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Sehr geehrter Servicetechniker

Allgemeines

Sicherheit

Die vorliegende Serviceanleitung soll Sie mit Wartung und Instandsetzung der Trans-
Pocket 1500 (TP 1500) vertraut machen. Es liegt in lhrem Interesse, die Serviceanlei-
tung aufmerksam zu lesen und die hier angegebenen Weisungen gewissenhaft zu
befolgen. Sie vermeiden dadurch Stérungen durch Fehler bei der Prifung, Wartung und
Instandsetzung. Das Gerat wird Ihnen dies durch stete Einsatzbereitschaft und lange
Lebensdauer lohnen.
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Sicherheitsvorschriften

Gefahr!

Warnung! g

Vorsicht!

Hinweis! e

Wichtig!

Allgemeines

,Gefahr!“ Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht

gemieden wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Folge.

»Warnung!“ Bezeichnet eine méglicherweise gefahrliche Situation. Wenn
sie nicht gemieden wird, kénnen Tod und schwerste Verletzungen die Folge
sein.

»Vorsicht!“ Bezeichnet eine méglicherweise schadliche Situation. Wenn
sie nicht gemieden wird, kénnen leichte oder geringfugige Verletzungen
sowie Sachschéaden die Folge sein.

»Hinweis!“ bezeichnet die Gefahr beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und
moglicher Schaden an der Ausrustung.

»Wichtig!“ bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nutzliche
Informationen. Es ist kein Signalwort fur eine schadliche oder geféahrliche
Situation.

Wenn Sie eines der im Kapitel ,Sicherheitsvorschriften“ abgebildeten Sym-
bole sehen, ist erhohte Achtsamkeit erforderlich.

Die Stromquelle ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedie-
nung oder Missbrauch Gefahr fur

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- die Stromquelle und andere Sachwerte des Betreibers,

- die effiziente Arbeit mit der Stromquelle

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und In-
standhaltung der Stromquelle zu tun haben, mussen

- entsprechend qualifiziert sein,

- Kenntnisse vom Schweil3en haben und

- diese Bedienungsanleitung genau beachten.

Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnen, sind umgehend zu
beseitigen.

Es geht um lhre Sicherheit!



Bestimmungsge-
masse Verwen-
dung

Umgebungsbe-
dingungen

Verpflichtungen
des Betreibers

Verpflichtungen
des Personals

Die Stromquelle ist ausschlieBlich fur Arbeiten im Sinne der bestimmungsge-
mafRen Verwendung (siehe Kapitel "Stromquelle in Betrieb nehmen" der
Bedienungsanleitung) zu benutzen.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehért auch

- das Beachten aller Hinweise aus der Serviceanleitung

- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

- die exakte Befolgung der beschriebenen Mess-, Prif- und Instandset-
zungsarbeiten

Die Stromquelle ist fur den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fur
Schaden, die auf den Einsatz im Wohnbereich zurickzufuhren sind, haftet
der Hersteller nicht.

Betrieb bzw. Lagerung der Stromquelle aul3erhalb des angegebenen Berei-
ches gilt als nicht bestimmungsgeman. Fur hieraus entstandene Schaden
haftet der Hersteller nicht.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
- beim Schweilen: - 10 °C bis + 40 °C
- bei Transport und Lagerung: - 25 °C bis + 55 °C

Relative Luftfeuchtigkeit:
- bis 50 % (40 °C)
- bis 90 % (20 °C)

Umgebungsluft: frei von Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen,
usw. sein.

Hoéhenlage Uber dem Meeresspiegel: bis 2000 m

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Stromquelle arbeiten zu

lassen, die

- mit den grundlegenden Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallver-
hitung vertraut und in die Handhabung der Stromquelle eingewiesen
sind

- das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften* und die Warnhinweise in dieser
Bedienungsanleitung gelesen, verstanden und durch ihre Unterschrift
bestatigt haben

Das sicherheitsbewulRte Arbeiten des Personals ist in regelmafRigen Abstan-
den zu Uberpruften.

Alle Personen, die mit Arbeiten an der Stromquelle beauftragt sind, verpflich-

ten sich, vor Arbeitsbeginn

- die grundlegenden Vorschriften tber Arbeitssicherheit und Unfallverhi-
tung zu beachten

- das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften* und die Warnhinweise in dieser
Bedienungsanleitung zu lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen,
dass sie diese verstanden haben

Nach Beendigung der Arbeiten, alle Arbeitsstellen regelmaRig tberprufen.




Personliche
Schutzausrii-
stung

Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe

Gefahr durch
Funkenflug

Treffen Sie fur Ihre persdnliche Sicherheit folgende Vorkehrungen:

@006

4\

P>

Festes, auch bei Nasse isolierendes Schuhwerk tragen

Hande durch isolierende Handschuhe schiitzen

Augen und Gesicht durch Schutzschild mit vorschriftsmaRigem Filtereinsatz
vor UV-Strahlen schutzen

Nur geeignete (schwer entflammbare) Kleidungsstiucke verwenden

Bei erhdhter Larmbelastung Gehérschutz verwenden

Befinden sich Personen in der Nahe so miissen

- diese Uber die Gefahren unterrichtet,

- Schutzmittel zur Verfugung gestellt bzw.

- Schutzwande bzw. -Vorhange aufgebaut werden.

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

Far ausreichende Frischluftzufuhr sorgen.

Lésungsmitteldampfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten.

Brennbare Gegensténde aus dem Arbeitsbereich entfernen.

An Behaltern in denen Gase, Treibstoffe, Mineraldle und dgl. gelagert sind/
waren, darf nicht geschweil3t werden. Durch Ruckstande besteht Explosi-
onsgefahr.

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

Gefahren durch Ein Elektroschock kann todlich sein. Jeder Elektroschock ist grundsatzlich
Schweifstrom &

Samtliche Schweillkabel mussen fest, unbeschadigt und isoliert sein. Lose
Verbindungen und angeschmorte Kabel sofort erneuern.

Netz- u. Geratezuleitung regelmagig von einer Elektro-Fachkraft auf Funkti-
onstuchtigkeit des Schutzleiters Gberprifen lassen.

Die Stromquelle nur an einem Netz mit Schutzleiter und an einer Steckdose
mit Schutzleiter-Kontakt betreiben.

Wird die Stromquelle an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steck-
dose ohne Schutzleiterkontakt betrieben, gilt dies als grob fahrlassig. Fur
hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Netzstecker ziehen. Nach dem Offnen der Stromquelle sicherstellen, dass
diese stromlos ist. Alle Bauteile die elektrische Ladung speichern entladen.

q? \l/ Sind Arbeiten an spannungsfuhrenden Teilen notwendig, ist eine zweite
Person hinzuzuziehen, die notfalls den Hauptschalter ausschaltet.

Gefahren bei Werden Prufarbeiten bei angestecktem Netzkabel oder getffnetem Geh&use durchge-
gedffnetem fuhrt, folgende Punkte beachten:
Gehduse - Die Stromquelle und keine ihrer Teile berihren

- Besondere Gefahr geht von blanken, stromfihrenden Teilen aus, wie z.B von
freiliegenden Anschlissen am Netzschalter oder Létstellen am Print LCA 15.

- Aufgrund der hohen Leerlaufspannung (92 V) besteht auch sekundéarseitig Gefahr
(im Bereich der Sekundardiode und der Schweilbuchsen)

- Auch nach dem Abstecken des Netzsteckers geht von Bauteilen, die elektrische
Ladung speichern, gro3e Gefahr aus

- Derartige Bauteile nach Abstecken des Netzsteckers mdéglichst entladen

Vagabundierende Werden die nachfolgend angegebenen Hinweise nicht beachtet, ist die
Schweistréome Entstehung vagabundierender Schweil3stromen méglich, die zur Zerstérung
von Schutzleitern, der Stromquelle und anderen elektrischen Einrichtungen
fuhren kénnen.
Fur eine feste Verbindung der Werkstuckklemme mit dem Werkstlick sor-
gen.

Bei elektrisch leitfahigem Boden die Stromquelle, wenn méglich, isoliert
aufstellen



EMV-MaBRnahmen 'I

Besondere
Gefahrenstellen

S

Es liegt im Verantwortungsbereich des Betreibers, dafiir Sorge zu tragen,
dass keine elektromagnetischen Stérungen an elektrischen und elektroni-
schen Einrichtungen auftreten.

Werden elektromagnetische Stérungen festgestellt, ist der Betreiber ver-
pflichtet, Malnahmen fir die Stérungsbehebung zu ergreifen.

Bewertung mdéglicher elektromagnetischer Probleme an Einrichtungen in der

Umgebung und deren Storfestigkeit gemart CE-Konformitatserklarung

- Sicherheitseinrichtungen

- Netz-, Signal- und Datentibertragungsleitungen

- EDV- und Telekommunikationseinrichtungen

- Einrichtung zum Messen und Kalibrieren

- die Gesundheit benachbarter Personen, z.B. Trager von Herzschrittma-
chern und Hérhilfen

- Trager von Herzschrittmachern missen sich von ihrem Arzt beraten
lassen, bevor sie sich in unmittelbarere Nahe des Schweilarbeitsplatzes
aufhalten

Unterstutzende MaRnahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:

a) Netzversorgung
- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemafiiem Netzan-
schluss auf, zusatzliche Malnahmen ergreifen (z.B. Netzfilter)

b) Schweilleitungen

- so kurz wie mdglich halten

- eng zusammen verlaufen lassen

- weit entfernt von anderen Leitungen verlegen

c) Potentialausgleich

d) Erdung des Werkstuckes
- gegebenenfalls Erdverbindung tber geeignete Kondensatoren herstellen

e) Abschirmung, falls erforderlich
- andere Einrichtungen in der Umgebung abschirmen
- gesamte Schweilinstallation abschirmen

Werkstiick wahrend und nach dem Schweil3en nicht beriihren - Verbren-
nungsgefahr.

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

Stromquellen fur Arbeiten in RGumen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
(z.B. Kessel) mussen mit dem Zeichen [s] (Safety) gekennzeichnet sein.

Schweillverbindungen mit besonderen Sicherheitsanforderungen sind nur
von speziell ausgebildeten SchweilRern durchzufuhren.

Bei Verwendung eines Prufgerates fur den Isolationstest, die Prufspitzen
niemals beruhren (Hochspannung).
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Informelle Si-
cherheitsmaRB-
nahmen

SicherheitsmafR-
nahmen am
Aufstellort

SicherheitsmafR-
nahmen im
Normalbetrieb

Sicherheitstech-
nische Inspekti-
on

Die Serviceanleitung ist standig am Einsatzort der Stromquelle aufzubewah-
ren.

Ergénzend zur Serviceanleitung sind die allgemein gultigen sowie die
ortlichen Regeln zu Unfallverhitung und Umweltschutz bereitzustellen und
zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Stromquelle sind in lesbarem
Zustand zu halten.

Die Stromquelle auf ebenem und festem Untergrund standsicher aufstellen.
Eine umsturzende Stromquelle kann Lebensgefahr bedeuten!

In feuer- und explosionsgefahrdeten Raumen 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.

Stromquelle nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen voll funktionstiich-
tig sind.

Vor Einschalten der Stromquelle sicherstellen, dass niemand gefahrdet
werden kann.

Mindestens einmal pro Woche die Stromquelle auf dul3erlich erkennbare
Schaden und Funktionsfahigkeit der Sicherheitseinrichtungen tberprifen.

Der Betreiber ist verpflichtet, die Stromquelle nach Veranderung, Ein- oder
Umbauten, Reparatur, Pflege und Wartung sowie mindestens alle zwolf
Monate durch eine Elektro-Fachkraft auf ordnungsgemafRen Zustand tber-
prufen zu lassen.

Nahere Informationen fur die Instandsetzung, Anderung und anschlieBende
Prufung von Schweil3-Stromquellen erhalten Sie bei Ihrer Fronius-Service-
stelle. Diese stellt Ihnen auf Wunsch die Arbeitanweisung ,Sicherheitstechni-
sche Uberprifung von SchweiRgeraten (AA-PMU-01) zur Verfligung.

Vorschrift Titel

IEC (EN) 60 974-1 Einrichtungen zum Lichtbogenschweifl3en, Teil 1: Schweilstrom-
quellen

BGV A2, §5 Elektrische Anlagen und Betriebsmittel

BGV D1, §33/§49 Schweilien, Schneiden und verwandte Arbeitsverfahren

VDE 0701-1 Instandsetzung, Anderung und Prufung elektrischer Geréte;

allgemeine Anforderungen

VDE 0702-1 Wiederholungsprifungen an elektrischen Geraten




Verdnderungen Ohne Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, Ein- oder Um-
an der Strom- bauten an der Stromquelle vornehmen.
quelle

Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Ersatz- und

VerschleiBiteile Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspru-

Nur Original-Ersatz- und Verschleif3teile verwenden (gilt auch fur Normteile).
'g chungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.
Bei Bestellung genaue Benennung und Sach-Nummer laut Ersatzteilliste,
sowie Seriennummer lhrer Stromquelle angeben.

Kalibrieren von Aufgrund internationaler Normen wird eine regelmaRige Kalibrierung von
Stromquellen §@§ Stromquellen empfohlen. Fronius empfiehlt ein Kalibrierintervall von 12
5660 Monaten. Setzen Sie sich fir ndhere Informationen mit Ihrer Fronius-
Servicestelle in Verbindung!

Die CE-Kenn- Die Stromquelle erfullt die grundlegenden Anforderungen der Niederspan-

zeichnung nungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie und ist daher
CE-gekennzeichnet.

Urheberrecht Das Urheberrecht an dieser Serviceanleitung verbleibt bei der Firma Fronius

International GmbH.

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung.
Anderungen vorbehalten. Der Inhalt der Serviceanleitung begriindet keiner-
lei Anspriche seitens des Kaufers. Fur Verbesserungsvorschlage und
Hinweise auf Fehler in der Serviceanleitung sind wir dankbar.
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Technische Daten - Leistungsschild

Leistungsschild

Kennzeichnung

Daten fiir den
SchweiBprozess

Auf dem Leistungsschild befinden sich
samtliche relevanten Daten der Strom-

(N | > Mo, quelle TP 1500.

Wels - Austria | Ser.No.

| NGO IEC 60974-1/ EN 50199 | Legende:

| (1) Kennzeichnung
10A/20,4V | === I‘- = (2) Daten fiir den SchweiBprozel3

(2) — (14518% %gg% X (40°C)|  25% 35% | 100% (3) Daten fir die Energiezufuhr
Uo l | 150A | 140A | 80A
@ 2V | U2 16V | 256V | 23,4V
Ut || limax | Neft St
(3) H [ 230V [@16a] 30a | 16a [skva
50-60Hz IP23 C€E

Abb.1  Leistungsschild der Stromquelle TP 1500

(2) (3) (4) Der Abschnitt ,Kennzeichnung®, des

| Leistungsschildes, enthalt Hersteller-
(1)—+t I Symbol und Herkunftsort, sowie Typenbe-
@ ArtNo. zeichnung, Artikelnummer und Serien-
Wels - Austria_ | SerNo. nummer der Stromquelle. Auch das

(6)—|- BT | 50 009741 /EN 50199 | Symbol fur das Funktionsprinzip und die
i

Normen, welche Entwicklung, Produktion
(5) und Endprufung der Stromquelle zugrun-
de liegen, werden hier angegeben.

Abb.2  Abschnitt ,Kennzeichnung”

Legende:

(1)
(2)
(3
(4)

(5)
(6)

Hersteller-Symbol, Herkunftsort

Typenbezeichnung (Handelsbezeichnung) der Stomquelle

Artikelnummer der Stromquelle

Seriennummer der Stromquelle XXYYZZZZ" (8-stellig)

(Code: XX=Jahr, YY=Kalenderwoche, ZZZZ=laufende Nummer)

Angabe der bei Entwicklung, Herstellung und Endpriifung angewandten Normen
Symbol fiir das Funktionsprinzip der Stromquelle nach dem Inverter-Prinzip
(siehe Kapitel ,4. Allgemeine Grundlagen - Funktionsprinzip*)

(D—f 10n7204v [=== [ | e

2) (3 (4) Der Abschnitt ,Daten fur den Schweil3pro-
! ! L zelRR" gibt Auskunft tber die SchweiRver-

fahren, fir welche die Stromquelle be-

stimmt ist (hier: Stabelektroden- und WIG-

140A/ 25,6V S S A
(150A/16,0V) [X (40°C)| 25% | 35% | 100%!

(7)_.E Uo | 12 | 150A | 140A | 80A | SchweiRen mit Bertihrungszunden).
9V | U2 | 16V | 256V | 234V

6) (5) Ferner werden der SchweiRstrom-Be-

Abb.3  Abschnitt ,Daten fiir den SchweiBprozeR*”

reich, der héchstzulassige Schweil3strom
(bei der jeweiligen Einschaltdauer) und
die zugehoérigen Ausgangsspannungs-
Werte angegeben.

Legende:

(1)
(2)
(3)
4)
()

(6)
(7)

Einstellbarer SchweiBstrom-Bereich, mit den entsprechenden Werten fiir die Ausgangsspannung

Symbol fiir die SchweiBstrom-Art (hier: Gleichstrom, DC)

Erstes SchweiBverfahren, fiir welches die Stromquelle bestimmt ist (hier: Stabelektroden-Schweien)

Zweites SchweiBverfahren, fiir welches die Stromquelle bestimmt ist (hier: WIG-Schweien mit Bertihrungsziinden)
Angabe der h6chstzuldssigen Werte fiir SchweiBstrom und jeweils zugehériger Schweilspannung,

bei der angegebenen Umgebungstemperatur (hier: 40 °C) und

der entsprechenden Einschaltdauer (hier 25 %, 35 % und 100 % angefiihrt)

Leerlaufspannungs-Bemessungswert (hier: 92 V)

Symbol fiir Stromquellen, die fiir das Schweien in einer Umgebung mit erhéhter elektrischer Geféhrdung geeignet
sind



Einschaltdauer

Wichtig! Bei einem Vergleich von Einschaltdauer-Angaben ist zu beachten, dass Froni-
us eine Umgebungstemperatur von 40 °C voraussetzt. Bereits bei nur geringfugig
niedrigeren Temperaturen sind erheblich l&ngere Einschalt-Zeiten moglich.

Die Einschaltdauer wird in % angegeben und bezieht sich auf einen 10 Minuten-Zyklus.

Bei der angefuhrten Umgebungstemperatur und dem angegebenen Schweil3strom, ist
ein ununterbrochener Schweillvorgang wahrend des angegebenen %-Anteiles von 10
Minuten mdéglich.

Wahrend der restlichen Zeit des 10 Minuten-Zyklus schaltet die Stromquelle ab (Anzei-
ge ,Stérung” leuchtet). Nachdem die Stromquelle wieder eingeschaltet hat, kann der
SchweilRvorgang sofort wieder aufgenommen werden.

Wichtig! Die Stromquelle ist darauf ausgelegt, dass der 10-Minuten-Zyklus, mit entspre-
chender Pausen-Zeit, unbegrenzt wiederholt werden kann.

Auch bei maximalem Schweifstrom, sind die méglichen Einschaltzyklen meist mehr als
ausreichend und werden meist noch begunstigt durch

- den ohnedies erforderlichen Elektrodenwechsel,

- die begrenzte Lange der Schwei3nahte und

- die zumeist weniger als 40 °C betragenden Umgebungstemperatur.

1 (A) 10 Beispiel fur die am Leistungsschild ange-
N 25,85 gebene Einschaltdauer, bei einem
140 Schweil’strom von 140 A und gewahltem
Verfahren ,Stabelektroden-Schweillen®
(Abb.4):
- Die Einschaltdauer betragt 35 %
t - Bei einer Umgebungstemperatur von
0 (min)
! 40 °C
o e i S~ Das bedeutet
' > - 3,5 Minuten Schweilen
1 (A) - 6,5 Minuten Pause

Beispiel fur die am Leistungsschild ange-
gebene Einschaltdauer, bei einem
80 SchweilRstrom von 80 A und gewahltem
Verfahren ,Stabelektroden-Schweillen®
(Abb.5):
0 T T Tt mim) - Die Einschaltdauer betragt 100 %

0 10 20 30 (Dauerbetrieb)
Abb.5 Einschaltdauer von 100 %, bei 80 A - Bei einer Umgebungstemperatur von

40 °C
- Das bedeutet:

- Schweil3en ist Uber einen

unbegrenzten Zeitraum maéglich
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Daten fiir die
Energiezufuhr

Normkennlinie

Der Abschnitt ,Daten fur die Energiezu-
(%) (?) (?) (?) (E:;) fuhr* gibt Auskunft Uber den erforderlichen
] Ur [ hmac | her | St Netzanschluss und die notwendige Netz-
(1)L 1= 230V |GMGA| 30A | 16A | 3.6kVA absicherung. Weitere Angaben umfassen
50-60Hz| P23 _Ce die Stromaufnahme, sowie Schutzart und
(é) (}) CE-Kennzeichnung der Stromquelle.

