ... -max.
Werkseinstellung: -1,0

obere Energiegrenze
zum Einstellen der oberen Energiegrenze

0,0 - max
Werkseinstellung: 1,0

Energie iliberwachen
zum Aktivieren / Deaktivieren der Energie-Uberwachung

ein / aus
Werkseinstellung: ein




Reaktion bei Uberschreitung
zum Einstellen der Reaktion, wenn Grenzwerte (iber- oder unterschritten werden

Ignorieren / Warnung / Fehler
Werkseinstellung: Ignorieren

Ignorieren
Grenzwerte werden nicht Gberwacht und im Logbuch nicht mitgeloggt

Warnung
Bei Uber- oder Unterschreiten eines Grenzwertes wird eine Warnung am Display ange-
zeigt, der Schweillvorgang wird nicht unterbrochen.

Fehler
Bei Uber- oder Unterschreiten eines Grenzwertes wird der SchweiRvorgang sofort
gestoppt, am Display wird ein Fehler angezeigt.
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Voreinstellungen
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Voreinstellungen

Allgemeines

Ubersicht

HINWEIS!

Auf Grund von Firmware-Aktualisierungen kénnen Funktionen an lhrem Gerat
verfiigbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder
umgekehrt.

Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringfligig von den Bedienelementen an
Ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedienelemente ist jedoch iden-
tisch.

/\  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 sdmtliche Bedienungsanleitungen
der Systemkomponenten, insbesondere Sicherheitsvorschriften vollstandig gelesen
und verstanden wurden.

Die ,Voreinstellungen® enthalten folgende Auswahimdglichkeiten:

Unter der Schaltflache ,,Anzeige“

Sprache Einheiten / Normen
Datum & Uhrzeit EasyJobs
System-Daten Kennlinien

Unter der Schaltflache ,,System*

Information Werkseinstellungen herstellen
Passwort Webseite Betriebsart Setup

Netzwerk Setup Konfiguration Stromquelle
Vorschub Setup Nachste Seite

vorherige Seite Interface Setup

TWIN Setup

Unter der Schaltflache ,,Dokumentation*

Grundeinstellungen Logbuch
Grenzwert Uberwachung (ein / aus)

Unter der Schaltflache ,,Verwaltung / Administration“

Benutzerverwaltung CENTRUM Server (ein / aus)
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Voreinstellungen - Anzeige

Sprache einstel- ax\ 1§ |Aamgs universal i 08:45
len mGPuse  2step | 11100%Ar @ 1.2mm » 05.08.19

Welding

Process

parameters Syne rg ic lines

Defaults

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
[2] ~Anzeige” auswéahlen
[3] -Sprache” auswahlen

Die Ubersicht der vorhandenen Sprachen wird angezeigt.

E Einstellrad drehen und die gewilinschte Sprache auswahlen
E| ,OK"“ auswahlen / Einstellrad driicken

Die Schweillparameter werden in der ausgewahlten Sprache angezeigt.
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Einheiten / Nor- [ M \N ‘.‘. ‘ AlMg 5 universal ‘ 08:45

men einstellen i Pl 2atep 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Process
parameters

==

[1] »Voreinstellungen* auswahlen
[2] ~Anzeige auswéhlen
E| ,Einheiten / Normen* auswahlen

Die Ubersicht der Einheiten und Normen wird angezeigt.
E| Die gewtinschte Einheit auswahlen
E| Die gewtlinschte Norm auswahlen:
EN
Bezeichnung des Zusatzmaterials nach europaischen Normen
(z.B. AlIMg 5, CuSi3, Steel, etc.)
AWS
Bezeichnung des Zusatzmaterials entsprechend Normen des American Welding

Standard
(z.B. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6, etc.)

|E| ,OK*“ auswahlen

Die Ubersicht der Einheiten und Normen wird angezeigt.
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Datum und Uhr-
zeit einstellen

164

Datum und Uhrzeit kdnnen tGber NTP (Network Time Protokoll) zugewiesen oder manuell
eingestellt werden.

o 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ - O

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

Languag; . Units / Standards

EasyJobs

Ll

Welding process

Process

parameters Synergic lines

II' sVoreinstellungen* auswahlen
[2] ~Anzeige" auswéahlen
[3] ,Datum & Uhrzeit* auswéhlen

Die Datums- und Uhrzeit-Ubersicht wird angezeigt.

Datum und Uhrzeit iiber NTP zuweisen

Ein DNS-Server muss erreichbar sein oder muss bei manueller Einstellung der Netz-
werkparameter konfiguriert werden (siehe Netzwerk-Parameter manuell einstellen, Seite
173).

E| ,Datum & Uhrzeit automatisch“ auswéhlen

Adresse des lokalen Zeitservers eingeben
Die Adresse des lokalen Zeitservers bekommen Sie von lhrem IT-Administrator oder
Uber das Internet (z.B.: pool.ntb.org).

Zeitzone eingeben
Die Zeitzone muss mit dem Standort der Stromquelle Gbereinstimmen.

Zeitserver Test auswahlen, um die Zeit-Synchronisation zu starten

Die Zeit des NTP-Servers wird auf die Stromquelle synchronisiert. Ist NTP eingestellt,
wird die Uhrzeit auch nach einem Neustart des Stromquelle synchronisiert, sofern eine
Verbindung zum Zeitserver hergestellt werden kann.

,Ubertragen* auswéhlen
Datum und Uhrzeit manuell einstellen

Fur das manuelle Einstellen von Datum und Uhrzeit darf ,Datum & Uhrzeit automatisch”
nicht ausgewahlt sein.



System-Daten
abrufen

Einstellrad drehen und den gewlinschten Parameter auswahlen:
Jahr / Monat / Tag / Stunde / Minute
(weilRer Hintergrund)

E| Einstellrad driicken um den Parameter zu verandern (blauer Hintergrund)

E| Einstellrad drehen und den gewilinschten Wert einstellen (blauer Hintergrund)
Einstellrad driicken und den eingestellten Wert Gibernehmen (weiler Hintergrund)
,OK* auswahlen / Einstellrad driicken

Die Voreinstellungen Anzeige werden angezeigt.

o 18 ‘ AlMg 5 universal ‘ - 08:45

i ol 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

— Language Units / Standards

8
= LY | Ee N
Welding process . 4 —

. EasyJobs

Process
parameters

Synergic lines

El sVoreinstellungen® auswahlen
[2] ~Anzeige" auswéahlen
[3] ~System-Daten* auswéahlen

Die aktuellen System-Daten werden angezeigt.

1
Ar
Lichtbogenleistung aus Momentanwerten in kW

IP liefert auf Grund der hohen Messabtastrate bei nichtkontinuierlichen Schweillprozes-
sen den korrekten Mittelwert der Lichtbogenleistung.

Bei bekannter Schwei3geschwindigkeit kann die elektrische Streckenenergie berechnet
werden:

E=IP/vs

E elektrische Streckenenergie in kd/cm
P Lichtbogenleistung in kW

VS Schweillgeschwindigkeit in cm/s
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)
l IE
Lichtbogenenergie in kJ
IE liefert auf Grund der hohen Messabtastrate bei nichtkontinuierlichen Schweillprozes-

sen die korrekte Summe der Lichtbogenenergie.
Die Lichtbogenenergie ist die aufsummierte Lichtbogenleistung lber die gesamte

Schweil3zeit.

Bei bekannter Schweil3naht-Lange kann die elekirische Streckenenergie berechnet wer-
den:

E=IE/L

E elektrische Streckenenergie in kJ/cm

IE Lichtbogenenergie in kJ

L Lange der Schweiflnaht in cm

Die Lichtbogenenergie wird vorzugsweise beim manuellen Schweil3en zur Berechnung
der Streckenenergie verwendet.

v,

@O

aktuelle Schweillgeschwindigkeit in cm/min

Job
Nr.

aktuell eingestellter Job

Nr.
Ll

aktuelle Schweil3naht

()

aktueller Motorstrom in A, Drahtvorschub 1
(Drahtvorschub, der dem Lichtbogen am nachsten ist)

()

aktueller Motorstrom in A, Drahtvorschub 2
(z.B. der hintere Drahtvorschub in einem Push/Pull-System)

()

aktueller Motorstrom in A, Drahtvorschub 3
(z.B. ein Abspul-Drahtvorschub in einem Push/Pull-System mit Abspul-Drahtvorschub)
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@) F

aktuelle Motorkraft in N, Drahtvorschub-Motor 1

@ F

aktuelle Motorkraft in N, Drahtvorschub-Motor 2

@ F

aktuelle Motorkraft in N, Drahtvorschub-Motor 3

LA

—

aktuelle Durchflussmenge in I/min am Kuhlgerat
(bei eingebauter Option OPT/i CU Flow-Thermo-Sensor)

Fehlerausgabe, wenn die Durchflussmenge < 0,7 I/min

[ S

aktueller Schutzgas-Durchfluss
(bei vorhandener Option OPT/i Gasregler)

A

gesamter Schutzgas-Verbrauch
(bei vorhandener Option OPT/i Gasregler)

aktuelle KihImittel-Temperatur in °C am Kuhlgerat
(bei eingebauter Option OPT/i CU Flow-Thermo-Sensor)

Fehlerausgabe, wenn die Kihimittel-Temperatur > 70 °C
(gemessen beim Kihlmittel-Rucklauf)

_i_
Lichtbogen-Brenndauer in h

EO

Gesamt-Betriebsstunden der Stromquelle in h
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E Zum Verlassen der System-Daten ,OK" auswahlen

Die Voreinstellungen Anzeige werden angezeigt.

Kennlinien anzei- [\ . ', AlMg 5 universal 08:45
gen —— 2icte0 I1 100% Ar @ 1.2mm ;

Welding

Units / Standards

Process
parameters

=3

Defaults

Pes

3 BN

[1] .Voreinstellungen® auswéahlen
[2] ~Anzeige" auswéhlen
E .Kennlinien“ auswahlen

Die Optionen fur die Anzeige der Kennlinien werden angezeigt.
[4] Gewiinschte Anzeige-Option auswéhlen

aktuelle Kennlinien zeigen:
Nur die aktuellen Kennlinien werden in den Materialeinstellungen angezeigt.

ersetzte Kennlinien zeigen:
Zusatzlich zu den aktuellen Kennlinien werden auch ersetzte, altere Kennlinien in

den Materialeinstellungen angezeigt. Diese kdnnen im Zuge der Materialeinstellun-
gen auch ausgewahlt werden.

E| ,OK" auswahlen

Die Voreinstellungen Anzeige werden angezeigt.
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Voreinstellungen - System

C:.‘-erate-lnforma- &\ 23 |amgs universal : i
tion abrufen MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

Restore factory
settings

Process
parameters

Network settings
5 * @

Defaults Wire feeder
Setl.lp

B

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
[2] .System® auswahlen
[3] »Information” auswahlen

Die Gerate-Informationen werden angezeigt.

E ,OK*“ auswahlen

Werkseinstellun- &\ 18 |amgs nivereal : N
gen herstellen S 2iatep 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Information Restore factory
settings o

Welding process

Process
parameters

Network settings
5 * @

Defaults Wire feeder
Setl.lp

B
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[1] -Voreinstellungen® auswéhlen
[2] -System® auswahlen
[3] ~Werkseinstellungen herstellen“ auswéhlen

Die Sicherheitsabfrage zu den Werkseinstellungen wird angezeigt.
E ~Ja“ auswahlen, um die Werte auf Werkseinstellung zuriickzusetzen

Die Prozessparameter- und die Maschinenvoreinstellungs-Werte werden auf Werksein-
stellung zuriickgesetzt, die Ubersicht System der Voreinstellungen wird angezeigt.

Pa_sswc_’rt Web- =N, ‘.', AlMg 5 universal 11:07
seite wiederher- G Phles 2:step 11 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19
stellen Welding

Information Restore factory

i- 4se1:tings o |

Website password Mode Setup

AT e

Welding process

Bt Network\. ﬁgs Power source

= configurations
v 4 )

Defaults Wire feeder Next page

setup %% .

E| Lvoreinstellungen® auswahlen
[2] -System® auswahlen
E| ~Passwort Webseite* auswahlen

Die Sicherheitsabfrage zum Zuriicksetzen des Webseiten-Passwortes wird angezeigt.
E ~Ja“ auswahlen, um das Webseiten-Passwort zurlickzusetzen

Das Webseiten-Passwort wird auf Werkseinstellung zuriickgesetzt:

Benutzername = admin

Passwort = admin

Die Ubersicht System der Voreinstellungen wird angezeigt.
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Betriebsart
Setup: Sonder-4-
Takt ,,Guntrig-
ger“, Sonderan-
zeige Jobmaster,
Punktieren und
Brennertaster
Jobanwabhl ein-
stellen

In den Voreinstellungen kdnnen unter ,Betriebsart Setup” folgende Sonderfunktionen
eingestellt werden:.

- Sonder-4-Takt ,Guntrigger* fir einen Jobmaster Schweiltbrenner *

- Sonderanzeige Jobmaster fiir einen Jobmaster Schweil3brenner *

2-Takt oder 4-Takt-Betrieb fir das Punktieren

Brennertaster-Jobanwahl fiir einen Schweilbrenner

* Nur wenn die Option OPT/i GUN Trigger an der Stromquelle vorhanden ist.
&\ 18 |amgs universal 11:07
MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

Restore factory

4settings o

Website password Mode Setup

F DN,

Bsare Network settings Power so\

parameters
PO configuraf3fis o
55 - @ 1

Wire feeder Next page

setup %% ‘

II' sVoreinstellungen® auswahlen
[2] .System" auswéhlen
E| .Betriebsart Setup“ auswahlen

Die Ubersicht ,Betriebsart Setup* wird angezeigt.

