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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweilttechnik GmbH
Anton-Bock-Stralle 31
81249 Minchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 77 17 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Minchen = Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiRtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweilRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Miinchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stdtirol.
Dadurch sind wir nun einer der grofRten schweilltechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebdude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemléser in
allen Fragen rund um das Thema SchweifRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fiir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehdren Merkle, Innovation und Problemlésungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fir die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tiber 30 Jahren unseren Nachwuchs selbst aus.

Wir nehmen auch unsere soziale Verantwortung sehr ernst, indem wir seit 20 Jahren den Merkle-Cup sponsern, um
Jugendlichen eine sinnvolle Freizeitbeschaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groBte Jugend-FuRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MaRnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken liber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir lhnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir kbnnen lhnen garantieren, dass wir ein Team
mit klaren und nachvollziehbaren Vorstellungen und Zielen sind, das sich seiner Verantwortung bewusst ist - heute und
auch morgen, wodurch der Ausspruch "Einmal Merkle - immer Merkle" auch in kommenden Zeiten noch Giiltigkeit und
Bestand haben wird, denn Zukunft braucht Herkunft. Tradition und Zukunft sind kein Widerspruch, sie erganzen sich.

In diesem Sinne hoffen wir weiterhin auf Ihre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschéftsfiihrer-

Miinchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten
)\ Montag bis Freitag:
3 - Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
\"-"', \}' Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
L Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu Ihnen nach Hause.

Herstellervorteil

SchweiRanlagen sowie erwerben Sie bei uns direkt vom
Hersteller zu besten Konditionen.

. Getrinke
i
! i = Waihrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
Nt kostenlos zur Verfligung.

Parkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tir.

Online-Shop

Hier kdnnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Minchen = Landshut = Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweilskurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch fiir absolute Profis an. Ndhere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders giinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede SchweifR- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und fiihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Priifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. AuRBerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfiihrraum
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berat Sie gern
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Finanzierung

Alle unsere Anlagen konnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

Miinchen Landshut Rosenheim
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Fur die folgenden Schweillkurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schwei3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweifllkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Priafung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre personliche Schutz-
ausristung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzanhl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweiRkurs | E-SchweiRkurs | Autogen-SchweilRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweilRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-Schweikurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnahten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TUV-zertifizierter Wochen-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafRgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prifung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prifung nachgewiesen und berechtigt zum Schweil’en von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten SchweilRnahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-SchweilRverfahren.

Termine Montag - Freitag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, insgesamt 5 Werktage
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe, TUV-Priifung

Wenn Sie spatestens 2 Monate nach einem absolvierten Schweil3kurs eine Neu- oder Gebrauchtan-
lage mit einem Rechnungsbetrag von mindestens 1.250,- Euro direkt bei uns in Minchen, Landshut
oder Rosenheim kaufen, erhalten Sie einen Nachlass in Hohe von 25 % auf den SchweilRkurspreis,
jedoch nur pro Anlage fur eine Person und nur wenn der Schweil3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie kénnen sich den Nachlass von 25% auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-SchweilRkurse mit anschlieRender TUV-Priifung.

Miinchen Landshut Rosenheim
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Was ist WIG (TIG)-SchweiBen?

Zwischen dem Werkstuck und einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode, die im Schweibrenner ein-
gespannt ist, brennt ein Lichtbogen, der als Warmequelle dient. Beim manuellen Schweien wird der Zu-
satzwerkstoff von Hand in den Lichtbogen gefuhrt und dort abgeschmolzen. Die glihende Wolframelektrode,
das Schweiflbad und die angrenzenden Werkstoffe werden von aus dem Schwei3brenner stromendem iner-
ten Schutzgas, bestehend aus Edelgasen wie Argon oder Helium, vor Lufteinwirkung geschitzt. Mit diesem
Schweilprozess lassen sich keine groien Abschmelzleistungen erzielen, da die thermische Belastbarkeit der
Wolframelektrode begrenzt ist. Die erzielten SchweilRnahte sind aber sehr prazise und optisch hochwertig.

Anwendungsbereiche

e unlegierte und legierte Stahle, Aluminium, Kupfer, Titan, Nickelwerkstoffe und andere Nichteisenmetalle
e in allen Positionen anwendbar

o fUr Bauteile mit Dicken zwischen 0,5 und 5 mm

e Luft- und Raumfahrttechnik

e Feinwerktechnik

e Apparate- und Kesselbau

e Anlagen fUr den Lebensmittelsektor

Durch Seitenwind wird die Schutzgasabdeckung gestort, deshalb ist das Schweien unter Baustellenbedin-
gungen nur mit besonderen Schutzmalnahmen durchfuhrbar.

Typische Schweildaten

Schweillstrom Gleichstrom bei Stahl, Kupfer, Titan und Nickel,
Wechselstrom bei Aluminium
Stromstarke bis 250 Ampere bei einem Elektrodendurchmesser von 4 mm

Schutzgasmenge 7 bis 15 I/min

Abschmelzleistung  bis 0,5 kg/h

1 — Netzanschlussleitung

2 — Schutzgasflasche mit Druckminderer

3 — Schutzgasschlauch

4 — SchweiRstromquelle

5 — Schlauchpaket

6 — Massekabel

7 — Schweilbrenner

8 — Wolframelektrode

9 — Werkstlickklemme
10 — Werkstiick
11 — Lichtbogen
12 — SchweiRstab

Minchen + Landshut = Rosenheim



Wolframelektroden

Wolframelektroden reines Wolfram, griin

Typ WP - Gute Lichtbogenstabilitat beim Schweiten mit Wech-
selstrom (Alu), kugelférmige Spitze bleibt bei sachgeméaflkem
Einsatz erhalten. Auch mit Gleichstrom einsetzbar, jedoch ge-

ringere Strombelastbarkeit als bei WT 20.

1,0mm@
1,6 Mm@
20mm@
24 mm@
32mmo
40mm©o
48 Mm@

15 - 55 Ampere
45 - 90 Ampere
60 - 120 Ampere
80 - 140 Ampere
150 - 190 Ampere
180 - 250 Ampere
240 - 350 Ampere

Wolframelektroden 1,8 - 2,2 % Thoriumoxid, rot

Typ WT 20 - Im Vergleich zum Typ WP hat diese Wolframelek-
trode eine bessere Ziindeigenschaft, héhere Strombelastbar-
keit, groRere Lichtbogenstabilitat und léangere Lebensdauer.
Besonders fiir Gleichstrom.

1.0mm@
1,6 Mm@
20mm@
24mm@
3,2mm©@
40mm@
48 mm@

10- 75Ampere

60 - 150 Ampere
100 - 200 Ampere
170 - 250 Ampere
225 - 330 Ampere
350 - 480 Ampere
500 - 675 Ampere

Wolframelektrode LaRC 1,5 % Lanthanoxid, gold

Typ LaRC - Thoriumfreie, nicht radioaktive Elektrode mit hervor-
ragenden Zind- und Dauerschweilleigenschaften. Universell
einsetzbar fir die Gleich- und Wechselstromschweillung von
hoch- und niedriglegierten Stahlen, Bunt- und Leichtmetallen,
héchste Standzeit beim Dauerschweilen von |&ngeren N&hten.

1.0mmo@
1,6 Mm@
20mm@
24mm©@
3.2mm@
40mm@
48 mm @

10- 75 Ampere

60 - 150 Ampere
100 - 200 Ampere
170 - 250 Ampere
225 - 330 Ampere
350 - 480 Ampere
500 - 675 Ampere

Miinchen

Landshut

Sach-Nummer

n067.0.0001
n067.0.0002
n067.0.0003
n067.0.0004
n067.0.0006
n067.0.0007
n067.0.0009

n067.0.0201
n067.0.0202
n067.0.0203
n067.0.0204
n067.0.0206
n067.0.0207
n067.0.0208

n067.0.0701
n067.0.0702
n067.0.0703
n067.0.0704
n067.0.0706
n067.0.0707
n067.0.0708

Der filhrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

7 4
/ _," / / J'
= rein Wolfram
f’./;f/_ 4
9y
/4 / : :/
//" 7/ 4 §

= ca. 2 % Thoriumoxid

=ca. 1,5 % Lanthanoxid

nach DIN/EN 26 848, 175 mm lang

Rosenheim
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Wolframelektroden

Farberklarungen

grin = strahlungsfrei WP Werkstiick :—:-
braun = strahlungsfrei WZ 3 unlegierter Stahl - O+ |+ |+ |+ |+ [++|++]| + [++
weil = strahlungsfrei WZ 8 legierter Stahl - 0| 0|+ |[++|++[++| O | + |[++|++
gelb =thoriumhaltig WT 10 | Kupfer, Kupferlegierungen | - O|+|+|-|-|+|0|+]|+|[++
rot =thoriumhaltig WT 20 | Nickel, Nickellegierungen - 0| - | + |[++|++|++| 0 | + |[++|++
lila =thoriumhaltip WT 30 | Aluminium, Aluminiumleg, |++ +++|-|[-|-|o|+|0|0|++
orange { =thon‘umhaltig WT 40 | Magnesium, Magnesiumleg. (++| |+++|-|[-|-|o|+ |0 ++
grau = strahlungsfrei WC 20 | Titan, Titanlegierungen & Y e o
schwarz = strahlungsfrei WL 10 | Zirkon = = + [++[++ + | 0| + 4
gold = strahlungsfrei WL 15 | Tanzal - —| -+ [+ + | 0| O [++] +
dunkelblau = strahlungsfrei WL 20 | Wolfram - |-l ol++l++ +| 0] 0 |++ +
turkis = strahlungsfrei WR 2 ++ sehr gut, + gut, o bedingt, - schlecht

lila = strahlungsfrei E 3

Anwendungshinweise

1 - Sauberkeit

Der Schweilnahtbereich, Schweillzusatz und die Handschuhe des Schweillers miussen frei von Verunreinigungen
sein, wie z. B. Fett, Ol usw., besonders beim Fiigen von Aluminium, um die Porenbildung zu verhindern. Wurzelseitig
sind die Kanten zu brechen.

2 - Schweilzusatzfiihrung
Um eine Oxidation zu verhindern, ist das abzuschmelzende Ende des SchweilRzusatzes immer im Schutzgasmantel
zu fahren. Unter einem kleinen Winkel muss der Schweiltzusatz zur Werkstickoberflache gefiihrt werden.

3 - Gasempfindliche Werkstoffe
Um eine Versprédung zu vermeiden, muss beim Schweillen gasempfindlicher Werkstoffe zuséatzlich zum Wurzel-
schutz hinter der Schutzgasdiise mit Zusatzgasschutz gearbeitet werden, also mit einer Schieppdiise.

4 - Wolframelektrodentyp und -durchmesser
Der Wolframelektrodentyp und -durchmesser muss auf den jeweiligen Werkstoff, die Schutzgaszusammensetzung
und den Stromstérkenbereich abgestimmt werden.

5 - Schliff der Wolframelektroden, Rautiefe

Die Elektrodenspitze sollte in axialer Richtung angeschliffen werden. Der Lichtbogen brennt ruhiger, wenn die Rautiefe
der Spitzenoberfliche geringer ist, umso héher ist auch die Standzeit.

Um zu vermeiden, dass der spréde Werkstoff abbricht, muss die Schleifscheibe beim Anschleifen der Wolframelektro-
de gegen die Elektrodenspitze laufen.

6 - Schutzgasmenge, Gasschutz

Je nach Gasdusengréfe und Schweifaufgabe muss die Schutzgasmenge angepasst werden.

Um das erkaltende Schmelzbad und die Wolframelektrode ausreichend vor Oxidation zu schitzen, muss das Gas
nach Schweillende lange genug nachstrémen.

Empfohlene Stromstarkenbereiche

Gleichstrom Wechselstrom
Elektrode negativ (-) Elektrode positiv (+)

Elekiroden reines V\{olfram mit reines V\{olfram mit reines \A_Iolfram mit

Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen Wolfram Oxid-Zusatzen
1,0mm @ 10bis 75A| 10bis 75A - - 15 bis 55A 15 bis 70A
16 mm@ 40 bis 130 A| 60bis 150 A 10 bis 20 A 10 bis 20 A 45 bis 90A | 60bis 125A
24mm @ | 130 bis 230 A | 170 bis 250 A 17 bis 30 A 17 bis 30 A 80 bis 140 A | 120 bis 210 A
32mm @ | 160 bis 310 A | 225 bis 330 A 20 bis 35 A 20bis 35 A 150 bis 190 A | 150 bis 250 A
40mm @ | 275 bis 450 A | 350 bis 480 A 35 bis 50 A 35 bis 50 A 180 bis 250 A | 240 bis 350 A

Minchen Landshut Rosenheim
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Einstellhinweise

Einstellhinweise fiir das TIG (WIG)-SchweilRen im DC-Bereich = Gleichstrom

fur das Verschweilen aller Materialien, auBer Aluminium
Wolfra-
Blech- ; Schweilt- ker. Argon-
" nelektrode o
dicke Nahtform | Mittlere Lagenzahl slals n( r ::IKTR rode | o cdiise Him s
g
06mm |I 20-30A 1 1.0mm@ 1,0 mm @ GréRke 5 7 Itr./min.
0,8mm || 40 A 1 1.2mm©o 1.0mm @ Gréie 5 7 Itr./min.
1,0mm || 45 A 1 1,2mm@ 1,0 mm @ GroRe 5 7 Itr./min.
1.5mm || 50 A 1 1.6mm©o 1.6 mm @ GroRe 6 7 Itr./min.
20mm || 80 -100A 1 24mm©o 1,6 mm & Grélke 6 7 Itr./min.
25mm || 100-130 A 1 24mm©@ 1,6 mm @ Grole 6 7 Itr./min.
30mm |V 140 A beidseitig 1,6mma@ 24mm g GroRe 7 7 Itr./min.
40mm |V ‘3{.1ggﬁ 2 24mm@ 24mm 2 GroRe 8-1 9 Itr./min.
6,0mm [V \g: 12%?\ 2 3.2mma 24mm @ GréRke 8-10 9 Itr./min.
W* 110A R . :
120mm |V D* 150 A 4 40mm@ 3.2 mm @ GroRe 10-2 | 10 ltr./min.
* W = Wurzel
* D = Decklage

Einstellhinweise fur das TIG (WIG)-Schweien im AC-Bereich = Wechselstrom

fiir das Verschweillen von Aluminium

Blech- Nahtform | Mittlere  |Lagenzahl G ?:\]l::ii(ir;al-mﬁp e B

dicke 9 stab qclldm " | Gasdiise verbrauch
0,8mm || 35A 1 1,6 mm @ 1,0 mm @ GroRe 6 7 Itr./min.
1,0mm |1 50 A 1 1,6 mm @ 1,6 mm @ Gréfe 6 7 Itr./min.
20mm |I 95 A 1 2,0mm @ 1,6 mm @ GréRe 6 7 Itr./min.
3,0mm |(I 140 A i 24mm @ 24mm© Grélke 8 7 Itr./min.
40mm || 150 A 2 24mm @ 3.2 mm @ Gréfe 8-10 9 Itr./min.
50mm |V ‘g: 112?5‘:\ 2 32mm @ 32mm @ GréRe 8-10 |9 Itr./min.
6,0mm [V \E/)V: 1282 2 40mm @ 4.0 mm O Grofke 8-10 10 Itr./min.
80mm [V 300 A 40mm@ 40 mm O Grofke 8-10 10 Itr./min.