Abb.6  Abschnitt ,Daten fiir die Energiezufuhr”

Legende:

(1) Symbol fiir den Netzanschluss (Phasenzahl, Spannungsart, Frequenz)
(hier: 1 Phase, Wechselstrom 50-60 Hz)

(2) Netzspannung (hier: 230 V)

(3) Symbol fiir Netzabsicherung + ,Schnecken-Symbol* fiir ,trége” (hier: 16 A trédge)

(4) Stromaufnahme (hier: 30 A) bei maximalem SchweiBstrom fiir das Verfahren ,Stabelektroden-Schweien“ (140 A) und
bei entsprechender Ausgangsspannung geméaR Normkennlinie (25,6 V)

(5) Genmittelte Stromaufnahme (hier: 16 A) tiber den gesamten Einschaltdauer-Zyklus von 10 Minuten, bestimmt aus

- Stromaufnahme geméaR Punkt (4), wéhrend des SchweiB-Zyklus

- Leerlauf-Stromaufnahme, wéhrend des Pausen-Zyklus

Hinweis! Die gemittelte Stromaufnahme dient als Grundlage zur Auslegung der verwendeten Sicherung.

(6) Scheinleistung, berechnet als Produkt aus gemittelter Stromaufnahme (5) mal Netzspannung (2) (hier: 16 A x 230
V =368kVA)

(7) CE-Kennzeichnung

(8) Schutzklasse gem&R Norm (hier: IP 23 = Baustellen-tauglich)

Wie im Kapitel ,Daten fur die Energiezu-
fuhr* erwahnt, erfolgt die Ermittlung der
44 Stromaufnahme (4) - Abb.6, wenn der
maximale Schweil3strom anliegt, bei der
entsprechenden Ausgangsspannung
gemaf Normkennlinie.

Die Normkennlinie reprasentiert ein
10| standardisiertes Verhaltnis Schwei3span-
nung / Schweil3strom.

0 I I I I I I "
0 100140 200 300 400 500 600 700 !(A)

In Abb.7 ist die Normkennlinie fur das
Verfahren Stabelektroden-Schweil3en,
Abb.8 zeigt die Normkennlinie fur das
Verfahren WIG-SchweilRen.

Abb.7 Normkennlinie Stabelektroden-Schweilen

AUY)

| Weil die SchweiRspannung bei maxima-

40 lem Schweil3strom, entsprechend den

g% Verhaltnissen am Lichtbogen, unter-
schiedliche Werte erreicht, kdnnte ohne

50l definiertes Verhaltnis Strom / Spannung

16 keine konkrete Angabe Uber die maximale

10| Stromaufnahme (4) - Abb.6 - erfolgen.

T T T T T

0 ‘ A
0 100150 200 300 400 500 600 700 !(A)
Abb.8 Normkennlinie WIG-Schweilen




Aufstellbestim-
mungen

Netzanschluss

Die Stromquelle ist nach Schutzart IP23 gepruft, das bedeutet:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkérper grofier @ 12mm
- Schutz gegen Spruhwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Sie kénnen die Stromquelle daher, gemafl Schutzart IP23, im Freien aufstellen und
betreiben. Die eingebauten elektrischen Teile sind jedoch vor unmittelbarer Nasseein-
wirkung zu schutzen.

Warnung! Eine umstiirzende Stromquelle kann Lebensgefahr bedeuten.
Stellen Sie die Stromquelle auf ebenem und festen Untergrund standsicher auf.

Hinweis! Der Luftungskanal stellt eine wesentliche Sicherheitseinrichtung dar.
Beachten Sie daher bei der Wahl des Aufstellort, dass die Kuhlluft ungehindert
durch die Luftschlitze an Vorder- und Rickseite ein- bzw. austreten kann.
Anfallender metallischer Staub (z.B. bei Schmirgelarbeiten) darf nicht direkt in
die Stromquelle gesaugt werden.

Die Stromquelle ist fur die am Leistungs-

195 Vv~ 230V~ 265V~ schild angegebene Netzspannung ausge-
5 I 5% legt. Die Absicherung der Netzzuleitung ist
- den Technischen Daten zu entnehmen.

Abb.9 Toleranzbereiche der Netzspannung Die Stromquelle kann serienméf&ig mit

einer Netzspannung von 230 V~ (+/- 15%)
betrieben werden.

Bedingt durch den Toleranzbereich von +/- 15% kann die Stromquelle auch am 220 V~

und 240 V~ Netz betrieben werden.

Hinweis! Bei Betrieb mit falscher Netzspannung erléschen samtliche Garantie-
anspriche.

Hinweis! Ist die Stromquelle fir eine Sonderspannung ausgelegt, gelten die
Technischen Daten am Leistungsschild. Netzstecker, Netzzuleitung sowie
deren Absicherung sind entsprechend auszulegen.

- Netzstecker mussen der Netzspannung und der Stromaufnahme der Stromquelle
entsprechen (siehe Technische Daten).

- Die Absicherung der Netzzuleitung ist auf die Stromaufnahme der Stromquelle
auszulegen.
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Allgemeine Grundlagen - Funktionsprinzip

Inverterprinzip v Die Stromquelle TP 1500 arbeitet nach
allgemein (@m dem Inverterprinzip. Kennzeichen von
Inverterstromquellen ist, dass der
Schweiltransformator im Energiepfad erst
nach dem Schalttransistor angeordnet ist.
Dadurch kann der Transformator, unab-
hangig von der Netzfrequenz (50 Hz), auf
eine sehr viel héhere Frequenz ausgelegt
werden. Der Grund dafur ist, dass Gewicht
1 T und Volumen von Transformatoren, einem
50 100 k elektrotechnischen Gesetz folgend, von
f(Hz)|  der Frequenz abhangen mit welcher man
Abb.1  Transformator: Verhéltnis Volumen / Frequenz sie betreibt. Je héher die Frequenz, desto
geringer das Volumen.

20

Genau diesen Zusammenhang zwischen Volumen und Frequenz nutzen Inverterstrom-
quellen. Daher haben Inverterstromquellen ein geringes Gewicht und eine kleine Bau-
gréRe, ohne dabei an Leistungsfahigkeit einzubif3en. Folglich sind sie leichter zu
transportieren. Dies ist besonders wichtig fur den Baustelleneinsatz. Weiters benétigen
Inverter, infolge des geringen Volumens, weniger Stellflache in den h&ufig beengten
Verhaltnissen der Werkstatten.

@®-Buchse|  Ein weiterer Vorteil ist im hohen elektri-
Dr—ru-o schen Wirkungsgrad (bis zu 90%) begrun-
det. Damit die hohe Taktfrequenz genutzt
werden kann, muss zunachst die Netz-
spannung im Primargleichrichter gleichge-
richtet werden. Die nach dem Primar-
gleichrichter vorhandene Gleichspannung
wird mit einem Transistorschalter in eine
hohe Frequenz umgewandelt. Daraus
leitet sich auch die Bezeichnung Inverter-
stromquelle (invertieren = umwandeln) ab.

Phase
O———o

N
Izl

O .
Nullei-

X =&

o
©-Buchse

Abb.2  Prinzipschaltbild einer Inverterstromquelle

Anschliel3end wird die hochfrequente Spannung dem Transformator zugefuhrt. Im
Sekundargleichrichter (Sekundardiode) wird die Ausgangsspannung des Transformators
nochmals gleichgerichtet.

Bei Inverterstromquellen sind die SchweilReigenschaften nicht von der Bauart des
Transformators und der Ausgangsdrossel abhéngig. Dadurch wird eine flexible Anpas-
sung der Stromquellencharakteristik an die jeweilige Aufgabe ermdglicht.

Resonanzkonver- U Pmax! bei PWM, hohe Leistung Bei der Weiterentwicklung des Inverter-
ter 80V erforderlich prinzips, in Richtung des Resonanz-
Inverters fur die Stromquelle TP 1500,
wurden véllig neue Wege beschritten.
Anstelle eines einfachen Transistorschal-
ters, bzw. einer Pulsweiten-Modulation,
wird fur die Erzeugung der hochfrequen-
ten Primarspannung das Prinzip eines

Kennlinie
Pulswei-

Ideale
Kennlinie

J einstellbare

Normkennli- i .
nie Elektrode g;;;smcrk'““' 1i Resonanzkonverters eingesetzt.
140 A max. 180 A" |

Abb.3 Kennlinie Resonanzkonverter, Stabelektrode



Resonanzkonver-
ter
(Fortsetzung)

Serien-Reso-
nanzkonverter

Serien-Parallel
Resonanzkonver-
ter

u Pmax! bei PWM, hohe Leistung
erforderlich

80V

Kennlinie
Pulswei-
ten-
Modulation

Ideale
Kennlinie

L-Normkennli-
nie WIG

150 A !

out

Abb.4  Kennlinie Resonanzkonverter, WIG

Trotz der komplizierten Regelung, fur die
Anwendung beim Schweillen, bietet das
Resonanzkonverter-Prinzip eine Reihe
von Vorteilen:

- Mit Hilfe der Resonanzstruktur kann
eine annahernd "ideale
Ausgangskennlinie” realisiert werden

- Reduzierte Schaltverluste ermdéglichen
héhere Schaltfrequenzen bei
optimalem Wirkungsgrad

- Die im Bereich des Arbeitspunktes flach verlaufende Kennlinie, verhindert unnétig

hohe Ausgangsleistungen

- Dies wirkt sich nicht nur positiv auf den Energieverbrauch aus, sondern unterstutzt
auch die Vermeidung Uberdimensionierter Bauteile

- Bei vollstandiger Einsparung gewichts- und raumintensiver Hilfskomponenten, die
friher zur Verbesserung der SchweilReigenschaften erforderlich waren, werden

dennoch bestmdégliche Resultate erzielt

ls;
10 —
T2 KFZ“S

u

Abb.5 Serien-Resonanzkonverter

Ein Serien-Resonanzkonverter besteht

aus folgenden Bauteilen:

- Serien-Resonanzkreis (Spule und
Kondensator)

- Lastwiderstand

- Transistoren zur Ansteuerung des
Schwingkreises

Die Transistoren T1 und T2 werden
abwechselnd angesteuert.

Wird Transistor T1 stromdurchlassig, erzeugt der Serien-Resonanzkreis (Spule und
Kondensator) eine positive, sinusformige Halbwelle, welche tber den Widerstand R/
abgeleitet wird. Die aus dem Schwingungsverhalten des Serien-Resonanzkreises
resultierende, negative Halbwelle flieRt Gber R , den Kondensator C, die Spule L und
den Transistor T2, sobald der Transistor T2 leitet.

Ist die Ansteuerfrequenz identisch mit der Resonanzfrequenz des Serien-Resonanzkrei-
ses, entspricht die Ausgangsspannung, am Lastwiderstand R , der Eingangsspannung

u

DC

. Bei héheren oder niedrigeren Frequenzen, relativ zur Resonanzfrequenz, verrin-

gert sich die Ausgangsspannung. Auf diese Weise laldt sich der Resonanzkonverter

steuern.

2
.[l\l
>

UDC CS

O el

—a

—
N
l\ll
o ®

Abb.6  Serien-Parallel Resonanzkonverter
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Eine Weiterentwicklung des Serien-
Resonanzkonverters, stellt der Serien-
Parallel Resonanzkonverter dar.

Der Serien-Parallel Resonanzkonverter
verfugt Uber einen zusatzlichen Konden-
sator C,, welcher zum Widerstand R
parallel geschaltet ist. Die Kondensatoren
C, und C, stellen mit R, einen belasteten
kapazitiven Spannungsteiler dar. Der
Resonanzkreis (Spule und Kondensator)
besitzt infolgedessen einen in C, und C,
aufgeteilten Kondensator-Anteil.



Serien-Parallel
Resonanzkonver-
ter

(Fortsetzung)

Erhéhung der
Ausgangsspan-
nung durch
Serien-Parallel
Resonanz

Begrenzung der
erhohten Aus-
gangsspannung
im Leerlauf

Komplexe Rege-
lung

Die im Bereich der Resonanzfrequenz auftretende Spannungserhéhung, am Kondensa-
tor-Anteil, steht somit teilweise am Kondensator C, bzw. am Lastwiderstand R, zur
Verfugung. Am Widerstand R stellt sich eine Spannung ein, welche hoher als die
Eingangsspannung sein kann. Dieser Effekt wird durch einen hohen Lastwiderstand
begunstigt, welcher den Kondensator C_ in moglichst geringem Ausmald kurzschlief3t.

Das fur den Resonanz-Inverter der Stromquelle TP 1500 angewandte Prinzip des Seri-
en-Parallel Resonanzkonverters, ermdéglicht eine mit steigendem Lastwiderstand expo-
nentiell ansteigende Ausgangsspannung (siehe Abb.3 bzw. Abb.4, ideale Kennlinie®),
welche im Leerlauf begrenzt werden muss.

Ein erhoéhter Lastwiderstand ist gleichbedeutend mit einem langeren Lichtbogen oder
einem Lichtbogen, der abzureilen droht. Die ansteigende Spannung wirkt einer allfalli-
gen Tendenz des Lichtbogens, abzureil3en, entgegen.

Weil im Leerlauf eine praktisch unbe-
grenzte Ausgangsspannung maéglich ist,

Max. wird die an den SchweilRbuchsen anlie-
\ \ gende Leerlauf-Spannung mit einer
\ Frequenz von ca. 3,6 Hz getaktet.

Es entsteht eine sdgezahnférmige Aus-
gangsspannung, deren Minimum und
Mittelwert deutlich unterhalb der ungetak-
teten Ausgangsspannung liegt. Die unge-
taktete Ausgangsspannung wurde kon-
stant dem Maximum entsprechen.

Min. t

F=3,6Hz
Abb.7 Ausgangsspannung im Leerlauf

Wie bei dem Serien-Resonanzkonverter, ist die Ausgangsspannung abhangig von der
Ansteuerfrequenz der Schalttransistoren, relativ zur Resonanzfrequenz. Bei der Serien-
Parallel Resonanz wird auch die maximale Spannungserh6hung im Bereich der Reso-
nanzfrequenz erreicht.

Verhaltnis Die groRRe Schwierigkeit der Serien-
Ausgangsspannung/ Eingangsspannung Parallel Resonanz ist darin begr[’mdet,
| dass sich die Resonanzfrequenz mit der
2,5 Last, sprich mit der Lichtbogencharakteri-
() (3) stik, é_ndert. Somit gilt nicht nur (_1er _
| igm::sgl;u cinfach zu Lastwiderstand, sondern auch die damit
ronde kompensierende|  verbundene Resonanzfrequenz, als
Lastanderung Lastanderung malRgeblicher EinfluRparameter bei der
1,5] Lastwider. Regelung des Serien-Parallel Resonanz-
stand gro konverters. Die Abhangigkeit der erforder-
7 lichen Ansteuerfrequenz fur die Schalt-
transistoren, von zwei Parametern,
Lastwider- erfordert eine komplexe Regelung der
ol ‘ ‘ St?nd klein ‘ ‘ ‘ Ausgangsspannung.
0 50 100 150 200 250
Schaltfrequenz der Transistoren (kHz)

Abb.8 Komplexe Regelung der Ausgangsspannung

Legende:

(1) Ausgangsspannung tendiert gegen Arbeitspunkt (2), infolge eines gréBer werdenden Lastwiderstandes

- Im Arbeitspunkt (1) entspricht eine Frequenzerhéhung einer Verringerung der Ausgangsspannung

- Im Arbeitspunkt (2) wiirde eine Frequenzerh6hung eine weitere Erh6hung der Ausgangsspannung bewirken,
- entgegen der Zielsetzung, die Ausgangsspannung auf den Wert fiir Arbeitspunkt (1) zuriickzufiihren
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Komplexe Rege-
lung
(Fortsetzung)

Anwendung des
Resonanzkonver-
ter-Prinzips

Messung und
Regelung der
Parameter
Schweistrom
und SchweiR-
spannung

- Eine komplexe Regelungs-Strategie ist erforderlich

(3) Ausgangsspannung tendiert gegen Arbeitspunkt (4), infolge eines kleiner werdenden Lastwiderstandes

- ImArbeitspunkt (3) entspricht eine Verringerung der Frequenz einer Erh6hung der Ausgangsspannung
- Auchim Arbeitspunkt (4) entspricht eine Verringerung der Frequenz einer Erhéhung der Ausgangsspannung
- Die Ausgangsspannung kann eindeutig, durch Verringerung der Frequenz, in Richtung des Wertes ftir Arbeitspunkt (3)

zurtickgefiihrt werden
Die Leistungstransistoren T1 und T4 legen
T KES K =73 die Spannung fur die positive Halbwelle
c an die Primarwicklung des Transformators
1 an. Hierbei bilden der Kondensator C, die
U + J! L S?
DCl O IF Primarwicklung P und die Spule L, den
L, Serien-Resonanzkreis. Die negative
T2 K;ZS ZEE’ T3 | Halbwelle wird von den Leistungstransi-
storen T3 und T2 auf den Serien-Reso-

i d § nanzkreis geschaltet.
— S Drossel
—  WER-°| Dje Sekundarwicklung S des Transforma-
""—‘ tors ubertragt die positiven und negativen
T Halbwellen, als Schweil}strom, auf die
Sekundardiode D, die in Wirklichkeit aus
zwei Einzeldioden besteht.

C

P

oY ¥

@ - Buchse O

Abb.9  Prinzipschaltbild des TP 1500 Leistungsteiles

Eine Besonderheit stellt die Mittelanzapfung der Sekundarwicklung dar, welche das
Massepotential der Schweilspannung bestimmt.

Positive Halbwellen werden der @-Buchse Uber eine der beiden Endabzapfungen der
Sekundarwicklung und eine der beiden Sekundardioden zugefuhrt. Negative Halbwellen
werden Uber die andere der beiden Endabzapfungen und die andere Sekundardiode zur
@®-Buchse geleitet.

Infolgedessen wird eine Vollwellengleichrichtung erreicht, ohne dass ein raumintensiver
und erhéhte Verlustwarme erzeugender Bruckengleichrichter, mit vier Dioden, notwen-
dig ist. Entsprechend dem Serien-Parallel Resonanzkonverter, ist der Kondensator C,

parallel zum Lastwiderstand (=Schwei3prozell) angeordnet.

Die mittels Kondensator C, erzielte VergroRerung der Ausgangsspannung, bei erhéh-
tem Lastwiderstand (Lichtbogen droht abzureif3en), liefert einen wesentlichen Beitrag
zur Optimierung der Schweilieigenschaften. Daruber hinaus ist fur ein perfektes
Schweillergebnis und auRergewdhnliche Schweilleigenschaften ein standiger Abgleich
von Schweil3strom und Schweillspannung erforderlich.

Hierzu werden die Parameter Schwei3strom und Schweilspannung permanent gemes-
sen. Ein Mikrocontroller vergleicht den mittels Drehknopf vorgegebenen Schweifstrom
permanent mit dem vom Shunt gemessenen tatsachlichen Schweil3strom. Die Transi-
storen des Leistungsteils werden derart angesteuert, dass die SchweilRspannung auf
den Wert erhéht oder verringert wird, der zur Konstanthaltung des eingestellten
Schweil3stromes erforderlich ist.

Am Beispiel des Verfahrens Stabelektroden-Schwei3en zeigt Abb.10 die Arbeitsberei-
che der Stromquelle, in Abhangigkeit des aktuellen Lichtbogen-Zustandes.
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Messung und
Regelung der
Parameter
SchweiRstrom
und Schweil-
spannung
(Fortsetzung)

Funktion Hot-
Start und Anti-
Stick

U, Im Kurzschlussfall erfolgt eine kurzfristige
92V 3) Erhéhung der Stromstarke. Um einen
stabilen Lichtbogen zu erhalten, erhéht @
(2) sich der Schweil3strom voriibergehend
oV einstellbare | gemanR der eingestellten Dynamik - z.B.
(1) e von 140 A auf 180 A (siehe Abb.10).
40V [/ =
i Droht die Elektrode im Schmelzbad
20V o einzusinken, verhindert diese MaRnahme
- _ I ein Erstarren des Schmelzbades, sowie
Normkennl  140AT max180A71,[  ein langeres KurzschlieBen des Lichtbo-

gens. Eine festsitzende Stabelektrode ist

Abb.10 Kennlinie und Arbeitsbereiche der TP 1500 ) .
hierdurch weitgehend ausgeschlossen.

Legende:
(1) Dauerbetrieb
- Bei Uberschreitung der Einschaltdauer:
Leistungsteil schaltet ab
Anzeige ,Stérung” leuchtet
- Leistungsteil schaltet, nach erfolgter Abkiihlphase, wieder ein
(2) Betrieb fiir maximal 2 Sekunden
- Bei Uberschreitung der 2 Sekunden:
Leistungsteil schaltet ab
Anzeige ,Stérung” leuchtet
- Leistungsteil schaltet bei Leerlaufbetrieb wieder ein
(3) Leerlaufbetrieb
- An den Ausgangsbuchsen liegt die ségezahnférmige Leerlaufspannung an (siehe Abb.7)

Die Stromquelle TP1500 TIG, TP 1500 RC und TP 1500 ist mit der Funktion Hot-Start
ausgerustet, die bei angewahltem Verfahren ,Stabelektroden-Schweil’en“ permanent
aktiviert ist. Unmittelbar nach Ziindung des Lichtbogens, erhéht die Funktion Hot-Start
den Schweil3strom um ein Drittel des am Einstellregler gewahlten Schweil3stromes.
Diese kurzzeitige Stromerhéhung findet wahrend 0,5 Sekunden statt.

Beispiel:

Wurde ein Schwei3strom von 90 A gewahlt, erhéht sich der Schweildstrom auf 120 A.
Bei einem gewahlten Schweil’strom von mehr als 120 A wird der Hot-Start-Strom auf
maximal 160 A begrenzt.