E| Einstellrad drehen und gewtiinschte Sonderfunktion auswahlen (weil3er Hintergrund)
E| Einstellrad driicken (blauer Hintergrund)

|E| Einstellrad drehen um die Sonderfunktion zu aktivieren / deaktivieren

,OK“ auswahlen

Die Voreinstellungen werden angezeigt.

Sonder-4-Takt = Guntrigger

In Verbindung mit einem Jobmaster Schweilibrenner und bei ausgewahlter Betriebsart
Sonder-4-Takt ermdglicht die Funktion das Job-Umschalten mittels Brennertaste
wahrend dem Schweil3en. Das Job-Umschalten erfolgt dabei innerhalb von definierten
Job-Gruppen.

Eine Job-Gruppe wird durch den nachsten nicht-programmierten Job definiert.

Beispiel:

Job-Gruppe 1: Job Nr.3/4/5

Job Nr. 6 ist nicht belegt ==> Ende der Job-Gruppe1
Job-Gruppe 2: Job Nr. 7/8/9
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- Bei Schweilistart wird automatisch der Job mit der niedrigsten Nummer innerhalb
der Job-Gruppe ausgewahlt.

- Das Umschalten innerhalb einer Job-Gruppe auf den Job mit der nachst héheren
Nummer erfolgt durch kurzes Driicken der Brennertaste (< 0,5 Sekunden).

- Um den Schweilvorgang zu beenden, die Brennertaste langer als 0,5 Sekunden
dricken.

- Umin die nachste Job-Gruppe zu wechseln, am Jobmaster SchweilRbrenner die
Taste Parametereinstellung langer als 5 Sekunden driicken.

Sonderanzeige Jobmaster = on

Am Jobmaster Schweil3brenner kénnen nun folgende Punkte eingestellt und ausgefuhrt
werden:

- Betriebsart

- Synchropuls

- Gastest

Punktieren

2-Takt = Punktieren im 2-Takt Betrieb:

Der Punktier-Prozess lauft solange die Brennertaste gedrlickt bleibt und endet spates-
tens nach Ablauf der Punktierzeit.

Das Loslassen der Brennertaste stoppt den Punktier-Prozess vor Ablauf der Punktier-
zeit.

4-Takt = Punktieren im 4-Takt Betrieb:

Der Punktier-Prozess startet nach Driicken der Brennertaste und endet spatestens nach
Ablauf der Punktierzeit.

Ein erneutes Driicken der Brennertaste stoppt den Punktier-Prozess vor Ablauf der
Punktierzeit.

Weitere Informationen zum Punktieren:
- Seite 102 (Punktieren allgemein)
- Seite 135 (Punktierzeit)

Brennertaster-Jobanwahl = on

Die Funktion ermdglicht das Umschalten auf den nachsten Job mittels Brennertaste. Das
Umschalten erfolgt dabei innerhalb von definierten Job-Gruppen.
Eine Job-Gruppe wird durch den nachsten nicht-programmierten Job definiert.

Beispiel:

Job-Gruppe 1: Job Nr. 3/4 /5

Job Nr. 6 ist nicht belegt ==> Ende der Job-Gruppe1
Job-Gruppe 2: Job Nr. 7/8/9

- Bei Schweifistart wird automatisch der Job mit der niedrigsten Nummer innerhalb
der Job-Gruppe ausgewahlt.

- Das Umschalten innerhalb einer Job-Gruppe auf den Job mit der nachst héheren
Nummer erfolgt durch kurzes Dricken der Brennertaste (< 0,5 Sekunden).

- Um den Schweildvorgang zu beenden, die Brennertaste langer als 0,5 Sekunden
dricken.

- Um in die nachste Job-Gruppe zu wechseln, die Brennertaste kurz doppelt driicken
(<0,3s, 2x).

Das Umschalten kann im Leerlauf oder wahrend der Schweilung erfolgen.



Netzwerk-Para-
meter manuell
einstellen

o 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ 11:07

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

Information Restore factory

4s;ettings‘. O

Mode Setup _

-\ A

System

Process

parameters POWEI’ SOUYCE

configurations '
@

Next page

Y

E| LVoreinstellungen® auswahlen

[2] .System" auswahlen

[3] .Netzwerk Setup® auswéahlen

Die Netzwerk Einstellungen werden angezeigt:

- Netzwerk

- WLAN

- Bluetooth Einstellung

[4] Netzwerk auswahlen

Die Ubersicht des Netzwerk Setup wird angezeigt.

Wenn DHCP aktiviert ist, sind die Netzwerk-Parameter |IP-Adresse, Netzwerkmaske und
Standard Gateway ausgegraut und kdnnen nicht eingestellt werden.

E| Einstellrad drehen und DHCP auswéahlen
|E| Einstellrad driicken

DHCP wird deaktiviert, die Netzwerk-Parameter kdbnnen nun eingestellt werden.

Einstellrad drehen und den gewlinschten Netzwerk-Parameter auswahlen
Einstellrad driicken

Der Ziffernblock fur den ausgewahlten Netzwerk-Parameter wird angezeigt.

|E| Einen Wert fir den Netzwerk-Parameter eingeben

,OK* auswahlen und den Wert fir den Netzwerk-Parameter bestatigen / Einstellrad
drucken

Der Wert fiir den Netzwerk-Parameter wird iibernommen, die Ubersicht des Netzwerk
Setup wird angezeigt.

E ,Speichern“ auswahlen, um die Anderungen im Netzwerk Setup zu (ibernehmen
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WLAN einrichten LR\ 13 AlMg 5 AmToe o
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Information Restore factory

i__ 45ettings o |

Website password Mode Setup

(e | e

Welding process

Process
parameters

Network settings Power source
configurations

P i)
-

|
Defaults Next page

[1] »Voreinstellungen* auswahlen
[2] .System" auswahlen
[3] .Netzwerk Setup” auswéhlen

Die Netzwerk Einstellungen werden angezeigt:
- Netzwerk

- WLAN

- Bluetooth Einstellung

[4] WLAN auswahlen

Die Ubersicht des WLAN Setup wird angezeigt.

Landercode einstellen

E| ,Landercode einstellen“ auswahlen

[2] Einstellrad driicken

E Einstellrad drehen und das entsprechende Land auswahlen
[4] ,OK" auswahlen

WLAN aktivieren
E| JWLAN aktivieren“ auswahlen

Bei aktiviertem WLAN wird in der Schaltflache ein Hakchen angezeigt, die
Schaltflachen ,Netzwerk hinzufiigen® und ,Netzwerk I6schen® sind aktiv.

Netzwerk hinzufiigen
[1] .Netzwerk hinzufiigen” auswahlen
Die verfigbaren WLAN-Netzwerke werden angezeigt.

E| Einstellrad drehen und das gewiinschte WLAN-Netzwerk auswahlen
[3] Einstellrad driicken oder ,Einfiigen* auswahlen
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Bluetooth Setup

[4] Daten eingeben:

- DHCP aktivieren
oder

- Manuelle Eingabe von IP-Adresse, Netzwerkmaske, Standard Gateway, DNS
Server 1 und DNS Server 2:
Einstellrad drehen und das gewlnschte Element auswahlen,
Einstellrad dricken,
mittels Ziffernblock die Daten eingeben,
mit ,OK* bestatigen

E| ,OK"“ auswahlen und as WLAN-Netzwerk hinzufligen

Netzwerk l6schen

|I| Einstellrad drehen und das zu I6schende WLAN-Netzwerk auswahlen
E| Netzwerk |6schen“ auswahlen
Sicherheitsabfrage bestatigen

Das WLAN-Netzwerk wird geldscht.

Allgemeines

Jeder Bluetooth-Teilnehmer hat eine eigene MAC-Adresse. Uber die MAC-Adresse ist
eine gezielte Zuordnung zur Stromquelle méglich, Verwechslungen werden verhindert.

Die Stromquelle kann mit folgenden Bluetooth-Geraten kommunizieren:
- Fernbedienung RC Panel Basic /BT

- FuB-Fernbedienung RC Pedal TIG /BT

- Schweillhelm Vizor Connect /BT

Eine aktive Bluetooth-Verbindung wird am Display in der Statuszeile durch ein blau-
leuchtendes Bluetooth-Symbol angezeigt.

Bei Bluetooth-Geraten gleicher Type kann aus Sicherheitsgriinden nur ein Gerat aktiv
mit der Stromquelle verbunden werden.

Aktive Bluetooth-Verbindungen mit mehreren Bluetooth-Geraten unterschiedlicher Type
sind moglich.

Eine bestehende, aktive Bluetooth-Verbindung kann durch einen anderen Bluetooth-Teil-
nehmer nicht unterbrochen oder beeinflusst werden.

Bluetooth-Fernbedienungen haben Prioritat gegentber kabelgebundenen Fernbedienun-
gen oder Schweiltbrennern mit Bedienfunktion.

Wird wahrend des SchweilRvorganges die Verbindung von kabelgebundenen oder Blue-

tooth-Fernbedienungen zur Stromquelle unterbrochen, wird der Schweilvorgang been-
det.
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Bluetooth Setup ausfiihren

@0, .. ‘ AlMg 5 universal ‘ 11:07

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

Information Restore factory

i. I‘settings o

Website password Mode Setup

e | e\

Welding process

Process

S arimeters Network settings Power source
configurations

)
-»

Next page

E| LVoreinstellungen® auswahlen
[2] .System" auswahlen
[3] .Netzwerk Setup* auswéahlen

Die Netzwerk Einstellungen werden angezeigt:
- Netzwerk

- WLAN

- Bluetooth Einstellung

E| ~Bluetooth Einstellung“ auswahlen

Das Bluetooth Setup wird angezeigt.

Bluetooth Funktion der Stromquelle aktivieren oder deaktivieren
- Schaltflache ,Bluetooth aktivieren auswahlen

Bluetooth Gerat hinzufiigen
- Bluetooth-Gerat einschalten
- Schaltflache ,Gerat hinzufiigen“ auswahlen

Die Liste aller erkannten Bluetooth-Gerate wird mit Namen, MAC-Adresse und Info
angezeigt.

- Mittels Einstellrad das gewiinschte Bluetooth-Gerat auswahlen

- Angezeigte MAC-Adresse mit der MAC-Adresse am Gerat vergleichen
Schaltflache ,Einfliigen” auswahlen, um eine aktive Verbindung zum ausgewahlten
Gerat herzustellen

- Schaltflache ,Speichern“ auswahlen
Die aktive Verbindung wird unter Info angezeigt.

Unter Info angezeigte Symbole:

o [§99%
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Konfiguration
Stromquelle

Aktive Bluetooth-Verbindung

Uber den Bluetooth-Teilnehmer kann eine aktive Veranderung an der Stromquelle vorge-
nommen werden.

Je nach Verfuigbarkeit der Daten werden Zusatzinfos wie Batteriestatus, Signalstarke,
etc. des Bluetooth-Teilnehmers angezeigt.

oo

Gekoppelt
Ein Bluetooth Teilnehmer war bereits einmal aktiv mit einer Stromquelle verbunden und
scheint in der Liste der Bluetooth-Teilnehmer auf.

Inaktiv
Ein neuer Bluetooth Teilnehmer wurde gefunden oder der Bluetooth Teilnehmer wurde
vom Benutzer entfernt.

Bluetooth Geriat lI6schen

- Mittels Einstellrad das zu I6schende Bluetooth-Gerat auswahlen

- Schaltflache ,Gerat I6schen® auswahlen

- Die Sicherheitsabfrage zum Ldschen des Gerates mit ,OK" bestatigen

E| ,OK"“ auswahlen, um das Bluetooth Setup zu verlassen

N 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ Nir

i Palc 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

Information Restore factory

i | Iettings 0

Website password Mode Setup

System

Process
parameters

Network settings Power source

PO configurations
57 @

Defaults Wire feeder

setup %%

|I| sVoreinstellungen® auswahlen
[2] -System" auswahlen
E| ~Konfiguration Stromquelle* auswahlen

Die Stromquellen-Konfiguration wird angezeigt.

177



08:03
14.07.16

m\ ‘.' ‘ AlMg 5 universal

ToEr 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

Power source configuration

Name:

Location:

Plant:

Hall:

Cell:

Additional:

E| Einstellrad drehen und einen Konfigurationspunkt auswahlen
[5] Einstellrad driicken

Die Tastatur wird angezeigt.

|E| Mittels Tastatur den gewtlinschten Text eingeben (max. 20 Zeichen)
,OK"“ auswahlen, um den Text zu Ubernehmen / Einstellrad driicken

Der Text wird Gbernommen, die Stromquellen-Konfiguration wird angezeigt.

,Speichern auswéhlen, um die Anderungen zu iibernehmen

Vorschub Setup Im Vorschub Setup kénnen an einem Drahtvorschub vorhandene Potentiometer aktiviert
oder deaktiviert werden.
m\ . AlMg 5 universal b 11:07
MIG Pulse 2 ,st: 11 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

— Information Res_tore factory
settings

Welding process
N

[ — BN
[ JOB N

Process

parameters Power source

configurations
sb )

Defaults Wire feeder Next page

setup .S ’
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E| Lvoreinstellungen“ auswahlen

[2] -System" auswahlen

E| LVorschub Setup® auswahlen

E| Den Parameter ,Vorschub Potentiometer® auf ,aus“ oder auf ,ein“ stellen

aus:
Die Potentiometer am Drahtvorschub sind deaktiviert.

ein:
Die Potentiometer am Drahtvorschub sind aktiviert.