120mm |V 300 A 2 40/48mmO@|40/4.8mm 2| GroRe 10-12 |12 ltr./min.

*W = Wurzel

* D = Decklage

Landshut

Rosenheim

Miinchen




Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

WIG-Ersatzteile passend fur die WIG-Brenner
Typ 17 - 18 - 26 - 220

keramische
Gasdusen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
47 mm lang 42 mm lang 48 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 6,5mm 9 10N50 n066.0.2000 | 54N18 n066.0.2010
Gr. 5 8,0mm9 10N49 n066.0.2001 | 54N17 n066.0.2011
Gr. 6 9.5mm9 10N48 n066.0.2002 | 54N16 n066.0.2012 | 57N75 n066.0.2053
Gr. 7 11,0mm@ 10N47 n066.0.2003 | 54N15 n066.0.2013
Gr. 8 125mm @ 10N46 n066.0.2004 | 54N14 n066.0.2014 | 57N74 n066.0.2054
Gr. 10 16,0 mm @ 10N45 n066.0.2005 53N88 n066.0.2055
Gr. 12 195mm @ 10N44 n066.0.2006 | 54N19 n066.0.2016 | 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfiihrung
76 mm lang 76 mm lang 34 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkie-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 5 8,0mm @ 10N49L n066.0.2081 | 54N17L n066.0.2086
Gr. 6 95mm 9 10N48L n066.0.2082 | 54N16L n066.0.2087
Gr. 7 11,0mm g 10N47L n066.0.2083 | 54N15L n066.0.2088
Gr. 15 240mm 9 53N89 n066.0.2057
Spannhiilsen
52 mm lang 50 mm lang
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0mm 9 10N22D n066.0.2110 | 10N22 n066.0.2101
1,6 mm 9 10N23D n066.0.2111 | 10N23 n066.0.2102
24mm o 10N24D n066.0.2112 | 10N24 n066.0.2103
32mmo 10N25D n066.0.2113 | 10N25 n066.0.2104
4,0 mm @ 54N20D n066.0.2114 | 54N20 n066.0.2105

Miinchen Landshut Rosenheim
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WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Typ 9 - 20
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfithrung
30 mm lang 25,5 mm lang 48 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 6,5mm@ 13N08 n066.0.2020 | 53N58 n066.0.2030
Gr. 5 8,0mm@ 13NO09 n066.0.2021 | 53N59 n066.0.2031
Gr. 6 95mm©@ 13N10 n066.0.2022 | 53N60 n066.0.2032 | 57N75 n066.0.2053
Gr. 7 11,0mm 9 13N11 n066.0.2023 | 53N61 n066.0.2033
Gr. 8 12.5mm 9 13N12 n066.0.2024 57N74 n066.0.2054
Gr. 10 16,0mm @ 13N13 n066.0.2025 53N88 n066.0.2055
Gr. 12 195mm 9 53N87 n066.0.2056
keramische
Gasdiisen
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfiihrung| Jumbo-Ausfiihrung
48 mm lang 63 mm lang 34 mm lang
GroRe | Durchmesser | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
Gr. 4 8,0mm@ |796F71 n066.0.2017 | 796F75 n066.0.2027
Gr. 5 95mm@ |796F72 n066.0.2018 | 796F76 n066.0.2028
Gr. 6 11,0mm 9 796F73 n066.0.2019
Gr. 15 240mm 9 53N89 n066.0.2057
Spannhulsen
Normal-Ausflihrung Jumbo-Ausfuhrung
25 mm lang 40 mm lang
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. Art.-Nr. Merkle-Nr.
1,0mm @ 13N21 n066.0.2121 13N21L n066.0.2151
1,6 mm 9 13N22 n066.0.2122 13N22L n066.0.2152
24mmQ9 13N23 n066.0.2123 13N23L n066.0.2153
3,2mm @ 13N24 n066.0.2124 13N24L n066.0.2154

Miinchen Landshut Rosenheim




Typ 17 - 18 - 26 - 220

Der filhrende Fachhandel

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Spannhiilsen-

gehause
Normal-Ausfiihrung | Gaslinsen-Ausfilhrung| Jumbo-Ausfiihrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkie-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkie-Nr.
1,0mm@ 10N30 n066.0.2201 | 45V24 n066.0.2231
1,6 mm 3 10N31 n066.0.2202 | 45V25 n066.0.2232 | 45V116 n066.0.2237
24mm9 10N32 n066.0.2203 | 45V26 n066.0.2233 | 45V64 n066.0.2238
3.2mm@ 10N28 n066.0.2204 | 45V27 n066.0.2234 | 995795 n066.0.2239
40mm 9 406488 n066.0.2205 | 45V28 n066.0.2235 | 45V63 n066.0.2240
Brennerkappen ) R
kurz mittel lang

Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.

mit rotem O-Ring 57Y04 n066.0.1500 | 57Y03 n066.0.1522 | 57Y02 n066.0.1510

Isolierring

Normal-Ausfiihrung

Gaslinsen-Ausfiihrung

Jumbo-Ausfiihrung

Art.-Nr. Merkle-Nr.

Art.-Nr. Merkle-Nr.

Art.-Nr. Merkle-Nr.

18CG n066.0.1421

54N01 n066.0.1425

54N63 n066.0.1422

Miinchen

Landshut

Rosenheim

fir SchweiRen & Schneiden



Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

WIG-Ersatzteile passend fiir die WIG-Brenner

Typ 9-20
Spannhilsen-
gehause
Normal-Ausfithrung | Gaslinsen-Ausfithrung| Jumbo-Ausfithrung
Durchmesser Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
1.0mm9 13N26 n066.0.2211 |45V42 n066.0.2241 | 45V0204S n066.0.2271
1.6 Mm99 13N27 n066.0.2212 | 45V43 n066.0.2242 | 45V116S n066.0.2272
24 mm9 13N28 n066.0.2213 | 45V44 n066.0.2243 | 45V64S n066.0.2273
32mm@ 13N29 n066.0.2214 | 45V45 n066.0.2244 | 995795S n066.0.2274

Brennerkappen ' I  De—

kurz mittel Iang_)
Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr. | Art.-Nr. Merkle-Nr.
mit rotem O-Ring 41V33 n066.0.1503 | 41V35 n066.0.1520 | 41V24 n066.0.1512
Isolierring |l
Normal-Ausfiihrung Jumbo-Ausfithrung
Art.-Nr. Merkle-Nr. Art.-Nr. Merkle-Nr.
598882 n066.0.1423 54N63-20 n066.0.1427
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Schweitechnisches Zubehor

Sach-Nummer

Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com

~ Schritt fir Schritt

£

o

~ MIG/MAG-Schweifien

Munchen -

n672.1.0000

n672.1.0005

n67000664

n67000665

Der fithrende Fachhandel
fir Schweien & Schneiden

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBens*

Mit dieser DVD kann der Anfénger die wichtigsten Techniken
erlernen und der fortgeschrittene Schweiller in der Werkstatt
seine Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern.
SchweiRprofis entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen
Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von
detaillierten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung,
welches Ergebnis auf Grund welcher Ausgangssituation ent-
steht, ist die Kunst des Schweiflens verstédndlich und nachvoll-
ziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m ,Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schwei3t?"

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweilitechniken ins
Metall ein?"

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erkldarung der Nahtformen

DVD ,,Grundlagen des WIG-Schweiens*

Die Grundlagen des WIG-Schweiltens, wie z.B. die Auswahl
der richtigen Stromquelle, Spannung und Wolfram-Elektrode
fur die entsprechenden Metalle.

Erklart werden die einzelnen Techniken wie die Stumpfnanht,
Kehlnaht und die Rund-Kehlnaht. Anhand von Grafiken und
Detailaufnahmen kénnen Fehler analysiert werden.

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren SchweilRexperte, dip-
lomierter WIG und MIG/MAG Schweiler und SchweilRlehrer.

Buch: Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilder-
ten Schritt fir Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und
unverzichtbaren Praxistipps. Das Buch beschéftigt sich mit den
grundlegenden Themen, wie beispielsweise der Ermittlung der
richtigen Einstellungen, der richtigen Brennerhaltung, die ein-
zelnen Schweiflinahtformen und dem Dinnblechschweilten.

Buch: Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen,
den WIG Schweillprozess in den Griff zu bekommen. WIG
Schweilten wird von Profis ebenso wie von Hobbyschweillern
eingesetzt, um Stahl, Edelstahl und Aluminium zu schweifen.
In diesem WIG Lehrbuch finden Sie zahireiche Informatio-
nen, praktische Tipps und (ber 200 Fotos zum vielseitigsten
Schweillprozess der heutigen Zeit.

Landshut = Rosenheim
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Sehr geshrter FRONIUS-Kunde

Die varliegende Broschiire soll Sie mit der Bedienung und War-
tung der TRANSTIG 200 vertraut. machen. Es legt in Ihrem
Interesss, die Badienungsanleltung auimerksam zu lesen, und
dle hier angegebanen Weisungen gewissenhaft zu befolgen. Sie
vermelden dadurch StSrungen durch Bedienungsfehler. Das
Gerit wird Ihnen dias durch stete Elnsatzbereitschatt und lange
Lebensdauer lahnen.

Dle inbatrebnahme des Gertas darf nur durch geschultes
Psrsonal und nur im Rehmen dar tachnischen Bestimmun-
gen erfolgen.

Der Horstallar Ubarnimmt far Schaden, die durch unsachge-
ménfen Einsatz und Badianung entstahen, keinerle! Haftung.
Yeor inbetriebnahme unbedingt Kapitel “Sicherhelismafnah-
men” und “Persénlichar K&rparschutz” lesan.

For Instandhattungs- und Ubsrhalungsarbelten verwenden Sle
nurQriginal-FRONIUS-Ersatzisile. Unser Kundendienst, welcher
iber fachménnisch geschulies Personal, geelgnets-Mittel und
Einrichtungen verfligt, steht Innen selbstversténdlich geme zur
Selte.

FRONIUS
SCHWEISSMASCHINEN KG AUSTRIA

ERSATZTEILBESTELLUNG

Bei Besteliung geben Sle blis dle genaue Bansnnung und die
dazugehtirige Sach-Nummer laut Ersatztellliste an. Flr eine
problemiose Ersatzteillieferung banitigen wir unbedingt dle Fa-
brikations-Nummer lhres Geriites, Diese lesen Sle am Lelstungs-
schild ab.

Dear FROMIUS-customer

This brechure is intended to familiarise you with the oparatian and
maintenance of the TRANSTIG 200. It goes without saying that
it is in your own interest to read the brochure carstully and follow
tha Instructions given exactly - so as to prevent malfunctions ang
operating emors. This will help to ensure that your welding
machine continues to give you canstant servicefor years to come.
The machine may only be started up by trained personnel,
and only as stipulated |n the technical directions.

The manufacturer will accept ho Hability for damage caused
by Improperuse or operation, Befors starting up themachine,
be surs to read the followling sections in the manual: "Safesty
measures” and "Personal protection”.

Always use anly original FRONIUS spare parts for malntenance
and averhaul work. Our after-sales sefvice department - with its
highly trained staff and specialist resources and faciltties - wil be
pleased to assist yol at afl times.

FRONIUS
SCHWEISSMASCHINEN KG AUSTRIA

ORDERING SPARE PARTS

When ordering spare parts piease state the exact designation and
the relevant item number, as given in the spare paris [ist. To
ensure that we supply you with exactly the right spare pans we
must have the setial number of your machine. You can find this
an the rating plate.

INHALTSVERZEICHNIS TABLE OF CONTENTS

Allgemeines 4  General details — 23
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ALLGEMEINES

Die Fronlus-TRANSTIG 200, als primérgstaktete SchweiBaniage
ausgeffhr, ist eine Weiterentwicklung translstorgesieuerter
SchweiBgleichrichter, speziell geelgnet zur WIG/TIG - und ELEK-
TRODEN-HandschweiBung. Minimale Baugrife, geringes Ge-
wicht und kleiner Energlesinsatz sind vorteilhafte und wichtige
Tatsachen sowohl in der Praduktion als auch im Reparaturein-
satz.