Vorteile:

- Verbesserung der Ziindeigenschaften - auch bei Elektroden mit schlechten
Zundeigenschaften

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

- Weitgehende Vermeidung von Schlacken-Einschlussen
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Funktion Hot-
Start und Anti-
Stick
(Fortsetzung)
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Abb.11 Anti-Stick
Auch die Funktion Anti-Stick steht bei angewahltem Verfahren ,Stabelektroden-Schwei-
Ren* zur Verfugung.

Im Falle von Stromquellen ohne die Funktion Anti-Stick, kann die Schwei3spannung bei
kurzer werdendem Lichtbogen so weit absinken, dass die Stabelektrode zum Festkleben
neigt. AuBerdem kann es zu einem Ausglihen der Stabelektrode kommen.

Ein Festkleben der Stabelektrode wird durch die Funktion Anti-Stick bestméglich verhin-
dert. Tritt ein Kurzschluss auf, wird der Schweil3strom wahrend maximal 1,5 Sekunden
erhoéht.

Lost sich der Kurzschluss, wird der SchweiRstrom wieder auf den am Einstellregler
gewahlten Wert abgesenkt.

Die Erhéhung der Stromstéarke entspricht dem fiur die Dynamik eingestellten Wert.

Beginnt die Stabelektrode wahrend der 1,5 Sekunden dennoch festzuzkleben, schaltet
die Stromquelle ab. Dadurch wird ein Ausgliihen der Stabelektrode verhindert.

Abb.11 zeigt den Schweilstrom-Verlauf bei maximalen Einstellwerten fur Schweilstrom
und Dynamik.
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Funktion TIG-
Comfort-Stop

_ ] Die Funktion ,TIG-Comfort-Stop“ steht bei
(1) Schwei- |[(2) Brenner |(3) Brenner |(4) Héhe

gen heben senken beibehal- der Stromquelle TP 1500 TIG bei ange-
ten wahltem Verfahren ,WIG-Schweilen” und
(5) Br(:fnner »WIG-Impulslichtbogenschweilen® zur
entrernen

Verfugung.

Wurde die Funktion , TIG-Comfort-Stop*
im Setup-Menu angewahlt, ist eine End-
kraterfullung durch Stromabsenkung

1 ‘ moglich.

' | | Eine definierte Brennerbewegung genigt,
! ' um den Downslope zu starten. Der
Downslope bewirkt eine rampenférmige
Absenkung des Schweil3stromes auf den
minimalen Schweil3strom (10 A). Der

|
R i
5 1 ! minimale Schweilstrom wird anschlie-
; S : Rend fur 0,2 Sekunden konstant gehalten,
o2 | bevor der Lichtbogen erlischt.
52 —
§ | | Die gezielte Brennerbewegung schlief3t
: | " folgenden Funktionsablauf ein: Durch
I | | Anheben des Brenners und deutliche
150 A (7 Max) '\ : Verlangerung des Lichtbogens wird die
AN | Funktion , TIG-Comfort-Stop* aktiviert.
| \ | AnschlieRendes Absenken des Brenners
70 A AN I I6st den Downslope aus.
\ |
| \\\ | 025 Abb.12 zeigt den Ablauf fur die definierte
10 A (= Min.) | N Brennerbewegung und den Verlauf des
C : L »| Schweil3stromes.
Bita ‘
155"
2s

Abb.12 TIG-Comfort-Stop

Downslope:
Der Downslope ist abh&ngig vom gewahlten Schweifdstrom und kann nicht eingestellt
werden.

- Downslope bei minimalem Schweif3strom (10 A)....... 1 Sekunde
- Downslope bei maximalem Schweil3strom (150 A).... 2 Sekunden

Beispiel: Bei einem mittleren Schwei3strom von 70 A betragt der Downslope 1,5
Sekunden.
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Gasstrémung

VRD - Einrich-
tung zur Span-
nungsbegren-
zung

Die Stromquelle TP1500 TIG besitzt einen

integrierten Gasanschluss und ein einge-
4 | bautes Gasmagnetventil, welches eine

S intelligente Steuerung der Gasstréomung

‘ : ermoglicht.
! Die intelligente Steuerung der Gasstro-

mung sorgt bei angewahltem Verfahren
,WIG-Schweilzen* und ,WIG-Impulslicht-

:
|
|
7 | bogenschweillen” fur optimalen Gas-
l schutz der Schweilnaht. Wie die Funktion
| l TIG-Comfort-Stop, kommt diese ebenfalls
|

o t ohne Brennertaste und Steuerleitungen
b aus.

Schweillstrom

;

|

‘ Solange der Schweilbrenner das Werk-
l stuck berthrt, erfolgt die automatische
|

|

Gasvorstrémung. Bei einer Beruhrung von
Lt mehr als 3 Sekunden wird der Schweil}-
A B C (12's) strom abgeschaltet. Schweillbrenner

g ;\ erneut an der Zundstelle aufsetzen.

Gasstrémung

o Die Gasstrémung erfolgt bis zum Ablauf
A ... Gasvorstromzeit

B ... Gashauptstromzeit der Gasnachstréomzeit.
C ... Gasnachstromzeit

Abb.13 Steuerung der Gasstrémung

Die Gasnachstrémzeit wird in Abhangigkeit vom gewahlten Schweil3strom geregelt. Je
nach eingestelltem Schweil3strom (10 A bis 150 A) betragt die Gasnachstrémzeit 3 bis
12 Sekunden.

- Gasnachstrémzeit bei minimalem Schwei3strom (10 A) ........ 3 Sekunden
- Gasnachstrémzeit bei maximalem Schwei3strom (150A) .... 12 Sekunden

Beispiel: Bei einem mittleren SchweilRstrom von 70 A betragt die Gasnachstrémzeit 7,5
Sekunden.

Abb.13 zeigt die Steuerung der Gasstrémung bei maximalem Schwei3strom (150 A)
und aktivierter Funktion TIG-Comfort-Stop.

VRD ist eine zusatzliche Sicherheitseinrichtung. VRD = Voltage Reduction Device =
Einrichtung zur Spannungsreduzierung. VRD verhindert soweit wie méglich Ausgangs-
spannungen, die eine Gefahrdung von Personen darstellen kénnen.

Schweillkreiswiderstand ist groRer als der

&) minimale Koérperwiderstand (grofRer oder
gleich 200 Ohm):
=[] 2200 OhmmVvRD | - VRDistaktv
- - Leerlaufspannung ist auf 12 V be-
renzt
) g

- Beispiel: unbeabsichtigtes Beruhren
beider Schweillbuchsen gleichzeitig
(fuhrt zu keiner Gefahrdung)

Abb.13a VRD ist aktiv
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VRD - Einrich- Schweillkreiswiderstand ist kleiner als der
tung zur Span- @ minimale Koérperwiderstand (kleiner als
nungsbegren- 200 Ohm):
zung I‘ = []<200 Ohm"%" - VRD ist inaktiv
(Fortsetzung) O— - keine Begrenzung der Ausgangsspan-
nung, um ausreichende Schweillei-
Abb.13b VRD ist nicht aktiv Stung sicherzustellen

- Beispiel: Schweil3start

Wichtig! Innerhalb von 0,3 Sekunden nach Schweilende:
- VRD ist wieder aktiv

- Begrenzung der Ausgangsspannung auf 12 V ist wieder sichergestellt
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Allgemeine Grundlagen - Umgang mit Bauteilen

ESD-Massnah-
men

Allgemeines

Bei der Entwicklung neuer Produkte wird standig nach besseren speziellen Produktei-
genschaften (z.B. optimierte Schweil3eigenschaften) gestrebt, sowie allgemein héhere
Leistungsfahigkeit, [dngere Wartungsintervalle, uneingeschrankte Zuverlassigkeit, sowie
geringeres Gewicht und reduzierter Energieverbrauch angepeilt.

Resultat ist ein verstarkter Einsatz mikroelektronischer Bauteile, auch in Produktspar-
ten, welche bisher ausschlieR3lich mit analogen Baugruppen auskamen.

Um die hinzugewonnene Qualitdt im Rahmen von Service und Kundendienst aufrecht-
zuerhalten, ist auch bei Wartungs- sowie Reparaturarbeiten grof3tmaéglicher Wert auf die
richtlinienkonforme Verarbeitung elektrostatisch gefahrdeter Bauteile (EGB) zu legen.

Wahrend des gesamten Ablaufes der Servicetéatigkeiten, von der Anlieferung der auszu-
wechselnden Bauteile, bis zur Auslieferung der instandgesetzten Gerate, ist ein konse-
quenter Schutz der mikroelektronischen Bauteile unabdingbar.

Begriffsdefinition

ESD ist die Abkirzung fur den englischsprachigen Begriff Electric-Static-Discharge
(elektrostatische Entladung).

Unter elektrostatischer Entladung wird ein Ausgleich elektrostatischer Ladungen ver-
standen, wenn einander zwei Gegenstande mit unterschiedlichem Potential nahern. Der
Ladungsausgleich (z.B. zwischen Arbeitsflache und Pin eines Bauteils) fuhrt zu unkon-
trollierten Stromen, welche das Bauteil beschadigen kénnen.

Als EGB / ESDS wird ein Bauteil bezeichnet, welches durch elektrostatische Entladung
oder elektrostatische Felder beschadigt werden kann.

EPA ist die Bezeichnung fur eine ESD-Schutzzone. Das ist ein Bereich, in dem elektro-
statisch gefahrdete Bauteile (EGB/ESDS) mit einem Minimalrisiko an Beschadigung
durch elektrostatische Entladung bzw. Felder gehandhabt werden kénnen, ohne dass
die Mitarbeiter einem zusatzlichen Risiko ausgesetzt sind.

Erdungsmaéglichkeit ist eine Sammeleinrichtung, welche sédmtliche angeschlossenen
Teile der ESD-Schutzeinrichtung (EPA) auf ein einheitliches Potential
bringt.Ublicherweise handelt es sich hierbei um das Erdungspotential. Durch die Er-
dungsmaoglichkeit wird sichergestellt, dass alle Gegegensténde, welche in die Nahe der
Bauteile gelangen kénnen, sich auf gleichem Potential befinden.

Gefahren

Internationalen Studien zufolge sind ca. 25 % aller Halbleiterausfalle auf Wirkungen
elektrostatischer Aufladung zurtickzufuhren. Halbleiterausfalle kénnen auch als Spatfol-
ge einer Bauteilbeschadigung entstehen. Die Ausfallursache des Bauteils bleibt dabei
meist im Verborgenen.

Folgende ESD-MaflRhahmen beachten:

- Elektrostatisch gefahrdete Bauteile (EGB/ESDS) nur innerhalb einer ESD-
Schutzzone (EPA) verarbeiten

- Auf standige Wirksamkeit der ESD-Schutzmaflnahmen achten
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ESD-Massnah-
men
(Fortsetzung)

Waérmeiibertra-
gung an Lei-
stungsbauteilen

- AuRerhalb der ESD-Schutzone (EPA) geeignete Behalter verwenden
- Gekennzeichnete Verpackungs- und Transportmaterialien verwenden
- Bei Unklarheiten die zustandigen ESD-Beauftragten verstandigen

Schutzeinrichtungen

In den ESD-Schutzzonen (EPA) werden folgende ESD-Schutzeinrichtungen verwendet,
welche Uber einen definierten Widerstand mit der gemeinsamen Erdungsmaglichkeit
verbunden sind (einheitliches Potential):

Arbeitsflachen

- Bdden

Ableitband fur Handgelenke

- ESD-gerechte Sitzgelegenheiten

Die Handgelenksbéander an den entsprechend gekennzeichneten Erdungspunkten
anschlieen. Der ESD-Beauftragte ist verpflichtet, einmal monatlich die Schutzmafinah-
men zu prifen bzw. die Prufung der SchutzmalRnahmen zu veranlassen.

Symbolik
- Kennzeichnung fur ESD-Schutzzone
(EPA)
- Kennzeichnung fir elektrostatisch
gefahrdetes Bauteil (EGB/ESDS)
- Kennzeichnung eines Erdungspunktes
Allgemein

Fur das Service der Stromquelle TP 1500 stellen die Sekundardiode und das Transistor-
modul, am Print LCA 15, besonders kritische Bauteile dar. Sowohl die Sekundardiode,
als auch das Transistormodul, sind Leistungshalbleiter-Bauteile, welche am Kuhlkérper
der Stromquelle befestigt werden.

Die Leistungshalbleiter-Bauteile geben eine grol’e Warmemenge ab, welche tUber eine
relativ kleine Kontaktflache zum Kuhlkérper abzuleiten ist. Ein stérungsfreier Betrieb der
Stromquelle ist nur gewahrleistet, wenn eine effektive Warmeubertragung von der
Sekundardiode, bzw. vom Transistormodul, auf den Kuhlkérper stattfindet.

Ist die Warmeubertragung beeintrachtigt, fihrt dies innerhalb kirzester Zeit zur Zersto-
rung der Sekundardiode bzw. des Transistormoduls.

Warmeleitfolie

Als Ersatzteil bestellte Sekundardioden und Transistormodule werden mit einer Schutz-

folie, welche die Warmeleitfolie abdeckt, ausgeliefert. Vor dem Einbau, die Schutzfolie
abziehen.
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Waérmeiibertra-
gung an Lei-
stungsbauteilen
(Fortsetzung)

Warmeleitpaste

Fur eine optimale Warmeubertragung wurde an der Unterseite der Sekundardiode bzw.
des Transistormoduls eine Warmeleitpaste aufgetragen. Die Warmeleitpaste ist nach
jeder Trennung der Sekundardiode bzw. des Transistormoduls, vom Kuhlkérper, zu
erneuern.

- Unterseite des Transistormoduls mit
Kontaktspray und nicht faserndem
Tuch vorreinigen

- Unterseite des Transistormoduls mit
Kontaktspray und nicht faserndem
Tuch reinigen

Abb.1

- Warmeleitpaste auf ebene, saubere
und glatte Oberflache (z.B.
beschichtete Holzplatte) auftragen

- Mittels Auftragewerkzeug,
Warmeleitpaste auf der Oberflache
gleichmaRig verteilen

- Einige Male von links nach rechts
ausrollen, bis die Warmeleitpaste
gleichmaRig verteilt ist

Abb.2

- Einige Male im rechten Winkel zur
bisherigen Richtung ausrollen, bis die
Oberflache vollstandig und
gleichmafig mit Warmeleitpaste
bedeckt ist

- Befindet sich eine gleichmaRige,
dinne Schicht auf der Rolle des
Auftragewerkzeuges, das
Auftragewerkzeug anheben

Abb.3
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Warmeiibertra-
gung an Lei-
stungsbauteilen
(Fortsetzung)

Hinweis! Wird die Warmeleitpa-
ste nicht luckenlos aufgetragen,
kann es zu Problemen bei der
Warmeubertragung kommen.

Wird die Warmeleitpaste zu dick aufgetra-
gen, verschlechtert sich die Warmeuber-
tragung ebenfalls, und das Transistormo-
dul kann beim Festziehen der Befesti-
gungsschrauben brechen.

- Warmeleitpaste ca. zwei- bis dreimal

Abb.4 ausrollen, bis die Unterseite des
Transistormoduls vollstandig bedeckt
ist

Verschraubung des Leistungsbauteiles mit dem Kiihlkérper

Die Montageflache des Leistungsbauteiles muss sauber und frei von Partikeln sein.

- Montageflache des Kuhlkérpers mit Kontaktspray und nicht faserndem Tuch
vorreinigen

- An der Montageflache des Kuhlkérpers Verunreinigungen bzw. Unebenheiten mit
feinem Schleifpapier (Kérnung P500 oder feiner) beseitigen

- Montageflache des Kuhlkérpers mit Kontaktspray und nicht faserndem Tuch reinigen

- Befestigungsschrauben zunachst nur leicht festziehen

- Vor dem Festziehen der Befestigungsschrauben, muss das Leistungsbauteil
luckenlos und eben auf der Montageflache aufliegen

Hinweis! Beim Festziehen der Befestigungsschrauben ein Drehmoment von
2,2 Nm nicht Gberschreiten. Ein Festziehen mit mehr als 2,2 Nm kann zu
schwerwiegenden Beschadigungen an dem Leistungsbauteil fuhren.

- Befestigungsschrauben mit 2 Nm (maximal 2,2 Nm) festziehen

Allgemeine Grundlagen - Verpackung

Versand

Die Stromquelle TP 1500 nur in der Original-Verpackung versenden.

Die innere Verpackung besteht aus jeweils einem Stutzelement an der Unterseite und
an der Oberseite der Stromquelle. Die duf3ere Verpackung ist ein beschichteter Well-
pappkarton mit Tragegriff.

Elektronische Bauteile, bzw. Leistungsbauteile, stets ESD-gerecht verpacken. Am
besten eignet sich eine Verpackung aus isolierendem Material (Kunststoff), welche das
zu verpackende Bauteil vollstandig umhulit.

e Hinweis! Mehrere Bauteile dirfen einander gegenseitig nicht berthren.

Bei Verpackung mehrerer Bauteile, jedes Bauteil im Verpackungsinneren einzeln mit
isolierendem Material verhullen.
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Historie

Anderungen

Derzeit wurde an der Serie TP 1500 noch keine Anderung vorgenommen.

Mess- und Prifmittel, Werkzeug

Allgemeines

Mess- und Priif-
mittel

Werkzeug und
Hilfsmittel

Hinweis! Beachten Sie generell die von Ihrem QM-System vorgegeben Kali-
brierintervalle der eingesetzeten Mess-, Prafmittel und Werkzeuge.

- Oszilloskop

- Multimeter mit Diodenpruffunktion

- Shunt (Messbereich: bis 180 A)

- Leistungswiderstand (160 mOhm /P > 3,14 kW)

- Leistungswiderstand (4 Ohm /P > 400 W)

- Prifgerit fiir Schutzleitertest (Schutzleiter - Querschnitt: 1,5 mm?)

- Priifgerat fiir Isolationstest

- Empfohlen: Mess-Schaltung zur Priifung der Leerlaufspannung (Kapitel ,Mess-,
Pruf- und Einstellarbeiten®)

Bezeichnung

Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)

Bit-Einsatz TX 20, passend zu Drehmoment-Schrauber

Bit-Einsatz Innensechskant, Schlisselweite 3, passend zu Drehmoment-Schrauber
Molexausziehwerkzeug (42,0410,0290)

Schleifpapier (Kérnung P 500 oder feiner)

Kontaktspray

Steckschlusselhalter mit 1/4 ” AuRensechskant-Antrieb und 1/4 ” AuRenvierkant-
Abtrieb, passend zu Drehmomentschrauber

(8) Steckschlisseleinsatz - Schlisselweite 7- mit 1/4 7 Innenvierkant-Antrieb

A~ N N~~~ o~
~NOoO oD WN -
—_ D T T — —

R R W

=5 T WE
6) e

1 M—

Abb.1 Werkzeug und Hilfsmittel
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Zusatzlich bend-
tigtes Werkzeug

- Lotkolben

- Létzinn fur Elektronik-Anwendungen
- Entlotlitze

- Saugpumpe (alternativ zur Entlétlitze)
- Warmeleitpaste

- Schaumstoffroller

- Rundmutternschlissel

Filteraufsatz

Filteraufsatz mit
Filtereinsatz

Abb.1

Abb.2
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Insbesondere fur den Einsatz bei hohem
Staubanfall wird die Stromquelle TP 1500
mit einem Filteraufsatz (A) (42,0405,0303)
ausgeliefert. Die Uber den Lufter ange-
saugte Kuhlluft wird von Staubpartikeln
befreit.
- Den Filteraufsatz gemaf Abbildung vor
den Kuhlluftschlitzen montieren

Der Filteraufsatz verfiigt tber einen

auswechselbaren Filtereinsatz (B)

(42,0201,1095).

- Den Filtereinsatz je nach Staubanfall
rechtzeitig reinigen / austauschen




Gehause offnen

Gehduse 6ffnen - Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite |6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite 16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause* (36)

abstecken

Abb.1

- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

Abb.2

Wartung

RegelmaRige
Kontrolle und
Pflege
Um die Stromquelle Gber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten sind folgende Punkte zu
beachten:
- Sicherheitstechnische Inspektion laut vorgegebenen Intervallen durchfihren (siehe
Kapitel ,Sicherheitsvorschriften*)
- Je nach Aufstellort, aber mindestens zweimal jahrlich, Geratemantel entfernen und
das Schweil3gerat mit trockener, ¢lfreier, reduzierter Druckluft sauberblasen.
Elektronische Bauteile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.
- Bei starkem Staubanfall die Kuhlluftkanale reinigen.
Priifung und Hinweis! Bei jedem Austausch des Prints LCA 15 ist eine Prufung und Einstel-
Einstellung des lung des maximalen Schweil3stromes erforderlich (Kapitel ,Mess-, Pruf- und
maximalen Einstellarbeiten®).
Schweiss-Stro-
mes
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Fehlerdiagnose und -behebung

Sicherheit

Tabelle zur
Fehlerbehebung

Warnung! Ein Elektroschock kann tédlich sein. Vor Offnen des Schweillgera-
tes, Gerat abschalten, Netzstecker ziehen und ein Warnschild gegen Wieder-
einschalten anbringen - gegebenenfalls Elkos entladen.