Werkseinstellung:
ein
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Interface Setup Im Interface Setup kann festgelegt werden, ob die Schweilparameter extern von der
Roboter-Steuerung oder intern von der Stromquelle vorgegeben werden.

o\ 1§ |Aamgs

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar
Welding

Information

Process
parameters

Wire feeder

II' sVoreinstellungen* auswahlen
[2] .System" auswahlen
[3] »néchste Seite” auswahlen

ax\ 1§ |Amgs

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Welding process

Process
parameters

Defaults

* Wird nur im TWIN-Betrieb angezeigt

[4] Interface Setup” auswahlen
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universal N 11:07
@ 1.2mm L

Restore factory
settings

Mode Setup

Power source
configurations

universal Ny 1 13:08
@ 1.2mm " sINGLE 05.08.19

Interface
setup




E| Den Parameter ,SchweilRparameter” auf ,Extern” oder auf ,Intern” stellen

extern:
Alle Parameter-Einstellungen erfolgen Uber die Roboter-Steuerung (auch die
Schweillparameter).

intern:
Die Einstellungen der Schweillparameter erfolgen an der Stromquelle, die Steuersi-
gnale laufen Uber die Roboter-Steuerung.

Werkseinstellung:
extern
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TWIN Setup Im TWIN Setup werden die Schweilllinien 1 und 2 den Stromquellen zugeordnet.

El Stromquelle 2 einschalten, Stromquelle 1 ausgeschaltet lassen
E Aufkleber 2 gut sichtbar an der Stromquelle 2 anbringen
&N ) ! ! AlMg 5 universal R 11:07

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

pr Information Restore factory

settings

Welding process

Mode Setup

@R

Process
parameters

Defaults Wire feeder
setup o

E| Bei Stromquelle 2 ,Voreinstellungen“ auswahlen
[4] .System" auswahlen
[5] .nachste Seite* auswahlen

&N, 3 AlMg 5 universal y 1° 00

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm ¥ sINGLE 05.08.19

Welding

Previous page Interface

N, . setup

Welding process

Process
parameters

Defaults

1

* Wird nur im TWIN-Betrieb angezeigt

[6] ~TWIN Setup” auswéhlen
Den Parameter auf 2 umstellen, ,\Weiter” auswahlen
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Stromquelle 1 einschalten
E Aufkleber 1 gut sichtbar an der Stromquelle 1 anbringen

Im Setup-Menu der Stromquelle 1 unter Voreinstellungen / System / TWIN Setup
kontrollieren, ob der Parameter auf 1 eingestellt ist
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Voreinstellungen - Dokumentation

Abtastrate ein-
stellen

184

o 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ 2 14:45

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Process Documentation
parameters

Defaults

* Nur in Verbindung mit der Option OPT/i LimitMonitoring

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
[2] ,Dokumentation” auswéhlen
[3] ~Grundeinstellungen® auswéhlen

Die Dokumentation Grundeinstellungen werden angezeigt.

E' Einstellrad driicken
E| Einstellrad drehen und den Wert flir die Abtastrate verandern:

off
Abtastrate ist deaktiviert, es werden nur Mittelwerte gespeichert.

0,1-100,0 s
Dokumentation wird mit eingestellter Abtastrate gespeichert.

|E| ,OK" auswahlen, um die Abtastrate zu ibernehmen

Die Ubersicht Dokumentation wird angezeigt.



Logbuch anse-
hen

aR\ 1§ |Aamgs universal b 14:45

MIG Pulse 2.step I1100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

Basic settings Logbhook

Welding process

Process Documentation
parameters

Defaults

=0

[l

* Nur in Verbindung mit der Option OPT/i LimitMonitoring

II' sVoreinstellungen® auswahlen

[2] -Dokumentation” auswéhlen

[3] sLogbuch® auswéhlen

Das Logbuch wird angezeigt.

Mittels der jeweiligen Schaltflachen kdnnen SchweiRungen, Events, Fehler, Warnungen
oder Benachrichtigungen angezeigt werden.

Folgende Daten werden mitgeloggt:

we S G, 2 L& Job

MNo. did mimyy 5 A rfmin kJ No.

(1) ) ) (4) ® & O 6@

(1) Nummer der Schweiflung

(2) Datum (ttmmjj)

(3) Uhrzeit (hhmmss)

(4) Dauer der Schweiung in s

(5) Schweildstrom in A (Mittelwert)

(6) Schweiflspannung in V (Mittelwert)

(7) Drahtgeschwindigkeit in m/min

(8) Lichtbogenenergie in kJ (Details siehe Seite 166)
9) Job-Nr.

Durch Drehen des Einstellrades kann in der Liste gescrollt werden.
Durch Driicken des Einstellrades werden Details eines Logbuch-Eintrages angezeigt.
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Grenzwert Uber-
wachung ein-/
ausschalten

186

Details bei SchweiRungen:

oo | Q|1 | U | # | o | do | ds| 36 | =

(0 (1) (12 (13 (4 (15 (6 (17) (18  (19)

(10)  Nummer der Schweil3-Sektion
(11)  Dauer der Schweil3-Sektion in s
(12)  Schweifistrom in A (Mittelwert)
(13)  Schweillspannung in V (Mittelwert)
(14)  Drahtgeschwindigkeit in m/min
(15)  Schweifligeschwindigkeit (cm/min)
(16)  Lichtbogenleistung aus Momentanwerten in W (Details siehe Seite 165)
(17)  Lichtbogenenergie in kJ (Details siehe Seite 166)
(18)  Job-Nr.
(19)  Prozess
E L.Schliessen“ auswahlen, um die Detailansicht zu verlassen
E| ,OK"“ auswahlen, um das Logbuch zu verlassen
o v [ o"em| 25

Welding

= Basic settings Logbook

Welding process
@R
w”

Process Documentation
parameters

Defaults

* Nur in Verbindung mit der Option OPT/i LimitMonitoring

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
[2] ,Dokumentation” auswéhlen
[3] ~Grenzwertiiberwachung* auswahlen

Die Einstellungen fiir die Grenzwertiiberwachung werden angezeigt.

E| Einstellrad driicken



E| Einstellrad drehen und den Wert flr Limit Monitoring verandern:

off:
Die Grenzwert Uberwachung ist deaktiviert.

on:
Die Grenzwerte werden entsprechend den Einstellungen tGberwacht

Werkseinstellung:
off

E| ,LOK* auswahlen, um die Einstellungen fiir die Grenzwert Uberwachung zu iiberneh-
men

Die Ubersicht Dokumentation wird angezeigt.
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Voreinstellungen - Verwaltung / Administration

Allgemeines

Begriffserklarun-
gen

Vordefinierte Rol-
len und Benutzer

188

Eine Benutzerverwaltung ist sinnvoll, wenn mehrere Benutzer mit ein und derselben
Stromquelle arbeiten.

Die Benutzerverwaltung erfolgt mittels unterschiedlicher Rollen und mit Hilfe von NFC-
Keys.

Je nach Ausbildungsstand oder Qualifikation eines Benutzers werden die Benutzer
unterschiedlichen Rollen zugeordnet.

Administrator

Ein Administrator hat uneingeschrankte Zugriffsrechte auf alle Funktionen der Strom-
quelle. Zu seinen Aufgaben gehort unter anderem:

- Erstellen von Rollen,

- Einrichten und Verwalten von Benutzerdaten,

- Vergeben von Zugriffsrechten,

- Aktualisieren der Firmware,

- Sichern von Daten, etc.

Benutzerverwaltung

Die Benutzerverwaltung umfasst alle an der Stromquelle registrierten Benutzer. Je nach
Ausbildungsstand oder Qualifikation eines Benutzers werden die Benutzer unterschiedli-
chen Rollen zugeordnet.

NFC-Karte

Eine NFC-Karte oder ein NFC-Schllisselanhanger wird einem bestimmten Benutzer
zugewiesen, der an der Stromquelle registriert ist.

NFC-Karte und NFC-Schliusselanhanger werden in dieser Bedienungsanleitung allge-
mein als NFC-Key bezeichnet.

WICHTIG! Jedem Benutzer sollte ein eigener NFC-Key zugewiesen sein.

Rolle

Rollen dienen zur Verwaltung registrierter Benutzer (= Benutzerverwaltung). In den Rol-
len werden Zugriffsrechte und die von den Benutzern durchfiihrbaren Arbeitstatigkeiten
festgelegt.

Unter Voreinstellungen / Verwaltung/Administration / Benutzerverwaltung sind werkssei-
tig 2 Rollen vordefiniert:

administrator
mit allen Rechten und Méglichkeiten

Die Rolle ,administrator® kann nicht geléscht, umbenannt oder bearbeitet werden.

Die Rolle ,administrator® enthalt den vordefinierten Benutzer ,admin®, der nicht geléscht
werden kann. Dem Benutzer ,admin®“ kdnnen Name, Sprache, Einheit, Web-Passwort
und ein NFC-Key zugewiesen werden.

Sobald ,admin® ein NFC-Key zugewiesen wurde, ist die Benutzerverwaltung aktiviert.

locked
werksseitig voreingestellt mit den Rechten auf die Schweillverfahren, ohne Prozesspara-
meter und Voreinstellungen



Ubersicht

Die Rolle ,locked®
- kann nicht geléscht oder umbenannt werden,
- kann bearbeitet werden, um je nach Bedarf verschiedene Funktionen freizugeben,

Der Rolle ,locked” kdnnen keine NFC-Keys zugeordnet werden.

Ist dem vordefinierten Benutzer ,admin“ kein NFC-Key zugewiesen, funktioniert jeder
NFC-Key zum Absperren und Aufsperren der Stromquelle (keine Benutzerverwaltung,
siehe auch Abschnitt ,Stromquelle mittels NFC-Key absperren und aufsperren®, Seite
73).

Die Benutzerverwaltung umfasst folgende Abschnitte:

- Administrator und Rollen anlegen

- Benutzer anlegen

- Rollen / Benutzer bearbeiten, Benutzerverwaltung deaktivieren
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Administrator und Rollen anlegen

Empfehlung zum Beim Anlegen von Rollen und NFC-Keys ist systematisches Vorgehen erforderlich.
Anlegen von Rol-

len und Benut- Fronius empfiehlt, einen oder zwei Administrator-Keys anzulegen.Ohne Administrator-
zern Rechte kann eine Stromquelle im schlimmsten Fall nicht mehr bedient werden.

Vorgehensweise

HINWEIS!

Der Verlust eines Administrator-NFC-Keys kann sich je nach Einstellungen bis zur
Unbrauchbarkeit der Stromquelle auswirken! Eine der beiden Administrator-NFC-
Keys an einem sicheren Platz aufbewahren.

|I| In der Rolle ,administrator* zwei gleichwertige Benutzer anlegen

Somit bleibt der Zugriff auf die Administratorfunktion auch bei Verlust eines Adminis-
trator-NFC-Keys erhalten.

|z| Weitere Rollen uberlegen:
- Wie viele Rollen werden benétigt?
- Welche Rechte werden den jeweiligen Rollen zugeordnet?
- Wie viele Benutzer gibt es?

Rollen erstellen
Benutzer den Rollen zuordnen

Uberpriifen, ob die angelegten Benutzer mit inren NFC-Keys Zugriff auf die jeweili-
gen Rollen haben.

[o] [2] [¢]
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Administrator-
Key anlegen

HINWEIS!

Wird dem vordefinierten Benutzer ,,admin® unter Voreinstellungen / Administra-
tion / Benutzerverwaltung / administrator ein NFC-Key zugewiesen, ist die Benut-
zerverwaltung aktiviert.

Welding

User management CENTRUM Server
Qe

G,

Welding process

Process
parameters

(((C )

Defaults Administration

[l 2]

[1] -Voreinstellungen® auswéhlen
E| LAdministration“ auswahlen
E .Benutzerverwaltung“ auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt, ,administrator ist ausgewahit.

P Administrator
Locked

[4] Einstellrad driicken

E| Einstellrad drehen und ,admin®“ auswahlen

[6] Einstellrad driicken

Einstellrad drehen und ,NFC Karte“ auswahlen
Einstellrad driicken
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Die Info zum Ubertragen der NFC Karte wird angezeigt.
Die angezeigten Anweisungen befolgen

(neuen NFC-Key auf die Lesezone fiir NFC-Keys halten und auf die Erkennungs-
bestatigung warten)

,OK" auswahlen

Der Hinweis zur aktivierten Benutzerverwaltung wird angezeigt.

[11] ,OK" auswahlen

Unter admin / NFC Karte wird die Nummer des zugewiesenen NFC-Keys angezeigt.
Um einen 2. Administrator-Key anzulegen:

- ,admin“ kopieren (Neu erstellen von Auswahl - siehe auch Seite 196)

- Benutzernamen eingeben
- Neue NFC Karte zuweisen

Rollen anlegen Welding

User management CENTRUM Server

=

Welding process

Process
parameters

(((C )

Defaults Administration

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
[2] ~Administration” auswéhlen
[3] .Benutzerverwaltung® auswéhlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.
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User man agement

) P Administrator
Locked

E| ,Rolle erstellen* auswahlen
Die Tastatur wird angezeigt.

E| Mittels Tastatur den gewtlinschten Rollennamen eingeben (max. 20 Zeichen)
|E| ,OK" auswahlen, um den Rollennamen zu Gibernehmen / Einstellrad driicken

Die Innerhalb einer Rolle ausfuhrbaren Funktionen werden angezeigt.

Symbolik:
LN\ ... versteckt
L0 ... nur lesen
Vi ... lesen und schreiben

Funktionen festlegen, die ein Benutzer in dieser Rolle ausfiihren kann
- Funktionen durch Drehen des Einstellrades auswahlen
- Einstellrad driicken
- Einstellungen aus der Liste auswahlen
- Einstellrad driicken

,OK" auswahlen
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Rollen kopieren

194

Welding

P User management CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

L ((( ]

Administration

[1] »Voreinstellungen® auswéahlen
[2] ~Administration” auswahlen
E| ~Benutzerverwaltung“ auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.