Baacndere technischa Vortsile:

{git fr beide Schweilverfahren)

® hohe Energigeinsparung

® hoher Wirkungsgrad durch Frequenzumwandlung und Transl-
stortachnik -

@ hohe Einschaltdauer

® beste SchweiSqualitét durch Konstant-Strom-Charakteristik

® Stomkonstanthaliung: Unabhéngig von Schweil-undNetzka-
bel4ngen bzw. Netzspannungsschwankungen wird der einge-
stellie SchweiBstromwert von dar Steuerelektronik konstant
gehalten,

® Temperaturiberwachung durch Therma-Sicherheltsautoma-
tilkg primér und sekundér mit LED-Anzeige

@ Liiter thermo-gesteusrt ;

@ oplimale Sicherhelt durch primare Ober- oder Unterspan-
nungslberwachung mit LED-Anzeige

1] @ Gerét gesignet zum SchweiBen In engen Aaumen mit er-
hdhter slekirischer Gefdhrdung

@ stufenlose Einstellung des SchwelBstrames von 3-200A

@ sin serienmiiBig elngebautes Digital-Amperemeter mit “SOLL-
WERTANZEIGE" ermnéiglicht sin Ablesen des gewiinschisn
SchweiBstromes auch im Leerlauf

® SchweiRstrom stufenlos fernregulisrbar

@ automatlsche Fernreglerarkenniung bei Hand-, FUB-, Puls- und
Punkliedemregler (kein Umschalter)

WIG/TIG-SCHWEISSEN

® berohrungslose Zlindung durch elektronische Ziindhlife (HF,
siehe Sele 9{Berdhrungszlnden mit Wahlschalfer als Oplion)

@ der am Gerfit vorgewihite Zwaltakt- bzw. Viertaktiunktionsab-
lauf wird Ober die Brennertaste abgerufen und beinheltet:
Gasvarstrimung, Suchlichthagen, Anstleg des SchweiBstro-
mes auf Hauptsirom dber Up-Siope, Absenken Ober Dawn-
Slope, Endkraterstrom und Gasnachstrémung

® ZOndiberwachung (slehe Seita 9)

® SchwaelBbrenner mit Doppeltasterfunktion ermiiglichenbellebi-
go Stroménderungen wahrend des SchwelBens zwischen
Hauptstrom und Endkratersirom, ohne den SchweiBvargang
2u unterbrechen

® Up-Down Steusrung (Option)
= stufeniose SchweiBstromregulierung Uber die Brennertaste

® auf wassergekiihite SchweiBbrenner umristbar

ELEKTRODEN-HandschwelBen

@ Beslnflussung des Zindvorganges durch HOT-START-Ein-
richtung ¢nur diber Fernregler TP2}

® Anpassung der SchwelBeigenschali durch stufenios verstell-
bare Lichtbogendynamik tiber Fernregler TP2.,

GERATEAUFBAU

Die Fronius TRANSTIG 200 hat klelne Abmessungen, ist aber so
gebaut, daB sle auch unter harten Elnsatzbedingungsn zuver-
[4ssig funktioniert, Pulverbeschichistes Blechgehsuse sowie ge-
schiltzt angebrachte Bedienungselemente und Strombuchsen
mit Bajonettvertiegeiung gewahrlsisten hohe Anspriiche.

Der Isalierte Tragegrilf ermdglicht elnen leichten Tranaport so-
wohl innergetrisblich als auch beim Einsatz aul Baustetien.

KOHLUNG

Die Kithiluft gelangt Uber Luftschiitze in den Gerateinnentell und
strimt Gber inaktive Bauteile in den Liftungskanal zum Liftungs-
austritt. Der Liftungskanal steilt eine weseniliche Sicharneltsein-
richtung dar, da dieser Keine elektronischen Bauteile beinhaltat,
sondem nurfir optimale Klhlung sorgt. Leistungselektronik und
Stauerelnrichtung des Gerdtes sind in der staubgeschUtzten
Zone untergebracht. Eine volielektronische Thermasicherheits-
automatik steusrt nachfclgenden Kilhlungsablaut. (Abb.7)

FUNKTIONSABLAUF

Die Spannung des 380V/400V oder 415V Drehstromnelzes wird
glelchgerichtst. Durch elnen schnslien Transistorschalter wird
diese Gleichspannung mit siner Frequenz von 30 kHz zerhacid.
Nach dem SchweiBtransformator ergibt sich die gewlnechte
Arbeitsapannung, weiche gleichgerichtet und an die Ausgangs-
buchsen abgegeben wird, Ein elektronlscher Regler pafit die
Charakteristik der Stromquelle dem vorgewthiten SchweiBver-
fahren an.

= EAMHET DR

Abb. 2  Prinzipschaltbid der Transig 280
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Abh. 1 Prinzip der Tharma-Sicherfteltsaltomatic

Theme-Sicherheitsautomatik




Anwendungsmdglichkeiten

HXX

Steckverbindung X$ fir
| | = NETZ-UMSCHALTUNG 415v~
[ E q Stackverbindung X8 fir X o
-./?}i NETZ-UMSCHALTUNG 400V~ |
® e m‘ Stackverbindung X7 fir D D D
./ NETZ-UMSGHALTUNG 380V~ ®)
e o @
% | =
Abb, 8 THANSTIG 200 &ls WIG/TIG-SchwalBgerd besiohand aus: Abb. 5 Netzumschaltung 3x380V 7/ 400V / 415V~ am Netztaliprint PONT U
Stromquelia, ScirwelBbrannsr, Massekabel, Femragler nach Wah
(TR 50-1, TR 51, TRG2-1, TP8)
| 350V
=0 ¥ —=
L L]
®i e I—-Ems::
400v
o oo
- W
: . 373V 415V 458V
Abh. 4 TAANSTIG 200 als ELEKTRODEN-HandschweiBgerit bestehand aus: et o 1

Stromquelle, , Massskabal 415V Frifeser o I +10% |
(Farmregier TF2 wahiweiss),

INBETRIEBENAHME ALLGEMEIN

ACHTUNG! STORUNGSEINFLUOSSE NACH AUSSEN BEI
DER WIG/TIG-SCHWEISSUNG MIT HOCHFREQUENZ (HF}
Dle bsl dor WIS/TIG-SchweiBung anliegende Hachfraguenz,
welche bet DC zur berlthrungslosen Zilndung des SchweiBlicht-
bogens benistigt wird, kann bel ungenbgend geschirmten Com-
puteranlagen, Rechenzentren, Robatern, computergesteuerten
Bearbeilungsmaschinen oder Me8stationen Stbrungen verursa-
chen oder den Ausfall deren Systeme zur Folge haben. Femer
kénnen bal WIG-Schwelfungen In besladalten Wohngebleten
Stirungen In elektranischen Telefonnetzen sowie im Rundiunk-
und Fernsehampfang auftreten.

ELEKTRISCHE EINGRIFFE, SOWIE DAS WECHSELN DER
SICHEAUNGEN AM NETZTEILPRINT ODER DAS AUF- baw.
UMMONTIEREN DES NETZSTECKERS DURFEN NUR VON
EINEM ELEKTROFACHMANN DURCHGEFUHRT WERDEN!
Dia Transtlg 200 kann serlenmaBig mit elner Neizspaniung
von 3x380V/400V oder 415V~ betriaben werden, sofern der
Netzteilprint (Pont U) auf den, fiir die anllegenda Betriebs-
spannung richtigen Went geschaltet ist {Abb. 5). Gelb-griner
Leiter = Schutzleiter (PE). Ubrige Leiter L, L, L, sind an drei
Phasen des Netzsteckers angeschlossen. Phasenfolge ist nicht
zubeachten. Seit Einflhrung der Euro Norm |EC 38 (giltig abMai
1987), Ist dis Netzspannung eurcpaweit mit 200V definiert.
Das SchwelBgerit ist ab Werk auf 400V geschaltet! - dies
bedeutst, dle Anlage kann, bedingt durch den Toleranzhereich
von +/- 10%, auch am 3x380V~ Netz betrieben werden {Abb. 6).
Gerlite, weiche auf eine andere Spannung als 3x400V geschaltet
sind, warden mit einem Auficieber: "ACHTUNG! GERAT (ST
AUF........¥ GESCHALTET", gekennzsichnst.

Bei siner Netzspannung ven 3x220V, 3x440V ader 3x500V ist ein
FRONIUS-Vorschalttrafo zu verwenden.

IST DAS GERAT FiJR EINE SONDERSPANNUNG AUSGE-
LEGT, GELTEN DIE TECHRISCHEN DATEN AM GERATE-
LEISTUNGSSCHILDI :

NETZSTECKER Mi}SSEN DER NETZSPANNUNG UND DER
STROMAUFNAHME DES SCHWEISSGERATES
ENTSPRECHEN. {Sishe technische Datani)

DIE ABSICHERUNG DER NETZZULEITUNG IST AUF DIE
STROMAUFNAHME DES SCHWEISSGERATES AUSZULE-
GEN!

Abh. 8 Toleranzberoiche der Netzspannungen X360V / 400V 7 415V~

TECHNISCHE DATEN

Geordt geeignet zum SchweiBen E
in engen R&umen ;
Netzspannurg +-10% (unschalibar) | 3x380V/400V/415V 50-60Hz
3/OV | 10 A vige
Natzahsksharung 40V | 10 A trage
415V | 10A rige
ED
ngtal 100% 53 kVA i
60% ED | 66kVA
Cos phi, (150 A) | 038
| (200A) | 088
Wirkungsgrad bal 200A | 90%
SchwelBstrombareich B A-200A
SchweiBistrom be SCROED ;2004 —
ik 100°% ED | 16O A
SchwelBspannung  Elektrode/Wig | D-35V
Learbaufspannung U400V | BOV
Bolaiorsklasse F
Schutzart P23 Bl =10}
Kiihlung AF
AUFSTELLBESTIMMUNGEN

Batrlek Im Frelan

® Die Anlags kann geméB ihrer Schutzart P23 im Freien aufge-
steflt und betrleben werden. Die eingebauten elektrischen Teile
sind jedoch var unmittelbarer. N4 sseeinwirkung, zum Beispiel
Aufere NaBreinigung, Zu schitzen,

Kiihlluft

@ Die Anlage muf so aufgestslit werden, dai dle Kiihiluit unge-
hindert durch Luftschlitze an der Riickwand ein- und durch
die Vordarselte austreten kann.

Staub

@ Es ist darauf zu achten, daB anfallender metallischer Staub,
zum Beispiel bel Schmirgelarbeiten, nicht direkt vom Lifter in
dia Anlage gesaugt wird.
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BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGSELEMENTE
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Abb. 7

STEUERELEKTRONIK TC 3:

Die Anlags besitzt eine automatische Funklionserkeninung. Alle
Fernregler werden beim AnschlleBen an die Femreglerbuchse
arkannt und die Elekiranlk stellt selsttatlg die nitigen Stauer-
ungsabliufe ein.

Die einzelnen Funktionen (Pufsen, Punkten, efc.)werden Uberdis
Fernregler abgerufen.

Angeschlossene Femregler haben immer Prioritat d. h. sie ba-
stimmen die Funktion der Anlage.-

(1) NETZ- RAUPTSCHALTER EIN/AUS

(® BETRIEBSBEREITSCHAFTSANZEIGE {IT1~—
lsuchtet auf, wenn der Netzhauptschalter auf “t" geschaltet
wird.

@ UBER- oder UNTERSPANNUNGSANZEIGE tm

Bewegt sich die Netzspannung auBerhalb des genonmien
Toleranzbersiches yon +-10% (Abb. 6), schaltet die Span-
nungsliberwachung das Gerlit selbsttétig ab und dle LED-
Anzeige () leuchtet. Treten kurzzeltige Netzeinbriiche oder
Uberspannungsspitzen auf, schaltet die Stromquelle aus,
aber sofort wieder ein. Um elne spitere Lakalisierung eines
solchen Fehlers zu erleichtern, lsuchtet die LED-Anzsige
s0 lange, bis der Netzhauptschalter () manuali ausgeschal-
fet wird. Sofem beim Wledersinschalten des Hauptschalters
die Netzspannung innerhak der angegebenen Toleranz liegt
darf die [ber- Unierspannungsanzelge nicht auflsuchten.

® UBERTEMPERATURANZEIGE [irae
lauchtet auf, wenn das Geral (betlastet wurde, bzw. wenndie
Temperatur am Primar- oder Sekundérkihkérper 80°C er-
reicht hat {siehe Abb. 1).

() FUNKTIONSWAHLSCHALTER fir

a) 2-Taktbetrieb .f. | _ i
by 4-Tektbetriab & } = wiG/TIG-Schweitung
Wird eine dieserbalden Schelferstellungen angewaht, schal-
1ot die Anlage automatisch auf dle fir die WIG-S5chweiBung
bendtigte Kanstant-Stromkennlinle = waicher Lichtbogen. Da-
durch sind Lichtbogendynamik und Hot-Start auBer Betrleb
und auch iiber den Fernregler TP2 nicht beeinfiuBbar.
® Bel Verwendung der Femreglet TR 50-1, TH 51 und
TR 52-1 erfoigt dle Umschaltung auf die Jewsillge Betriebs-
art automatisch.

c) Elektroden - HandschweiBon [

Beim Anwahlen dieser Schalterstellung geltentlirdie Schwei-

elgenschaiten die in der Anlage vorgegebenen Mittewerte flir

DYNAMIK und HOT-GTART.

Eine Beeinflussung dieser Parameter von auBen ist nur diber

den Femregler TP2 bei Funktionswahlschalterstellung /&=

mgtich.

{Beschreibung Femregler TPZ Seite 10).

® Nach Anwihlen deriewsiligen Betriebsarnt ieuchten die da-
zugehsrigen LED-Anzeigen & und @ aut.
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LED-ANZEIGE fr 2-TAKT-Bstrieb -o—tc-

abgerufen Gber WiG-Brennertaste

® Anwendungsbereich: Hauptsachlich zum HeftschweifBen

Funktionsabiauf:

1, Zurickzlehen und Halten der Brennertasterwippa

® Gasvorstrdmesit 3 lEuft ab

® HF-Zindgerat wird eingeschaltet und -

@ Lichtbogan zindet am Suchlichtoogensirom (3
(HF schaltet _nach dem Ziindvorgang selbsttatig ab) I

® pNach dem Ziindvorgang steige der Schweifstrom Qber den
vorgewihiten Up-Slope {Regler @ ) auf den am Regier @
eingesiellten Schweifistrom |, an.

® LED @ leuchtet.

2. Loslassen der Brenhartasterwlppe

@ Lichibogan erischt (mit oder ohne Stromabsenkung) | o]

® Gasnachsirdmzelt €)13uft ab.