Fehler

Ursache

Behebung

kein SchweiBstrom
Netzschalter eingeschaltet,
Anzeige Betriebsbereit
leuchtet nicht

Netzzuleitung unterbrochen

Netzzuleitung und Netzspan-
nung kontrollieren

Netzschalter defekt

Netzschalter austauschen (Ka-
pitel ,Einbauanleitung Geh&u-
serlickseite, Netzschalter und
Netzkabel”)

kein SchweiRstrom
Netzschalter eingeschaltet,
Anzeige Betriebsbereit
leuchtet

Schweillkabelverbindungen
unterbrochen

Steckverbindungen Giberprifen

schlechte- oder keine Masse

Verbindung zum Werkstick
Uberprifen

kein SchweiRstrom
Netzschalter eingeschaltet,
Anzeige Betriebsbereit
leuchtet

Print LCA 15 Stérung / defekt

Stromquelle ausschalten, 10
Sekunden warten und an-
schlieBend wieder einschalten:
Fehler tritt trotz mehrmaliger
Versuche erneutauf-Print LCA
15 austauschen (Kapitel ,Ein-
bauanleitung Print LCA 15%)

kein SchweiBstrom
Netzschalter eingeschaltet,
Anzeige Betriebsbereit
leuchtet, Anzeige Stérung
leuchtet

Einschaltdauer tberschritten,
Gerat Uberlastet

Einschaltdauer einhalten

Thermosicherheitsautomatik
hat abgeschaltet - Ventilator
lauft; Temperaturfuhler defekt

Abkiihlphase abwarten; Gerat
schaltet nach kurzer Zeit
selbsttatig wieder ein; wenn
nicht: Gerat zum Service

Kahlluftzufuhr unzureichend

fur ausreichende Luftzufuhr
sorgen

Staubfilter verschmutzt

Filteraufsatz abnehmen und
Filtereinsatzreinigen bzw. aus-
wechseln

Leistungsteil stark ver-
schmutzt (z.B. Betrieb ohne
Filteraufsatz)

Stromquelle 6ffnen und mit
trockener, olfreier, reduzierter
Druckluft sauberblasen (Kapi-
tel Pflege und Wartung)

kein SchweiBstrom
Netzschalter eingeschaltet,
Anzeige Betriebsbereit
leuchtet, Anzeige Stérung
leuchtet

Zusitzlich:

sichtbare Beschadigungen
des Trafos (Trafoleitungen
angeschmort)

Leistungsteilfehler

Stromquelle ausschalten, 10
Sekunden warten und an-
schlielend wieder einschalten:
Fehler tritt trotz mehrmaliger
Versuche erneut auf - Strom-
quelle prifen

Trafo defekt

Trafo austauschen (Kapitel
,Einbauanleitung Trafo®)
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Tabelle zur
Fehlerbehebung
(Fortsetzung)

Fehler

Ursache

Behebung

kein SchweilRstrom

Nach dem Einschalten
leuchten alle Anzeigen
standig (Ianger als 2 Sekun-
den)

Kurzschluss (Sekundarseite)

Kurzschluss aufheben (Elek-
troden- oder Massekabel an
der Bajonett-Buchse abschlie-
Ben); Fehler besteht weiterhin:
Gehause 6ffnen und samtliche
Kabel auf Isolationsschaden,
sowie blanke Leitungen aufBe-
rihrung mit Geh&useteilen
bzw. untereinander prifen

LEDs am Print LCA 15
Bei angewahltem Verfahren

,Stabelektroden-Schweillen®:

,ISOLL" leuchtet nicht (LED-
Helligkeit vom eingestellten
SchweilRstrom abh&ngig)

,SUPP* leuchtet

Potentiometer defekt

Print FPA 15 austauschen (Ka-
pitel ,Einbauanleitung Print
FPA 15%)

Flachbandkabel fur Print FPA
15 defekt

Print LCA 15 austauschen (Ka-
pitel ,Einbauanleitung Print
LCA 15); anschlieBend maxi-
malen Schweillstrom prufen
und einstellen (Kapitel ,Prifen
und einstellen des maximalen
SchweilRstromes®)

falsche Versorgungsspannung

Stromquelle mit korrekter Netz-
spannung betreiben

,SUPP* leuchtet nach wie vor:
Leitungen und Steckverbindun-
gen am Print LCA 15 prifen,
Shuntleitungen Uberprifen

,SUPP* leuchtet nach wie vor:
Print LCA 15 austauschen (Ka-
pitel ,Einbauanleitung Print
LCA 15 austauschen®); an-
schlieBend maximalen
Schwei’strom priifen und ein-
stellen (Kapitel ,Prifen und
Einstellen des maximalen
Schweillstromes*)

Anzeige ,,Ubertemperatur
am Bedienpanel der
Stromquelle blinkt

Print LCA 15 defekt

PrintLCA 15 austauschen (Ka-
pitel ,Einbauanleitung Print
LCA 15%); anschlieend maxi-
malen Schweillstrom prifen
und einstellen (Kapitel ,Prifen
und Einstellen des maximalen
Schweillstromes®)

Sekundar-Diode defekt

Sekundéar-Diode austauschen
(Kapitel ,Einbauanleitung Print
LCG 15 und Sekundardiode®)

Print LCG 15 defekt

Print LCG 15 tauschen (Kapi-
tel ,Einbauanleitung Print LCG
15 und Sekundardiode®)

Messung Schweillspannung
fehlerhaft (kein Signal am 10-
poligen Molexstecker X10, Pin
3)

Leitungen und Steckverbindun-
gen priifen, sonst Print LCG 15
austauschen (Kapitel ,Einbau-
anleitung Print LCG 15 und
Sekundardiode®)

Anzeige ,,Ubertemperatur
am Bedienpanel der
Stromquelle leuchtet
Angegebene Einschaltdauer
wird nicht erreicht - Lifter
lauft

Lufter l1auft nicht

Kuhlkérper verschmutzt

Kihlkérper mit trockener, 6l-
freier PreB3luft sauberblasen

Temperaturfiihler defekt

Temperaturfiihler austauschen
(Kapitel ,Einbauanleitung Tem-
peraturfuhler®)

Lufter defekt

Lifter austauschen (Kapitel
,Einbauanleitung Lifter")
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Tabelle zur
Fehlerbehebung
(Fortsetzung)

Fehler

Ursache

Behebung

Print LCA 15 defekt

Print LCA 15 austauschen (Ka-
pitel ,Print LCA 15%)

Am intakten SchweiRbren-
ner AL 1500 bzw. Fernbe-
dienung TR 1500 kann der
Schweistrom nicht
eingestellt werden

Fernreglerbuchse defekt (TP
1500 RC und TP 1500 TIG)

Fernreglerbuchse am Print
FPA 15 austauschen (Einbau-
anleitung ,Fernreglerbuchse
austauschen®)

TP 1500 TIG: keine Gas-
stromung bei angewahlter
Betriebsart ,,WIG-Schwei-
Ren“ bzw. ,,WIG-Impuls-
lichtbogenschweien*

Hinweis! Die Funktion

,Gasprifen* wie folgt aktivie-

ren:

- Netzschalter in Stellung
,O“ schalten

- Taste ,Verfahren” driicken
und gleichzeitig Netzschal-
ter in Stellung I schalten

Sieb am Gasmagnetventil ver-
legt- auch bei aktivierter Funk-
tion ,Gasprifen” sind 15V an
den Leitungen ,Gas - Value*
(weil) zum Gasmagnetventil
vorhanden

Druckminderer am Gasan-
schluss entfernen. In die
SchweiRbuchse (-) fur einige
Sekunden trockene, reduzier-
te Pref3luft einleiten

Gasmagnetventil defekt - auch
bei aktivierter Funktion ,Gas-
prifen” sind 15V an den Lei-
tungen ,Gas - Value® (weil)
zum Gasmagnetventil vorhan-
den

Gasmagnetventil austauschen
(Kapitel ,Einbauanleitung Gas-
magnetventil®)

Print LCA 15 defekt - auch bei
aktivierter Funktion ,Gaspri-
fen“fehlen 15V anden Leitun-
gen ,Gas - Value® (weil3) zum
Gasmagnetventil

Print LCA 15 austauschen (Ka-
pitel ,Einbauanleitung Print
LCA 15%)

Korrekte Einstellung des
Schweilstromes mittels
Einstellregler ist nicht
maoglich

tatsachlicher Schwei3strom
entspricht offensichtlich
nicht dem eingestellten
Schweil’strom

Leitungen und Steckverbin-
dungenam Print LCA 15, bzw.
FPA 15, sind lose / defekt

Leitungen und Steckverbindun-
genamPrintFPA 15, bzw. LCA
15, Uberprifen

Shuntleitungen sind lose / de-
fekt

Shuntleitungen Uberprifen

maximaler Schweil3strom ist
falsch eingestellt

maximalen Schweil3strom pri-
fenund einstellen (Kapitel ,Pri-
fen und Einstellen des maxi-
malen Schweil3stromes*)

Potentiometer ist defekt

FPA 15 austauschen (Kapitel
,Einbauanleitung Einstellregler
SchweilRstrom®)

Lichtbogen reit wahrend
des SchweiBvorganges
fallweise ab

bei angewahltem Verfahren
WIG-Schweillen, Parameter
TIG-Comfort-Stop auf zu nied-
rigen Wert eingestellt

im Setup-Menu den Parame-
ter TIG-Comfort-Stop auf ei-
nen héheren Wert einstellen

zu hohe Brennspannung der
Elektrode (z.B. Nut-Elektrode)

wenn moglich Alternativelek-
trode verwenden oder
SchweilRgerdt mit hdherer
Schweillleistung einsetzen

Netz-Unterspannung

Netzspannung am Gerat mes-
sen, Zuleitungsquerschnitt er-
héhen

Lichtbogen reit wahrend
des SchweiBvorganges
fallweise ab (Fortsetzung)

Fur den momentanen
SchweilRprozel falsches Ver-
fahren angewahilt

Firden momentanen Schweil-
prozel3 geeignetes Verfahren
anwahlen

Stabelektrode neigt zum
Festkleben
(Stabelektroden-Schweilen)

Parameter Dynamik (Stab-
elektroden-SchweilRen) oder
Parameter Kennlinie (Stab-
elektroden-SchweiRen mit
CEL-Elektrode) auf zu niedri-
gem Wert eingestellt

im Setup-Meni den Parameter
Dynamik bzw. Kennlinie auf
eine héheren Wert einstellen
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Tabelle zur
Fehlerbehebung
(Fortsetzung)

Fehler

Ursache

Behebung

Schlechte Ziindeigenschaf-
ten
(Stabelektroden-Schweilen)

falsches Verfahren angewéahlt

Verfahren ,Stabelektroden-
SchweilRen“ bzw. ,Stabelektro-
den-Schweillen mit CEL-Elek-
trode* anwéhlen

Schlechte Ziindeigen-
schaften
(WIG-Schweilen)

falsches Verfahren angewéahlt

Verfahren ,WIG-Schwei’en*
bzw. ,WIG-Impulslichtbogen-
schweillen® (TP 1500 TIG)
anwahlen

TP 1500 TIG: Automatische
Gasstromung setzt nicht ein

Gasmagnetventil oder Print
LCA 15 defekt, siehe Punkt , TP
1500 TIG: keine Gasstromung*

Wolframelektrode verunreinigt
oder Spitze beschadigt

Wolframelektrode neu anspit-
zen

Verwendung einer unlegierten
Wolframelektrode (Kennfarbe:
Griin)

anderen Wolframelektroden-
Typ verwenden

Schweillbrenner beschadigt:
Brennerkérper, Schutz-
schlauch usw. schadhaft

beschéadigte Teile wechseln
oder Brenner austauschen

Netzsicherung bzw.
Sicherungsautomat fallt

Netz zu schwach abgesichert
/ falscher Automat

Netz richtig absichern (siehe
Kapitel ,Technische Daten -
Leistungsschild®)

Netzsicherung fallt im Leer-
lauf

Stromquelle zum Service

Lauter Knall
moglicherweise auch Auslé-
sen von Netzsicherung bzw.
Sicherungsautomat

Varistor (Uberspannungs-
schutz) hat ausgelést, Netz-
spannungsfehler

Varistor austauschen (Kapitel
,Einbauanleitung Varistor*)

Schlechte SchweiBeigen-
schaft
(starke Spritzerbildung)

falsche Polung der Elektrode

Elektrode umpolen (Angaben
des Herstellers beachten)

schlechte Masseverbindung

Masseklemmen direkt am
Werkstlick befestigen

unglnstige Setup-Einstellung
fir das angewahlte Verfahren

Im Setup-Men Einstellung fir
das angewahlte Verfahren op-
timieren

WIG-Schweilung
Wolframelektrode schmilzt
ab - Wolframeinschlisse im
Grundmaterial wahrend der
Zindphase

falsche Polung der Wolfram-
Elektrode

WIG-SchweiRbrenner am -
Pol* anschlielRen

falsches Schutzgas, kein
Schutzgas

inertes Schutzgas (Argon) ver-
wenden

falsches Verfahren angewéahlt

Verfahren WIG-Schweillen
bzw. WIG-Impulslichtbogen-
schweilten anwahlen
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Mess-, Priif- und Einstellarbeiten - Priifung und Ein-
stellung der KenngroRen an den SchweilRbuchsen

Allgemein

Maximalen
Schweistrom
und Hot-Start
priifen

Maximalen
Schweiflstrom
einstellen

Hinweis! Bei jedem Austausch des Prints LCA 15 ist eine Prufung und Einstel-
lung des maximalen Schweil3stromes erforderlich.

(¢]
TP 1500
+ O

Oszilloskop
+

Multimeter

Lastwiderstand
Belastung: 160 mOhm /P > 3,14 kW

Abb.1 Maximalen Schwei3strom prifen

Schweistrom

Funktion
Hot-Start

~-

Abb.2 Hot-Start

- Netzschalter in Stellung ,O* und
Netzstecker ziehen

- Shunt und Leistungswiderstand an den
Schweillbuchsen der Stromquelle
anschlieRen

- Einstellregler Schwei3strom auf
Maximum stellen

- Netzstecker anstecken und
Netzschalter in Stellung ,I*

- Das Verfahren ,Stabelektroden-
Schweillen* anwéhlen

- Schweil’strom mittels Shunt und
Leistungswiderstand messen

- Wahrend 0,5 s muss der
SchweilRstrom auf 160 A ansteigen =
Hot-Start-Strom

- IHotstart = 160 A

- Toleranzbereich = +/-5 A

Anschlieflend muss der Schwei3strom

auf konstant 140 A absinken =

maximaler Schweil3strom

| =140A

max

- Toleranzbereich = +/-5 A

Befinden sich |, .. und |__ nichtim
Toleranzbereich, kann der Print LCA15
oder das Potentiometer defekt sein,
- bzw. 1__ ist nicht korrekt eingestellt.

Ist der maximale Schweil3strom (I__ )
hoch oder zu niedrig, den maximalen
Schweil3strom einstellen.

ZU

- Netzschalter in Stellung ,O" und Netzstecker ziehen

anschlieen

Shunt und Leistungswiderstand an den Schweillbuchsen der Stromquelle

- Einstellregler Schwei3strom auf Maximum stellen

Warnung! Ein Elektroschock kann tédlich sein. Diese Prifung erfolgt bei
eingeschalteter Stromquelle und geoéffnetem Gehause. Solange der Netzstek-
ker eingesteckt ist, die Stromquelle und ihre Teile keinesfalls berthren.
Beachten Sie diesen Hinweis auch nach Abstecken des Netzsteckers. Von den
nach wie vor geladenen Kondensatoren geht groRe Gefahr aus.
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Maximalen
SchweiRstrom
einstellen
(Fortsetzung)

Minimalen
SchweiRstrom
priifen

- Gehause o6ffnen (Kapitel: ,Gehause 6ffnen®)

- Netzstecker anstecken und Netzschalter in Stellung , I

- Das Verfahren ,Stabelektroden-Schweif3en* anwahlen

- Maximalen Schweif3strom mittels Shunt und Leistungswiderstand messen

- Potentiometer (1) - Abb.3 - am Print LCA15 einstellen, bis der exakte Wert fur den
maximalen Schweil3strom (140 A) erreicht wird

-1, =140A

m

(1)

Abb.3 Potentiometer zur Einstellung des maximalen und minimalen Schwei3stromes

V/Amp.-
meter

(6]
TP 1500
+ O

Lastwiderstand
Belastung: 4 Ohm /P > 400 W

Abb.4 Minimalen Schweistrom priifen

Netzschalter in Stellung ,0* und
Netzstecker ziehen

Shunt und Leistungswiderstand an den
SchweilRbuchsen der Stromquelle
anschlieRen

Einstellregler Schweilstrom auf
Minimum stellen

Netzstecker anstecken und
Netzschalter in Stellung ,I*

Das Verfahren ,Stabelektroden-
Schweillen* anwéahlen

Minimalen Schweildstrom mittels Shunt
und Leistungswiderstand messen
l..,=10A

- Toleranzbereich = +/-1 A

Befindet sich | nicht im Toleranzbereich, kann der Print LCA15 oder das Potentiome-
ter defekt sein,

- bzw. | ist nicht korrekt eingestellt.

Ist der minimale Schweil3strom (I . ) zu hoch oder zu niedrig, den minimalen Schweil3-
strom einstellen.

40




Minimalen
SchweifRstrom
einstellen
(Fortsetzung)

Leerlaufspan-
nung priifen

- Netzschalter in Stellung ,O“ und Netzstecker ziehen

- Shunt und Leistungswiderstand an den Schweil3buchsen der Stromquelle
anschlieRen

- Einstellregler Schweillstrom auf Minimum stellen

Warnung! Ein Elektroschock kann tédlich sein. Diese Prufung erfolgt bei
eingeschalteter Stromquelle und gedffnetem Gehause. Solange der Netzstek-
ker eingesteckt ist, die Stromquelle und ihre Teile keinesfalls beruhren.
Beachten Sie diesen Hinweis auch nach Abstecken des Netzsteckers. Von den
nach wie vor geladenen Kondensatoren geht groRe Gefahr aus.

- Gehause offnen (Kapitel: ,Gehause 6ffnen®)

- Netzstecker anstecken und Netzschalter in Stellung ,I*

- Minimalen Schweif3strom mittels Shunt und Leistungswiderstand messen

- Potentiometer (2) - Abb.3 - am Print LCA15 einstellen, bis der exakte Wert fur den
minimalen Schweil3strom (10 A) erreicht wird

- 1.,.=10A

Grundsatzlich wird empfohlen, die Leerlaufspannung als Scheitelwert zu messen. Hierfur
die speziell fur diese Messung konzipierte Mess-Schaltung verwenden.

Die Mess-Schaltung befindet sich in der Abbildung unterhalb der Uberschrift ,Variante1:
Messung des Scheitelwertes mittels Mess-Schaltung®.

Steht die Mess-Schaltung nicht zur Verfugung, kann alternativ der RMS-Wert gemessen
werden.

Hinweis! Der RMS-Wert kann nur bei groben Abweichungen vom Soll-Wert
dazu dienen, auf einen Defekt an der Stromquelle zu schliel3en.

Variante1: Messung des Scheitelwertes mittels Mess-Schaltung

O
1Nf1007 ogjer TP 1500
gleichwertig 1 kOhm + O -
e o G
0,2 —
kOhm
V == == U
6,8 uF [10nF 0
0-5
kOhm

Abb.5 Leerlaufspannung priifen - Variante 1: Messung des Scheitelwertes mittels Mess-Schaltung

- Mess-Schaltung gemaf Abbildung oben aufbauen
- Netzschalter in Stellung ,O“ und Netzstecker ziehen
- Mess-Schaltung mit Voltmeter an den Schweil3buchsen anschlieRen
- Netzstecker anstecken und Netzschalter in Stellung , I
- Einstellregler Schwei3strom auf Maximum stellen
- Das Verfahren ,Stabelektroden-Schwei3en anwahlen
- Scheitelwert der Leerlaufspannung = ca. 92 V.
- Toleranzbereich = +/-10V . bei Einstellung des variablen Widerstandes der Mess-
Schaltung auf 5 kOhm

Befindet sich die Leerlaufspannung nicht im Toleranzbereich, kann der Print LCA15
oder das Potentiometer fir den Einstellregler Schweilstrom defekt sein.
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Leerlaufspan-
nung priifen
(Fortsetzung)

Leerlaufspan-
nung priifen - TP
1500 VRD

Dynamik und
Anti-Stick priifen

Variante2: Messung des RMS-Wertes

Hinweis! Der RMS-Wert kann nur bei
groben Abweichungen vom Soll-Wert
- dazu dienen, auf einen Defekt an der
Stromquelle zu schliel3en.

+ =
T
N
@
=]
o

O}
0.0
®

V/Amp.-
meter

- Netzstecker anstecken und
Netzschalter in Stellung ,I*
- Einstellregler Schweil3strom auf

Maximum stellen

Abb.6 Variante 2: Messung des RMS-Wertes

- Leerlaufspannung mittels Voltmeter messen
- RMS-Wert der Leerlaufspannung = ca. 80 V.
- Toleranzbereich = +/-15 V

Befindet sich die Leerlaufspannung nicht im Toleranzbereich, kann der Print LCA15
oder das Potentiometer fur den Einstellregler Schweil3strom defekt sein.

Die folgende Messung der Leerlaufspannung gilt fur Stromquellen TP 1500 VRD und TP
1500 TIG VRD.

Die Prufung der Leerlaufspannung erfolgt
mittels Multimeter.
- Netzstecker anstecken und

™ 01500 Netzschalter in Stellung ,I*
R - Leerlaufspannung mittels Voltmeter
O G messen

V/Amp.- - Leerlaufspannung = ca. 10,5 - 12 V.
meter

Ergibt die Messung einen Wert von
weniger als 10,5 V., kann der Print
VRD15 defekt sein.