User management

E Einstellrad drehen und die zu kopierende Rolle auswahlen
E| .Neu erstellen von Auswahl* auswahlen

[6] Name der neuen Rolle mittels Tastatur eingeben

,OK* auswahlen

Ausfihrbare Funktionen flr die Rolle festlegen
- Funktion durch Drehen des Einstellrades auswahlen
- Einstellrad driicken
- Einstellungen fir die Funktionen aus der Liste auswahlen

|E| ,OK"“ auswahlen



Benutzer anlegen

Benutzer anlegen HINWEIS!

Aus Datenschutzgriinden sollten bei der Neuanlage von Benutzern nur Personen-
Identititsnummern und keine vollstandigen Namen eingegeben werden.

Welding

User management CENTRUM Server

-". ) -,?_E-

Welding process

@R

Process
parameters

( (]

Defaults Administration

[1] 2]

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
E' LAdministration” auswéhlen
[3] .Benutzerverwaltung* auswéhlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.

User man agement

P Administrator

Locked

E ,Benutzer erstellen“ auswahlen

Die Tastatur wird angezeigt.
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Benutzer kopie-
ren

196

E| Mittels Tastatur den gewlinschten Benutzernamen eingeben (max. 20 Zeichen)
|E| ,OK* auswahlen, um den Benutzernamen zu Gbernehmen / Einstellrad driicken

Weitere Benutzerdaten eingeben
- Parameter durch Drehen des Einstellrades auswahlen
- Einstellrad dricken
- Rolle, Sprache, Einheit und Standard (Norm) aus der Liste auswahlen
- Vorname, Nachname und Web-Passwort mittels Tastatur eingeben
Einstellrad drehen und ,NFC Karte“ auswahlen

[9] Einstellrad driicken
Die Info zum Ubertragen der NFC-Karte wird angezeigt.
Die angezeigten Anweisungen befolgen

(neuen NFC-Key auf die Lesezone fir NFC-Keys halten und auf die Erkennungs-
bestatigung warten)

HINWEIS!

Aus Datenschutzgriinden sollten bei der Neuanlage von Benutzern nur Personen-
Identitaitsnummern und keine vollstandigen Namen eingegeben werden.

Welding

-\ User management CENTRUM Server

Welding process

R,
=,

Process
parameters

Defaults Administration

|I| LVoreinstellungen® auswahlen
|z| LAdministration” auswahlen
E| .Benutzerverwaltung® auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.



User management

E' Einstellrad drehen und die Rolle auswahlen, der der zu kopierende Benutzer zuge-
ordnet ist

[5] Einstellrad driicken

|E| Einstellrad drehen und den zu kopierenden Benutzer auswahlen
.Neu erstellen von Auswahl“ auswahlen

Name des neuen Benutzers mittels Tastatur eingeben

[9] ~OK" auswahlen

Weitere Benutzerdaten festlegen

[11] Neuen NFC-Key zuweisen

[12] ,OK" auswahlen
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Rollen / Benutzer bearbeiten, Benutzerverwaltung
deaktivieren

Rollen bearbeiten Welding

— User management CENTRUM Server

Welding process

@

Process
parameters

( (]

Defaults Administration

E| LVoreinstellungen“ auswahlen
[2] ~Administration* auswahlen
E| ~Benutzerverwaltung“ auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.

User man agement

E' Einstellrad drehen und die gewiinschte Rolle auswahlen
E| .Benutzer / Rolle bearbeiten“ auswahlen

Die Rolle wird gedffnet, die Funktionen kdnnen verandert werden:
- Funktion durch Drehen des Einstellrades auswahlen

-  Einstellrad driicken

- Rollenname mittels Tastatur andern

- Einstellungen firr die Funktionen aus der Liste auswahlen
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Rollen I6schen

|E| ,OK*“ auswahlen

Ist bei einer Rolle kein Benutzer hinterlegt, kann die Bearbeitung der Rolle auch durch
Driicken des Einstellrades gestartet werden.

Welding

pr— User management CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

L ((( ]

Defaults Administration

[1] »Voreinstellungen® auswéahlen
[2] ~Administration” auswahlen
E| ~Benutzerverwaltung“ auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.

User man agement

E Einstellrad drehen und die zu I6schende Rolle auswahlen
E| .Benutzer / Rolle 16schen” auswahlen
[6] Sicherheitsabfrage bestétigen

Die Rolle und alle zugeordneten Benutzer werden gel6scht.
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Benutzer bearbei-
ten

200

Welding

P User management CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

L ((( ]

Administration

|I| sVoreinstellungen® auswahlen
[2] ~Administration” auswahlen
E| .Benutzerverwaltung® auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.

User management

Einstellrad drehen und die Rolle auswahlen, der der zu andernde Benutzer zugeord-
net ist

E| Einstellrad drticken

Die der Rolle zugeordneten Benutzer werden angezeigt.



User management

|E| Einstellrad drehen und den zu andernden Benutzer auswahlen

.Benutzer / Rolle bearbeiten* auswahlen (oder Einstellrad driicken)
- Parameter durch Drehen des Einstellrades auswahlen
-  Einstellrad driicken
- Namen und Web-Pa sswort mittels Tastatur andern
- Andere Einstellungen aus der Liste auswahlen

NFC Karte ersetzen:

- Einstellrad drehen und NFC Karte auswahlen

-  Einstellrad driicken

- ,Ersetzen” auswahlen

- neuen NFC-Key auf die Lesezone fiir NFC-Keys halten und auf die Erken-
nungsbestatigung warten

- OK auswahlen

L,OK*“ auswahlen

Benutzer loschen Welding

PN User managem:nt CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

qe

Defaults Administration

[1] .Voreinstellungen® auswéhlen
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[2] ~Administration” auswéhlen
E| ~Benutzerverwaltung“ auswahlen

Die Benutzerverwaltung wird angezeigt.

User management
P Administrator

Locked
¥ welder @ El

G
S

wellder.adv @@

head.of.welders

Einstellrad drehen und die Rolle auswahlen, der der zu I6schende Benutzer zuge-
ordnet ist

[5] Einstellrad driicken

E| Einstellrad drehen und den zu I6schenden Benutzer auswahlen
.Benutzer / Rolle I6schen® auswahlen

Sicherheitsabfrage bestatigen

Der Benutzer wird geldscht.

Benutzerverwal- |I| Den vordefinierten Benutzer ,admin® unter Voreinstellungen / Administration / Benut-
tung deaktivieren zerverwaltung / administrator auswahlen

|z| Einstellrad drehen und NFC Karte auswéahlen

Edit user: "admin"

Username: admin

User role: administrator

First name:

Last name:

Language: English

Units: metric

CEN
1234567890abcd |

E' Einstellrad driicken
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Administrator-
NFC-Key verlo-
ren?

Die Sicherheitsabfrage zum Léschen oder Ersetzen der NFC Karte wird angezeigt.

HINWEIS!

Wird beim vordefinierten Benutzer “admin® die NFC Karte geloscht, ist die Benut-
zerverwaltung deaktiviert.

E| ,LOschen“ auswahlen

Die Benutzerverwaltung ist deaktiviert, die Stromquelle ist abgesperrt.
Die Stromquelle kann mit jedem beliebigen NFC-Key wieder auf- und zugesperrt werden
(siehe auch Seite 73).

Vorgehensweise, wenn
- die Benutzerverwaltung aktiviert ist,
- die Stromquelle abgesperrt ist
und
- der Administrator-NFC-Key verloren wurde:

E| Schlisselsymbol in der Statuszeile am Display beriihren

Die Information zum Verlust der Administrator-Karte wird angezeigt.

E IP-Adresse der Stromquelle notieren

SmartManager der Stromquelle 6ffnen (IP-Adresse der Stromquelle in einem Brow-
ser eingeben)

E| Fronius Servicedienst verstandigen
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CENTRUM - Central User Management

CENTRUM-Server CENTRUM ist eine Software zur zentralen Benutzerverwaltung. Detaillierte Informatio-
aktivieren nen finden Sie in der CENTRUM-Bedienungsanleitung (42,0426,0338,xx).

Der CENTRUM-Server kann auch wie folgt direkt an der Stromquelle aktiviert werden:

Welding

an\ | haad managemgrlt CENTRUM Server

Welding process

T

Process
parameters

(((C )

Defaults Administration

E| LVoreinstellungen® auswahlen
E' LAdministration” auswahlen
E| LCENTRUM Server auswahlen

Central User Management Server wird angezeigt.

E CENTRUM Server aktivieren (Einstellrad driicken)

CENTRUM Server auswahlen, Einstellrad driicken und mittels Tastatur die Adresse
des CENTRUM-Servers eingeben

|E| Schaltflache CENTRUM verifizieren auswahlen
Speichern
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SmartManager - Die Webseite der
Stromquelle

205
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SmartManager - Die Webseite der Stromquelle

Allgemeines

SmartManager
der Stromquelle
aufrufen und
anmelden

Die Stromquellen verfigen mit dem SmartManager Uber eine eigene Webseite.

Sobald die Stromquelle mittels Netzwerk-Kabel mit einem Computer verbunden ist oder
in einem Netzwerk integriert ist, kann der SmartManager der Stromquelle tber die IP-
Adresse der Stromquelle aufgerufen werden.

Fir das Aufrufen des SmartManager ist min. IE 10 oder ein anderer moderner Browser
erforderlich.

Je nach Anlagenkonfiguration, Software-Erweiterungen und vorhandenen Optionen
kénnen die am SmartManager angezeigten Eintrage variieren.

Beispiele fur angezeigte Eintrage:

- Actual System Data - Ubersicht

- Dokumentation - Update

- Job-Daten - Funktionspakete

- Stromquellen Konfiguration - Kennlinienlbersicht
- Sichern & Wiederherstellen - Screenshot

- Benutzerverwaltung - Roboter-Interface *

- Signal Visualisierung

*

Je nach vorhandenem Roboter-Interface wird die Bezeichnung des Interfaces als
Eintrag auf der Webseite angezeigt.

1:07 @R\ 1§ |Aamgs universal
—eEro 2step | 11100% Ar © 12mm

14:15
10.07.18

(. NN ‘ AlMg 5 universal

MIG Pulse 2:step 11100% Ar @ 12mm

Information
Information Restore factory

\(\fmi_ settings 0
Website p [word Mode Setup

*

Serial number 00000001
Image version 1.9.0-16501.9508
Softwar

<2 IP-address

Network settings Power source

T configurations
T @ )

Wire feeder Next page

setup %%

Voreinstellungen / System / Information ==> IP-Adresse der Stromquelle notieren
IP-Adresse im Suchfeld des Browsers eingeben
Benutzername und Kennwort eingeben

[] [~] =]

Werkseinstellung:
Benutzername = admin
Kennwort = admin

E Angezeigten Hinweis bestatigen

Der SmartManager der Stromquelle wird angezeigt.
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Hilfsfunktionen,
falls das Anmel-
den nicht funktio-
niert

Passwort
andern / abmel-
den

208

Beim Anmelden an den SmartManager gibt es 2 Hilfsfunktionen:
- Freischalt-Funktion starten?
Passwort vergessen?

Freischalt-Funktion starten?

Mit dieser Funktion kann eine unabsichtlich abgesperrte Stromquelle wieder entsperrt
und fur alle Funktionen freigegeben werden.

E| LFreischalt-Funktion starten?” anklicken

[2] Verifikations-File erzeugen:
~Speichern® anklicken

Ein TXT-File mit folgender Dateibenennung wird im Download-Ordner des Computers
abgespeichert:

unlock_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Dieses Verifikations-File per E-Mail an den Fronius Techsupport senden:
welding.techsupport@fronius.com

Fronius antwortet per E-Mail mit einer einmaligen Freischalt-Datei mit folgender Dateibe-
nennung:

response_SN[Seriennummer]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

E| Freischalt-Datei am Computer abspeichern
|E| ,Freischalt-Datei suchen® anklicken

@ Freischalt-Datei Ubernehmen
.Freischalt-Datei einspielen” anklicken

Die Stromquelle wird einmalig freigeschaltet.
Passwort vergessen?
Nach Anklicken von ,Passwort vergessen?“ wird ein Hinweis angezeigt, dass das Pass-

wort an der Stromquelle zuriickgesetzt werden kann (siehe auch ,Passwort Webseite
wiederherstellen®, Seite 170).

Durch Klicken auf dieses Symbol
- kann das Userpasswort verandert werden,
- kann man sich am SmartManager abmelden

Passwort fiir SmartManager éndern:

II' altes Passwort eingeben

E| neues Passwort eingeben
[3] neues Passwort wiederholen
[4] .Speichern® klicken



Einstellungen

Durch Klicken auf dieses Symbol kann fur den SmartManager der Stromquelle die
Anzeige von Kennlinien, Materialangaben und bestimmten Schweillparametern erweitert

werden.

Die Einstellungen sind vom jeweils angemeldeten Benutzer abhangig.

Sprachauswahl
DE

Durch Klicken auf das Sprachkiirzel werden die fir den SmartManager verfiigbaren
Sprachen angezeigt.

Bahasa Indonesia
Deutsch
Espariol
islenska

Lietuviskas
Norsk
Romana
SIpsKi

tiéng Viét
YrpaiHCbKa
Tna

HF=#E

Cestina
Eesti
Francais
Italiano
Magyar
Palski
Slovenicina
Suomi
Turkce
fe=d
=0

Dansk
English
Hrvatski
Latviesu
Nederlands
Portugués
Slovensky
Svenska
Pyccrmif
SUild
ahs

Die aktuell eingestellte Sprache ist weil} hinterlegt.