(D = Zuricizishen und Halten der Brennertasterwippe
(D <= Loslassen der Brennsriasiarwinps

® , ?7

= Zurickzishen und Loslassen dar Brennertasterwinpa

<=3 Loslasesn dar Tasterwipps

-'- Emeutas Zuriickziehan und Haiter: der Brennertastarwipps
<=2 Laglassen der Tasterwippe

®

—0 OO

&
be

-
m

H

Zyklus-Start

Gesvorsrémzeit 2
Stromansisg
Ubar Up-Skope
SchwalBen mit
SchwelAende
Gasnachsirdmzet _l:L

Zlnden das
gingsstaltem Hauptsinom

Lichibogens mit
Suchiichthegenstrom |
Stremabsenkung
Ubar Down-Slape |
Erdkratarstrom —|

Abh. 9 Funigionsablaul im 4- Taktbetrieh

Baschreibung 4-Taktbetrieb/Variante 2 -ouo-
mit Absenkmglichkeit des SchweiBstromes von Hauptstrom auf
Endkraterstram und zurlick, ohna den SchweiBablauf zu unter-

h\
V

U0 7 R <l B s
g N B g E £ §§‘E 8 Praxishinweis:
g E H E g g5 29 - 5 ® DerFunktionsablauf It. Abb. 10ist nurim 4-Taktbetrisb méglich.
g i s B 32 £ §g - ® Eine Stromabssnkung chne SchweiBablaufurterbrechungkann
gg 8 it By nur bei aktiviertem Hauptstrom erlolgen.
9es § 55 & @ Bet Imumlichem Vordrlicken der Brennertasterwippe Im Leor-
g 3 g ] lauf st kein ZOndvorgang mogiich.
= =
3 B (T} = Zurlckzishen und Halten der Brannertasterwippe
Abb. 8 Furigiansablaut im 2- Takibeirleb = {£) <= Losiassen der Tasterwippe
Bei Verwe ndung des FuBfernreglers TR 52-1 schaftet die Anlage = Vordricken und Hafien der Erennerizsterwipas
automatisch auf 2-Taktbetrieb um {slehe TR 52-1 Sefte 12, 13) = Loskassen dir Tastermippa
{3} LED-ANZEIGE f0r 4-TAKT-Bstrleb/Variante 1 J.L =) Emeites Zurlckzlehion ud Halten der Tasterwippa
abgerufen tiber WIG-Brennertaste el S T I
® Anwsendungsbereich: Im Handschwel8- oder Automaten-
betrieb, bel dem einstellbare Parameter wie Gasvorsiro- ®
mung, Suchlichtbogen, Stromanstiegszelt, Hauptstram, 1
Stromabsenkzeit, Endkraterstrom und Gasnachsirémzelt
Voraussatzung fr sine tehlerlose SchweiBverbindung sind.
Funktionsablauf:
1, Zuriickzlahen und Halten der Brennariasterwippe 1
® Gasvorsirsmzelt @ fuft ab R | ot | Mot
® HF-Ziindgerit wird elngeschaltet und - I EEg 2R BT EES =g e =foiE
@ Lichtbogen zindet am elngesteliten Wert des Suchlichtbe- ‘Eggg 2h =9 ‘;’,g% g g0 5 Eﬁ g3 §
gens |, Regler @. (HF schaltet nach dem Zandvorgang 2358 E5 §3 Eag 3 g:: § §E H % 2
sslbstiitiy ab). ﬁégg 5% 52 §§ TR 5
@ LED-Anzeige @ leuchtei. 23 E §° E K gg s 3
2. Loslassen dar Tasterwippe EE g E E 2 <
® Der Stram steigt mit der eingestelten Geschwindigkeit a9 = §
{Up-Siope, Regler {9) bls zum Wert des eingestailten E
Hauptstromes |, Regler @) an. Abb. 10 Funidionsabiauf im 4-Takthetrisia mit Strom-Absemwmaghchiced ohne Unter-
® LED-Anzeige {2 leuchtet Bbrachung des SchwaiBabiaufes.
3_ Emeutes Zurickzishan und Halteh der Brennor-
tasterwippe
® SchwelBstrom sinkt mit der eingestellten Geschwindigheit LED-ANZEIGE fiir E-HandschwelBbetrieb: f-' _
(Down-Slope, Regler {®) bis zum Wert des singesieliten ® Symbol wird iiber Funktionswahlschatter (8) angew&ahit
Endkratarstromes | (Regler {3 ) ab = ENDKRATER- @ Die LED-Anzeige @@ fiir Hauptstrom | leuchtet und
FULLUNG! @ der SchweiBstram liegt an den Strombuchsen [E][C]
® LED &) leuchtet @ Die Einstellung des SchweiBstromes erfolgt entweder mit
4. Loslasaan der Tastetrwippe dem Hauptstromregler §@ intern oder am Femregier TP2
@ Lichtbogen srlischt mittels Regler @.

@ Gasnachstrémzelt €plauft ab.



ANSCHLUSSBUCHSE (10polig) fr Famraglerbetrisb

® Stecker des Fernreglerkabels seitenrichtly einstecken und
mit Oberwurfmutter fixisren.

® Fomreglererkennuny erfolgt sutomatisch, daher Xein Um-
schalten intern/extem.

® Dip kurzschluffests Versorgungsspannung der Fernregler
gewhhrialstet Schutz fir dle Elektronik bel sventuslier Be-
schidigung des Femreglerkabels.

® Dle Einsteliung des gewinschien Schweilistrames erfoigt
dirskt am jeweiligen Farnregler.

@ LED-ANZEIGE far WIG-Pulsbetrieh: /™%
leuchtet bei Verwendung des Pulsfernreglers TR50-1

@ LED-ANZEIGE tlir WIG-Punkten: =8
leuchtet bei angeschlossenemn Punktierfernregler TRS1

@ GASVORSTROMZE:
® Stutenlose Einstellmaglichkelt der Gasvorstrdmzeit von
0,2 bis 2 Sekunden
flanges Brenner-Schiauchpake! -» lange Vorstrdmzelt)

@ SUCHLICHTBOGEN: I,
® Funktlon a) = Zindstrom Im oL und Punktiesbetrieb
b) = als Suchlichtbogen nur im .. gegeben
o) = KurzschiuBstrom bel dar WIG-Schwsl(BLng
mit Berithrungazlindung (Option}
® Wird serienméBig in Prozent vom Hauptatrom singestellt.
® Dar Suchlichtbogen ist auch ahsolut einstellbar. Dazu mud
tor Schiebeschalter %/Abs. am Print TTZ00ST umgeschal-
tet werden (Siehe Abb. 33)
® Das ZGinden des Suchllchtbogens wird Uiber dis Brennerta-
sie singeleliet und von der Kontrolleuchte @3 angezeigt.
(Anzeige nicht stromifiuBabhéngig!)
® Das digitale Amperemeter zeigt den Stromsaliwert bereits
Im Laerlaut an.

© UP-SLOPE oder Strom-Anstiegezelt: 2

® Stuisnlose Einstellmdglichkelt der Strom-Anstlegsgeschwin-
digkeit vorn Suchlichtbogen auf Hauptstrom [,

Einstellbereich: von 0,2 bis 7 Sekunden (f min. -

@ HAUPTSTROM-REGLER |, = SchwelBatrom:
' Stufenlose SchweiBstrom-Elnstellu ng von 3-200A.
9 LED-Anzelge @ leuchtet
® Das digitale Amperemeter zelgt den Stromwert bereits im
Leeriaut an.

(3 DOWN-SLOPE oder Strom-Absenkzeit: {&
@ Stufenlose Elnstellmbglichkeii der Strom-Absenkgeschwin-
digkeit vom Hauptstrom auf Endkraterstram |
Einstellbereich: von 0,2 bis 7 Sekunden (f max. - | min.)

@ ENDKRATERSTROM: I,

® Nur im 4-Taktbetrieb rrﬂgllch

® Wird serienméBig in Prozent vom Hauptstrom eingestellt.

® Der Endkraterstrom istwle derSuchlichtbagen auch absclut
elnstellbar, Hiefiit muB der Schisbeschalter %/Abs. am
Priml TT2005T umgaschaket werden. (Siahe Abb. 33)

® Das Absenken des SchweiBstromes auf den Endkrater-
&irom wird (ber dia Brenneriaste elngeleitet und von der
LED-Kontrolleuchte &b angezeigt.

® Das digitale Amperemeter zeigt den Stromsoliwert bergits
Im Leerlauf an.

@ GASNACHSTROMZEIT: 2

® Stulentoser Einstellbereich von 2-26 Sekunden

® Richtet sich nach dem Durchmesser der verwendeten
Wolramelektrode und der Héhe des SchweiBstromes. Das
Nechstrdmende Schutzgas verhindert eine Oxydation des
Enckraters und der Wolframelektrode. Ebenso wird die
Gasdiisa gekithit. Eine 2ukurz singeststite Gasnachatrém-
Zeit bringt eine Verféirbung der Wolframelaktrode mit sich
und verursacht somit beim Wiederzlnden unsrwlnschte
Oxydeinschlitsse und Verunreinigungen im Schwel8bad.

- { max.)

® Achtung: Gasnachstrémzeit I18uft nur nach Besndigung
eines SchwelB3prozesses ab; keine Funktion beim Durchta-
sten im Leerlauft

© DIGITAL-AMPEREMETER A
® Dlese Anzeige erlaubt eine sxakte Felnelnsteilung van
Suchlichtbogen, Hauptstram und Enckraterstrom.
@ [as Ablesen der Strom-Sollwerte ist bersits beim Durchta-
sten Im Lesrlauf maglich.
® Sollwert ->» gewlinachter SchwelBstrom
@ istwert -» tatsdchlicher Schweifistrom
® Der Vergleich von Sall- und Istwert erfolgt intern Uber den
elsitronischen Reglar.
€3 FREQUENZBEREICHSSCHALTER lﬂ. f[Hz]
@ dlent zur Vorwah| des gewlinschten Frequenzbereiches bel

der WIG/T iG-PuisschweiBung In Verbindung mit Fernregler
TR 50-1

19

Abb, 11 Brenner bzw. Schweilkabelanschiisse an der Gerdta-Frontseita.

[A] © WIG/TIG-BrennaranschluB (gasgakihil)
@ Dient zum AnschiuB der zentralen GAS-STROM-
Yarsorgung des SchwelBbrenners

[B] ® STROMBUCHSE mk Bajonettverschiuf dlont
a) Als MassekabelanschluB bai der WIG/TIG-SchweiBung
b} Zum AnschluB des Handelekiroden -hzw. des Masseka-
bels bel der Elekirodenhandschweifung |e nach Elek-
frodentype.

© STROMBUCHSE mii Bajonsttvaerschiufl dlent:

® Zum Anschlu B des Handelektroden - bzw. des Masseka-
bels bei der ElektrodenhangschweiBung je nach Elek-
tradentype.

BRENNER-STEUERSTECKDOSE

® Stousrstecker des SchweiBbrenners einsteckan und
veriegeln.

[Schait:stelie TUr automatisleries |
| SchweiBon (Opticn) o)

\Wahlschalter fir
WIG-L ichlboganzindung
|mit od ohne Hochfraquer.z (Ciplion)

4

[Schutzgas - Schraubanechiuf |

Q
i

Abb. 12 Gardteansicht von mickwairts



HF-ZUNDGERAT FHF 5-1

Elne Kondensatorbatterie wird beim Zlindvorgang van einer
Glelchspannungsversorgung auigeladen und Uber die Primdr-
wickiung der Ubertragerspule und der Funkenstrecke schlagartig
wieder entladen. Die dabe! aut der Ubertrager-Sekundérwicklung
entstehenden Hochspannungsimpulse werden der Leerlaufspan-
nung des Schweigerbtes tberlagert und zlnden dabel den
Lichtbogen. -

Wichtlg

Elne VergriBerung des Elsktrodenabstandes an der Funken-
strecke (Abb, 13) bringt eine hthers Ausgangsspannung, die
Haufigkeit der Zilndimpulse nimmt hingegen ab.

Justiaren der Funkenstrecke: Abb. 13, 14
Diesaar Eingrifi darf nurvonelnem Elekirofachmanneder ven
qualifizieriem Fachpersonal durchgefiihrt werdan!

0,5-0,6mm

Flilerachraube Flilerschraube

HF-Verstellschrauise

et Mt

Isciation Fun kenhalter

Iscliarplane

AbS. 13 Funkenstrecke des Zidndger@tes FHF 5-1

1. Gort abschalten und Netzstecker zlehen!

2. Qeriitemantel abschraubar

3. Deckaldes Ziindgerites mit Auldruck *ACHTUNGEILEBENS-
GEFAHRLICHE SPANNUNGI™ abechrauben.

4. Kontakte der Funkenstrecke (HF-Versisflschrauben) einige
Sekunden mit Isollertem Schraubendreher Oberbricken =
KONDENSATORENTLADUNG!

5. *Umden Einstellvargang zu erfleichtem Ist es zweckmaRig, das
kompiette HF-Z0ndger4t Inkl, GehBuse auszubauen.

Hleflir sind.beide Blach-Befestigungsschrauben zu entfer-
nen. (Achtung: Unferlags-Zahnschelbe nichi verfierent)

6. *Balde Steckverbindungen {AMP 3-poily und MOLEX 4-polig)
ibsen und ZOndgerét herausnehmen,

7. Elnederbeiden Fixiarschrauben amMS-Funkenstreckenhal-
ter mittels Imbusschilissel 2,0 mm lockemn.

8. *Schitz-Schraubendreher {Kiingenbreite mindestens 6 mm)
durch die seitlich vorgesehene Geh#usedffnung schieben
und

8. HF-Vearstellschraube nach rechts vorsichtig auf Abstand Null
drshen. )

10. Darauttolgend HF-Verstelischraubeca. 1/2Umdrehung nach
links drehen. Damit antsteht automatisch ein Funkensirel-
ken-Abstand von 0.5 - 0,6 mm (Abb. 135)

11, Fixigrschravbe festziehen {imbus 2,0 mm)

12 *Zlindgerst wieder seltenrichtig in das SchweiBgerat sinbau-
en. Dabeiist zu beachten, daB vorerst der 3-polige AMP- und
nachher der 4-palige MOLEX-Steuerstecker mit Codierstift
saltenrichtlg eingestecki wird.