Abb.6a TP 1500 VRD: Messung der Leerlaufspannung

- Netzschalter in Stellung ,O0" und
Netzstecker ziehen

p 500 - SchweilRkabel mit Rutil-Elektrode an
+ O - der (-) - Buchse anstecken
© O - Massekabel mit Shunt an der (+) -

Buchse anstecken
- Einstellregler Schweil3strom auf
Maximum einstellen
- Netzstecker einstecken und
Netzschalter in Stellung , I
- Das Verfahren ,Stabelektroden-
C I Schweillen* anwéhlen
Masseklemme Werkotock - Im Setup-Meni den Parameter
,Dynamik“ auf den maximal moglichen
Wert einstellen

V/Amp.-
meter

~sc>Swm

Rutilelektrode

Abb.7 Dynamik und Anti-Stick priifen
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Rx?ig:i“ékunfﬁfen Warnung! Fehlerhaft durchgefuhrte Arbeiten kdnnen schwerwiegende Perso-

(Fortsetzung) nen- und Sachschaden verursachen. Sicherheitsvorkehrungen und Schutz-
mafRnahmen fur das SchweilRen, gemal Kapitel ,Sicherheitsvorschriften* der
Bedienungsanleitung Stromquelle, beachten.

E o © » )
s 2 T® g s
w < 20 = 20
$ 8 Es 2 ES
e N o c N o C
2 s 50 E] 50
s ¥ n @ ¥ n ®
2y §
VS e
Funktion 4 Funktion
Anti-Stick Anti-Stick
| \ << \ j NG
| | »); } | >
1,5s Rutilelektrode abheben 1,5s

Abb.8 Dynamik und Anti-Stick prifen - Priifablauf

- Mit Rutilelektrode Werkstlick bertihren

- Bedingung 1: Der Schweil3strom steigt kurzzeitig auf etwa 180 A (Dynamik)

- Bedingung 2: Nach ca. 1,5 Sekunden erfolgt eine automatische Abschaltung des
Schweillstromes (Funktion Anti-Stick)

- Rutilelektrode vom Werkstlick abheben

- Bedingung 3: Stromquelle ist schweilbereit

Wurde eine der oben angefiihrten Bedingungen nicht erfullt, kann der Print LCA 15
defekt sein.

Netzschalter in Stellung ,0* und

Netzstecker ziehen

- Shunt und Leistungswiderstand an den
Schweillbuchsen der Stromquelle

O - anschlieRen

Einstellregler Schweilstrom auf

Maximum einstellen

- Netzstecker anstecken und
Netzschalter in Stellung ,I*

- Das Verfahren ,Stabelektroden-

Schweillen” anwéhlen

Zyklustest -

V/IAmp.-
meter

+
o
-0
o
o
o

O
®

~sc>Swm

|
| S

Lastwiderstand . B .
Belastung: 160 mOhm /P > 3,14 kW Hinweis! Die nachfolgend

angefuhrten Zeit-Angaben
beziehen sich auf eine Umge-
Abb.9 Zyklustest bungstemperatur von ca. 25 °C.
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Zyklustest
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Abb.10  Zyklustest - Prifablauf

- Bedingung 1: Nach einigen Sekunden schaltet der Lufter ein, Kuhlkérper auf 43 °C
erwarmt

- Bedingung 2: Ca. dreieinhalb Minuten nach Einschaltbeginn schaltet die
Stromquelle ab, Kuhlkérper auf 93 °C erwarmt
- Bedingung 3: Lufter muss weiterlaufen
- Bedingung 4: Anzeige ,Stérung” leuchtet

- Bedingung 5: Nach ca. sechseinhalb Minuten schaltet die Stromquelle automatisch
wieder ein, Kuthlkérper auf 60 °C abgekuhlt
- Bedingung 6: Anzeige ,Stérung” erlischt

- Einstellregler Schweif}strom auf Minimum stellen

- Bedingung 7: Nach einigen Minuten schaltet der Lufter ab, Kuthlkérper auf 41 °C
abgekunhlt
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Transistormodul
priifen

;

4"

L

6 0l
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o
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Abb.11 Transistor-Modul mit Diodenstrecken

45

- Netzschalter in Stellung ,O" und
Netzstecker ziehen

Achtung! Ein Elektroschock
kann tédlich sein. Vor Beginn der
Prufvorgange, alle Elektrolyt-
Kondensatoren entladen.

- Gehause 6ffnen (Kapitel ,Gehause
offnen®)
- Diodenstrecken geman Abbildung mit
Diodenprufgerat (z.B. Multimeter mit
Diodenpruffunktion) in Dioden-
Durchlafrichtung messen
- Diodenstrecken auch in Dioden-
Sperrichtung messen
- Das Transistormodul austauschen,
wenn in Durchlafdrichtung
- der gemessene Spannungsabfall
deutlich auf3erhalb der angegebenen
Toleranzbereiche liegt

- ein Kurzschluss oder ein
hochohmiger Durchgang gemessen
wird

- Das Transistormodul austauschen,
wenn in Sperrichtung ein Kurzschluss
oder ein niederohmiger Durchgang
gemessen wird

Nebenstehende Abbildung zeigt die
Diodenstrecken des Transistormoduls und
die zugehorigen Dioden-Spannungen.



Transistormodul Hinweis! Die nachfolgend dargestellten Bilder zeigen jeweils die Messung in
priifen Durchgangsrichtung der Diodenstrecke.
(Fortsetzung)

(1)0,2-0,7Vv

Abb.12 Erste Diodenstrecke ,Zwischenkreispotential - Trafoleitung primérseitig”

(2) 02-07V

Abb.13 Erste Diodenstrecke ,GND-Potential - Trafoleitung primérseitig“
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Transistormodul
priifen
(Fortsetzung)

(3) 02-07V

Abb.14 Zweite Diodenstrecke ,Zwischenkreispotential - Trafoleitung primérseitig”

(4)02-07V

Abb.15 Zweite Diodenstrecke ,GND-Potential - Trafoleitung primérseitig“
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Transistormodul
priifen
(Fortsetzung)

(5)04-1v

Abb.16 Diodenstrecke Gleichrichter © - Gleichrichter ®

.

..l‘I
. ) /
—— "_‘
e
-
-
___.-"f -
(6)02-07V "

Abb.17 Diodenstrecke Gleichrichter AC - ®
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Transistormodul
priifen
(Fortsetzung)
(7)0,2-0,7V
Abb.18 Diodenstrecke Gleichrichter © - AC
Sekundirdiode - Gehause 6ffnen (Kapitel: ,Gehause 6ffnen”)
priifen

Abb.20 Diodenstrecke an der Sekundérdiode messen
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- Beide Trafoleitungen an der
Sekundardiode I6sen
- Schrauben M4x20 (TX20) (2), mit
Tellerfedern, I6sen (Abb.19)
- Schrauben (2) mit Tellerfedern
entfernen

Wichtig! Die Sekundéardiode verfugt uber
zwei parallel angeordnete Diodenstrek-
ken.
- Diodenstrecken geman Abb.20 mit
Diodenprufgerat (z.B. Multimeter mit
Diodenpruffunktion) in Dioden-
Durchlafrichtung messen
- Diodenstrecken auch in Dioden-
Sperrichtung messen
- Die Sekundardiode austauschen, wenn
in Durchlaf3richtung
- der gemessene Spannungsabfall
deutlich auf3erhalb der angegebenen
Toleranzbereiche liegt

- ein Kurzschluss oder ein
hochohmiger Durchgang gemessen
wird

- Die Sekundardiode austauschen, wenn
in Sperrichtung ein Kurzschluss oder
ein niederohmiger Durchgang
gemessen wird




Sekundardiode Vor dem SchlielRen des Gehauses:

priifen 2) - Schrauben (2) mit Tellerfedern
(Fortsetzung) | I montieren (Abb.21)
(3) — Hinweis! Bei der Montage der

Tellerfedern (3) auf korrekte
Einbaulage achten (Abb.21)

Abb.21  Montage der Tellerfedern

Potentiometer /
Flachbandkabel
priifen

- Gehéause 6ffnen (Kapitel ,Gehause 6ffnen®)

Am Print LCA15 befindet sich die LED ,|_,
eingestellten SchweilRstrom ab.
- Einstellregler Schweif3strom auf ,Minimum® stellen
- Netzstecker anstecken und Netzschalter in Stellung , I
- Einstellregler Schweif3strom langsam in Richtung Maximum drehen
- Dabei die LED ,I " beobachten
- LED,I_,* wird kontinuierlich heller
- Potentiometer ist in Ordnung
- LED,I_, leuchtet konstant
- Potentiometer weist Kurzschluss auf / Print LCA15 ist defekt
- Potentiometer bzw. Print LCA15 austauschen
- LED,l_,* bleibt dunkel

- Potentiometer weist Unterbrechung auf / Flachbandkabel fur Print FPA15 ist
unterbrochen / Print LCA15 ist defekt

“. Die Helligkeit der LED ,I_ “ h&ngt von dem

" soll

Wichtig! Das Flachbandkabel zahit zu der Baugruppe Print LCA15.

- Potentiometer, Print LCA15 oder Print FPA 15 austauschen

Schutzleitertest

Il
J

Abb.22  Schutzleiter priifen
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Schutzleitertest Wichtig! Fur die Uberprifung des Schutzleiters, ist ein hierfiir geeignetes Prufgerat
(Fortsetzung) erforderlich.

- Querschnitt des Schutzleiters: 1,5 mm?
- Schutzleiter-Prufgerat auf diesen Querschnitt einstellen
- Profstrom=10A
- Prufspitze des Schutzleiter-Priufgerates gemaf Abb. 22 an die vordere
Befestigungsschraube ansetzen und halten
- Proftaste des Schutzleiter-Priufgerates driicken und halten, bis das Schutzleiter-
Prufgerat ein Signal zur Bestatigung ausgibt
- Zulassiger Spannungsabfall bei 10A<2,6 V
- Zulassiger Schutzleiterwiderstand <2,6 V /10 A < 260 mOhm
- Gibt das Prufgerat kein Signal zur Bestatigung aus, ist der Schutzleiter defekt
- Installation des Schutzleiters im Geh&useinneren Uberprufen
- Ggf. Installation des Schutzleiters im Gehauseinneren instandsetzen
- Netzkabel defekt
- Ggf. Netzkabel austauschen

Isolationstest Wichtig! Fur den Isolationstest ist ein
hierfur geeignetes Messgerat erforderlich.

Warnung! Ein Elektroschock
kann tédlich sein. Das Prufgerat
arbeitet mit Hochspannung. Die
Prifspitzen niemals berthren.

Die Prufspannung des Prufgerates betragt
ca. 2,5 kV.

1. Test: Primarstromkreis / Sekundar-

stromkreis

- Eine Prufspitze an einem Kontakt des
Netzsteckers ansetzen (Abb.23)

- Die zweite Prufspitze an einer
Schweillbuchse (z.B. (+)-Buchse)
ansetzen (Abb.23)

- Messung durchfuihren

Abb.23 Isolationstest - Primér- / Sekundérstromkreis - |solationswiderstand > 5 MOhm

5 Betragt der Isolationswiderstand weniger
als 5 MOhm, ist die Stromquelle zu
Uberprufen und instandzusetzen

- Hauptaugenmerk der Prufung: Trafo

2. Test: Primarstromkreis / Erde
- Eine Prufspitze an einem Kontakt des
Netzsteckers ansetzen (Abb.24)

) - Die zweite Prifspitze am
Schutzkontakt des Netzsteckers
ansetzen (Abb.24)

- Messung durchfuihren
- Isolationswiderstand > 2,5 MOhm

Betragt der Isolationswiderstand weniger

Abb.24 Isolationstest - Primérstromkreis / Masse als 2,5 MOhm, ist die Stromquelle ZUu

Uberprufen und instandzusetzen

- Hauptaugenmerk der Prufung: Trafo,
Transistormodul am Print LCA15
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Isolationstest
(Fortsetzung)

Abb.25 [solationstest - Sekundérstromkreis / Masse
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3. Test: Sekundarstromkreis / Erde

- Eine Prufspitze an einer
Schweillbuchse (z.B. (+)-Buchse)
ansetzen (Abb.25)

- Die zweite Prufspitze am
Schutzkontakt des Netzsteckers
ansetzen (Abb.25)

- Messung durchfiihren
- Isolationswiderstand > 2,5 MOhm

Betragt der Isolationswiderstand weniger

als 2,5 MOhm, ist die Stromquelle zu

Uberprifen und instandzusetzen

- Hauptaugenmerk der Prufung: Trafo,
Sekundardiode



Instandhaltungs- und Instandsetzungsarbeiten

Die Einbauanlei- Auf den nachsten Seiten befinden sich die Einbauanleitungen fur die wichtigsten Bau-
tungen gruppen der Stromquelle TP 1500.

Folgende Auflistung berucksichtigt séamtliche Einbauanleitungen. Zu jeder Einbauanlei-
tung werden die Positionsnummern der darin behandelten Baugruppen angegeben.

- Einbauanleitung ,Print LCG15 und Sekundardiode®
Baugruppen: (3), (4)

- Einbauanleitung ,Print LCA15"
Baugruppe: (1)

- Einbauanleitung ,Print FPA 15*
Baugruppe: (5)

- Einbauanleitung ,Varistor®
Baugruppe: (2)

- Einbauanleitung ,Trafo®
Baugruppe: (8)

- Einbauanleitung ,Temperaturfuhler*
Baugruppe: (9)

- Einbauanleitung ,Lufter"
Baugruppe: (10)

- Einbauanleitung ,Netzschalter und Netzkabel*
Baugruppen: (11), (12)

- Einbauanleitung ,Gasmagnetventil®
Baugruppe: (16)

- Einbauanleitung ,Potentiometer, Anschlussbuchse mit Dichtung fur Fernbedienung®
Baugruppen: (7), (29), (30)

- Einbauanleitung ,Gehausevorderseite mit Klebeetikett und Schweillbuchsen®
Baugruppen: (13), (14), (23), (26), (27), (28)
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Einbauanleitung Print LCG15 und Sekundardiode

Sicherheit

Lieferumfang

Benétigtes
Werkzeug

Gehause offnen

Warnung! Fehlerhaft durchgefuihrte Arbeiten kénnen schwerwiegende Perso-
nen- und Sachschaden verursachen. Dieser Einbau darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefihrt werden! Vor Offnen des Gerétes, Netzschalter in
Stellung ,0“ schalten und Netzstecker ziehen!

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe ,Print LCG 15* (4,070,778,Z) enthalt folgendes Bauteil:

Pos.

)

Bezeichnung Stiick
PNt LCG TS e 1

Die Baugruppe ,Sekundérdiode* (4,100,319) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(4) SeKUNAEIrIOUE ... 1
(31) Schrauben MAXT4-TX20 .. ..., 2
(50) DIodeNhalterUNG ... 1
(51) DiStaNZSIUCKE ... 4
(52) Schrauben MAX20-TX20 ......ooiiiiiiii e 4
(53) TellerfEUBIN ... e 2
Bezeichnung

- Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)

- Bit-Einsatz TX 20, passend zu Drehmoment-Schrauber

- Bit-Einsatz Innensechskant, Schlisselweite 3, passend zu Drehmoment-Schrauber
- Molexausziehwerkzeug (42,0410,0290)

- Schleifpapier (Kérnung P 500 oder feiner)

- Kontaktspray

(34)

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite |6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite 16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause* (36)
abstecken

Abb.1



Gehause o6ffnen
(Fortsetzung)

Print LCG15
ausbauen

(21) (37)

Abb.2

Abb.4

(57) (41) (58)

Abb.5
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- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

- Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

- Kabelbinder (33) durchtrennen

- 10-poligen Molexstecker (41) am
Print LCA15 abstecken

- Verbindung Shunt (54) / Kupferbigel
(55) durch Losen der Schraube M5x12-
TX20 (56) trennen

- Messleitung Schweilspannung (rot)
(57) vom 10-poligen Molexstecker (41)
1X10/Pin3 entfernen
- Mittels Molexausziehwerkzeug (58)

(empfohlen: 42,0410,0290)




Print LCG15
ausbauen
(Fortsetzung)

-, Trafoleitung Mittelanzapfung” (59)
vorsichtig zur Seite biegen

- 4 Schrauben M4x20-TX20 (52) vom
Print LCG 15 (3) abschrauben

- Print LCG15 (3) vorsichtig abnehmen

Abb.7

Sekundardiode
ausbauen

- 2 Schrauben M4x14-TX20 (31) an der
Diodenhalterung (50) I6sen

- Sekundardiode mit Diodenhalterung
(50) abnehmen

(31) (50) (31)

Abb.8
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Sekundardiode
einbauen

- Kuhlkérper mit Kontaktspray und nicht
faserndem Tuch vorreinigen

- Am Kuhlkérper Verunreinigungen bzw.
Unebenheiten mit feinem Schleifpapier
(Kérnung P 500 oder feiner) beseitigen

- Kuhlkérper mit Kontaktspray und nicht
faserndem Tuch reinigen

Hinweis! An der Sekundardiode

ist bereits eine Warmeleitfolie

aufgeklebt.

- Keine Warmeleitpaste zusatzlich
auftragen

- Die Warmeleitfolie an der Unterseite

Abb.9 der Sekundardiode keinesfalls

abziehen

Hinweis! Bei der Montage der Sekundardiode darauf achten, dass die U-
férmige Ausnehmung (60) in Richtung Trafo zeigt.

Auf Sauberkeit achten! Verunreinigungen zwischen Sekundardiode und Kuhlkérper
beeintrachtigen die Warmeubertragung.

- Diodenhalterung (50) Uber die
Sekundardiode stllpen

- 4 Distanzsticke (61) in die
Diodenhalterung einsetzen

- Sekundardiode mit Diodenhalterung
und eingesetzten Distanzstiicken (61)
auf Kuhlkérper legen

(50)  (61)

Abb.10

- Schrauben M4x14-TX20 (31) leicht
andrehen

Hinweis! Vor dem Festziehen
der Schrauben M4x14-TX20 (31)
muss die Sekundardiode licken-
los und eben auf dem Kuhlkérper
aufliegen.

- Schrauben M4x14-TX20 (31) mit 2,1
Nm festziehen

Abb.11
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Print LCG 15
einbauen - Se-
kundardiode mit
zwei Tellerfedern

Print LCG 15
einbauen - Se-
kundardiode mit
vier Tellerfedern

Liegen der neuen Sekundardiode unter anderem zwei Tellerfedern bei, gehen Sie wie

folgt vor:

. W i

(63) (52) (3) (69)

Abb.12

(52)

(53)

Abb.13

- Print LCG15 (3) positionsrichtig auf die
Distanzstucke an der Diodenhalterung
aufsetzen

- 2 Schrauben M4x20-TX20 (65), ohne
Tellerfedern, leicht andrehen

Hinweis! Vor dem Ansetzen der
2 Schrauben M4x20-TX20 (52),
die Tellerfedern (53) - Abb.13 -
auf die Schrauben M4x20-TX20
(52) aufschieben.

Darauf achten, dass die , Trafoleitungen
Sekundardiode” (63) zwischen den Kabel-
schuhen einen méglichst groen Abstand
zueinander einnehmen.

Hinweis! Eine Uberschreitung
des Drehmoments von 1,5 Nm,
fur die Schrauben M4x20-TX20
(52) und (65), kann zur Zersto-
rung der Sekundardiode fuhren.

- Schrauben M4x20-TX20 (52) und (65)
mit 1,5 Nm festziehen

Liegen der neuen Sekundéardiode unter anderem vier Tellerfedern bei, gehen Sie wie

folgt vor:

(63) (52)

Abb.14

(52)

(53)

Abb.15
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1. Print LCG15 (3) positionsrichtig auf die
Distanzstucke an der Diodenhalterung
aufsetzen

Hinweis! Vor dem Ansetzen der
4 Innensechskantschrauben
M4x22 - Schlusselweite 3 - (52),
die Tellerfedern (53) - Abb.13 -
auf die Schrauben (52) aufschie-
ben.

Darauf achten, dass die , Trafoleitungen
Sekundardiode” (63) zwischen den Kabel-
schuhen einen méglichst groRen Abstand
zueinander einnehmen.

Hinweis! Eine Uberschreitung
des Drehmoments von 1,5 Nm,
fur die Schrauben (52), kann zur
Zerstoérung der Sekundardiode
fuhren.

2. Innensechskantschrauben M4x22 -
Schlisselweite 3 - (52) mit 1,5 Nm
festziehen



Shunt montieren
und Leitungen
anschlieBen

(54)
(64)

(56)

(8%)
(64)

Abb.16

- Am Kupferbugel (55) den Shunt (54) und die beiden Leitungen ,Socket X3” (blau)
(64) befestigen
- Schraube M5x12-TX20 (56) mit 2 Nm festschrauben

- Messleitung Schweilspannung (rot) (57) in den 10-poligen Molexstecker (41) 1X10/
Pin3 einsetzen

5) " - 10-poligen Molexstecker (41) am Print
Y LCA15/1X10 anstecken
- Kabelbaum fur Molexstecker (40) und
(41) mittels Kabelbinder (33) fixieren

Hinweis! Das Flachbandkabel

e (42), vor dem Anstecken, tber
den Kabelbaum fir Molexstecker
(40) und (41) fuhren.