Zum Andern der Sprache die gewlinschte Sprache anklicken.
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Statusanzeige Zwischen Fronius-Logo und der angezeigten Stromquelle wird der aktuelle Status der
Stromquelle angezeigt.

Achtung / Warnung

Fehler an der Stromquelle *

Stromquelle schweildt

Stromquelle ist betriebsbereit (online)

Stromquelle ist nicht betriebsbereit (offline)

Q|0 & @ &

Bei einem Fehler wird oberhalb der Zeile mit dem Fronius-Logo eine rote Fehler-
zeile mit der Fehler-Nummer angezeigt.
Nach Klicken auf die Fehlerzeile wird eine Fehlerbeschreibung angezeigt.

Ein Klick auf das Fronius-Logo 6ffnet die Homepage von Fronius: www.fronius.com
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Aktuelle System Daten

Aktelle System

Daten

Aktuelle Daten der SchweiRanlage werden angezeigt, z.B.:

Maschinenname Halle Zelle
Aufstellort Zusatzinfo
Schweiverfahren

IST
Schweillstrom SchweilRspannung Drahtgeschwindigkeit

Lichtbogen-Langenkorrek-
tur

Puls/Dynamikkorrektur

aktuelle Lichtbogenleistung

Lichtbogen-Langenstabili-
sator

Einbrandstabilisator

aktuelle Lichtbogenenergie

Motorstrom 1

Motorstrom 2

Motorstrom 3

Kihlmittel-Durchfluss

Schutzgas-Durchfluss*

gesamter Schutzgas-Ver-
brauch*

Kahlmittel-Temperatur

Lichtbogen-Brenndauer

Gesamt-Betriebsstunden

Betriebsart | Zusatzmaterial & Schutzgas | Kennlinie & Durchmesser | ID |

Stabilisatoren, CMT Cycle Step, TWIN Informationen **

*

nur bei vorhandener Option OPT/i Gasregler
> nur im TWIN-Betrieb

Angezeigt werden Sollwerte, Istwerte, Holdwerte fur Schweil3strom, SchweilRspannung
und Drahtgeschwindigkeit, diverse andere Ist-Werte sowie allgemeine Systemdaten.
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Dokumentation, Logbuch

Dokumentation

212

Im Eintrag Dokumentation werden die letzten 100 Logbucheintrage angezeigt. Diese
Logbucheintrage kénnen Schweillungen, Fehler, Warnungen, Benachrichtigungen und
Events sein.

Uber die Schaltflache ,Zeitfilter* kdnnen die angezeigten Daten nach einer bestimmten
Zeitperiode gefiltert werden. Die Eingabe erfolgt dabei fiir Datum (yyyy MM dd) und Zeit
(hh mm), jeweils von - bis.

Ein leerer Filter Iadt wieder die neuesten Schweilungen.

Die Anzeige der Schweilungen und der Events kann deaktiviert werden.

Folgende Daten werden angezeigt:

H
L
H

L |
c
-
h.:-.

(1

Nummer der Schweiflung

)
(2) Startzeit (Datum und Uhrzeit)
(3) Dauer der Schweillung in s
(4) Schweillstrom in A (Mittelwert)
(5) Schweillspannung in V (Mittelwert)
(6) Drahtgeschwindigkeit in m/min
(7) IP - Lichtbogenleistung in W (aus Momentanwerten nach ISO /TR 18491)
(8) IE - Lichtbogenenergie in kJ (als Summe (ber die gesamte SchweiRung nach

ISO/TR 18491)
Falls im System vorhanden werden auch Roboter-Geschwindigkeit und Jobs angezeigt.
Durch Anklicken eines Logbucheintrages werden Details angezeigt.

Details bei SchweiRungen:

Section Nr.
2 | U ¢ 3 i i Job (SN
9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17)

(9) Dauer der Schweil3-Sektion in s

(10)  Schweifldstrom in A (Mittelwert)

(11)  Schweiflspannung in V (Mittelwert)

(12)  Drahtgeschwindigkeit in m/min

(13)  Schweifdigeschwindigkeit (cm/min)

(14)  Lichtbogenleistung aus Momentanwerten in W (Details siehe Seite 165)
(15) Lichtbogenenergie in kd (Details siehe Seite 166)

(16)  Job-Nr.

(17)  Prozess



Ll

Durch Anklicken der Schaltflache ,Spalte einfiigen* kdnnen weitere Werte angezeigt wer-
den:

- I'max/ | min: maximaler / minimaler Schweif3strom in A

- Leistung max / Leistung min: maximale / minimale Lichtbogenleistung in W
- Startzeit (Stromquellenzeit); Datum und Uhrzeit

- U max/U min: maximale / minimale Schwei3spannung in V

- Vd max/ Vd min: maximale / minimale Drahtgeschwindigkeit in m/min

Ist an der Stromquelle die Option OPT/i Dokumentation vorhanden, kénnen auch ein-
zelne Abschnitte von Schweillungen angezeigt werden.

L= | L= |

Mittels Schaltflachen ,PDF* und ,CSV* kann die Dokumentation im gewiinschten Format
exportiert werden.

Fir CSV-Exporte muss an der Stromquelle die Option OPT/i Dokumentation vorhanden
sein.
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Job-Daten

Job-Daten Sofern an der Stromquelle die Option OPT/i Jobs vorhanden ist, kénnen im Eintrag Job-
Daten
- bestehende Jobs des Schweilisystems angesehen werden, *
- bestehende Jobs des Schweilisystems optimiert werden,
- extern abgespeicherte Jobs auf das Schweillsystem Ubertragen werden,
- bestehende Jobs des Schweilisystems als PDF * oder als CSV-Datei exportiert wer-
den.

* Das Ansehen und das Exportieren als PDF funktioniert auch, wenn die Option
OPT/i Jobs nicht an der Stromquelle vorhanden ist.

Jobiibersicht In der Jobubersicht werden alle im Schweil’system gespeicherten Jobs aufgelistet.
Nach Anklicken eines Jobs werden die fir diesen Job gespeicherten Daten und Parame-
ter angezeigt.
Job-Daten und Parameter kdnnen in der Jobubersicht nur angesehen werden. Die Spal-
tenbreite fir Parameter und Wert kénnen durch Ziehen mit dem Mauszeiger einfach
angepasst werden.
Weitere Jobs lassen sich durch Anklicken der Schaltflache ,Job hinzufligen* der Auflis-
tung mit den angezeigten Daten einfach hinzufligen.

L]

Alle hinzugefiigten Jobs werden mit dem jeweils ausgewahlten Job verglichen.

Job editieren Bestehende Jobs des Schweillsystems kdnnen optimiert werden, sofern an der Strom-
quelle die Option OPT/i Jobs vorhanden ist.

|I| ,Job editieren“ anklicken
E' In der Liste der vorhandenen Jobs den zu andernden Job anklicken

Der ausgewahlte Job wird gedffnet, folgende Job-Daten werden angezeigt:
- Parameter
aktuell im Job abgespeicherte Parameter
- Wert
aktuell im Job abgespeicherte Werte der Parameter
- Wert andern auf
zur Eingabe des neuen Parameter-Wertes
- Einstellbereich
maoglicher Einstellbereich fur die neuen Parameter-Werte

Werte entsprechend andern
|I| Anderungen speichern / verwerfen, Job speichern unter / I6schen

= Save Delete Save Delete
™9 adjustments / #% adjustments / =] as ULl job

Als Unterstutzung beim Job editieren lassen sich weitere Jobs durch Anklicken von ,Job
hinzufiigen® der Auflistung mit den angezeigten Daten einfach hinzuftigen.
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Job importieren

Job exportieren

Job(s) exportie-
ren als ...

L]

Neuen Job anlegen

[1] .,Neuen Job anlegen® anklicken

KGE]
(o]

[2] Job-Daten eingeben
Zum Ubernehmen des neuen Jobs ,0K* klicken

Mit dieser Funktion kbnnen extern abgespeicherte Jobs in das Schweil3system Ubertra-
gen werden, sofern an der Stromquelle die Option OPT/i Jobs vorhanden ist.

II' L~Job-Datei suchen® anklicken
E| Gewlinschte Job-Datei auswéhlen

In der Vorschau der Job-Import-Liste kdnnen einzelne Jobs ausgewahlt und neue
Job-Nummern zugewiesen werden.

[3] »Importieren* klicken

Bei erfolgreichem Import wird eine entsprechende Bestatigung angezeigt, die impor-
tierten Jobs werden in der Liste angezeigt.

Mit dieser Funktion kdnnen Jobs von der Stromquelle extern abgespeichert werden,
sofern an der Stromquelle die Option OPT/i Jobs vorhanden ist.

|I| Zu exportierende Jobs auswahlen
[2] .Exportieren” klicken

Die Jobs werden als XML-Datei in den Download-Ordner des Computers exportiert.

Unter Jobubersicht und Job editieren kdnnen bestehende Jobs des Schweil3systems als
PDF oder als CSV-Datei exportiert werden.
Fur den CSV-Export muss die Option OPT/i Jobs an der Stromquelle vorhanden sein.

[1] .Job(s) exportieren als ... anklicken

L= | L= |

Die PDF-Einstellungen oder die CSV-Einstellungen werden angezeigt.

Zu exportierende(n) Job(s) auswahlen:
aktuellen Job / alle Jobs / Jobnummern

.PDF speichern® oder ,CSV speichern“ anklicken
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Ein PDF oder eine CSV-Datei der ausgewahlten Jobs wird erstellt und je nach Einstel-
lungen des verwendeten Browsers abgespeichert.
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Stromquellen Einstellungen

Prozessparame-
ter

Bezeichnung &
Standort

MQTT Einstellun-
gen

OPC-UA Einstel-
lungen

Unter Prozessparameter kdnnen allgemeine Prozessparameter und Prozessparameter
fir Komponenten & Uberwachung einer Stromquelle angesehen und verandert werden.

Prozessparameter dndern

E| Parametergruppe / Parameter anklicken
E| Wert des Parameters direkt im Anzeigefeld andern
E| Anderungen speichern

Unter Bezeichnung & Standort kann die Stromquellen-Konfiguration angesehen und
verandert werden.

Wird nur angezeigt, wenn an der Stromquelle die Option OPT/i MQTT installiert ist.

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport
(standardisiertes Datenschnittstellen-Protokoll)

Unterstitzte Funktionen:

- Bereitstellen von Live-Daten zur Ubernahme in andere Systeme
- Fix definierter Umfang an Daten

- Lesend

MQTT Einstellungen festlegen

|I| MQTT aktivieren

E| Broker, Port und Device Topic eingeben
Sicherheitszertifikat auswahlen

[4] Authentifizierung eingeben

E| Anderungen speichern

Wird nur angezeigt, wenn an der Stromquelle die Option OPT/i OPC-UA installiert ist.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture
(standardisiertes Datenschnittstellen-Protokoll)

Unterstitzte Funktionen:

- Bereitstellen von Live-Daten zur Ubernahme in andere Systeme
- Méglichkeit zur Ubernahme von Daten aus anderen Systemen

- Fix definierter Umfang an Daten

- Lesend & schreiben

OPC-UA Einstellungen festlegen

[1] OPC-UA Server aktivieren

E| Sicherheitsrichtlinie auswahlen
[3] Authentifizierung eingeben

E Anderungen speichern
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Sichern & Wiederherstellen

Allgemeines Im Eintrag Sichern & Wiederherstellen kénnen

- samtliche Daten des Schweillsystems als Backup abgespeichert werden (z.B. aktu-
elle Parameter-Einstellungen, Jobs, Benutzerkennlinien, Voreinstellungen, etc.),

- vorhandene Backups wieder im Schweillsystem abgespeichert werden

- Daten fiir eine automatische Sicherung eingestellt werden.

Sichern & Wie- Sichern starten
derherstellen
E| »Sichern starten® klicken, um die Daten des SchweilRsystems als Backup zu spei-
chern

Die Daten werden default-maRig im Format MCU1-JJJUMMTTHHmm.fbc an aus-
zuwahlender Stelle abgespeichert.

JJJJ = Jahr

MM = Monat

TT =Tag

HH = Stunde

mm = Minute

Datums- und Zeitangaben entsprechend den Einstellungen an der Stromquelle.

Wiederherstell-Datei suchen

E| ~Wiederherstell-Datei suchen” klicken, um ein vorhandenes Backup auf die Strom-
quelle zu Ubertragen

E| Datei auswahlen und ,Offnen” klicken

Die ausgewahlte Backup-Datei wird am SmartManager der Stromquelle unter Wie-
derherstellen angezeigt.

E Wiederherstellen starten” klicken

Nach erfolgreichem Wiederherstellen der Daten wird eine Bestatigung angezeigt.
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Automatische
Sicherung

E| Intervall-Einstellungen aktivieren

|Z| Die Intervall-Einstellungen eingeben, in welchem Zeitraum die automatische Siche-
rung erfolgen soll:
- Intervall:
taglich / wéchentlich / monatlich
- um:
Uhrzeit (hh:mm)

E Die Daten zum Sicherungsziel eingeben:

- Protokoll:
SFTP (Secure File Transfer Protocol) / SMB (Server Message Block)

- Server:
IP-Adresse des Ziel-Servers eingeben

- Port:
Port-Nr. eingeben; falls keine Port-Nr. eigegeben wird, wird automatisch der
Standard-Port 22 verwendet.
Ist unter Protokoll SMB eingestellt, das Feld Port freilassen.

- Speicherort:
Hier wird der Unterordner konfiguriert, in dem das Backup gespeichert wird.
Wird kein Speicherort eingegeben, wird das Backup im Root-Verzeichnis des
Servers gespeichert.