13.*Zlndgerit mit Blech-Befestigungsschrauben und Unlerlags-
Zahnscheiban im Gerét fixieren.

14. Schraub- und Steckvaerbindungen nochmals kantrollieren und

15. Deckel des HF-Zhndgerates seltenrichtig aufschrauben.
(Blechschrauben mit Unlerlags-Zahnscheiben!)

16, Ger&ternantel wieder montieren

17. Netzstecker sinstecken

1B. Gierat einschalten und HF-Funktion Oberprifen

* Stuht Ihnen als Einstaliwediczeug aln Winkelschraubendreher zur Verfigung,
antfallen dle Punite 5, 6, B, 12 und13

Ziindilbarwachung:

Wird vomn SchweiBer nach erfolglosem Zinden oder AbreiBen
des Lichtbogens der Steuerablauf (2-Takt/4-Takt) durch die
Brennsrtaste nicht unterbrochen, kommt es durch sténdiges
Austreten des Schutzgases zu ungewolitem Gasverlust. in die-
sem Fall unterbricht dle Uberwachungssteuerung den Steusr-
ablauf nach ¢s. 10 Sekunden selbsttitig. Ein emeuter Zndvor-
gang muB daher abermals Ober die Brennertaste eingelaiiet
warden.

BRENNERMONTAGE sines gasgekiihlten

FRONIUS-WIG-SchweliBbrennars

® Gummischlauchmuife des SchwetBbrenners zurlickziehen.

@ Sechskantmutter (SW21)= Gas-Stromanschil Ban geréiessi-
tigen BrenneranschiuB [A] auischrauben und festziehen

@ Gummimuffe iiberdie Sechskantmutter wiedsr nach vor schie-
ben. :

® Steuerstacker In Steckdone [D] einstecken und verriegein

Steusarstecker

anachiuf

Abb. 15 Branneranschiug gasgokiin

ACHTUNG!

TECHNISCHE DETAILS wie:

@ Boschrefbung der Brennerieile

@ Aufbau des Brenner-Schlauchpaketes

@ Technische Daten

@ vorbereiten und Einsetzen der Wolframelekirode usw. sind bei
FRONIUS - Brennern der jeweliigen Brenner-Bedienungsan-
litung zu enthelimen.




FERNREGLERBETRIEB allgemein

Elne Fernbedienung ist itberall dort zweckméBlg, wo das Einstel-
fen der SchweiBparameterdirekt vom SchwelBpiatz aus erfoigen
mufi. Durch spezielle Fernreglerkabel inden L&ngen von Smoder
10m lst der Femragler mit der Stromquslle slektrisch verbunden.
(Siehe auch Beschreibung der Bedienungselemente Seite 8,
Prt. @)

Folgende Fernreglertypen stehen zur Verfligung:
1. E-Hand- und WIG/TIG-Fernregler TP 2

2. WIG/TIG - Pulsfarnregler TR 50-1
3. WIG/TIG - Punkilarfernregler TA 51
4. WIG/TIG - FuBfernragler TR 52-1

FERNREGLER TP 2

Dieser Arbslisplatzferregler wird speziall fiir die Elektroden-
hand- und WIG/TIG-SchwelBung verwendst.

(Magnet, zur Fernreglerbefestigung am Werkstdck Ist montiertl)

Abb. 18

@ SCHWEISSSTROMREGLER = Hauptstrom |,
Stufeniose Eingiellmbglichkelt des Schweilstromes von
3-2G0A

& DYNAMIKREGLER
Beeinfluft die KurzschiuBstromstiarke Im Moment des
Tropfenlberganges (Elektrode / Werkstick}

]
o 50 108 150 200 20 A

DYMAMIKREGLER | . { =
4 5 10

Abb. 17 Bewinflussung der Konsianistromienniinie durch der Dynamikregior @im
KurzachiuBmormoen. Elngestoter SchweiBstrom: T60A

Bal Skalenwert “0” WIQ erhtht sich die KurzschiuB- Stromstér-
ke im Moment des Tropfenlberganges nicht

(weicher Lichtbogen} ,
10

®

Anwendungsbareich:

® WIGTIG-Schwaliung

® Rutil-Elektroden ffeintropfig)

® Kb-Elektroden im mittleren und cberen Stromstirkenbereich
ACKTUNG!

@ Kb-Elektroden neigen, wenn sie unterbelastet verschwelBt
werden, zum “FESTKLEBEN AM WERKSTUCK"!

Bal Skalenwart “10” .b:. erhéht sich dle KurzschluB-Strom-
stidrke im Moment des Trapfeniibergangas erhablich,
{Hartar Lichtbogen)
Anwsndungsberaich:
® Kb-Elekiroden (grobtropfig), wenn diese im unteren Strombe-
reich verschwelBt werden.
{Steignaht, Kantenaufiragung, Wuizel usw.)

Hinwelse flir die Prax|s]

Mit Erhtihung der Einstellwerts am Dynamikregler argeben slch

bei Rutil-, Kb- odsr Sondsrelektroden folgends Merkmale:

® Gutes Zundverhalten

® Verminderung von Schweiflaussetzem

® CGeringes Festbrennen

® Gute Wurzelerfassung

® Fallweise etwas mehr Spritzer

@ Bei der DilnnblechschweiBung nimmt die Gefahr des "Durch-
fallens” zu.

® Fir Filindhte Ansireben eines etwas harteren Lichibogans.

® Bal feintropfigen Elektroden (z.8. Ti) treten dlese Symptome
nichtin Erscheinung, da der Werkstoffibargang beim SchwelB-
prozeB belnaha kurzachiuBfrei erfolgt.

@ HOT-START-Elnsteliregler

nur wirksam in der Zndphase der Elektrode

Vortelle:

® Verbesserung der Zundeigenschaft auch bal schwerer
zlindbaren Elakiraden

® Besseres Aufschmelzen des Grundmeterlals in der Zar -
phase, daher weniger Kaltstsllen.

@ Woeltgehendst Vermeidung von Schiackeneinschilissen

® Wird prozentusll zum singesteliten Scivwel Bstram addlert.

50 100%
na
B

HOT START

4]
&
L =]
4

T — -

o irE I 10 tsee

Abb. 18 ZUndphase mit HOT-START; Eingesielier Schwsidstrom: 100A

WICHTIG
Der HOT-START Gesamtstrom wird automatisch durch den
maximalen KurzechluBstrom des Geriites begrenzt.

Farnregleranschiuf °

® AnschluBbuchse (@) der Stromquetie mittels Fernreglerkabel
mit Buchse §hdes Handfernreglers elekirisch und mechanisch
verbinden.

@ Steckverbindungen seitenrichtig einstecken und Ubsrwurtmut-
ter bis zum Anschiag aufschrauben

@ Funktionswahlschalter () in die flr die Betriebsart richtige
Pasition schalten (genauve Beschreibung Seite 6 Fos.(5))

® Bei ordnungsgemaBem Anschluf ieuchten am Steuserteil TG3
die jeweiligen Kontrolleuchten @oder (7) bzw. (§) und {) auf.

SchweiBan ochne Farnragler:
Die Parameter fur HOT-START und DYNAMIK sing Im Gerat aut
einen Mittelwert eingestellt. {(Siehe Abb. 36 Sefte 18)
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WIG-PULSFERNREGLER TR 50-1

® ©6

@

Abb. 1§

Da es in der Praxls vorkommt, daB eine anfanglich slngesieilte
Stromstéirke nicht immer fir den ganzen Ablauf des SchwelBvor-
gangas optimal Ist, bedient man sich des pulsierenden Gleichstro-
mses. Z.B. beim Schwelfien von Aohren in Zwangslage ist es
unumganglich, 8fters Stramkorrekiuren vorzunahmen. Bel Uber-
hitzung droht das fitissige Schmelzbad abzutropten, bei zu gerin-
ger Stromsttirke wird der Grundwerkstof! nicht gendgend aufge-
schmolzen.
Funktion: Eln verhaitnismiBig niedriger SchweiBstrom (Grunad-
strom 1) erreicht in stellem Anstieg einen deutlich htheren Wert
(lmpuissirom 1.} und Tailt je nach eingesteliter Zelt (Duly-Cyciv)
Jedesmal wieder auf den Grundwen (Grundstrormn-1) ab. Far
diesen Anwendungsbereich sind nur speziali gebaute Stromaguel-
len verwendbar.
Belm SchweiBvargang werden kleiners Abschnitte der Schweis-
staile schnell aufgeschmalzen und erstarren wisdar schnell. Der
Nahtautbau ist auf dlase Weise wesentlich einfacher zu beherr-
schen als der sines grafan Schmelzbades. Auch beim Schwel-
Ben dOnner Bleche wird dlese Technik angewandt. Eln Schmelz-
punkt dberschneidet sich mit dem Nichsten, dadurch entsteht
auch ein gieichmiBig gezeichnates Nahtbild. Wird mit der WIG/
TIG Pulstechnik von hand geschweiBt, erfoigt das Zusetzen des
Schwelstabes In der Maximal-Stromphase {nur mdglich im
nigdrigen Frequenzbereich von 0,25 - 5 Hz).
MHéhere Pulsfrequenzen warden meist im Automatenbetrisb an-
gewendet und dlenan vorwiegend zur Stabilislerungdes Schweif-
lichtbbogens.
Beim Pulsfernragler TR 50-1 sind serienméBig zwei Betriebsarten
méglich. '
1. Impulsstromreguiierung |, am Femregler TR 50-1 von HAND
{INT.)
2. Impulsstromversteliung |, mittels Fuélemregler TR 52-1

@ PULSSTROM-REGLER |, (Haupisiromn}
Stufenlose Einstalimiiglichkeit des Puls- bzw. Hauptstromes
im Bergich von 3-200 A (Kippschaiter@ steht auf INT.)

& LED-ANZEIGE fir PULSSTROM I,

& PULSFREQUENZ-REGLER f (Hz)
Stufeniose Elnsteliméglichkeit der Pulsfrequenz in Abhéngig-
kel des vorgewéhiten Frequenzbereiches mittels Wahlschal-

tar & .

&) GRUNDSTROM-REGLER I
Dla Elnstellung des Grundstromes {, erfalgt prozentuell vorn
eingesteliten Wert des Pulsstromes I,

& LED-ANZEIGE fir GRUNDSTROM |,

& DUTY-CYCLE-REGLER %
{Elnslaiiregler flr Puls-Pausenverhiitnis)
Mit diesem Regler ist das prozentuelle Verhdltnis zwischen
Pulsstromphase und Grundstromphase einzustelten.

1. Elnstellbeispiel:
Duty-Cycle-Regler € steht in Position Skala 10; n.T
d.h. kurze Pulsstromphase von 10% - lange Grundstrom-
phase van 90% - geringe Whrmeseinbringung
(bei Einsteiliung bestimmter Schweifiparametsr)

2. Elnstallbalsplel: (Abb. 20)
Duty-Cycle-Regler @ steht In Position Skala 50;
d.h. Pulsstromphase und Grundstromphase sind beide
gleich lang und betragen je 50% - mittlere Warmesinbrin-
gung
{hei unvarénderter Einsteliung der SchweiBparameler)

3. Einstellbalsplel:
Duty-Cycle-Regler @steht in Position Skala 50; 'Y
d.h. lange Pulsstromphase von 90% - kurze Grundstrom-
phase von 10% - hischste Wimmeeinbringung
{bel unveriinderter Einstallung der SchwaiBparameter)

f{Hz) i

|

50% Fl
Duly‘-lcycle

Abb. 20

@ KIPP-WAHLSCHALTER 1 INT/I, 0% (Fusfernregier)

Beschrelbung Betriebsart Pulsstromregulierung |, vonHAND

FernregleranschluB:

@ AnschiuBbuchse&)der Stromquelle miitels Fernreglerkabel
mit Buchse &) des Fernreglets elektrisch verbindsn.

@ Sieckverbindungen seitenrichtig einstecien und Uberwurimut-
tern bis zum Anschlag aufschrauben.

@ Bei ordnungsgemifem AnschiuB leuchtet am Steuerteil TG 3
die LED-Anzeige (B fir Pulsbetrieb auf.

Funktionsbeschrefbung:

@ Funktionsablauf nur im 4-Takibetrieb méglich

® LED-Anzeige (D Symbol M. an der Stromquelle leuchtet

® Kippschalter & am Femregler in Pasition |, INT. schalten.

@ Frequanzbereich ander Geréte-Bedienungafront (TC3)mittels
Berslchsschalter € vorwahlen (0,25 - 5Hz /5 - 100Hz /£
100 - 2000Hz)

@ Dip Einsiellung des Pulsstromes 1, etfolgt stufenlos mit den
Einstellragler @von Min.-Max.

® Die Einstellung des Grundstrames |, erfoigt prozentuell vom
Pulsstrom |, mit Einsteiiregler €.

@ Die Wahl des Duty-Cycle {Schaffverhéitnis von Pulsstrom i, zu
Grundstrom [, in % bei gleichbleibender Frequenz) Ist mit
Reglsr & vorzunshmen.

® Pulsfrequenzregler @ auf gewiinschien Wert einstolien

@ Der Pulszyklus wird eptisch iiber die LED-Kontrolleuchten@
und & angezeigt.

@ Die Parameler fir Gasvorstirdmzelt, Suchlichtbogen, Up-Slo-
pe, Down-Slope, Endkraterstrom und Gesnachstrdrmzelt wer-
den direkt an der Stromquelle eingestellt.