- Flachbandkabel (42) gemaR Abb.15
oberhalb des Kabelbaumes verlegen

- Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken
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Gehduse schlie-
Ren

- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

(21) (37)

Abb.18

- ,Erdleiter Gehause” (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren
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Einbauanleitung Print LCA15

Sicherheit

Lieferumfang

Benétigtes
Werkzeug

Zusatzlich bené-
tigtes Werkzeug

Gehause o6ffnen

Warnung! Fehlerhaft durchgefuhrte Arbeiten kdnnen schwerwiegende Perso-
nen- und Sachschaden verursachen. Dieser Einbau darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefihrt werden! Vor Offnen des Gerétes, Netzschalter in
Stellung ,0“ schalten und Netzstecker ziehen!

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe ,Print LCA 15 (4,070,718,Z) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(1) PNt L AT D e 1
(31) Schrauben M4X14 (TX20) ...eiiiiiiiiiie e 2
(32) TellerfeAerN ... oo e, 2
(33) KabelbiNAer ... ..o 2
Bezeichnung

- Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX20, passend zu Drehmoment-Schrauber

- Schleifpapier (Kérnung P 500 oder feiner)

- Kontaktspray

- Steckschliusselhalter mit 1/4 ” AuRensechskant-Antrieb und 1/4 ” Aul3envierkant-
Abtrieb, passend zu Drehmomentschrauber
- Steckschlisseleinsatz - Schlusselweite 7- mit 1/4 ” Innenvierkant-Antrieb

(34)

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite I6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite 16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause" (36)

(36) abstecken

(39)

Abb.1
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Gehduse 6ffnen
(Fortsetzung)

LCA15 ausbauen

Abb.2

(38) (39

Abb.3

Abb.4

Abb.5
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- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

- Am Netzschalter die Netzleitungen fir
den Print LCA15 abstecken
- L (weiR) von 1A (38)
- N (blau) von 2A (39)

- Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 abstecken

Hinweis! Die beiden Schrauben
M4x14 (31) zuerst I6sen. Erst
anschlielRend die Schraube M4
(43) l6sen

- Zwei Schrauben M4x14-TX20 (31), mit
Tellerfedern, am Print LCA15 l6sen

- Schraube M4 (43) am Print LCA15
I6sen



LCA15 ausbauen
(Fortsetzung)

LCA15 einbauen

(1) (49)

Abb.6

Abb.7

Abb.8

(48)

Abb.9
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Hinweis! Beim Abnehmen des

Prints LCA15 (1) darauf achten,
dass keine Kabel eingeklemmt,
geknickt oder auf Zug belastet

werden.

- Print LCA15 (1) vorsichtig vom
Kuhlkérper abnehmen

Hinweis! Beim Abklemmen der
Trafoleitungen (44) fur den Print
LCA15, WAGO-Klemmen (45)
vollstandig zusammendricken.

- ,Trafoleitungen Print LCA15" (44)
abklemmen

- Kuhlkérper mit Kontaktspray und nicht
faserndem Tuch vorreinigen

- Am Kuhlkérper Verunreinigungen bzw.
Unebenheiten mit feinem Schleifpapier
(Kérnung P 500 oder feiner) beseitigen

- Kuhlkérper mit Kontaktspray und nicht
faserndem Tuch reinigen

- Schutzfolie (46) vom Transistormodul
(47) abziehen

Hinweis! Vor der Montage des
Prints LCA15 den festen Sitz des
Erdungsbolzens M4x17 (48) -
Schlisselweite 7 -prufen. Gege-
benfalls mit 2 Nm nachziehen.

Hinweis! Beim Anklemmen der

e »1rafoleitungen Print LCA 15°
(44), WAGO-Klemmen (45)
vollstandig zusammendricken.
Auf eine korrekte Polaritat
braucht nicht geachtet zu wer-
den.

- Trafoleitungen fur den Print LCA15 bis
zum Anschlag in die WAGO-Klemmen
(45) einfuhren (Pfeile) und auf festen
Sitz prufen




LCA15 einbauen
(Fortsetzung)

Abb.11

-, Trafoleitungen Print LCA15" (44) so verlegen, dass die WAGO-Klemmen (45)
geman Abb.11 auf dem Spulenkérper des Trafos aufliegen

Hinweis! Beim Aufsetzen des Prints LCA15 darauf achten, dass die , Trafolei-
tungen Print LCA15" (44) nicht zwischen Transistormodul und Kuhlkérper
eingeklemmt werden.

Auf Sauberkeit achten! Verunreinigungen zwischen Transistormodul und Kuhlkérper
beeintrachtigen die Warmeubertragung.

Hinweis! Beim Aufsetzen des
Prints LCA15 darauf achten, dass
die Luftleitfolie (49) geman
Abbildung angeordnet ist.

Abb.12
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LCA15 einbauen

- Print LCA15 (1), mit Printunterkante
(Fortsetzung)

voran, vorsichtig auf den Kuhlkérper
aufsetzen @

Abb.13

- Zur Positionierung des Prints LCA15
(1) die Schraube M4 (43) von Hand
leicht in den Erdungsbolzen M4x17
(48) - Abb.10 einschrauben

Abb.14

(45) (44)

Abb.15a Abb.15b

- Trafoleitungen (44) fur den Print LCA
15 geman Abb.15 verlegen und
WAGO-Klemmen (45) verstauen

Abb.15¢c
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LCA15 einbauen
(Fortsetzung)

o—f 1]

(32)

Abb.16

(31) (43)

Abb.17

Abb.18
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Hinweis! Vor dem Ansetzen der
Schrauben M4x14-TX20 (31), die
Tellerfedern (32) gemaf Abb.16
auf die Schrauben M4x14-TX20
(31) aufschieben.

- Schrauben M4x14-TX20 (31)
abwechselnd vorsichtig andrehen, bis
ein leichter Widerstand spirbar wird

Hinweis! Vor dem Festschrau-
ben der Schrauben M4x14-TX20
(31) muss das Transistormodul
lickenlos und eben auf dem
Kuhlkérper aufliegen.

- Schrauben M4x14-TX20 (31) mit 0,6
Nm vormontieren

- Schrauben M4x14-TX20 (31) mit 2 Nm
festschrauben

- Schraube M4 (43) mit 1,5 Nm
festschrauben

Hinweis! Auf korrekte Position
der Luftleitfolie (49) achten.

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 anstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

Hinweis! Das Flachbandkabel
(42), vor dem Anstecken, geman
Abbildung tber den Kabelbaum
fur Molexstecker (40) und (41)
fuhren.

- Flachbandkabel (42) gemal Abb.19
oberhalb des Kabelbaumes verlegen

- Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken



LCA15 einbauen - Am Netzschalter die Netzleitungen fur
(Fortsetzung) den Print LCA15 anstecken
- L (weiB) (38) an 1A @
- N (blau) (39) an 2A
Abb.20
Gehause schlie- 21) (37) - Printisolation (37) einsetzen
Ren . - Gehauseversteifung (21) einsetzen

Abb.21

- ,Erdleiter Gehause® (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren
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Einbauanleitung Print FPA 15

Sicherheit

Lieferumfang

Bendtigtes
Werkzeug

Zusatzlich bend-
tigtes Werkzeug

Gehause o6ffnen

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe ,Print FPA 15" enthalt folgendes Bauteil:

Pos. Bezeichnung Stiick
(5) Print FPA15 (TP 1500 RC / 1500 TIG: 4,070,783,Z) ....ccccvvveeeecieeeeieeee 1
Print FPA15 (TP 1500: 4,070,782,Z) .......coioeieeeeeeee e 1

Bezeichnung
- Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX 20, passend zu Drehmoment-Schrauber

- Steckschlisselhalter mit 1/4 ” AuRensechskant-Antrieb und 1/4 ” Au3envierkant-
Abtrieb, passend zu Drehmomentschrauber
- Steckschlisseleinsatz - Schlisselweite 7- mit 1/4 ” Innenvierkant-Antrieb

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite |6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauserlckseite I16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause® (36)
abstecken

Abb.1

1) (37) - Gehauseversteifung (21) entfernen
: - Printisolation (37) entfernen

Abb.2
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FPA15 ausbauen

Abb.4

(66}

Abb.5
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- Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 abstecken

- Abdeckkappe vom ,Einstellregler
Schweillstrom* (6) abnehmen

Hinweis! Beim Lésen der Befe-
stigungsmutter fur den ,Einstell-
regler Schweil3strom*®, Einstell-
regler (6) festhalten

- Befestigungsmutter des Einstellreglers
(6) mit Steckschlussel (Schliusselweite
7) lbsen

- Einstellregler (6) abziehen

- Rundmutter (66) I6sen und entfernen

- Am Kupferbugel (55), Schraube M5x12
- TX20 (68) losen

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©-Buchse lockern

- TP 1500/ 1500 RC: In der ©-Buchse,
Schraube M5x12 (TX20) (70) lockern




FPA15 ausbauen
(Fortsetzung)

FPA15 einbauen

Abb.9

beachten:

- Kupferbugel (55) zur Seite schwenken

Hinweis! Print FPA15 (5) zuerst
vorsichtig an den vorderen
Fixierstiften 16sen.

- Print FPA15 (5) vorsichtig abheben und
entnehmen

Hinweis! Vor dem Aufsetzen des Prints FPA15 (5) auf die Fixierstifte, folgendes

- TP 1500 RC / 1500 TIG: Dichtung fur Anschlussbuchse Fernbedienung (7) dinn mit

Gleitmittel benetzen (Abb.10)

- TP 1500 RC / 1500 TIG: leichten Druck auf die Dichtung fur Anschlussbuchse
Fernbedienung (7) ausiiben, um deren Austritt beim Andricken des Prints FPA15 zu

verhindern

- Print FPA15 (5) zuerst am hinteren Fixierstift einrasten lassen

Abb.10

Abb.11

Abb.12
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- Print FPA15 vorsichtig andriicken, bis
samtliche Fixierstifte eingerastet sind

- Kupferbigel (55) in urspriingliche
Position zurickschwenken

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©-Buchse festziehen

- TP 1500/ 1500 RC: In der ©-Buchse,
Schraube M5x12 (TX20) (70) mit 2 Nm
festschrauben



FPA15 einbauen
(Fortsetzung)

- Leitung X3 (blau) (72) und Ableit-
Kondensatoren (73) am Kupferbiigel
(55) mittels Schraube 5x12 - TX20 (68) @
befestigen
- Schraube 5x12 - TX20 (68) mit 2 Nm
festschrauben

(68) (55) (72) (73)

Abb.14

- Rundmutter (66) festschrauben

(66}

Abb.15

- Einstellregler (6) aufsetzen

Hinweis! Beim Festziehen der
Befestigungsmutter fur den
,Einstellregler Schweil3strom®,
Einstellregler (6) festhalten

- Befestigungsmutter des Einstellreglers
(6) mit Steckschlussel (Schlusselweite
7) festziehen
Abdeckkappe auf den ,Einstellregler

Abb.16 Schweillstrom* (6) aufsetzen

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 anstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

- Flachbandkabel (42) gemaR Abb.17
oberhalb des Kabelbaumes verlegen

- Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken
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Gehduse schlie-
Ren

- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

(21) (37)

Abb.18

- ,Erdleiter Gehause” (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren
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Einbauanleitung Varistor

Sicherheit

Lieferumfang

Bendtigtes
Werkzeug

Gehause o6ffnen

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe ,Varistor® (41,0001,0627) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung

(2) Varistor ...

Bezeichnung

- Bit-Einsatz TX20

- Loétkolben

- Létzinn

- Entlétlitze

- Saugpumpe (alternativ zur Entlétlitze)

Abb.2
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Tragegurt entfernen

Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite I6sen
Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite I6sen
Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause* (36)
abstecken

Gehauseversteifung (21) entfernen
Printisolation (37) entfernen




- Erdleiter Netzkabel (74) abstecken
- Erdleiter Kuhlkérper (75) abstecken

Varistor ausbau-
en

(75) (74)

Abb.3

Abb.4 Abb.5

Hinweis! Den Varistor (2) niemals unter Gewaltanwendung vom Print LCA 15
entfernen. Vor Arbeitsschritten, bei denen der Létkolben verwendet wird,
unbedingt die Létkolbenspitze reinigen.

- An den Lotstellen (76) das Lot mittels Entlétlitze oder Saugpumpe vollstandig

entfernen
- Varistor (2) mit Spitzzange vorsichtig vom Print LCA 15 entfernen

76



Varistor einbauen Hinweis! Vor Arbeitsschritten, bei denen der Létkolben verwendet wird, stets
die Lotkolbenspitze reinigen.

- Lotstellen (76) mittels Létkolben erhitzen und flussiges Lotzinn mit Hilfe einer
Saugpumpe oder einer Létlitze moglichst vollstéandig entfernen

Hinweis! Bei der Montage des Varistors braucht nicht auf eine bestimmte
Polaritat geachtet werden.

Falls die Loétstellen (76) ausgebrannt sind,
besteht die Moglichkeit, den Varistor in

B
‘ (5 i Reparatur-Loétstellen (77) einzusetzen.
c - Varistor vorsichtig in die Létstellen (76)

? %) einsetzen und halten
.. - - ' . .
(76) ; Hinweis! Fur das Anléten des

Varistors nur Létzinn fur Elektro-
nik-Anwendungen verwenden

(77)

Abb.6

- Varistor an den Létstellen (76) oder (77) anléten

- Erdleiter Netzkabel (74) anstecken
- Erdleiter Kuihlkdrper (75) anstecken

(75) (74)

Abb.7

Gehduse schlie- - Printisolation (37) einsetzen
Ren - Gehauseversteifung (21) einsetzen

Abb.8

- ,Erdleiter Gehause” (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren

Abb.9
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Einbauanleitung Trafo

Sicherheit

Lieferumfang

Benétigtes
Werkzeug

Zusatzlich bené-
tigtes Werkzeug

Gehause o6ffnen

Warnung! Fehlerhaft durchgefuihrte Arbeiten kénnen schwerwiegende Perso-
nen- und Sachschaden verursachen. Dieser Einbau darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefihrt werden! Vor Offnen des Gerétes, Netzschalter in
Stellung ,0“ schalten und Netzstecker ziehen!

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe , Trafo* (33,0005,4123) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(4) TEATO e 1

Bezeichnung

- Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX20, passend zu Drehmoment-Schrauber

- Schleifpapier (Kérnung P 500 oder feiner)

- Kontaktspray

- Steckschlusselhalter mit 1/4 ” AuRensechskant-Antrieb und 1/4 ” AuRenvierkant-
Abtrieb, passend zu Drehmomentschrauber

- Steckschliusseleinsatz - Schlusselweite 7- mit 1/4 ” Innenvierkant-Antrieb

- Warmeleitpaste

- Schaumstoffroller

- Glatte, saubere Oberflache (z.B. beschichtete Holzplatte)

- Tragegurt entfernen

(34) - Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite |6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite 16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause* (36)
abstecken

..l. F

Abb.1
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Gehause 6ffnen
(Fortsetzung)

LCA15 ausbauen

Abb.2

(38) (39

Abb.3

Abb.4

Abb.5
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- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

- Am Netzschalter die Netzleitungen fir
den Print LCA15 abstecken
- L-weiR (38) von 1A
- N-blau (39) von 2A

- Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 abstecken

Hinweis! Die beiden Schrauben
M4x14 (31) zuerst |6sen. Erst
anschlieend die Schraube M4
(43) l6sen

- Zwei Schrauben M4x14-TX20 (31), mit
Tellerfedern, am Print LCA15 l6sen

- Schraube M4 (43) am Print LCA15
[6sen




LCA15 ausbauen
(Fortsetzung)

Trafo ausbauen

(45) (48)

(52)

(63)

Abb.7

(59) (56)

Abb.9
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Hinweis! Beim Abnehmen des

Prints LCA15 (1) darauf achten,
dass keine Kabel eingeklemmt,
geknickt oder auf Zug belastet

werden.

- Print LCA15 (1) vorsichtig vom
Kuhlkérper abnehmen

Hinweis! Beim Abklemmen der
Trafoleitungen (44) fur den Print
LCA15, WAGO-Klemmen (45)
vollstandig zusammendricken.

- ,Trafoleitungen Print LCA15" (44)
abklemmen

- Schrauben M4x20 - TX20 (52) an den
Trafoleitungen Sekundardiode (63)
I6sen

- TP 1500 TIG: Kabelbinder Trafo/
Gasschlauch (33) durchtrennen

- Schraube M5x12 - TX20 (56) an der
Trafoleitung Mittelanzapfung (59) l6sen

- Vier Schrauben M4x14 - TX20 (31) am
Trafo l6sen
- Trafo entfernen



Trafo einbauen

LCA15 einbauen

i Jl'
, -
-1,

Abb.12
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- Kuhlkérper mit trockenem, nicht
faserndem Tuch reinigen

- Trafo mittels vier Schrauben M4x14 -
TX20 (31) am Trafo montieren
- Schrauben M4x14 - TX20 (31) mit 2
Nm festziehen
- TP 1500 TIG: Kabelbinder Trafo/
Gasschlauch (33) befestigen (Abb.8)

- Trafoleitungen Sekundardiode (63)
mittels zwei Schrauben M4x20 - TX20
(52) befestigen

Darauf achten, dass die , Trafoleitungen
Sekundardiode” (63) zwischen den
Kabelschuhen einen méglichst groen
Abstand zueinander einnehmen.

- Schrauben M4x20 - TX20 (52) mit 1,5
Nm festziehen
- Trafoleitung Mittelanzapfung (59) und
Messleitung (78) mittels Schraube
M5x12 - TX20 (56) befestigen
- Schraube M5x12 - TX20 (56) mit 2
Nm festziehen

- Kuhlkérper mit Kontaktspray und nicht
faserndem Tuch vorreinigen

- Am Kuhlkérper Verunreinigungen bzw.
Unebenheiten mit feinem Schleifpapier
(Kérnung P 500 oder feiner) beseitigen

- Kuhlkérper mit Kontaktspray und nicht
faserndem Tuch reinigen




LCA15 einbauen
(Fortsetzung)

Abb.14

Abb.15

Abb.16

Abb.17
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Unterseite des Transistormoduls mit
Kontaktspray und nicht faserndem
Tuch vorreinigen

Unterseite des Transistormoduls mit
Kontaktspray und nicht faserndem
Tuch reinigen

Warmeleitpaste auf ebene, saubere
und glatte Oberflache (z.B.
beschichtete Holzplatte) auftragen
Mittels Auftragewerkzeug,
Warmeleitpaste auf der Oberflache
gleichmaRig verteilen

Einige Male von links nach rechts
ausrollen, bis die Warmeleitpaste
gleichmaRig verteilt ist

Einige Male im rechten Winkel zur
bisherigen Richtung ausrollen, bis die
Oberflache vollstandig und
gleichmafig mit Warmeleitpaste
bedeckt ist

Befindet sich eine gleichmaRige,
dinne Schicht auf der Rolle des
Auftragewerkzeuges, das
Auftragewerkzeug anheben

Hinweis! Wird die Warmeleitpa-
ste nicht luckenlos aufgetragen,
kann es zu Problemen bei der
Warmeubertragung kommen.

Wird die Warmeleitpaste zu dick aufgetra-
gen, verschlechtert sich die Warmeuber-
tragung ebenfalls, und das Transistormo-
dul kann beim Festziehen der Befesti-
gungsschrauben brechen.

- Warmeleitpaste ca. zwei- bis dreimal

ausrollen, bis die Unterseite des
Transistormoduls vollstéandig bedeckt
ist



LCA15 einbauen

- Print LCA15 (1), mit Printunterkante
(Fortsetzung)

voran, vorsichtig auf den Kuhlkérper
aufsetzen @

Abb.18

- Zur Positionierung des Prints LCA15
(1) die Schraube M4 (43) von Hand
leicht in den Erdungsbolzen M4x17
(48) - Abb.6 einschrauben

Abb.19

(45) (44)

Abb.20a Abb.20b

- Trafoleitungen (44) fur den Print LCA
15 gemal Abb.20 verlegen und
WAGO-Klemmen (45) verstauen

Abb.20c

83



LCA15 einbauen
(Fortsetzung)

Hinweis! Vor dem Ansetzen der

(31) j Schrauben M4x14-TX20 (31), die

| Tellerfedern (32) geman
Abb.21auf die Schrauben M4x14-
TX20 (31) aufschieben.

(32)

Abb.21

- Schrauben M4x14-TX20 (31)
31 (31) (43) abwechselnd vorsichtig andrehen, bis
ein leichter Widerstand spirbar wird

Hinweis! Vor dem Festschrau-
ben der Schrauben M4x14-TX20
(31) muss das Transistormodul
lickenlos und eben auf dem
Kuhlkérper aufliegen.

- Schrauben M4x14-TX20 (31) mit 0,6
Nm vormontieren

- Schrauben M4x14-TX20 (31) mit2 Nm
festschrauben

- Schraube M4 (43) mit 1,5 Nm
festschrauben

Abb.22

Hinweis! Auf korrekte Position
der Luftleitfolie (49) achten.

Abb.23

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 anstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

Hinweis! Das Flachbandkabel
e (42), vor dem Anstecken, geman

Abbildung tber den Kabelbaum

fur Molexstecker (40) und (41)

fuhren.