WICHTIG! Bei SMB und SFTB den Speicherort immer mit Schragstrich ,/“ ein-
geben.

- Domain/Benutzer, Passwort:
Benutzername und Passwort - wie am Server konfiguriert;
Bei Eingabe einer Domain zuerst die Domain eingeben, dann Backslash ,\" und
dann den User-Namen (DOMAIN\USER)

E| Falls eine Verbindung via Proxy-Server erforderlich ist, die Proxy Einstellungen akti-
vieren und eingeben:
- Server
- Port
- Benutzer
- Passwort

|E| Anderungen speichern
E| Automatische Sicherung auslésen

Bei Fragen zur Konfiguration wenden Sie sich an |hren Netzwerk-Administrator.
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Signal Visualisierung

Signal Visualisie-
rung

220

Signal Visualisierung steht nur bei vorhandenem Roboter-Interface zur Verfiigung.
Fur die korrekte Anzeige der Signal Visualisierung ist mindestens IE 10 oder ein anderer
moderner Browser erforderlich.

Angezeigt werden die Uber ein Roboter-Interface Gibertragenen Befehle und Signale.

IN ... Signale von der Roboter-Steuerung an die Stromquelle
OUT ... Signale von der Stromquelle an die Roboter-Steuerung

Die angezeigten Signale kénnen jeweils gesucht, sortiert und gefiltert werden.

Zum auf- oder absteigenden Sortieren der Kennlinien auf den Pfeil neben der jeweiligen
Information klicken.Die Spaltenbreiten konnen durch Ziehen mit dem Mauszeiger einfach
angepasst werden.

Die detaillierte Beschreibung der Signale erfolgt durch
- Bitposition

- Signalname

- Wert

- Datentyp



Benutzerverwaltung

Allgemeines

Benutzer

Benutzerrollen

Im Eintrag Benutzerverwaltung kdnnen

- Benutzer angesehen, geadndert und angelegt werden.

- Benutzerrollen angesehen, geandert und angelegt werden.

- Benutzer und Benutzerrollen exportiert oder an der Stromquelle importiert werden.
Beim Import werden an der Stromquelle vorhandene Benutzerverwaltungs-Daten
Uberschrieben.

- kann ein CENTRUM-Server aktiviert werden.

Die Benutzerverwaltung wird an einer Stromquelle angelegt und kann dann mit der
Export-/Import-Funktion abgespeichert und auf andere Stromquellen tbertragen werden.

Bestehende Benutzer kdnnen angesehen, gedndert und geléscht werden, neue Benut-
zer kbnnen angelegt werden.

Benutzer ansehen / andern:

[1] Benutzer auswahlen
|Z| Benutzerdaten direkt im Anzeigefeld andern
E Anderungen speichern

Benutzer loschen:

|I| Benutzer auswahlen
E| Schaltflache ,Benutzer [6schen” klicken
E| Sicherheitsabfrage mit OK bestatigen

Benutzer anlegen:

|I| Schaltflache ,neuen Benutzer anlegen® klicken
[2] Benutzerdaten eingeben
Mit OK bestatigen

Bestehende Benutzerrollen kbnnen angesehen, gedndert und geléscht werden, neue
Benutzerrollen kdnnen angelegt werden.

Benutzerrolle ansehen / andern:

II' Benutzerrolle auswahlen
E| Daten der Benutzerrolle direkt im Anzeigefeld andern
E Anderungen speichern

Die Rolle ,Administrator kann nicht verandert werden.
Benutzerrolle l6schen:

|I| Benutzerrolle auswéhlen
E| Schaltflache ,Benutzerrolle 16schen” klicken
Sicherheitsabfrage mit OK bestatigen
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Export & Import

CENTRUM

222

Die Rollen ,Administrator und ,locked” kénnen nicht geldéscht werden.
Benutzerrolle anlegen:

E| Schaltflache ,neue Benutzerrolle anlegen® klicken
[2] Rollennamen eingeben, Werte libernehmen
[3] Mit OK bestétigen

Benutzer und Benutzerrollen einer Stromquelle exportieren

[1] ~exportieren” klicken

Die Benutzerverwaltung der Stromquelle wird im Download-Ordner des Computers
abgespeichert.

Dateiformat: userbackup_SNxxxxxxxx_YYYY_MM_DD_hhmmss.user

SN = Seriennummer, YYYY = Jahr, MM = Monat, DD = Tag
hh = Stunde, mm = Minute, ss = Sekunde

Benutzer und Benutzerrollen an einer Stromquelle importieren

|I| ,Benutzerdaten-Datei suchen” klicken
E| Datei auswahlen und ,,6ffnen” klicken
E| Limportieren“ klicken

Die Benutzerverwaltung wird an der Stromquelle gespeichert.

Zum Aktivieren eines CENTRUM-Servers
(CENTRUM = Central User Management)

E| CENTRUM Server aktivieren

Im Eingabefeld den Domain-Namen oder die IP-Adresse des Servers eingeben, auf
dem das Central User Management installiert wurde.

Wird ein Domain-Name verwendet, muss bei den Netzwerkeinstellungen der Strom-
quelle ein gultiger DNS-Server konfiguriert sein.

E| Schaltflache ,Server verifizieren® anklicken

Die Erreichbarkeit des angegebenen Servers wird Uberprift.

E| Anderungen speichern



Ubersicht

Ubersicht

Alle Gruppen
erweitern / Alle
Gruppen reduzie-
ren

Speichern als
xml-Datei

Im Eintrag Ubersicht werden Komponenten und Optionen der SchweilRanlage mit allen
dazu verfligbaren Informationen angezeigt, z.B. Firmware-Version, Artikelnummer, Seri-
ennummer, Produktionsdatum, etc.

Durch Anklicken der Schaltflache ,alle Gruppen erweitern“ werden zu den einzelnen
Systemkomponenten weitere Details angezeigt.

Beispiel Stromquelle:
- TPSi Touch: Artikelnummer
MCU1: Artikelnummer, Version, Seriennummer, Produktionsdatum
Bootloader: Version
Image: Version
Lizenzen: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, etc.
- 8C2: Artikenummer
Firmware: Version

Durch Anklicken der Schaltflache ,alle Gruppen reduzieren“ werden die Details der Sys-
temkomponenten wieder ausgeblendet.

Durch Anklicken der Schaltflache ,Speichern als xml-Datei“ wird von den Details der
Systemkomponenten eine XML-Datei erstellt. Diese XML-Datei kann entweder gedffnet
oder abgespeichert werden.

223



Update

Update

Update-Datei
suchen (Update
durchfiihren)
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Im Eintrag Update kann die Firmware der Stromquelle aktualisiert werden.
Die aktuell an der Stromquelle vorhandene Firmware-Version wird angezeigt.

Firmware der Stromquelle aktualisieren:

1

Die Update-Datei kann z.B. unter folgendem Link heruntergeladen werden:
http://tps-i.com/index.php/firmware

E| Update-Datei organisieren und abspeichern
E| »,Update-Datei suchen® anklicken, um Update-Vorgang zu starten
[3] Update-Datei auswéhlen

L,Update durchflihren“ anklicken
Nach erfolgtem Update muss die Stromquelle gegebenenfalls neu gestartet werden.

Nach erfolgreichem Update wird eine entsprechende Bestatigung angezeigt.

Nach Anklicken von ,Update-Datei suchen® die gewiinschte Firmware (*.ffw)
auswahlen

[2] ,Offnen* klicken

Die ausgewahlte Update-Datei wird am SmartManager der Stromquelle unter
Update angezeigt.

,Update durchfihren“ klicken

Ein Fortschrittsverlauf Gber den Update-Vorgang wird angezeigt.
Bei 100 % wird die Abfrage zum Neustart der Stromquelle angezeigt.

1

Wahrend des Neustarts ist der SmartManager nicht verfiigbar.

Nach dem Neustart kann der SmartManager eventuell nicht mehr verfiigbar sein.

Wenn Sie Nein wahlen, werden die neuen Software-Funktionen beim nachsten Ein/Aus-
Schalten aktiviert.



E| Um die Stromquelle neu zu starten, ,Ja“ klicken

Die Stromquelle startet neu, das Display wird fir kurze Zeit dunkel.
Am Display der Stromquelle wird wahrend des Neustartes das Fronius-Logo ange-

zeigt.

Nach erfolgreichem Update wird eine Bestatigung und die aktuelle Firmware-Version

angezeigt.
Anschlieend am SmartManager neu anmelden.
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Fronius Weld-
Connect

226

Im Eintrag Update kann auch die mobile Anwendung Fronius WeldConnect aufgerufen
werden. Fronius WeldConnect unterstitzt Schweiller, Konstrukteure und Arbeitsplaner
bei der Abschatzung von diversen Schweil3parametern.

fronie]

Fronius WeldConnect

Fronius WeldConnect steht wie folgt zur Verfiigung:
- WeldConnect online (Direkt-Link)

- als App fir Android

- als App fur Apple/IOS

Die gefundenen Parameter der mobilen Anwendung kénnen via WLAN Verbindung als
Schweiljob auf die Stromquelle tUbertragen werden (Eingabe der IP-Adresse erforder-
lich).



Funktionspakete

Funktionspakete

Welding Packa-
ges

Spezialkennlinien

Optionen

Funktionspaket
einspielen

Im Eintrag Funktionspakete kénnen die an der Stromquelle vorhandenen Funktionspa-
kete, Spezialkennlinien, Optionen, etc. angezeigt werden.
Ebenso kénnen neue Funktionspakete eingespielt werden.

Unter Welding Packages werden die an der Stromquelle vorhandenen Welding Packa-
ges mit den jeweiligen Artikelnummern angezeigt, z.B.:

- WP Standard (MIG/MAG Standard-Synergic Schweif3en)

- WP Pulse (MIG/MAG Puls-Synergic Schweif3en)

- WP LSC (Low Spatter Control, spritzerarmer Kurzlichtbogen-Prozess)

- WP PMC (Pulse Multi Control, weiterentwickelter Impulslichtbogen-Schweilprozess

mdgliche Erweiterungen:
- WPCMT
- eftc.

Unter Spezialkennlinien werden erworbene, an der Stromquelle vorhandene Spezial-
kennlinien mit den jeweiligen Artikelnummern angezeigt, z.B.:

- PMC - AlMg4,5Mn(Zr) - 13 Ar ...

- etc.

Unter Optionen werden die an der Stromquelle vorhandenen Optionen mit den jeweiligen
Artikelnummern und mégliche Erweiterungen angezeigt, z.B.:

Optionen
- OPT/i GUN Trigger
- etc.

mogliche Erweiterungen

- OPT/i Jobs

- OPT/i Interface Designer ...
- etc.

|I| Funktionspaket organisieren und abspeichern
~Funktionspaket-Datei suchen® anklicken
Gewlnschte Funktionspaket-Datei (*.xml) auswahlen
,Offnen*“ klicken

[2] (] []

Die ausgewahlte Funktionspaket-Datei wird am SmartManager der Stromquelle
unter Funktionspaket einspielen angezeigt.

~Funktionspaket einspielen® klicken

L]

Nach erfolgreichem Einspielen des Funktionspaketes wird eine Bestatigung ange-
zeigt.
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Kennlinienubersicht

Kennlinieniiber-
sicht

Filter anzeigen /
ausblenden
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Im Eintrag Kennlinienlbersicht kdnnen

- im Schweilisystem verfiigbare Kennlinien angezeigt werden:
(Schaltflache Verfligbare Kennlinien).

- im Schweilisystem mdgliche Kennlinien angezeigt werden:
(Schaltflache Mogliche Kennlinien).

Die angezeigten Kennlinien kdnnen jeweils gesucht, sortiert und gefiltert werden.

Zu den Kennlinien werden folgende Informationen angezeigt:

- Status - ersetzt durch

- Material - SFI

- Durchmesser - SFl Hotstart

- Gas - Einbrandstabilisator

- Eigenschaft - Lichtbogenlangen Stabilisator
- Verfahren - CMT Cycle Step

- ID - Spezial

Zum auf- oder absteigenden Sortieren der Kennlinien auf den Pfeil neben der jeweiligen
Information klicken.

Die Spaltenbreiten kénnen durch Ziehen mit dem Mauszeiger einfach angepasst wer-
den.

Filter anzeigen Filter ausblenden
...
Uw | | A

Nach Anklicken des Symbols ,Filter anzeigen“ werden die méglichen Filterkriterien ange-
zeigt. Mit Ausnahme von ,ID“ und ,ersetzt durch kdnnen die Kennlinien nach allen Infor-
mationen gefiltert werden.

Das erste Auswahlkastchen = alles auswéahlen

Um die Filterkriterien auszublenden, Symbol ,Filter ausblenden® anklicken.



Screenshot

Screenshot

Im Eintrag Screenshot kann jederzeit ein digitales Abbild des Stromquellen-Displays
erstellt werden, unabhangig von Navigation oder eingestellten Werten.

E| ~Screenshot erstellen” klicken, um einen Display-Screenshots zu erstellen
Der Screenshot mit den aktuell am Display angezeigten Einstellungen wird erstellt.

Je nach verwendetem Browser stehen unterschiedliche Funktionen zum Speichern des
Screenshots zur Verfiigung, die Anzeige kann variieren.
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Interface

Interface Bei vorhandenem Roboter-Interface wird die Interface-Bezeichnung als Eintrag auf der
Webseite der Stromquelle angezeigt.