Die Pulsphase beginnt beim 4-Taktbetrisb berelts nach dem
Loslassen der Brennertaste im Up-Slope. Wia aus Abb. 21
ersichtlich, wird in der Absenkphase ebentalls gepulst.
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@ == Zuriickzighen und Haften der Brennertastarwippe

(@ <= \osiassen der Tasterwippe

== Emeulss Zurlckzlahan und Haitsn der Brennenasterwippe
(@ < Loslassen der Tastarwippe

—

L
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Abb, 21 Furddionaableuf m Pulsbeinieb mir TR 50 -1 {4-Taki)

Praxishinweis! -

Bel Verwendung von FRONIUS-Schweifibrennern mit Doppe!-
funktlon der Brennsrtasterwinpe besteht auch im Pulsbetrieb dle
Maglichkeit der Schweldstromabsenkung vom Haupistrom aut
Endiraterstrom und zurilck, ohne den SchweiRablauf zu unter-
brechen. Details ilber den Funktionsablauf entnehmen Sie der
Beschreibung 4- Taktbetrieb/ Varlante 2 auf Seite 7 Abb. 10.

Beschreibung Betriebsart Pulsstromreguiierung |, mit
FuBregler TR 52-1

_Fir spezielle Anwendungsgebiete, und zwar dann, wenn der
Puls-SchweiBstrom wihrend des Schweilvorganges veréindert
werden muB, (z.B. variable Matarlalstdrke) Ist die Kembination
PULSFERNREGLER + FUSSFERNREGLER besanders bei der
WIG/TIG-HandschwelBung von groBem Vonteil.

FemragieranschluB:

@ AnschluBbuchse (3} der Stromquelle mittets Farnreglerkabe
mit Buchse &} das Pulsfernreglers slektrisch verbinden.

® Fir dle Verbindung von Pulsfemregler {Anschiu8buchse @}
zu FuBfemregler (Buchse& )kann ein Fernreglerikabel
gleicher Type verwendet werdan.

® Steckverbindungen seitenrichtig elnstecken und Uberwurfmut-
tern bis zum Anschlag aufschrauben.

® BeiardnungsgeméBem AnschiuB leuchtet am Steuerteil TC 3
dls LED-Anzeige (® fiir Pulsbetrieb.

Funkticnsbeschralbung:

® Die Anlage schaltet belm AnschiieBen des FuBfernreglers
TR 52-1 automatisch auf 2-Talkdbetrieb.

® LED-Anzeige {8 Symbol.L. an der Stromquelle leuchtst

® Kippschalter @ am Pulsfornregler TR 50-1 in Posttion /X%
schalten.

® Gasvorstramzeit und Gasnachsirémzait werden direkt an der
Stromaqueile elngestelit.

@ Der ZOndvorgang wird durch lelchtes Auftraten auf das Pedal
elngaleltat.

@ Die Hhe des Suchlichtbogens, des Pulsstromss |, und des
Endkraterstrames ist ebenfalls mit dem FuBpedal steuerbar.

@ Der am TR 50-1 mit dem Regler @ eingestelite Grundstrom |,
paBt sich prozentuelf dem Pulsstrom |, an.

@ Nach vollstiandigern Entlasten des Pedales wird der Schweif-
strom abgeschaltet und damit der SchwaiBvorgang unterbro-
chen.

® Gasnachstiémzeit @) 14uft ab
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Abb. 22 Funktionsabiaufim Puiststiab in Verbindung it dem Fulifernregier
TRS2-1 [2-Takt)

WIG-FUSSFERNREGLER TR 52-1

Bedlngt durch komplizierte Werkstlicktormen Ist es oft erforder-
lich, die Stromstarke wiihrend des SchweiBvorganges zu vertin-
dern. Als spezieller Anwandungsfell sei hier das Reparieren von
Werkzeugkanten, Reparaturen bzw. kleine Anderungen Im For-
menbau, oder Ausbessern von Schnittwerkzeugen erwihnt.
Hiermissen z.B. die iKanten beim ZUndvorgang arhalten blefben,
es diirfen jedoch beim UberschweiBen vondickeren Stellen keine
Bindefehler entatehen. Farnar muf die Warmeslnbringung wih:
rond des SchwelBprozesses genau doslert werden, da es Dei
{Uberhitzung der Naht zu Aufhértungen kemmt und dadurch die
Nacharbeit erheblich erschwert wird. Alie diese Beispiele zeigen,
daB in diesen Fallen die Verwendung eines FuBfernreglers un-
umgAnglich Ist.




FemregleranschluB:

® AnschiuBbuchse (8 der Stramquelle mittels Femreglarkabel
mit Buchse & des FuBfemreglers elektrisch varbindsn.

@ Steckverbindungen seitenrichtig elnstecken und Hberwurimut-
tern bis zum Anschlag aufschrauben.

Funktionsbheschrelbung

@ Dis Anlage schaltet beim AnschlleBen des FuBlernreglers
TR 52-1 automatisch auf 2-Taktbsetrieb.

® LED-Anzeige (§) Symbol 1o an der Stromquelle louchtot.

@® Gasvorsirbmzelt und Gasnachstrémzelt werden direkt an der
Stromquelle elngesteilt.

® Lip- und Dawnslops sind automatisch auf Minimum

® Der Zindvorgang wird durch leichtes Auftreten auf das Pedal
alngeleltat.

® Dle Hhe dés Suchlichibogens, des Hauptstromes |, und des
Endkraterstromes ist ebenfalls mit dem FuBpedal steuerbar.
Nach vallstandigem Entlasten-des Pedals wird der Schweil-
strom abgeschaltst und damhi der Schweifivorgang unterbro-
chen.

® Casnachstrimzeit @) [Audt ab.

Hauptstrombegrenzung:

Wird am Hauptstromregier |, Intem dle Maximalstrombegren-
zung eingestelt, so kann beim Durchtreten des Pedals bis zum
Anschlag der Schweibstrom den vorgewéahiien Wert nicht Gber-
schreitan.

Das hat sinerseits den Vortell, daB immearder gesanie Pedalwag
tor den gewihiten Strombersich zur Verflgung steht und ande-
rarselts z.B. elna dinne Woliramelekirode belm Durchtreten des
Pedals bls zum Anschlag, nicht Biberlastet wird und abschmilzt.

(D § Drocken des Fudpedals - SchweiAen "EIN®
@ I Stromanderung iher FuBpedal

(®) 4} Fodal snitasist = Sctwiaifen "AUS*
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Abb. 24 Funitionzablauf mit Fusfornragier TR 52-1 im Standand-Schwalfbairiet
{2-Takl)

WIG-PUNKTIERFERNREGLER TR 51

Das SchweiBen rostireler Konstruktlonen tm Dinnblechbereich
ist bedingt durch stariten Materialverzug oftmals nicht maglich,
Hier kemmit die PunktschweiBung zur Anwendung. Ebenso kbin-
nen Verbindungsstellen, welkchs nur einseltly Zuganglich sind,
nach dern WIG-Punkiverfahren prablemias bewiltigt werden,

Abl, 25

Femregleranschlul:

® AnschiuBbuchse (8 der Stromguells mittels Famreglerkabel
mit Buchse § des Punktierernreglers eloktrisch verblnden.

@ Steckverbindungen seitenrichtig einstecken und Ubemwurtmut-
tern bis zum Anschiag aufschrauben.

@ -Bei ordnungsgeméiem AnschluB ieuchtet am Steuanteil TG 3
die LED-Anzekge {9 f0r Punktierbstrieb. ===

Funktionsbeschrelbung:
@ Dis Anlage schaltet beim Anschliefen des Punktierfernreglers
TR 51 automatisch auf 4-Takibetrigb.

@ LED-Anzeige (D) Symbol M, an der Stramquelle feuchtet.
® Gasvorsirimzeit, Strormanstiegszeit, Stromabsenkzel und Gas-
nachstrdmzeit werden direkt an der Stromquelle eingestelit.

@ Dabej solite erfahrungsgemin der Einstellregler fir Stroman-
stlegszelt (Sauf linken Anschlag und darfiir die Stromabsenk-
zelt @@ eher auf rechten Anschlag, also sehir langsam, elnge-
stellt sein.

® Zum Punkischweiflon wird eine spezielie Punktdiise verwen-
det, welche Isollert am Konus sitzt.

@ Woliramelektrode je nach Punkigrifie ca. 2 - 3 mm vom
Disenrand zurickgesetzt montieren {Abb. 27)

® Punktierstrom und Zeit am Femregier einstallen

@ Brenner. mit Punkidiise am Blech aufsetzen {Abb. 27)

@ Untereichtern Druck auf das Grundmaterial und Betatigen der
Brennertasterwlppe Punktiervergang einieiten.

{Luftspalt vermeident)

(D) Z: Zuriickziehen und Losiassen der Brennsriasts

- t
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Abb. 25




Der Punktlervorgang léuft automatisch wia folgt ab:

® Zuriickzlehen und Lostassen der Brennerasterwippe

® Gasvorstromzelt §2i4uft ab

® Lichtbogen ziindst mit Suchlichtbogenstrom

@ Strom steigt (iber den eingesteliten Up-Slope (B aul den Wert
des am Regler @3 eingestaliten Punklierstromes an

@ LED-Kontrolleuchte & leuchtet.

@ Die mit dem Regler & eingsstelite Punktierzelt (2,5 - 2 Sec.)
lauit ab.

® Der Strom sinkt In der elngestellten Geschwindigkeit iber den

Down-Slops (Fa auf elnen Minimumstromwert von 8A
und schattet ab.
® Gasnachstrdmzelt @ l4uft ab.
Punidgasdias
N 'l

Walramelekirede

Gasaveirittstinungsn Schwelilpunk!
o
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Abb. 27

ACHTUNG! Durch emeutes Zuriickziehen und Loslassen der
Brenneriasterwippe kann m Sterungsfall derautomatische Punk-
tierablauf von hand-unterbrochen wertden!

WIG/TIG-SCHWEISSEN MIT

HOCHFREQUENZ-ZONDUNG (HF)

ACHTUNG! Belm WIG - SchwalBen mit dar Transtlg 200 ist

das singesieckts Elektroden-Hancdkabel atandig spannungs-

fahramd, wenn:

@ der Netzhauptschalter (D eingeschaltet ist -

@ der Funktlonswahlschalter (5) auf _oj_o_ oder Jjﬁ_ ge-
schaltet Ist - und

® (ber dle Brennertaste SchwelBatert gegeben wurde,

Es Ist darauf zu achtan, dall das nicht benitzte Elekiroden -

Handkabel abmaontiert - oder so isollart am Geriit befastigt

wird, daB Mantelalekirode und Elektrodenhaltar kalna siak-

trisch lsltenden oder geerdeten Telle wie Gehause, Gaslla-

sche, Werkstick etc. berlihren,
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Anb, 28 Transtig 200 als WIGTIG-Schweldaniage besiehend aus:
Stromguelis, HandschwelBbrenner und Massekabel,
Gasffaschs mil Druckiinderer (Fahrwagen wahiweise)

INBETRIEBNAHME

@ SchweiBbrenner mit Wolframelekirode und Gasdlse bestik-
ken (Siehe jeweilige Brenner-Bedienungsanieitung)

® Massekabel in @ Strombuchsa einstecken und verrisgeln.

@ Druckregler an Argan-Schuizilasche montieren und fest-
schrauben

@ Gasschlauch an den an der Rlickselie des SchwelBgerttes
angebrachten Gasanschiu@ anschlieBen und fixlaran (SW17}

® Anderes Ende des Gasschlauches am asanschiufl des
Druckreglers anschlie Ben und festschrauben (SWT7)

@ Netzstocker alnstecken.

@ Netzhauptsehalter (3) einschalten,

® Netzkantrollauchts (2) lauchtet.

® Funktionswahlschalter () in Position 2-Takt oder £-Takt
schalten, dazugehorige LED-Anzelge leuchtat.

@ Wenn nétig, Fernregleranschlie Ben (siefhs Beschraibung Ferm-
reglerbelrieb Saite 10)

® Wahlder SchweiBparamster varnehmen {Solwertanzeige des
Haupitstromes 1, 0ber Amperemstar &)

@ Gasflaschenventll durch Drehen nach links &tfnsn

® Brennertasterwippe zuriickzlehen und loslassen
{4-Taktbelrieh}

ACHTUNG! Hochirequenzziindung eingeschaltet!

@ Stellschraube an der Unterseite des Gasdruckminderers 50
lange nach rechts drehen, bis Arbeitsmancmeter gewlnschte
Likermengs anzeigt.

® Gasvor- und Gasnachstrémzeit an der Stromquelle einstellen.

@ Brennertasterwippe emeut zurlckzishen und loslassen
{= SchwelBan AUS)

Ziinden des Lichtbogens: (mit Zindgerat FHF5-1)

® bel abgaschaltetern Schweillstrom Elekirode an Zlndstelle
aufselzen, Brenner zuriickneigen bis Gasdise mit Rand auf
Warkstlck aufliegt und zwischen Elektrodenspitze und Werk-
stilck 2 bis 3 mm Abstand bestehen (A&b. 29a)

® Schutzblande schliefien ;

® Brennertaste betitigen

@ Lichtbogen ziindet ohne Warkstiickberilhrung {Abb. 296}

@ Brennsr in Normallage bringen {Abb. 28¢)
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Vorteil: Kslne Elekiroden- und WerkstUckverunreinigung;

a) Gasdisa aufsezan b} Berdhrungslose ) Lichtbagan gaziindat

HF-ZOndung

\ |
§ |

Abb. 29 Zinden mit Zondhilfe

Zindliberwachung siehe Seite 8

ELEKTRODEN-HANDSCHWEISSEN

Abb. 30 Transifg 200 als E-Handschwel Bgerat besteftond aus:
Siramaqueiie, Handlernrogier TF2 {wahiweisa) und SchwelBkabeln

INBETRIEBNAHME
® SchweiBkabal je nach Elekiredentype (Angaben des Elektro-
denhersteliers beachtan} In Strombuchse |B und [C| einstek-
ken und durch Drehung nach rechts verriegeln.
{Kabelquerschnitt 25 - 35mmy}
@ Netzhauptschalter () auf “1™ schalten,
® Netzkontrolleuchte () zeigt den betriebsbereiten Zustand der
Anlage an.
@ Funktlonswabhlschalter (5) in Stellung f®= schatten,
LED-Anzeige (8) und Schweifstromanzeige §} leuchten.
ACHTUNG ! Beim Elektrodan - Handschweillen mit der
Transtig 200 lst dle Welframalektrode dos maontlerten
SchwolBbranners stindig spannungsilthrend, sofern der
Natzhaupischaltar (7) slngeachalet - und der Funktions-
wahlschalter &) auf = gaschaltet st -
Ea Ist darauf zu achten, daB dornicht benitzte SchweiRbren-
nar abmontlart - oder so isoliert am Gerdt befestlyt wird, dab
die Wolframelakiroda keine alektrisch leltanden oder goar-
detan Tolle wie Gehduse, Gasflasche, Werkstiick etc. be-
rihn. (Ev. Wolframelektrode ca, 10 nun hinter GasdGsenrand
zuriickgeseizi fixiorait ) :
® Eventusll Fernregler TP2 anschlieBen
{siehe Beschreibling Fernregietbelriab Salte 10}
@ SchweiBstrom vorwihlen
{Sciiwertanzeige des Haupistromes I, (lber Amperemster &)
@ Be! Fernreglerbetrieb Dynamilk und Hot-Start einstellen
(slehe Fernregler TP2 Seite 10}
® SchweiBvorgang einleiten

PERSONLICHER KORPERSCHUTZ

® Beim Schweillen varsongiich an beiden Handen isclierende
Handschuhetragen, Diese schiitzen vor elekirischen Schligan
{Leetfaufspannung des SchwelAstromkreises), vor schidli-
chen Strahlungen (Wirme- und UV-Stahien), sowie vorgilihen-
den Metall- und Schiackenspritzern.