- Flachbandkabel (42) gemaf Abb.24
oberhalb des Kabelbaumes verlegen

- Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken
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LCA15 einbauen
(Fortsetzung)

Gehduse schlie-
Ren

Abb.25

(38) (39)

(21)

(37)

Abb.26
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- Am Netzschalter die Netzleitungen fur
den Print LCA15 anstecken
- L-weil’ (38) an 1A
- N -blau (39) an 2A

- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

- ,Erdleiter Gehause® (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren

©




Einbauanleitung Temperaturfiihler

Sicherheit

Lieferumfang

Benétigtes
Werkzeug

Gehduse 6ffnen

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe , Temperaturfuhler* (43,0001,1084) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(9) Temperaturflhler ..., 1

Bezeichnung
- Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX20, passend zu Drehmoment-Schrauber

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite l6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite l6sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause" (36)
abstecken

- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

Abb.2
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Temperaturfiihler - Kabelbinder (33) durchtrennen
ausbauen - 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken
- Schraube M4x14-TX20 (31) I6sen
- Temperaturfiuhler (9) abnehmen
(9)
Abb.4
Temperaturfiihler - Temperaturfuhler (9) und Schutzbeschaltung (79) mittels Schraube M4x14-TX20 (31)
einbauen montieren

- Schraube M4x14-TX20 (31) mit 2 Nm befestigen (Abb.4)

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

- Kabelbaum fur 2-poligen Molexstecker
(40) und 10-poligen Molexstecker (41)
mittels Kabelbinder (33) fixieren

(33)
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Gehduse schlie-
Ren

@1

(37)

Abb.6
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- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

- ,Erdleiter Gehause” (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren



Einbauanleitung Liifter

Sicherheit

Lieferumfang

Benétigtes
Werkzeug

Gehduse 6ffnen

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe ,Lufter* (43,0006,0177) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(10) Lofter

Bezeichnung
- Molexausziehwerkzeug (42,0410,0290)

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite |6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauserickseite 16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause" (36)
abstecken

- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

Abb.2
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Liifter ausbauen - Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

- Kabelbinder (33) durchtrennen

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print

LCA15 abstecken

- Dem 10-poligen Molexstecker (41)
entnehmen:
- Lofterleitung rot (80), Pin 1
- Lofterleitung schwarz (81), Pin 2

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (82) -
SW 17 am Gasanschluss l6sen

Abb.5

- Kabelbinder (33) durchtrennen
- TP 1500 TIG: Gasmagnetventil (16)
zur Seite schwenken (Abb.6)
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- Lufter (10) leicht anheben und
vorsichtig seitlich entnehmen

Liifter ausbauen
(Fortsetzung)

Abb.7

Hinweis! Beim Einsetzen des
Lufters darauf achten, dass der
Lufter in den Arretierungen (83)
einrastet.

Liifter einbauen

Abb.8

- TP 1500 TIG: Gasmagnetventil (16) in
Ausgangsposition zuriickschwenken
- Kabel mittels Kabelbinder (33) fixieren

Abb.9

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (82) -
SW 17 am Gasanschluss
festschrauben

(82) —

Abb.10
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Lifter einbauen
(Fortsetzung)

Gehéuse schlie-
Ren

Abb.13
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- In den 10-poligen Molexstecker (41)

einsetzen:
- Lufterleitung rot (80), Pin 1
- Luofterleitung schwarz (81), Pin 2

10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 anstecken

2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

Kabelbaum fiir 2-poligen Molexstecker
(40) und 10-poligen Molexstecker (41)
mittels Kabelbinder (33) fixieren

Hinweis! Das Flachbandkabel
(42), vor dem Anstecken, gemal
Abbildung Uber den Kabelbaum
fur Molexstecker (40) und (41)
fuhren.

Flachbandkabel (42) gemaf Abb.12
oberhalb des Kabelbaumes verlegen
Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken

Printisolation (37) einsetzen
Gehauseversteifung (21) einsetzen

,Erdleiter Gehause” (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

Gehausemantel aufsetzen
Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben
Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben
Tragegurt montieren



Einbauanleitung Netzschalter und Netzkabel

Sicherheit Warnung! Fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten konnen schwerwiegende Perso-
nen- und Sachschaden verursachen. Dieser Einbau darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden! Vor Offnen des Gerates, Netzschalter in
Stellung ,0“ schalten und Netzstecker ziehen!
Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Allgemein Diese Einbauanleitung gilt sowohl fur den Netzschalter als auch fur das Netzkabel. Wird
der Netzschalter ausgebaut, nicht aber das Netzkabel, kénnen folgende Kapitel Uber-
sprungen werden:

- ,Netzkabel demontieren”

- “Netzkabel montieren®

Wird das Netzkabel ausgebaut, nicht aber der Netzschalter, kénnen folgende Kapitel
Ubersprungen werden:

- ,Netzschalter ausbauen®

- ,Netzschalter einbauen®

Lieferumfang Die Baugruppe ,Netzkabel (43,0004,2133) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(11) NEZKADE ... ..o 1
Die Baugruppe ,Netzschalter” (43,0002,0295) enthalt folgende Bauteile:
Pos. Bezeichnung Stiick
(12) NEtZSChAIET ... . 1
Benétigtes Bezeichnung
Werkzeug - Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX20, passend zu Drehmoment-Schrauber
Gehéuse 6ffnen - Tragegurt entfernen

(34) - Schraube 5x25-TX20 (34) an der
i Gehausevorderseite |6sen
- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehé&useruckseite |6sen
- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause* (36)

abstecken
(36)

(39)

Abb.1



Gehause 6ffnen
(Fortsetzung)

Netzleitungen
abstecken

Netzschalter
ausbauen

Abb.2

(12) (38)  (39)

Abb.3

(85)

Abb.4

- Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

- Am Netzschalter (12) die Netzleitungen
fur den Print LCA15 abstecken
- L-weil (38) von 1A
- N-Dblau (39) von 2A

- Am Netzschalter (12) die Netzleitungen
fur das Netzkabel abstecken
- L-braun (84) von 1
- N - blau (85) von 2

- Arretierung an der Seite des Netzschalters (12) eindriicken und Netzschalter (12)

heraushebeln (Abb.4)
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Netzkabel de-
montieren

(84) (85) (86)

(49)

(87)

Abb.6

Abb.7

Abb.8
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- An den Netzleitungen L - braun (84)
und N - blau (85) die Isolierhulsen (86)
von den Flachsteckern Iésen @
- Kleinen Schlitzschraubendreher an
der stufenférmigen Seite einer
Isolierhtlse einfuihren und
Isolierhiilse abhebeln

- Am Kuhlkérper die Erdleitung (87) des
Netzkabels abstecken und aus der
Luftleitfolie (49) ausfadeln

- An der Gehéauseriickseite Schrauben
M5x25 - TX20 (34) fur die
Zugentlastung Netzkabel lockern

- Netzkabel ein Stick in das Gehause
schieben

- Erdleitung (87) des Netzkabels vom
Ferrit-Kern (88) abwickeln

- Netzkabel aus dem Gehause ziehen



Netzkabel mon-
tieren

Netzkabel in das Gehause schieben
Erdleitung (87) des Netzkabels mit 5
Windungen am Ferrit-Kern (88)
aufwickeln

Netzkabel vorsichtig ein Stick aus dem
Gehause ziehen, bis der Ferrit Kern
(88) mit aufgewickelter Erdleitung (87)
gut verstaut werden kann

(87)

Abb.9

An der Gehauserlickseite Schrauben
M5x25 - TX20 (34) fur die
Zugentlastung Netzkabel mit 1,5 Nm
festschrauben

Abb.10

- Erdleitung (87) des Netzkabels durch
die Luftleitfolie (49) fadeln und am
Kuhlkérper anstecken

(49) (87)

Abb.11

- An den Netzleitungen L - braun (84)
und N - blau (85) die Isolierhiilsen (86)
an den Flachstecker aufschieben

(84) (85) (86)

Abb.12
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Netzschalter
einbauen

Netzleitungen
anstecken

Gehause schlie-
Ren

(85) (84)

Abb.13

- Netzschalter (12) von aul3en in die
Gehauseruckseite einsetzen und
andriicken, bis Arretierungen einrasten

- Am Netzschalter (12) die Netzleitungen fur das Netzkabel anstecken (Abb.13)
L - braun (84) an 1
N - blau (85) an 2

Abb.14

(12) (38) (39)

(21)

(37)

Abb.15

Abb.16
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- Am Netzschalter (12) die Netzleitungen
fur den Print LCA15 anstecken
- L-weil} (38) an 1A
- N-blau (39) an 2A

- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

- ,Erdleiter Gehause® (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren




Einbauanleitung Gasmagnetventil

Sicherheit

Lieferumfang

Gehduse 6ffnen

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Baugruppe ,Gasmagnetventil* (43,0013,0021) enthalt folgende Bauteile:
Pos. Bezeichnung Stiick
(16) GasmagnetVeNtil ... 1
Die Baugruppe ,Schlauchschelle* (43,0407,0273) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(18) Schlauchschelle

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite l6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite l6sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause" (36)
abstecken

1) 37 - Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

Abb.2
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Gasmagnetventil - TP 1500 TIG: Sechskantmutter (82) -
ausbauen SW 17 am Gasanschluss l6sen

(82)

Abb.3

- Gasmagnetventil (16) aus der
Gehauserlickseite nehmen

- Schlauchschelle (18) 6ffnen und
Gasschlauch (17) abnehmen

- 2 Erdleiter (88) abstecken

- 2 Steuerleitungen ,Gas-Value* (89)
abstecken

(16) (18) )

(17) (88

-

Abb.4

Gasmagnetventil Hinweis! Fur die Befestigung des Gasschlauches (17) eine neue Schlauch-
einbauen schelle (18) verwenden.

- Gasschlauch (17) am Magnetventil aufschieben und mittels Schlauchschelle (18)
befestigen
- Erdleiter (88) anstecken

Hinweis! Beim Anstecken der Steuerleitungen ,Gas-Value® (89) braucht nicht
auf eine bestimmte Polaritat geachtet werden.

- Steuerleitungen ,Gas-Value” (89) anstecken
- Gasmagnetventil (16) in Gehauserlckseite einsetzen

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (82) -
SW 17 am Gasanschluss
festschrauben

Abb.5
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Gehause schlie-
Ren

(21)

(37)

Abb.6
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- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

- ,Erdleiter Gehause" (36)

positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Geh&usemantel aufsetzen
- Schraube 5x25-TX20 (35) an der

Gehausertickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der

Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren



Einbauanleitung Potentiometer, Anschlussbuchse
mit Dichtung fiir Fernbedienung

Sicherheit Warnung! Fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten kénnen schwerwiegende Perso-
nen- und Sachschaden verursachen. Dieser Einbau darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden! Vor Offnen des Gerates, Netzschalter in
Stellung ,0“ schalten und Netzstecker ziehen!
Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Allgemein Die Einbauanleitung beschreibt den kompletten Ein- und Ausbau des Print FPA15 mit
Potentiometer, Anschlussbuchse fur die Fernbedienung und der Dichtung fur die An-
schlussbuchse.

Soll das Potentiometer, die Anschlussbuchse Fernbedienung oder die Dichtung fur die
Anschlussbuchse Fernbedienung einzeln ausgetauscht werden, auf jeden Fall die
Kapitel ,Print FPA 15 ausbauen” und ,Print FPA 15 einbauen” beachten.
Lieferumfang Die Baugruppe ,Potentiometer” (41,0001,0632) enthalt folgende Bauteile:
Pos. Bezeichnung Stiick
(29) Potentiometer. ... 1
Die Baugruppe ,,Anschlussbuchse Fernbedienung“ (43,0003,0756) enthalt folgende
Bauteile:
Pos. Bezeichnung Stiick
(30) Anschlussbuchse Fernbedienung ... 1
Die Baugruppe ,Dichtung fur Anschlussbuchse Fernbedienung® (42,0405,0302) enthalt
folgende Bauteile:
Pos. Bezeichnung Stiick
(7) Dichtung fur Anschlussbuchse Fernbedienung ............cccocoociiii 1
Benétigtes Bezeichnung .
Werkzeug - Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX20, passend zu Drehmoment-Schrauber

Zusatzlich bené- - Steckschlusselhalter mit 1/4 ” Aulliensechskant-Antrieb und 1/4 ” Aul3envierkant-

tigtes Werkzeug Abtrieb, passend zu Drehmomentschrauber

- Steckschlusseleinsatz - Schlusselweite 7- mit 1/4 ” Innenvierkant-Antrieb
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Gehduse 6ffnen

FPA15 ausbauen

- Tragegurt entfernen

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite l6sen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseruckseite l16sen

- Gehausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause" (36)
abstecken

21) (37) - Gehauseversteifung (21) entfernen
- Printisolation (37) entfernen

Abb.2

- Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 abstecken

Abb.3

- Abdeckkappe vom ,Einstellregler
Schweillstrom* (6) abnehmen

Hinweis! Beim Lésen der Befe-
stigungsmutter fur den ,Einstell-
regler Schweil3strom*, Einstell-
regler (6) festhalten

- Befestigungsmutter des Einstellreglers
(6) mit Steckschlussel (Schliusselweite

7) l6sen

Abb.4 - Einstellregler (6) abziehen
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FPA15 ausbauen
(Fortsetzung)

(66)

Abb.5

Abb.9

103

- Rundmutter (66) I6sen und entfernen

- Am Kupferbugel (55), Schraube M5x12
- TX20 (68) lésen

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
© - Buchse lockern

- TP 1500/ 1500 RC: In der ©-Buchse,
Schraube M5x12 (TX20) (70) lockern

- Kupferbugel (55) zur Seite schwenken

Hinweis! Print FPA15 (5) zuerst
vorsichtig an den vorderen
Fixierstiften (89) und (90) l6sen.

- Print FPA15 (5) vorsichtig abheben und
entnehmen




Dichtung fiir
Anschlussbuch-
se Fernbedie-
nung ausbauen

Potentiometer
und Anschluss-
buchse fiir
Fernbedienung
ausbauen

Potentiometer
und Anschluss-
buchse fiir
Fernbedienung
einbauen

- Dichtung (7) fur Anschlussbuchse
Fernbedienung vorsichtig aus der
. Gehausevorderseite ziehen

Abb.10

Hinweis! Das Potentiometer (29) und die Anschlussbuchse Fernbedienung (30)
niemals unter Gewaltanwendung vom Print FPA 15 entfernen. Vor Arbeits-
schritten, bei denen der Létkolben verwendet wird, unbedingt die Létkolben-
spitze reinigen.

- 5 Lotstellen (90) fur das Potentiometer aufléten

- An den Létstellen (90) das Lot mittels Entlétlitze oder Saugpumpe vollstandig
entfernen

- Potentiometer (29) vorsichtig vom Print FPA 15 entfernen

- 4 Lotstellen (91) fur die Anschlussbuchse Fernbedienung aufléten

- An den Létstellen (91) das Lot mittels Entlétlitze oder Saugpumpe vollstandig
entfernen

- Anschlussbuchse Fernbedienung (30) vorsichtig vom Print FPA 15 entfernen

(90) (91)

Abb.11 Abb.12

Hinweis! FUr das Anléten des Potentiometers (29) und der Anschlussbuchse
Fernbedienung (30) nur Létzinn fur Elektronik-Anwendungen verwenden.

Potentiometer (29) vorsichtig in die 5 Létstellen (90) einsetzen
Potentiometer (29) an den 5 Létstellen (90) anléten

Anschlussbuchse Fernbedienung (30) in die 4 Létstellen (91) einsetzen
Anschlussbuchse Fernbedienung (30) an den 4 Létstellen (91) anléten
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Dichtung fiir
Anschlussbuch-
se Fernbedie-
nung einbauen

FPA15 einbauen

- Dichtung (7) fur Anschlussbuchse
Fernbedienung vorsichtig in die
Gehausevorderseite einsetzen

Abb.13

Hinweis! Vor dem Aufsetzen des Prints FPA15 (5) auf die Fixierstifte, folgendes
beachten:

- TP 1500 RC / 1500 TIG: Dichtung (7) fur Anschlussbuchse Fernbedienung diinn mit
Gleitmittel benetzen (Abb.13)

- TP 1500 RC / 1500 TIG: leichten Druck auf die Dichtung (7) austuben, um deren
Austritt beim Andriicken des Prints FPA15 zu verhindern (Abb.14)

- Print FPA15 (5) (Abb.9) zuerst am hinteren Fixierstift einrasten lassen

- Print FPA15 vorsichtig andrucken, bis
samtliche Fixierstifte eingerastet sind

Abb.14

- Kupferbugel (55) in urspriingliche
Position zurlickschwenken

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©&-Buchse festziehen

- TP 1500/ 1500 RC: In der ©-Buchse,
Schraube M5x12 (TX20) (70) mit 2 Nm
festschrauben
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FPA15 einbauen
(Fortsetzung)

- Leitung X3 (blau) (72) und Ableit-
Kondensatoren (73) am Kupferbiigel
(55) mittels Schraube 5x12 - TX20 (68)
befestigen
- Schraube 5x12 - TX20 (68) mit 2 Nm

festschrauben

(68) (55) (72) (73)

10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 anstecken

2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

Flachbandkabel (42) gemal Abb.15
oberhalb des Kabelbaumes verlegen
Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken

Abb.19

Gehause schlie- 21) (37) - Printisolation (37) einsetzen
Ren - Gehauseversteifung (21) einsetzen

Abb.20

- ,Erdleiter Gehause" (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauserlickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehéausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren
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Einbauanleitung Gehausevorderseite mit Klebeeti-
kett und SchweiRbuchsen

Sicherheit

Allgemein

Lieferumfang

Benétigtes
Werkzeug

Warnung! Fehlerhaft durchgefuihrte Arbeiten kénnen schwerwiegende Perso-
nen- und Sachschaden verursachen. Dieser Einbau darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden! Vor Offnen des Gerates, Netzschalter in
Stellung ,0“ schalten und Netzstecker ziehen!

Hinweis! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Bedienungsanleitung;
insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion®.

Die Einbauanleitung beschreibt den kompletten Ein- und Ausbau der Gehausevorder-
seite, inklusive Schweillbuchsen und Klebeetikett. Sollen nur die Schweillbuchsen
ausgetauscht werden, brauchen nur die Kapitel ,Schweif3buchsen ausbauen* und
,Schweillbuchsen einbauen” beachtet werden.

Da die Gehausevorderseite ohne Schweillbuchsen geliefert wird, missen die bestehen-
den Schweil3buchsen fir die neue Gehausevorderseite Ubernommen werden.

Die Baugruppe ,Gehausevorderseite (12,0405,0297) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(23) GEhAUSEVOrderseite ... ... 1

Die Baugruppe ,Klebeetikett* enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(26) Klebeetikett TP 1500 (42,0409,2839) ......coimviiiiiiiiiieee e 1
(27) Klebeetikett TP 1500 RC (42,0409,2840) .......oovviiiiiiiiiiiieieeeeeeeeee e 1
(28) Klebeetikett TP 1500 TIG (42,0409,2841) .....vvvvviiiiiiiiieciieee e 1

Die Baugruppe ,Schweillbuchse” enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(13) Minus-SchweiRbuchse TP 1500 TIG (42,0001,5346) .........ccooviiiiiiiiiiiiiiinn, 1
(14) Schweillbuchse allgemein (42,0001,3070) ........ooviiiiiiiiiiiiieeee e 1

Die Baugruppe ,Schlauchschelle” (43,0407,0273) enthalt folgende Bauteile:

Pos. Bezeichnung Stiick
(18) SChlauChSCREIIE ... 1

Bezeichnung
- Hand-Drehmomentschrauber (1 bis 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bit-Einsatz TX20, passend zu Drehmoment-Schrauber
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Gehduse 6ffnen

FPA 15 ausbauen

(21) (37)

Abb.2

Abb.3

Abb.4

108

Tragegurt entfernen

Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehéausevorderseite 16sen
Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauserickseite 16sen
Gehéausemantel vorsichtig anheben
und ,Erdleiter Gehause" (36)
abstecken

Gehauseversteifung (21) entfernen
Printisolation (37) entfernen

Flachbandkabel (42) vom Print FPA15
(5) abstecken

2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 abstecken

10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 abstecken

Abdeckkappe vom ,Einstellregler
Schweillstrom* (6) abnehmen

Hinweis! Beim Losen der Befe-
stigungsmutter fur den ,Einstell-
regler Schweillstrom*, Einstell-
regler (6) festhalten

- Befestigungsmutter des Einstellreglers

(6) mit Steckschlussel (Schlusselweite
7) losen

- Einstellregler (6) abziehen



FPA15 ausbauen
(Fortsetzung)

- Rundmutter (66) I6sen und entfernen

(66)

Abb.5

- Am Kupferbugel (55), Schraube M5x12
- TX20 (68) l6sen

Abb.6

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©-Buchse lockern

- TP 1500/ 1500 RC: In der ©-Buchse,
Schraube M5x12 (TX20) (70) lockern

Abb.7 Abb.8

- Kupferbuigel (55) zur Seite schwenken

Hinweis! Print FPA15 (5) zuerst
vorsichtig an den vorderen
Fixierstiften 16sen.