Folgende Parameter kbnnen angezeigt, verandert, gespeichert oder geléscht werden:
- Kennlinien-Zuordnung (aktuelle Zuordnung von Programmnummern zu Kennlinien)
- Modul-Konfiguration (Netzwerk-Einstellungen)

Werkseinstellungen kdnnen wiederhergestellt werden und das Modul kann neu gestartet
werden.
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Fehlerbehebung und Wartung
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Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

Sicherheit

MIG/MAG
Schweiflen -
Stromlimit

Die Stromquellen sind mit einem intelligenten Sicherheitssystem ausgestattet, bei dem
nahezu zur Ganze auf Schmelzsicherungen verzichtet wurde. Nach Beseitigung einer
mdglichen Stérung kann die Stromquelle wieder ordnungsgeman betrieben werden.

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

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann toédlich sein.
Vor Offnen des Gerates
Netzschalter in Stellung - O - schalten

Gerat vom Netz trennen
gegen Wiedereinschalten sichern

mit Hilfe eines geeigneten Messgerates sicherstellen, dass elektrisch geladene Bau-
teile (z.B. Kondensatoren) entladen sind

\ A A 4

/\  WARNUNG!

Gefahr durch unzureichende Schutzleiter-Verbindung!

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden mdoglich.

» Die Gehause-Schrauben stellen eine geeignete Schutzleiter-Verbindung fir die
Erdung des Gehauses dar und diirfen keinesfalls durch andere Schrauben ohne
zuverlassige Schutzleiter-Verbindung ersetzt werden.

~Stromlimit” ist eine Sicherheitsfunktion flir das MIG/MAG-Schweilen, bei der
- ein Betrieb der Stromquelle am Leistungs-Limit moglich ist,
- die Prozess-Sicherheit erhalten bleibt.

Bei zu hoher Schweilleistung wird der Lichtbogen immer kirzer und droht zu erléschen.
Um das Erléschen des Lichtbogens zu verhindern, reduziert die Stromquelle die Draht-
geschwindigkeit und somit die Schweilileistung.

In der Statuszeile des Display wird eine entsprechende Meldung angezeigt.

Abhilfe-MaBnahmen
- Einen der folgenden Schweilleistungs-Parameter reduzieren:
Drahtgeschwindigkeit
Schweillstrom
SchweilRspannung
Materialstarke

- Den Abstand zwischen Kontaktrohr und Werkstlick vergrofiern

233



Fehlerdiagnose
Stromquelle

234

Stromquelle hat keine Funktion
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten nicht

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

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

Netz-Steckdose oder Netzstecker defekt
defekte Teile austauschen

Netzabsicherung
Netzabsicherung wechseln

Kurzschluss an der 24 V Versorgung von SpeedNet Anschluss oder exter-
nem Sensor

angeschlossene Komponenten abstecken

kein Schweifstrom
Netzschalter eingeschaltet, Ubertemperatur wird angezeigt

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Uberlastung, Einschaltdauer iiberschritten
Einschaltdauer bertcksichtigen

Thermo-Sicherheitsautomatik hat abgeschaltet

Abkuhlphase abwarten; Stromquelle schaltet nach kurzer Zeit selbstandig
wieder ein

Kahlluft-Versorgung eingeschrankt
Zuganglichkeit der Kihlluft-Kanale gewahrleisten

Lifter in der Stromquelle defekt
Servicedienst verstandigen

kein Schweifstrom
Netzschalter der Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Masseanschluss falsch
Masseanschluss auf Polaritat Gberprifen

Stromkabel im SchweilRbrenner unterbrochen
Schweil3brenner tauschen



keine Funktion nach Driicken der Brennertaste
Netzschalter eingeschaltet, Anzeigen leuchten

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Steuerstecker nicht eingesteckt
Steuerstecker einstecken

SchweilRbrenner oder Schweillbrenner-Steuerleitung defekt
Schweillbrenner tauschen

Verbindungs-Schlauchpaket defekt oder nicht korrekt angeschlossen
(nicht bei Stromquellen mit integriertem Drahtantrieb)

Verbindungs-Schlauchpaket Gberpriifen

kein Schutzgas
alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Gasflasche leer
Gasflasche wechseln

Gasdruck-Minderer defekt
Gasdruck-Minderer tauschen

Gasschlauch nicht montiert oder schadhaft
Gasschlauch montieren oder tauschen

Schweil3brenner defekt
Schweillbrenner wechseln

Gas-Magnetventil defekt
Servicedienst verstandigen
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schlechte SchweiBeigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

falsche SchweilRparameter, falsche Korrekturparameter
Einstellungen Uberprufen

Masseverbindung schlecht
guten Kontakt zum Werkstiick herstellen

Mehrere Stromquellen schwei3en an einem Bauteil

Distanz zwischen den Schlauchpaketen und Massekabeln vergrofiern;
Keine gemeinsame Masse verwenden.

kein oder zu wenig Schutzgas

Druckminderer, Gasschlauch, Gas-Magnetventil, Schweif3brenner-Gasan-
schluss, etc. Uberpriifen

Schweil3brenner undicht
Schweil3brenner wechseln

falsches oder ausgeschliffenes Kontaktrohr
Kontaktrohr wechseln

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
eingelegte Drahtelektrode kontrollieren

falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
Verschweillbarkeit des Grund-Werkstoffes priifen

Schutzgas fiir Drahtlegierung nicht geeignet
korrektes Schutzgas verwenden

Viele SchweiRspritzer

Ursache:

Behebung:

Schutzgas, Drahtférderung, SchweiRbrenner oder Werkstiick verunreinigt
oder magnetisch aufgeladen

R/L Abgleich durchfiihren;

Lichtbogenlange anpassen,;

Schutzgas, Drahtférderung, SchweiRbrenner-Position oder Werkstlick auf
Verunreinigungen oder magnetische Aufladung Uberprifen



unregelméaBige Drahtgeschwindigkeit

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Bremse zu stark eingestellt
Bremse lockern

Bohrung des Kontaktrohres zu eng
passendes Kontaktrohr verwenden

Draht-Flhrungsseele im Schweillbrenner defekt

Draht-FUhrungsseele auf Knicke, Verschmutzung, etc. prifen und gegebe-
nenfalls austauschen

Vorschubrollen fiir verwendete Drahtelektrode nicht geeignet
passende Vorschubrollen verwenden

falscher Anpressdruck der Vorschubrollen
Anpressdruck optimieren

Drahtforder-Probleme
bei Anwendungen mit langen Schweil3brenner-Schlauchpaketen

Ursache:
Behebung:

unsachgemale Verlegung des Schweil3brenner-Schlauchpaketes

SchweilRbrenner-Schlauchpaket méglichst geradlinig auslegen, enge Biege-
radien vermeiden

SchweiBbrenner wird sehr heill

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Schweillbrenner zu schwach dimensioniert
Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

nur bei wassergekuhlten Anlagen: Kihimittel-Durchfluss zu gering
KihImittel-Stand, KahImittel-Durchflussmenge, Kihlmittel-Verschmutzung,
etc. kontrollieren. Nahere Informationen der Bedienungsanleitung des
Klhlgerates entnehmen
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Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines

Sicherheit

Bei jeder Inbe-
triebnahme

Alle 2 Monate

Alle 6 Monate

Firmware aktuali-
sieren

238

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

/\  WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann todlich sein.
Vor Offnen des Gerates
Netzschalter in Stellung - O - schalten

Gerat vom Netz trennen
gegen Wiedereinschalten sichern

mit Hilfe eines geeigneten Messgerates sicherstellen, dass elektrisch geladene Bau-
teile (z.B. Kondensatoren) entladen sind

vvyyvyy

- Netzstecker und Netzkabel sowie Schwei3brenner, Verbindungs-Schlauchpaket und
Masseverbindung auf Beschadigung prufen

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

HINWEIS!

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

- Falls vorhanden: Luftfilter reinigen

/\  VORSICHT!

Gefahr der Beschadigung elektronischer Bauteile.
» Elektronische Bauteile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.

- das Gerat offnen
- den Gerate-Innenraum mit trockener und reduzierter Druckluft ausblasen
- bei starkem Staubanfall auch die Kihlluft-Kanale reinigen

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

Aktuelle Firmware organisieren (z.B. vom Fronius DownloadCenter)
Dateiformat: official_TPSi_X.X.X-XXXX.ffw

E| Ethernet-Verbindung zwischen PC / Laptop und Stromquelle herstellen
E| SmartManager der Stromquelle aufrufen (siehe Seite 207)
E' Firmware auf die Stromquelle tbertragen (siehe Seite 224)



Entsorgung Die Entsorgung nur gemaR den geltenden nationalen und regionalen Bestimmungen
durchfiihren.
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Anhang
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Durchschnittliche Verbrauchswerte beim

SchweilRen

Durchschnittli- Durchschnittlicher Drahtelektroden-Verbrauch bei einer Drahtvorschub-

cher Drahtelek- Geschwindigkeit von 5 m/min

troden-Verbrauch

beim MIG/MAG- 1,0 mm Draht- | 1,2 mm Draht- | 1,6 mm Draht-

Schweilen elektroden- elektroden- elektroden-

Durchmesser Durchmesser Durchmesser

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-
Geschwindigkeit von 10 m/min

1,0 mm Draht- | 1,2 mm Draht- | 1,6 mm Draht-
elektroden- elektroden- elektroden-
Durchmesser Durchmesser Durchmesser
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
Durchschnittli- Drahtelektroden-
cher Schutzgas- Durchmesser 1.0mm | 1.2mm | 1,6 mm | 2,0mm 2 x1,2mm (TWIN)
Verbrauch beim —
MIG/MAG- Durchschnittli- =146 |yin | 12 ymin | 16 Umin | 20 Imin 24 l/min
Schweilten cher Verbrauch
Durchschnittli- Gasdisen-GréRe 4 5 6 7 8 10
cher Schutzgas- —
Verbrauch beim Durchschnittli- 6Umin | 8Umin | 10Umin | 12Umin | 12Umin | 15 Umin
WIG-Schweilen cher Verbrauch
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Technische Daten

Erklarung des
Begriffes Ein-
schaltdauer

Sonderspannung

Ubersicht mit kri-
tischen Rohstof-
fen, Produktions-
jahr des Gerites
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Die Einschaltdauer (ED) ist der Zeitraum eines 10-Minuten-Zyklus, in dem das Gerat mit
der angegebenen Leistung betrieben werden darf, ohne zu iberhitzen.

HINWEIS!

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

Wenn die Umgebungstemperatur héher ist, muss die ED oder die Leistung entsprechend
verringert werden.

Beispiel: Schweillen mit 150 A bei 60 % ED

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

- Abkihlphase = Restzeit = 4 Min.

- Nach der Abkuhlphase 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:

|I| In den technischen Daten einen 100 %-ED-Wert suchen, der fiir die bestehende
Umgebungstemperatur gilt.

[2] Entsprechend dieses Wertes Leistung oder Stromstérke reduzieren, sodass das
Gerat ohne Abkiihlphase in Betrieb bleiben darf.

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

Gilt fur alle Gerate mit einer zulassigen Netzspannung von bis zu 460 V: Der seri-
enmalige Netzstecker erlaubt einen Betrieb mit einer Netzspannung von bis zu 400 V.
Fur Netzspannungen bis zu 460 V einen daflir zugelassenen Netzstecker montieren
oder die Netzversorgung direkt installieren.

Ubersicht mit kritischen Rohstoffen:

Eine Ubersicht, welche kritischen Rohstoffe in diesem Gerét enthalten sind, ist unter der
nachfolgenden Internetadresse zu finden.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

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 Produktionsjahres
= 28 - 11 = 17, Produktionsjahr = 2017
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TPS 320i
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Netzspannung (U1) 3x400V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 12,3A
Max. Primérstrom (l1max) 19,4 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 95 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Stabelektrode 10-320 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /320 A
60 % /260 A
100 % / 240 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uy)

MIG / MAG 14,2-30,0V
WIG 10,1-22,8V
Stabelektrode 20,4-328V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664
EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE
Abmessungen I x b x h 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
in.
Gewicht 35,0kg /77,2 1b.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 74 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 342W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 87 %

bei 320 A/32,8V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein 6ffentliches Nieder-



spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 320i /nc
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Netzspannung (U4) 3 x380/400/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380V 12,7 A
3x400V 12,3A
3x460V 11,4 A
Max. Primarstrom (l1max)

3x380V 20,1 A
3x400V 19,4 A
3x460V 18,0 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 95 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Stabelektrode 10-320 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
Us=380-460V

40 % /320 A
60 % / 260 A
100 % / 240 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,2 - 30,0V
WIG 10,1-22,8V
Stabelektrode 20,4 -328V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 84V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

33,7kg /74,3 Ib.

Max. Gerausch-Emission (LWA)

74 dB (A)




Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 34,2 W
bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle 87 %
bei 320 A/ 32,8V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung ber ein 6ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 320i /
600V/nc
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Netzspannung (U1) 3x575V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 10,6 A
Max. Primérstrom (l1max) 16,7 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Stabelektrode 10-320 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /320 A
60 % / 260 A
100 % / 240 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uy)

MIG / MAG 14,2-30,0V
WIG 10,1-22,8V
Stabelektrode 20,4-32,8V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 67V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie i
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CSA

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

32,7kg /72,1 b.

Max. Gerausch-Emission (LWA)

74 dB (A)




TPS 320i /MV/nc

Netzspannung (U4)

3 x200/230/380/400/460V

Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x200V 220A
3x230V 19,0 A
3x380V 12,0 A
3x400V 11,6 A
3x460V 10,7 A
Max. Priméarstrom (l1max)

3x200V 34,7 A
3x230V 30,1A
3x380V 19,0 A
3x400V 18,3 A
3x460V 16,8 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/+15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,ax am 54 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Stabelektrode 10-320 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
Uq=200-230V

Uq=380-460V

40 % /320 A
60 % /260 A
100 % / 240 A
40 % /320 A
60 % /260 A
100 % / 240 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,2 -30,0V
WIG 10,1-22,8V
Stabelektrode 20,4-328V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 68 V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF

251




252

Uberspannungs-Kategorie i

Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664
EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA
Abmessungen | x b x h 706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.
Gewicht 42,8 kg /94,4 1b.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 74 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 49,7 W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle bei 320 86 %
A/328V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein 6ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.