® Festas Isollerendes Schuhwerk tragen; dle Schuhe sollen
auch bei Nagse isolieren. Halbschuhe sind nicht geeignet, da
herabfaliends, gilhende Metalltropfen Verrennungen verur-
sashen.

@ Goolgnete Bekleldung anzlehen; keine synthetischen Kiai-
dungsstiicke.

@ Nicht mit ungeschitzten Augen in den Lichtbegen sehen; nur
Schweiler-Schutzschild mit vorschriftsméBigem Schutzglas
verwanden, Der Lichtbogen glbt auflar Licht- und Wérmestrah-
len, die eine Blendung bzw. Verbrennung verursachen, auch
UV-Strahlung ab. Diese unsichtbare ultraviolette Strahlung
verursacht bel ungenlgendem Schuiz eins, erst elnige Stun-
den sphter bemerkbare, sehr schmerzhafie Bindehautent-
zUndung. AuBemdem hat die UV-Strahlung auf ungeschiitzie
Kérperstellen sannenbrandghnliche Wirkungen zur Falge.

@ Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Parsonen oder
Halfer miissen auf die Gefahren hingewiesen und mk den
nitigen Schuizmittein ausgeriistet werden; wenn notwendig,
Schutzwiande aufstellen.

® Beim Schweifien, besonders in kielnen Rauman ist i0r ausrei-
chende Frischiuftzufubhr zu sargen, da Rauch und schédliche
Gase entstehen. .

@ AnBehiltem, in denen Gase, Trelbstoffe, Mineralble ader dgl.
gelagert waren, darf auch wenn sie schon lange Zelt entleert
sind, kelne SchwelBarbelt vorgencmmen werden, da durch
Riickstinde Explosionsgefahr besteht.

@ In fouer- und explosionsgefihrdeten Raumen gelten besonde-
e Vorschritten. -

@ SchweiBverbindungen, die groBen Beanspruchungen ausge-
setzt sind und unbedingte Slkcherheitsforderungen eriGilan
mussen, durfen nur von besonders ausgebildeten SchwelBem
ausgefOhnwerden. Belsplele sind: Druckikessel, Laufschienen,
Anhingerkupplungen usw.

PFLEGE UND WARTUNG
Die TRANSTIG 200 bendtigt unter normaten Arbeftsbedingungen
eln Minimum an Pflege und Wartung. Die Beachtung einiger
Punkte Ist jedoch uneriaBlich, um das klaglose Funktienieren zu
gewahrleisten und die SchweiBanlage aut Jahre hindunch ein-
satzbereit zu halten.
ACHTUNG: GERAT DARF NUR YOM SERVICEDIENST ODER
VON GESCHULTEM ELEKTRO-FACHPERSONAL
GEOFFNET WERDEN -
@ Gelegentlich Netzstecker und Netzkabel sowle SchwelBbren-
ner und Massekabel auf Beschiidigung Gbarprifen.
@ Ein- bls zwelmal |&hrlich Gertitemantel abschrauben,
ACHTUNG: .
GERAT ABSCHALTEN UND NETZSTECKER ZIEHEN!
@ Anlage mit frockener PreBluft ausblasen (Beschidigungsge-
fahr elektronfscher Bauteile durch direkies Anblasen aus kur-
zer Distanz})
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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ALLGEMEIN

@ Vor Otfnen eines Geriilea stets den Netzstecker zishen
oder sicherstollen, daB das Ger#t stromlos lst.

@ Hautslie, Baugruppen odar Geriite dirfen nur In Bstrieb
genommen werden, wenn sie vorher In eln berlhrungs-
sicheres Gehfiuse alngebaut wurdsn. Wihrend des Eln-
baus miissan sie stromlos saln.

® Werkzeuge dilrfen en Goraten, Bauteilen oder Baugrup-
pen hur benutzt werden, wenn slchergastalit Ist, daB die
Gerite von der Versorgungsspannung gatrennt sind und
alektrischo Ladungan, die In im Getdt beflndlichen Bau-
teilen gespelchert sind, vorher entladen wurdaen.

@ Spannungsflhrende Kabel oder Leitungen, mit denen das
Geriit, das Bautell oder dis Baugrupps verbunden sind,
miissan stots auf lsolationsfehler oder Bruchstsllen un-
tersucht warden.

Bel Feststellen alnes Fehlars in der Zulsltung muf das
Gerit unverzlgllch saus dem Betrieb genommen werden,
bis dia Jdefekte Leltung ausgewechsalt wordan lst.

® Bel Elnsaiz von Baualementen oder Baugruppen muB

stets aui die strikte Elnhalung dar in der zugehdrigen
Beschreibung genanntan Kenndaten filr elektrische Gré-
Ben hingewiesen werden.
Wenn sus den vorgelegten Baschreibungen fiir den
nichtgewerblichen Endverbraucher nicht eindautlg hesr-
vorgeht, weichs slektrischen Kennwerte fiir ein Bautall
gelien, 50 muB ateta &ln Fachmann um Auskunit ersucht
werden.

ELEKTR. SICHERHEITSMASSNAHMEN
BEIM LICHTBOGENSCHWEISSEN

GEFAHREN DURCH ELEKTRISCHEN STROM

Gefahren kénnen vom Nestz- oder SchweiBstrom verursacht
woerden. Das Gesetz verbletet dem Nicht-Elektrofachmann |egli-
ches Hantieren an Tellan, die ander Netzspannung llegsn. Davon
ausgenocmmen ist die Badienung des Netzeteckers oder des
Netzstromschalters. Bel Instandsetzungs- oder Wartungsarbel-
ten an der Stromquelle muB das Ger&t vom Netz getrennt sein.
Bet Arbeitan, die das MaB einfger Handgritfe Oberschreiten, bai
denen der Ausflihrendeden Ambeflisplatz-wenn auch nur kurzzei-
tlg - veri4st, ist dle Steckdose zusétzlich deutlich zu blockieren.

Besonderar Hinwals fir den WIG-SchwelBer:

Im Inneren der Stromquelle befindet sich das HF-ZUndgerét,
welches mit einer Hochspannung vor einigan tausend Volt arbei-
iet. Das Blechgehluse des Zindgerites mit dem Aufkleber
"ACHTUNG LEBENSGEFAHRLIGHE SPANNUNG® darf nur von
ainam Elekirofachmann und nur bal gezogenem Netzstecker ge-
#ffnet warden! Beim SchweiBen mit Zlindhilfe muB der Arbelts-
tlsch geardet sein.

SCHUTZLEITER. Jedes Drehstromnetz {lihit einen Schutzleiter.
Dieser Ist chne Spannung, er ist gesrdst und mit dem Gehtuse
des Gertites verbunden. Tritt eln ErdschluB am Gerét auf, ent-
steht zwischen Schutzietter und Phase ein KurzschiuB. Damit
schmilzt die entsprechende AuBenleftersicherung bzw. der
Fehlstromschutzschalter (FI) spricht an.

Netz-und Geritezuleitungen solllen regelmaBig von einem Fach-
riann auf Funktionsitchtigkeit des Schutzlgiters geprift werden.

LEER]L AUFSPANNUNG

Dis htichste und damit gefahrlichste Spannungim SchweiBsirom-
kreis ist die Leerlaufspannung. Hichstzulissige Leerlaufspan-
nungen sind nach SchwelBstromant, Bauart der Stromquelle und
der mehr oder minder elekirischen Geféhrdung des Arbeitsplat-
zes in den nationalen und internationalen Bestimmungen
fesigehalten.
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GLEICHRICHTERSTROMQUELLEN

Eine Glelchstrom-Schweilistromquelle muA sa gebaut seln, dan
bei Delekt eines Qleichrichters {z. B. affaner Stromikreis, Kurz-
schiu odsr Phaseniehler) die zuldssigen Wechselstromwerte
nicht Uberachritten werden kinnen.

Nachstehend dle Leeraufspannungs-Bemessungswerie nach
IEC 974 {v. 1.1.1580)1lr Arbeiten unter normalen Verhalinissen
bzw. Arbeiten unter erhdhter elektrischer Getéhrdung.

ARBEITEN UNTER NORMALEN VERHALTNISSEN

Bei Arbeiten unter normalen Verh&lnissen und ilr einfache
Gerate gelten folgande Lesriautspannungs-Bemeassungswerte:
® far Gleichsirom 113 V Scheltelwent

@ f0r Wecnselsiram 113 V Scheitelwert und 80 V Effeldivivert
Bel Geriten mit Schutzschaltung didrfen dia Spannungswerie
Ubsrschitten werden, wenn dabei die hthere Spannung beinicht
gezindetem Lichtbogen nicht [&nger als 0,2 s auftritt.

Far voltmechanische-, automatische- und Sonderveriahren Kén-
nen Ausnahmen gelten. FUr SchweiRstramquelien, denen nach
Wahl Glelch- oder Wechselstrom entnommen werden kKann,
gelten die Bestimmungen $ir die jeweilige Betriebsart.

ARBEITEN UNTER ERHOHTER ELEKTRISCHER
GEFAHRDUNG bedeutat:

Arbeiten in engen R&umen, unter beengten Vehéltnissen, zwi-
schen, auf oder an elekirisch leitféhigen Teiien, In nassen oder
helBen Raumen.

Fiir Arbeiten unier arhishter elektrischer Geflhrdung geften fol-
gende Leeriaufspannungs-Bemessungswerte:

@ Ilr Gleichstrom 113 V Scheltelwen

@ liir Wachsalstrom 88 V Schaitelwert und 48 V Effektivert

Elne Im SchwaiBstromireis auitretende Wechselspannung darf
48V nicht Uberstaigen. Dies gilt auch flir Schweigleichrichierim
SchwelBbetrieb, wenn die Bedienung der Geréte im Kessel
erfolgt. Schweifgleichrichter fiir Arbsiten In Kesseln usw. miis-
gen in jedsm Fall deutlich mit dem Zeichen [S] {Safsty} versehen
sein.

WERKSTUCKKLEMME

Wenn das Kabel der Werkstiickklemme Karzer ist als das Bren-
nerschlauchpakst oder Elektredanhandkabel, und dis Klamme
nicht in unmittelbarer N&he der Schweiflsteile angsbracht wird,
suchi sich der SchweiBstrom selnen Rickweg selbst. Dieser
kann zum Beispiet bei Instandsetzungen ier Maschinenteile,
Kugellager, oder Uber slektrische Schaltungen flisBen. Er Kann
Telle zum Gl0hen bringen, Keiten, Stahlseile rei Aen lassen, aber
auch den Schutzleiter durchschmalzen.

All das kann auch vorkommen, wenn die Werkstilckklernme nur
nachiissig befestigt ist ader nur auf das Werkstilck gelegt wird.
Wenn also der Stromverauf auf "Briicken” von irgendwelchen
Winkelstéhlen oder &hnliches angewiesen ist. (Abb. 37)
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Abb. 31
SshwaiBstromgualle darl me auf dlekirisch lelifahigem Bodan sishent
Werkstickanschiud: so nicht! Festangesciugssene Kemma f
Echutzigitar warden zerston, wenn der SchwelBslrom se/nen Weg sefbat suchl—
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AUSTAUSCH DER ELEKTRONIK TC 3 Abb. 32-34-
Dleser Vorgang sollte nur vom FRONIUS-Sarvicadlonst odar
von gaachultem Fachpsrsonal durchgefihrt werden.

Achtung! Vorhar Garit abachaltan und Netzatecker zichen!

® Schaltknebeldes Netzhauptschalters(@lockern und shziehen

@ 4 Befestigungsschrauben herausschrauben und Elektronk-
Einschubteil ausschwenken.

@ Steckverblndung X2 (Rickseite Steuerung TC3) lsen.

@ Vor Embau der nsuen Steuerung Amperebereich an Strom-
queile anpassen; dazu Ist, je nach Gerdtetype der rechie
Codierschalter [G] It. Abh. 34 auf dan richtigen Wert einzustel-
ken.

@ Boi linkem Codierschalter [E| missenale [ m m B
4 Schaithebs! nach oban geschaltet sein

® ACHTUNG! Belm Elnbau der neusen Stauerung Steckverbin-
dung seitenrichtig einstecken (Steckemase beachten)

Dls Anlage darf erst dann in Betrleb genommen werden, wenn
der Elektronik-Einschub TC 3 mit allen 4 Befestigungsschrau-
ben ordnungsgemiB am Gerét montleit lst. FUr eventusile
Folgeschéiden an elekironischen Bautellen, verursacht durch
ungenilgende Abschirmung der Hochfrequenz, wird kein

Garantleanspruch gewshrielstet!

Codierachaher f0r
Bersichsanpassung Schlebeschalter % f Abs.