TPS 400i

Netzspannung (U1) 3x400V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 159 A
Max. Primérstrom (l1max) 251 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 92 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Stabelektrode 10-400 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uy)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664
EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE
Abmessungen I x b x h 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
in.
Gewicht 36,5 kg /80,5 Ib.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 74 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 33,7W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 89 %

bei 400 A/ 36V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein 6ffentliches Nieder-
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spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 400i /nc

Netzspannung (U4) 3 x380/400/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380V 16,5 A
3x400V 159 A
3x460V 14,6 A
Max. Primarstrom (l1max)

3x380V 26,1 A
3x400V 251 A
3x460V 235A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 92 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400A
Stabelektrode 10-400 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

U1 =380-460V

40 % /400 A
60 % / 360 A

100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Up)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 83V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie 11
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen | xb x h

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

Gewicht

35,2 kg /77,6 Ib.

Max. Gerdusch-Emission (LWA)

74 dB (A)
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Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 33,7 W
bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle 89 %
bei 400 A/ 36V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung ber ein 6ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 400i /
600V/nc

Netzspannung (U1) 3x575V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 14,3A
Max. Primérstrom (l1max) 226 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400A
Stabelektrode 10-400 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uy)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4 -36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 68 V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie i
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CSA

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

34,6 kg /76,3 Ib.

Max. Gerausch-Emission (LWA)

74 dB (A)
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TPS 400i /MV/nc

258

Netzspannung (U4)

3x200V/230V/380V/400V/460V

Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x200V 30,5A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3x400V 15,5A
3x460V 14,0 A
Max. Priméarstrom (l1max)

3x200V 482 A
3x230V 41,6 A
3x380V 255A
3x400V 24,4 A
3x460V 221A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/+15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,ax am 74 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-400A
WIG 3-400 A
Stabelektrode 10-400 A
Schweilistrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

Uq=200-230V 40% / 400 A

U, =380-460V

60 % / 360 A

100 % / 320 A

40 % /400 A
60 % / 360 A

100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uy

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4 -36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 67V
Schutzart IP 23
Kihlart AF

Uberspannungs-Kategorie




Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA
Abmessungen | x b x h 706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1
in.
Gewicht 47,1 kg/103,8 Ib.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 74 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 66,4 W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 87 %

bei 400 A/ 36V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein 6ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 400i LSC
ADV

260

Netzspannung (U1) 3x400V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 16,4 A
Max. Primérstrom (l1max) 251 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 92 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Stabelektrode 10-400 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Schutzart IP 23
Kahlart AF
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,3 in.

Gewicht 55,7 kg
122,8 Ib.

Max. Gerausch-Emission (LWA) 77 dB (A)

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 36,5W

bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle bei 400 86 %

A/36V

1) Schnittstelle zum 6&ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung ber ein 6ffentliches Nieder-



spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 400i LSC
ADV /nc
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Netzspannung (U4) 3x380V/400V/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380V 17,1 A
3x400V 16,4 A
3x460V 14,8 A
Max. Primarstrom (l1max)

3x380V 270A
3x400V 259 A
3x460V 234 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 92 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400A
Stabelektrode 10-400 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
Us=380-460V

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 84V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF
Uberspannungs-Kategorie i
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Gewicht 54,4 kg
119,9 Ib.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 77 dB (A)




Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 36,5W
bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle 86 %
bei 400 A/ 36V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung ber ein 6ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 400i LSC
ADV /600V/nc
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Netzspannung (U1) 3x575V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 14,3 A
Max. Primérstrom (l1max) 226 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400A
Stabelektrode 10-400 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uyp)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4-36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 70V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF
Uberspannungs-Kategorie 1
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CSA

Abmessungen | x b x h

706 x 300 x 720 mm
27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Gewicht 50,2 kg
110,7 Ib.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 77 dB (A)




TPS 400i LSC
ADV /MV/nc

Netzspannung (U4)

3x200V/230V/380V/400V/460V

Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x200V 30,5A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3x400V 15,5A
3x460V 14,0 A
Max. Priméarstrom (l1max)

3x200V 482 A
3x230V 41,6 A
3x380V 255A
3x400V 24,4 A
3x460V 221A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/+15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,ax am 45 mOhm
Pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-400A
WIG 3-400 A
Stabelektrode 10-400 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
Uq=200-230V

U, =380 -460V

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 %/ 320 A

40 % /400 A
60 % / 360 A
100 % / 320 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uyp)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Stabelektrode 20,4 -36,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 67V
Schutzart IP 23
Kihlart AF

Uberspannungs-Kategorie
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Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664
EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA
Abmessungen | x b x h 706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,4
in.
Gewicht 63,6 kg/ 140,2 Ib.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 77 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 709 W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 85 %

bei 400 A/ 36V

1) Schnittstelle zum 6ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein 6ffentliches Nieder-

spannungsnetz erfolgt.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.



TPS 500i

Netzspannung (U1) 3x400V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 23,7 A
Max. Primérstrom (l1max) 37,5A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 49 mOhm
pcch

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Stabelektrode 10 - 500 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % / 500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Stabelektrode 20,4-40,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 71V
Schutzart IP 23
Kahlart AF
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht 38 kg
83,8 Ib.

Max. Gerausch-Emission (LWA) 74 dB (A)

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 341 W

bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle 89 %

bei 500 A/40V

1) Schnittstelle zum 6&ffentlichen Stromnetz mit 230 / 400 V und 50 Hz
2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung ber ein 6ffentliches Nieder-
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spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 500i /nc

Netzspannung (U4) 3x380V/400V/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380V 245 A
3x400V 23,7 A
3x460V 219A
Max. Primarstrom (l1max)

3x380V 38,8 A
3x400V 37,5A
3x460V 34,7 A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/+15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 49 mOhm
pPcchY

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Stabelektrode 10-500 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

Uq=380-460V

40 % /500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-

Kennlinie (Uy)

MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Stabelektrode 20,4-40,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 82V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie i
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen | xb x h

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

Gewicht 36,7 kg
80,9 Ib.
Max. Gerausch-Emission (LWA) 74 dB (A)
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Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 34,1W
bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle 89 %
bei 500 A/ 40V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung ber ein 6ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 500i /
600V/nc

Netzspannung (U1) 3x575V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 19,7A
Max. Primérstrom (l1max) 31,2A
Netzabsicherung 35 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Stabelektrode 10 - 500 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

40 % /500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uyp)

MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Stabelektrode 20,4-40,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 71V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF
Uberspannungs-Kategorie 1
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CSA

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

34,9kg /76,9 Ib.

Max. Gerausch-Emission (LWA)

74 dB (A)

271




TPS 500i /MV/nc
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Netzspannung (U1) 3x200V/230V
3x380V/400V/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)
3x200V 435A
3x230V 374 A
3x380V 22,7A
3x400V 216 A
3x460V 19,2 A
Max. Primarstrom (l1max)
3x200V 68,8 A
3x230V 59,2 A
3x380V 359A
3x400V 34,1 A
3x460V 30,3A
Netzabsicherung
3x200/230V 63 A trage
3 x380/400/460V 35 A trége
Netzspannungs-Toleranz -10/ 415 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am 38 mOhm
pcch
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)
MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Stabelektrode 10 - 500 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)
Us=200-230V

Us=380-460V

40 % /500 A
60 % /430 A

100 % / 360 A

40 % /500 A
60 % /430 A

100 % / 360 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Stabelektrode 20,4-40,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 68 V
Schutzart IP 23




Kuhlart AF

Uberspannungs-Kategorie [

Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664
EMV Emissionsklasse A2
Sicherheitskennzeichnung S, E, CSA
Abmessungen | xb x h 706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.
Gewicht 47,1 kg /103,8 Ib.
Max. Gerdusch-Emission (LWA) 74 dB (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 65,9 W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 88 %

bei 500 A/ 40V

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

2) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fur die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein &ffentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 600i
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Netzspannung (U4) 3 x400V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 44,4 A
Max. Primarstrom (l1max) 57,3A
Netzabsicherung 63 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-15 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99

Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am
pccY

madgliche Anschlussbeschrankungen 2)

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweillstrom-Bereich (I)

MIG / MAG 3-600A
WIG 3-600A
Stabelektrode 10 - 600 A

Schweil3strom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

60 % / 600 A
100 % / 500 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Us)

MIG / MAG 14,2-440V
WIG 10,1-34,0V
Stabelektrode 20,4-440V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 74V
Schutzart IP 23
Kahlart AF
Uberspannungs-Kategorie [
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A3)
Sicherheitskennzeichnung S, CE

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

50 kg /100,2 Ib.

Max. Schutzgas-Druck

7,0 bar / 101,5, psi

Kuhimittel

Original Fronius

Max. Gerausch-Emission (LWA) 83 db (A)
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 50 W
bei 400 V

Energieeffizienz der Stromquelle bei 600 89 %

Al44V




1)
2)

3)

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

Vor Anschluss des Gerates an das Offentliche Stromnetz mit dem Netzbetreiber
Rucksprache halten!

Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fur die Verwendung in Wohngebieten
vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein offentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 600i /nc
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Netzspannung (U4) 3x380V/400V/460V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f)

3x380V 46,6 A
3x400V 444 A
3x460V 39,2A
Max. Primarstrom (l1max)

3x380V 60,1 A
3x400V 57,3 A
3x460V 50,6 A
Netzabsicherung 63 A trage
Netzspannungs-Toleranz -10/+15%
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99

Max. zulassige Netzimpedanz Z,5x am
pcch

madgliche Anschlussbeschrankungen 2)

Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-600A
WIG 3-600A
Stabelektrode 10 - 600 A
Schweil’strom bei 10 min /40 °C (104 °F) 60% / 600 A

100 % / 500 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-

Kennlinie (Uo)

MIG / MAG 14,2-44,0V
WIG 10,1-34,0V
Stabelektrode 20,4-40,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 85V
Schutzart IP 23
Kihlart AF
Uberspannungs-Kategorie i
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

EMV Emissionsklasse A3
Sicherheitskennzeichnung S, CE, CSA

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

47,0 kg / 103,6 Ib.

Max. Schutzgas-Druck

7,0 bar / 101,49 psi

Kihimittel

Original Fronius




Max. Gerausch-Emission (LWA) 83 db (A)

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 50 W
bei 400 V
Energieeffizienz der Stromquelle 89 %

bei 600 A/ 44V

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

2) Vor Anschluss des Gerates an das Offentliche Stromnetz mit dem Netzbetreiber
Ricksprache halten!
3) Ein Gerat der Emissionsklasse A ist nicht fur die Verwendung in Wohngebieten

vorgesehen, in denen die elektrische Versorgung Uber ein offentliches Nieder-
spannungsnetz erfolgt.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann durch leitungsgefiihrte oder abge-
strahlte Funkfrequenzen beeinflusst werden.
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TPS 600i /
600V/nc
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Netzspannung (U1) 3x575V
Max. Effektiv-Primarstrom (l4¢f) 376 A
Max. Primérstrom (l1max) 48,5 A
Netzabsicherung 63 A trage
Netzspannungs-Toleranz +/-10 %
Netzfrequenz 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Empfohlener Fehlerstrom-Schutzschalter Type B
Schweil3strom-Bereich (l2)

MIG / MAG 3-600A
WIG 3-600A
Stabelektrode 10 - 600 A

Schweillstrom bei 10 min / 40 °C (104 °F)

60 % /600 A
100 % / 500 A

Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-
Kennlinie (Uy)

MIG / MAG 14,2-44,0V
WIG 10,1-34,0V
Stabelektrode 20,4-44,0V
Leerlauf-Spannung (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Schutzart IP 23
Kuhlart AF
Uberspannungs-Kategorie i
Verschmutzungsgrad nach Norm 3
IEC60664

Sicherheitskennzeichnung S, CSA

Abmessungen | x b x h

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

Gewicht

42,0 kg /92,6 Ib.

Max. Schutzgas-Druck

7 bar / 101,49 psi

Kihlmittel

Original Fronius

Max. Gerausch-Emission (LWA)

83 db (A)




Funkparameter

Konformitat mit Richtlinie 2014/53 / EU - Radio Equipment Directive (RED)

Die folgende Tabelle enthalt gemaR Artikel 10.8 (a) und 10.8 (b) der RED Informationen
zu den verwendeten Frequenzbandern und der maximalen HF-Sendeleistung von in der
EU verkauften Fronius-Funkprodukten.

Frequenz-Bereich Modulation

Verwendete Kanile

Leistung

2412 - 2462 MHz 802.11b: DSSS

Kanal: 1-11b,g, n HT20 (1Mbps DBPSK, 2Mbps DQPSK,
Kanal: 3 - 9 HT40 5.5/11Mbps CCK)

<16 dBm

802.11g: OFDM

(6/9Mbps BPSK, 12/18Mbps QPSK,
24/36Mbps 16-QAM, 48/54Mbps 64-
QAM)

802.11n: OFDM
(6.5Mbps BPSK, 13/19 Mbps QPSK,
26/39 Mbps16-QAM,52/58.5/65Mbps 64-

QAM)
13,56 MHz Funktionen:
-14,6 dBuA/m at 10 m R/W, Karten Emulation und P2P

Protokoll Standards:
ISO 14443A/B, 1SO15693, 1ISO18092,

NFCIP-2,
Datenrate:
848 kbps
Reader/Writer, Karten Emulation, Peer to
Peer Modi
2402 - 2482 MHz GFSK
0-39
<4 dBm
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