Abb. 33

TT200 TT330  TT450
o mEEE gty [HE gl

Abb_ 34 Coberschalfer (&
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LED- UND SICHERUNGSCHECKLISTE AM NETZTEILPRINT "PONT U"

4
I ED-Anzaige -15V
MuB bai eingeschaltetem
Garat immer lsuchten O
(ansonst cofeld} |:|
—
LED-Anzeiga +15¥ O I] LED-Anzaige +10V
MuB bei eingeschaltetern = MuA bei eingaschaltetem
Gorfit immer leuchton ® L — Gerfit immer leuchten
{ansonst dofekt} 0 D (ansonst defaid)
—_ —/
] o
LED-Anzeige +5V MH | | | || O
MuB bei singeschalietern — Versorgung +SY
S, = =
@ Q B C Versorgung 9V~ fir
Vi ung +15¥/ +10V 3 UBER-UNTERSPANNUNG
flr NUSS . 0.125AT
| {Fa]o.8AT G ‘ , — Versorgung 42~
LEERLAUFSPANNUNG
Versormgung -13Y
| e ‘ 0,125AT
| S o oo ‘ F7]2AT
|
| ‘8 @ Ep—n-—n—qj Versorgung 9=~ fir
. Primar = . Qa TREIBER
| [E2]1aT 3 - [Fe]eat
| Sleo® e
Fi] 1AT 1=
w1 [F5}zaT
Versorgung 9V~ fir
TREIBER
2AT.
Abb. 35
ACHTUNG!

MUSSEN SICHERUNGEN AUSGETAUSCHT WERDEN, SIND DIESE DUACH GLEICHE WERTE ZU ERSETZEN. BEI VERWEN-
DUNG ZU STARKER SICHERUNGEN ERLISCHT DER GARANTIEANSPRUCH NACH EVENTUELLEN FOLGESCHADEN!

K

HOT-START

DYNAMI
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‘ Abb. 36 interne Cirustediregier Hr HOT-START und DYNAMIK
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FEHLERSUCHE UND ABHILFE

@ Achtung: Gersit darf nur von geschultem Fachpersonal gadfinet werden!

FEHLER LRSACHE ABHILFE

1. GERAT HAT KEINE FUNKTION Netzzuleitung unierbrochen, § Natzzuleltung Ubsrprifen ev.
Netzhauptechatter @) eingeschaltet Netzstecker nicht singsstecit Netzspannung kontrokleren .
Netzkantrolleuchte (@) leuchtet nicht  Netzsicherung defekt Slcherung wechseln

Kraftstockdose oder Kraftstecker am
G_eriil defekt

defekie Teile austauschen

Primarsicherung F1, F2 am Nelztellprint
PONT U defekt -
Sicherung F8, F9 oder F10 durchgebrannt

Sicherung tauschen

Slcherung emeusm

Netzhauptschalter (1) eingeschaltet,
Kontralleuchte @&-leuchtst
LED-Anzsige @ ,{> und @ lsuchten
nicht beim Eintasten {=zurlckzlehen
der Brennertasterwippe)

Netzhauptschatter defekt Schalter auswechseln
2. KEIN EINTASTEN MIT BRENNER- Brenner-Steuerstecker nicht eingesteckt  Steuerstacker einstecken und verriegein
TASTE MOGLICH odet Steciverbindung defekt Steckverblndung Uberprifen, noffalis

wechsgsin L7

Brennertaste (Microschalter} oder
Brenner-Steusrisitung defeki

Brenner reparierern hzw. austauschen

Brenner-Elngangsfiiter BREFIL defekt

Frint BREFIL tauschen

3. KEIN SCHWEISSSTROM :
Netzhauptschalter (1) eingeschaitet
Kaontralleuchte & leuchtet
LED-Anzeige (B, § und & leuchten

Massekabal nicht angeschlossen

Masseverbindung zum Werkstiick
herstellen g

Massekabel in falsche Strombuchse ein-
gesteckt

Massekabsl In @ Strombuchse ein-
stecken und veiriegeln

beim Eintaster; Farnregier defekt Femregler tauschen
HF und Schutzgas sind varhanden imomlich FuBfernregler angeschlossen Fuﬂfemregler abschlieBen
daher. Belehl Schweilen "EIN" nur Ober
FuBpedal mtiglich
SchwelBbrenner defekl Branner wechseln
Stecker 6X9 oder 8X1 fehlerhatt Steckverbindung dberprilfen |
Steuerung TC 3 defekt TC 3 tauschen

4, KEIN SCHWEISSETROM
Netzhauptschalier (7) eingeschaltet
Kontrolleuchte (@) leushtet
Ubertemperaturanzsige (3 rot
leuchtet

Therma-Sicherheitsautonatik hat
abgeschaltet (Ventilator lauft)

AbkUhlphase abwarten. Gorét schaltet
nach kurzer Zeit selbstindig wieder sin;
Wenn nicht: Gerst zum Service

Gert (berastet
Einschaltdauer it. techn. Daten Seits 5
(berschritten

Einschaltdauer 60% einhalien

Kishiluftzutuhr unzureichend

far ausreichends Luftzufuhr sorgen

Leistungstell stark verschroutzt

Gerfit 8itnen und mit trockener PreBluft
ausblasen (siehe Pflege und Wartung
Seite 15)

Kontrolleughte () leuchtet
{iper-Unterspannungsanzeige (3) rot
leuchtst

Lafter detekt Lufter wechseln
5. KEIN SCHWEISSSTROM Netzspannung zu hoch oder zu nledrig; Netzhauptschalter aus- und nach kurzer
Matzhauptschalter (7) eingsschaltet Netzspannungsbersiche: Zelt wieder einschalten (Genaue Be-

380V: <342V baw. >4 18V

400V: <360V bzw, >440V

415V: <373V bzw. »456V
{Iber-Unterspannungsiiberwachung hat
abgeschaltel

schreibung siehs Seite 6§ Pos. @)

Flmzspannung kontralliersn. Gerit ev.
an andere, weniger belastete Steckdose
anschlisBen

6. LICHTBOGEN REISST FALLWEISE
AB
Netzhauptschaller ) eingeschaltet
Kantrelleuchte (&) lauchtet
Ubar-Unterspannungsanzeige (@) rot
leuchtet ca. 3 Sekunden

Kurzzsitige Netzspannungsschwankungen
auBerhalb des angegebenen Toleranz-
bereiches von +/- 10%

siehe Fehlersuche Punkt 5
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ABHILFE

Gasschlauch nicht angeschlassen oder
schadhaft

FEHLER URSACHE
7: KEIN GAS Gasflasche leer N Gasflasche wechseln
alle anderen Funitianen vorhanden  Gasdruckminderer defekt Druckregler tauschen

Casschiauch am Druckfegler mcntiere_nT
defektan Schlauch wechsaln

SchwelBbranner defekt

Brenner wachsein

Gssmagnetventil Y1 defekt

Steuerung TC 3 defekt -
Relats fOr Gasveniil zieh! nicht an

Magnetveniil tauschen
TC 3 wachseln

" 8. LICHTBOGEN ZUNDET SCHLECHT
(WIG)

Gasvarsirimzeit zu kurz eingestalk

speziell bel lAngeren Schlauchpaket_en_
QGasvorsirbmzeit veriAngern

Heochirequenz zu schwach

slghe Fehlersuche Punkt 9

Waoltrameiektrods aufleglart oder Spitze
besch&digt

Suchlichtbogenstrom fir jewsiligen
Wolframelekirodendurchmesser zu klgin

Gecdise verschmutzt;
HF springt Uber die GasdUse auf das
Woarkstlick dber

Wolframelskirode neu anspitzen

Suchlichibagensirom erhéhen; wenn
maglich dinnare Wollramslekirode
verwenden

Wolframelsktrode exakt anspitzen
neue keramische Gasdlse verwenden

Gasdiise flir den verwendeten Waliram-
Eilektradendurchmesser zu kiein

gréRere Gasdilse verwenden

faleche Lagierung der Wolframelskirede

BchweiBbronner beschadigt:
isclierta Brennarieile wie Brennerkbrper,
Schutzschlauch usw. schadhatt

Thorium- oder Ceroxydlegierte Wolfram-
glakirade verwenden

beschédigte Telie austauschen cder
Brenner wechaeln

9. HOCHFREQUENZ (HF) ZU
SCHWACH |

kein oder zu wenig Schutzgas
HF-Zinogerdt FHF 5-1 schadhaft

slshe__i?ﬁlars_ur_;ha Punkt 7
gisha Fehlersuche Punkt 10

10. KEINE HOCHFREQUENZ (HF)

Sicherung F2, F3, F4 am
WIG-Zusatztrafoprint WISIT A defekt

Sicharung auswechsaeln

Stecker 10X2 oder 10X2 defekt

Steckverbindung Gberpriifen N

Elektrodenaistand der Funikenstrecke
im ZUndger&t zu klein oder Elaktroden
oxldiert

Funkenstracke reinigen und notfalls
Elektrodenabstand auf 0.6 mm slnstallen
(Einstelianleitung sishe Selte 8)

Zlind gerit defeld

Zlindgerit FHF 5-1 austauschen

11. LICHTBOGEN REISST FALLWEISE Zu hohe Brennspannung der Elektrods Wenn miglich Alternativelektrode
AB {nur bei E-Handschweilen) (z. B. Nut-Elektrode) verwenden oder Schweifgerdt mit
Uber-Unterspannungsanzeige i hiherer Schweiflisistung einsetzen
leuchtet nicht Netzzuleitungskabel zu lang Emplohlens Leitungsqusrschnitte:

Leitungsquerschnitt zu gering bis 50m-2,5 mm?
o his 100 m - 4,0 mm?

12. SCHWEISSSTROM LASST SICH Steusrung TC 3 defekt TC 3 tauschen
NICHT REGELN {ohrne Femnrsgler)

13. FERNREGLER HAT KEINE Fernreglerkabel nicht ordnungsgeman Fernreglerkabel seltarnirichtiy einstecken
FUNKTION ) angeschlossen und bis zum Anschlag aufschrauben
A“:hs-“ga"e“ Steuerfunktionen Fernreglerkabel defekt Fernreglsrkabet tauschen
pahancen Fernregler defekt i _ Fernregler wechseln

10-polige Fernregierbuchse defekt Spannung an der Buchse messen.
Eventuell Buchse ausweachsaln

14. DIGITAL-AMPEREMETER BLEIBT  Sicherung F8, F9 oder 10 auf PONT U Sicherung ernauern
DUNKEL defekt .

Netzhauptschalter (D elngeschaltet o ; T Tnx
Kontrolleuchte @ leuchtet Steuerung TC 3 defokt TC 5 austauschen

15. KEINE GASNACHSTROMUNG Gasnachstrémzeit zu kurz eingesteiit Gasnachstrimzait mit Regler &)
Woﬂramlei_drode verfarbt sich nach verlingermn (Zait ist vom Schweistrom
dem SchweiBande und vomn Durchmasser der Wolfram-

alektrods abhingig)
Steusrung TC 3 defekt TC 3 austauscken
ACHTUNG!

MUSSEN SICHERUNGEN AUSGETAUSCHT WERDEN, SIND DIESE DUACH GLEICHE WERTE ZU ERSETZEN. BE| VERWEN-
BUNG ZU STARKER SICHERUNGEN ERLISCHT DER GARANTIEANSPAUCH NACH EVENTUELLEN FOLGESCHADEN!
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Der fithrende Fachhandel
fir SchweiBen & Schneiden

Wiederholungspriifung

fiir Schweifd- und Schneidanlagen

gemaf’ der Unfallverhiitungsvorschrift nach EN 60974-4 (VDW 0544-4) und
BGV A3 (DGUV Vorschrift 3)

In den Unfallverhlitungsvorschriften sind fir jeden Untemehmer die verbindlichen Pflichten fiir Sicherheit und
Gesundheitsschutz am Arbeitsplatz geregelt.

GemalR der Betriebssicherheitsverordnung in Verbindung mit den technischen Regeln fur Betriebssicherheit
.Prufen von Arbeitsmitteln und Uberwachungsbedurftigen Anlagen” (TRBS 1201) sowie der UVV (BGV A3 bzw.
DGUV Vorschrift 3) ,Elektrische Anlagen und Betriebsmittel” hat der Unternehmer daflr zu sorgen, dass elektri-
sche Anlagen und Betriebsmittel auf inren ordnungsgemaflen Zustand vor der ersten Inbetriebnahme, in Zeitab-
standen wahrend der Benutzung und nach einer Instandsetzung vor der Wiederinbetriebnahme gepruft werden.

Die Prufungen sind von einer autorisierten Fachkraft durchzufiihren und zu protokollieren. Wer dieses Gesetz
umgeht oder nicht einhalt, muss mit Strafen rechnen. So steht es in der Unfallverhttungsvorschrift BGV A3
(DGUV Vorschrift 3) geschrieben. Nur die fachgerechte Prifung gibt dem Betreiber einer Schweil3- oder Schnei-
danlage rechtliche Rickendeckung. Laut Herstellerempfehlung ist unbedingt die E-VDE 0544-207 anzuwenden.

L
-

Geprift wird mit einem computergesteuerten Prufgerat, das die E-VDE 0544-207 in allen Punkten erfalit.

Alle Prufschritte werden protokolliert und als Nachweis ausgedruckt. Diese Uberpriifung hat auch den Vorteil,
dass Folgeschaden im Voraus erkannt werden, wie zum Beispiel eingesaugte Spane. Diese Prufung kann man
nicht nur als lastige Pflicht, sondern auch als eine Vorsorge-Inspektion betrachten.

Fur die regelmaRige Uberpriifung ist der Betreiber, also Ihr Unternehmen und insbesondere seine Fiihrungskraf-
te, verantwortlich. Unwissenheit schitzt vor Strafe nicht. Die Folgen sind fatal: Versicherungsverlust, BuRgeld,
Stilllegung und im Schadensfall persénliche Haftung der Fihrungskrafte.

Das Wichtigste beim Schweifden ist der Schutz des Anwenders.

Miinchen Landshut Rosenheim
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