- Print FPA15 (5) vorsichtig abheben und
entnehmen

Abb.9

- Dichtung (7) fur Anschlussbuchse
Fernbedienung vorsichtig aus der
Gehausevorderseite ziehen

Dichtung fiir
Anschlussbuch-
se Fernbedie-
nung ausbauen

Abb.10
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SchweiBbuchsen
ausbauen

Gehdusevorder-
seite ausbauen

[ J |
(13) (14)4 (70)

TP 1500 TIG

(1I4) |-(70)J (1|4)

TP 1500/ TP 1500 RC

Abb.13

Abb.14

Abb.15
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- TP 1500 TIG: Schlauchschelle (18)
6ffnen und Gasschlauch (17)
abnehmen

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©-Buchse [6sen

- TP 1500 TIG: In der @-Buchse,
Schraube M5x12 - TX20 (70) lésen

- TP 1500/ TP 1500 RC: In der ®-
Buchse und in der ©-Buchse
Schrauben M5x12 - TX20 (70) lésen

- SchweilRbuchsen (13) bzw. (14), vom
Gehéauseinneren nach aulen, aus der
Gehéausevorderseite herausdriicken

- Am Gehé&useboden Schraube 5x10 -

TX20 lésen



Gehdusevorder- - - Gehausevorderseite (23) vom
seite ausbauen i Gehauseboden abhebeln
(Fortsetzung)
--\.,1
(23)
Abb.16
Gehdusevorder- Hinweis! Vor dem Aufkleben des Klebeetikettes (26), (27) bzw. (28), die
seite einbauen Gehausevorderseite reinigen.
- Klebetikett (26), (27) bzw. (28) an der Gehausevorderseite aufkleben
- Gehausevorderseite (23) gegen den Gehauseboden driicken bis die Arretierungen
einrasten
e - Am Gehauseboden Schraube 5x10 -
: TX20 festschrauben
Ty
il
Py
(92) (23) (26, 27, 28)
Fig.17
SchweiBbuchsen - Schweillbuchsen (13) bzw. (14), von aufden her, in die Gehdusevorderseite
einbauen einsetzen (Abb.13 und Abb.14)

- TP 1500 TIG: @-Buchse mittels Schraube M5x12 - TX20 (70) am entsprechenden
Kupferbligel im Gehauseinneren festschrauben
- Schraube M5x12 - TX20 (70) mit 2 Nm festziehen, dabei Kupferbugel festhalten
- TP 1500 /1500 RC: ®-Buchse und ©-Buchse mittels Schrauben M5x12 - TX20 (70)
an den entsprechenden Kupferbiigeln im Gehauseinneren festschrauben
- Schrauben M5x12 - TX20 (70) mit 2 Nm festziehen, dabei die Kupferbugel
festhalten
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SchweiBbuchsen
einbauen
(Fortsetzung)

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©-Buchse und Kupferbugel lose
anschrauben

Abb.18

Hinweis! TP 1500 TIG: Fur die

Befestigung des Gasschlauches
(17) eine neue Schlauchschelle
(18) verwenden.

- TP 1500 TIG: Gasschlauch (17) am
Gasanschluss (93) der ©-Buchse
aufschieben und mittels Schlauch-
Schelle (18) befestigen (Abb.17)

Abb.19

Dichtung fiir
Anschlussbuch-
se Fernbedie-
nung einbauen

- Dichtung (7) fur Anschlussbuchse
Fernbedienung vorsichtig in die
Gehausevorderseite einsetzen

Abb.20

Hinweis! Vor dem Aufsetzen des Prints FPA15 (5) auf die Fixierstifte, folgendes
beachten:

- TP 1500 RC/ 1500 TIG: Dichtung fur Anschlussbuchse Fernbedienung (7) dinn mit
Gleitmittel benetzen (Abb.21)

- TP 1500 RC / 1500 TIG: leichten Druck auf die Dichtung fur Anschlussbuchse
Fernbedienung (7) austiben, um deren Austritt beim Andriicken des Prints FPA15 zu
verhindern

- Print FPA15 (5) zuerst am hinteren Fixierstift einrasten lassen
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FPA15 einbauen

- Print FPA15 vorsichtig andrucken, bis
samtliche Fixierstifte eingerastet sind

Abb.21

- Kupferbigel (55) in ursprungliche
Position zurtickschwenken

- TP 1500 TIG: Sechskantmutter (69)
(Schlusselweite 13) fur Verschraubung
©-Buchse festziehen

- TP 1500/ 1500 RC: In der ©-Buchse,
Schraube M5x12 (TX20) (70) mit 2 Nm

festschrauben

(68)

(55)

(72) (73)

- Leitung X3 (blau) (72) und Ableit-
Kondensatoren (73) am Kupferbigel
(55) mittels Schraube 5x12 - TX20 (68)
befestigen

- Schraube 5x12 - TX20 (68) mit 2 Nm
festschrauben

Abb.25
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FPA15 einbauen
(Fortsetzung)

- 10-poligen Molexstecker (41) am Print
LCA15 anstecken

- 2-poligen Molexstecker (40) am Print
LCA15 anstecken

- Flachbandkabel (42) gemaR Abb.15
oberhalb des Kabelbaumes verlegen

- Flachbandkabel (42) am Print FPA15
(5) anstecken

Abb.24

Gehduse schlie-
Ren

- Printisolation (37) einsetzen
- Gehauseversteifung (21) einsetzen

Abb.25

- ,Erdleiter Gehause® (36)
positionsrichtig am Gehausemantel
anstecken

- Gehausemantel aufsetzen

- Schraube 5x25-TX20 (35) an der
Gehauseriickseite festschrauben

- Schraube 5x25-TX20 (34) an der
Gehausevorderseite festschrauben

- Tragegurt montieren
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Service Manual



Dear Service Technician

General remarks

Safety

This Service Manual is intended to show you how to perform service and corrective
maintenance work on the TransPocket 1500 (TP 1500). You will find it well worthwhile to
read through the Service Manual carefully and to follow all the instructions it contains.
This will help you to avoid malfunctions caused by errors made in the course of
inspection, service and maintenance. The unit will repay you by giving its users constant
operational readiness for many years to come.
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Safety rules

!
Danger! “Danger!” indicates an imminently hazardous situation which, if not

avoided, will result in death or serious injury. This signal word is to be

limited to the most extreme situations. This signal word is not used for
property damage hazards unless personal injury risk appropriate to this
level is also involved.

i 1
Warning! A “Warning!” indicates a potentially hazardous situation which, if not

avoided, could result in death or serious injury. This signal word is not used
for property damage hazards unless personal injury risk appropriate to this
level is also involved.

i 1
Caution! A “Caution!” indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, may result in minor or moderate injury. It may also be used to alert
alert against unsafe practices that may cause property damage.

Note! f “Note!” indicates a situation which implies a risk of impaired welding result
and damage to the equipment.

Important! “Important!” indicates practical hints and other useful special-information. It
is no signal word for a harmful or dangerous situation.

Whenever you see any of the symbols shown above, you must pay even
closer attention to the contents of the manual!

General remarks This power source has been made in accordance with the state of the art
I!IJ and all recognised safety rules. Nevertheless, incorrect operation, faulty
L J inspection, servicing and repairing or misuse may still lead to danger for
- the life and well-being of the welder or of third parties,
- the power source and other tangible assets belonging to the owner/
operator,
- efficient working with the power source.

All persons involved in any way with starting up, operating, servicing and
reparing the power source must

- be suitably qualified

- be sufficiently knowledgeable about welding and

- follow exactly the instructions given in this service manual.

Any malfunctions which might impair machine safety must be eliminated
immediately.

It’s your safety that’s at stake!



Utilisation for
intended purpose
only

Ambient
conditions

Obligations of
owner/operator

Obligations of
personnel

The power source may only be used for jobs as defined by the “Intended
purpose” (see the section of the Operating Instructions headed “Starting to
use the welding machine”).

Utilisation in accordance with the “Intended purpose” also comprises

- following all the instructions given in this service manual

- performing all stipulated inspection and servicing work

- exact compliance with the prescribed measurement, testing and
corrective maintenance work described herein.

The power source is designed to be used in industrial and workshop
environments. The manufacturer shall not be liable for any damage resulting
from use of the power source in residential premises.

Operation or storage of the power source outside of the stipulated range is
deemed to be “not in accordance with the intended use”. The manufacturer
shall not be liable for any damage resulting herefrom.

Temperature range of ambient air:
- when welding: - 10 °C to + 40 °C
- when being transported or stored: - 25 °C to + 55 °C

Relative atmospheric humidity:
- upto50 % (at40 °C)
- upto90 % (at 20 °C)

Ambient air: Free of dust, acids, corrosive gases or substances etc.

Elevation above sea level: Up to 2000 m

The owner/operator undertakes to ensure that the only persons allowed to

work with the power source are persons who

- are familiar with the basic regulations on workplace safety and accident
prevention, and who have been instructed in how to operate the power
source

- have read and understood the sections on safety rules and the warnings
contained in this service manual, and have confirmed as much with their
signatures

Regular checks must be performed to ensure that personnel are still working
in a safety-conscious manner.

Before starting work, all persons entrusted with carrying out work on the

power source shall undertake

- to observe the basic regulations on workplace safety and accident
prevention

- toread the sections on safety rules and the warnings contained in this
service manual, and to sign to confirm that they have understood these

All workplaces must be inspected and checked regularly after work has
finished.



Personal
protective
equipment

Hazards from
noxious gases
and vapours

Hazards from
flying sparks

For your personal safety, take the following precautions:

@AOSE

Wear stout footwear that will also insulate even in wet conditions

Protect your hands by wearing insulating gloves

Protect your eyes from UV rays with a safety shield containing regulation
filter glass

Only use suitable (i.e. flame-retardant) clothing

Where high noise levels are encountered, use ear-protectors

Where other persons are nearby during welding, you must
- instruct them regarding the dangers,

- provide them with protective equipment and/or

- erect protective partitions or curtains.

Extract all fumes and gases away from the workplace, using suitable means.
Ensure a sufficient supply of fresh air.

Keep all solvent vapours well away from the arc radiation.

Move all combustible objects well away from the welding location.

Welding must NEVER be performed on containers that have had gases,
fuels, mineral oils etc. stored in them. Even small traces of these substances
left in the containers are a major explosion hazard.

Special regulations apply to rooms at risk from fire and/or explosion.
Observe all relevant national and international regulations.



Hazards from
mains and
welding current

Hazards when
the machine
housing is open

Vagrant welding
currents

An electric shock can be fatal. Every electric shock is hazardous to life.

All welding cables must be firmly attached, undamaged and properly
insulated. Replace any loose connections and scorched cables immediately.

Have the mains and the appliance supply leads checked regularly by a
qualified electrician to ensure that the PE conductor is functioning correctly.

Only run the power source on a mains network with a PE conductor and
plugged into a power outlet socket with a protective-conductor contact.

If the power source is run on a mains network without a PE conductor and
plugged into a power outlet socket without a protective-conductor contact,
this counts as gross negligence and the manufacturer shall not be liable for
any resulting damage.

Unplug the power source from the mains. After opening up the welding
machine, make absolutely sure that this is “dead”. Discharge any
components that may store an electrical charge.

If work needs to be performed on any live parts, there must be a second
person on hand to switch off the machine at the main switch in an
emergency.

Whenever testing is being performed while the machine is still plugged into the mains or

after opening the housing, observe the following points:

- Do not touch the power source, or any of its components

- Remember that bare, electrically live parts such as exposed connections on the
mains switch, or soldering points on the LCA51 board, present a particular hazard

- Owing to the high open-circuit voltage (92 V), there is also a risk on the secondary
side (around the secondary diode and the welding sockets)

- Components that store an electrical charge continue to be dangerous even after the
machine has been unplugged from the mains

- Wherever possible, discharge components such as these after unplugging the
machine from the mains

A

If the following instructions are not observed, vagrant welding currents may
occur. These can destroy earthed conductor terminals, the power source
and other electrical equipment

Ensure that the workpiece clamp is connected tightly to the workpiece

If the floor is electrically conductive, set up the welding machine on an
insulated base

10



EMC precautions

Particular danger
spots

S

It is the responsibility of the owner/operator to ensure that no
electromagnetic interference is caused to electrical and electronic
equipment.

If electromagnetic interference is found to be occurring, the owner/operator
is obliged to take all necessary measures to prevent this interference.

Evaluation of possible electromagnetic problems that may occur on

equipment in the vicinity, and of the degree of immunity of this equipment as

per the CE Declaration of Conformity:

- safety features

- mains, signal and data-transmission leads

- IT and telecoms equipment

- measurement and calibration devices

- the health of persons in the vicinity, e.g. users of heart pacemakers and
hearing aids

- users of heart pacemakers must take medical advice before going
anywhere near welding workplaces

Ancillary measures for preventing EMC problems:

a) Mains supply

- If electromagnetic interference still occurs, despite the mains connection
being in accordance with the regulations, take additional measures (e.g.
mains filter)

b) Welding cables

- Keep these as short as possible

- Arrange them so that they run close together
- Lay them well away from other leads

c) Equipotential bonding

d) Workpiece earthing
- where necessary, run the connection to earth via suitable capacitors

e) Shielding, where necessary
- Shield other equipment in the vicinity
- Shield the entire welding installation

Do not touch the workpiece during or after welding - risk of injury from
burning!

Special regulations apply to rooms at risk from fire and/or explosion.
Observe all relevant national and international regulations.

Power sources for use in spaces with increased electrical danger (e.g.
boilers) must be identified by the [s] (for “safety”) mark.

Welding-joins to which special safety requirements apply must only be
carried out by specially trained welders.

When using a testing unit for the insulation test, never touch the test-prods
(high voltage).




Informal safety
precautions

Safety
precautions at
the installation
location

Safety
precautions in
normal operation

Safety inspection

The service manual must be kept at the power source location at all times.

In addition to the service manual, copies of both the generally applicable
and the local accident prevention and environmental protection rules must
be kept on hand, and of course observed in practice.

All the safety instructions and danger warnings on the power source itself
must be kept in a legible condition.

The power source must be placed on an even, firm floor in such a way that it
stands firmly. A power source that topples over can easily kill someone!

Special regulations apply to rooms at risk from fire and/or explosion
- observe all relevant national and international regulations.

By means of internal instructions and checks, ensure that the workplace and
the area around it are always kept clean and tidy.

Only operate the power source if all its protective features are fully
functional.

Before switching on the power source, ensures that nobody can be
endangered by your turning on the machine.

At least once a week, check the power source for any damage that may be
visible from the outside, and check that the safety features all function
correctly.

The owner/operator is obliged to have the power source checked by a
trained electrician to ensure that it is in a proper condition after any
alterations, installations of additional components, modifications, repairs,
care and maintenance, and in any case at least every twelve months.

Further information on corrective maintenance, modification and inspection
of welding power sources is available from your regional or national Fronius
service centre,who will be pleased to provide you with a copy of the Work
Instruction "Safety Inspection of Welding Machinery” (AA-PMU-01) upon
request.

Standard Title

IEC (EN) 60 974-1 Arc welding equipment, Part 1: Welding power sources
BGV A2, §5 Electrical plant and facilities

BGV D1, §33/ 8§49 Welding, cutting and allied processes

VDE 0701-1 Repair, modification and inspection of electrical appliances -

Part 1: General requirements

VDE 0702-1 Repeat tests on electrical appliances

12



Alterations to the
power source

Spares and
wearing parts

Calibration of
power sources

CE-marking

Copyright

Do not make any alterations, installations or modifications to the welding
machine without getting permission from the manufacturer first.

Replace immediately any components that are not in perfect condition.

Use only original spares and wearing parts. With parts sourced from other
suppliers, there is no certainty that these parts will have been designed and
manufactured to cope with the stressing and safety requirements that will be
made of them.

When ordering spare parts, please state the exact designation and the
relevant part number, as given in the spare parts list. Please also quote the
serial number of your power source.

In view of international standards, regular calibration of power sources is
advisable. Fronius recommends a 12-month calibration interval. For more
information, please contact your Fronius partner!

The power source fulfils the fundamental requirements of the Low-Voltage
and Electromagnetic Compatibility Directive and is thus CE-marked.

Copyright to this service manual remains the property of Fronius
International GmbH.

Text and illustrations are all technically correct at the time of going to print.
The right to effect modifications is reserved. The contents of the service
manual shall not provide the basis for any claims whatever on the part of the
purchaser. If you have any suggestions for improvement, or can point out to
us any mistakes which you may have found in the manual, we should be
most grateful to you.



Technical data - Rating plate

Rating plate All the relevant data for the TP 1500
power source may be found on the rating

(N | > 1. plate.

Wels - Austria | Ser.No.

| =INHCGO™ IEC 60974-1/EN50199 | | Legend:

| (1) Identification
10A/204V | =20 | o | JEEE (2) Data regarding weld process

(2) (1318??%2:8\\;) X @40°c)| 25% | 35% | 100% (3) Data regarding power supply
Uo 2 | 150a | 140a | 80a
@ 92v | w2 | 1ev | 256v | 23.4v
Ut || lmax | Nef St
(3) ] [ 230V [G16a] 30a | 16a [skua
50-60Hz P23 C€E

Fig.1  Rating plate on the TP 1500 power source

Identification 2 @) () The “Identification” section of the rating
plate contains the manufacturer’s symbol
(1)—r I and the place of origin, together with the

 frrorius I type (model), article number and serial
Wels - Austria | SerNo. number of the power source. The symbol

source, and the Standards with reference
(5) to which it was developed, produced and
given final inspection & testing, are also
shown here.

(6)—F IRFCOIE= | tec s097a.1/ ens01o | for the functional principle of the power
i

Fig.2  “Identification” section

Legend:

(1) Manufacturer’s symbol, place of origin

(2) Type designation (trade name) of the power source

(3) Article number of the power source

(4) Serial number of the power source “XXYYZZZZ" (8-digit)
(Code: XX=year, YY=calendar week, ZZZZ=serial number)

(5) Statement of the Standards governing the development, manufacture and final testing & inspection of the power
source

(6) Symbol for the functional principle of the power source according to the inverter principle (see Section “4. General
basics - Functional principle”)

Data regarding 2) ) (4) The “Weld-process data” section gives
weld process 1y—F e ! information on the weld process for which
M 118%%%3 '_"' f! _:_ —— the power source is intended (here = rod-
(1504/16,0V) |X(40°C)) 25% | 35% | 100% electrode welding and TIG welding with
(7)_'E Uo | 12 | 150A | 140A | 80A | contact ignition).
ov | U2 | 1ev [ 256v | 234y
(6) (5) This section also states the welding-

amperage range, the maximum
permissible welding amperage (for the
respective duty cycle) and the respective
Legend: output voltages.

(1) Adjustable welding-amperage range with the relevant values for the output voltage
(2) Symbol for the type of welding current (here: direct current = DC)
(3) First weld process for which the power source is intended
(here = rod-electrode welding)
(4) Second weld process for which the power source is intended
(here = TIG welding with contact ignition)
(5) Maximum permissible values for welding current and the respective welding voltage
- at the stated ambient temperature (here: 40 °C) and
- for the respective duty cycles (here: 25 %, 35 % and 100 %)
(6) Rated open-circuit voltage (here: 92 V)
(7) Symbol for power sources that are suitable for welding in conditions of increased electrical hazard

Fig.3  “Weld-process data” section
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Duty cycle

Important! When comparing duty-cycle data, remember that Fronius assumes an
ambient temperature of 40 °C. Even if the ambient temperature is only marginally lower,
considerably longer duty cycles are possible.

The duty cycle is stated in % and refers to a 10-minute cycle.

At the stated ambient temperature and at the stated welding amperage, uninterrupted
welding is possible for the stated %age of this 10-minute period.

For the rest of the 10-minute cycle, the power source cuts out (“Error” indicator lights
up). Once the power source has switched itself back on again, welding can be resumed
immediately.

Important! The power source is designed so that after the appropriate pause periods,
the 10-minute cycle can be repeated an unlimited number of times.

Even at maximum welding amperage, the possible duty cycles are usually more than

sufficient, and are often prolonged in any case by:

- the (unavoidable) need to change the electrode from time to time

- the fact that weld-seams are not of unlimited length, and

- the fact that more often than not, the ambient temperature will be below 40°C
anyway.

I (A) 10 Example of the duty cycle stated on the
N 35, 65 rating plate, at a welding amperage of 140
140 A and selected welding process “rod-
electrode welding* (Fig.4):
- duty cycle is 35 %
- at an ambient temperature of 40 °C
- This means:
- 3.5 minutes’ welding
- 6.5 minutes’ pause

t
0 (min)

0 35 10 13.5 20 235 30 33.5
Fig.4 35 % duty cycle, with a welding amperage of 110 A

1 (A) Example of the duty cycle stated on the
rating plate, at a welding amperage of 80
A and selected welding process “rod-
electrode welding® (Fig.5):

80 - duty cycle is 100 % (continuous
operation)
- at an ambient temperature of 40 °C
0 j 1\0 2\0 3\0 t (min) - This means:

- welding is possible for an unlimited

- o - - ) .
Fig.5 100 % duty cycle, witha welding amperage of 80 A perlod of time



Data regarding
power supply

Standard
characteristic

2 @ @ 6 ®
] UI1 —IE— It rlnax It (Ieff S1I

by 230V |@16A| 30A 16A | 3,6kVA

(D ~ls0.6012 IP23 CE
T T
(8) (7)

Fig.6  “Data regarding power supply” section
Legend:

The section on “Data regarding power
supply” provides information on the
required mains power connection and the
necessary mains fuse protection. Other
data given here relate to the power
consumption, the degree of protection and
the CE-labelling of the power source.

(1) Symbol for the mains connection (number of phases, type of voltage, frequency)
(here: 1 phase, alternating current 50-60 Hz)

(2) Mains voltage (here: 230 V)

(3) Symbol for mains fuse protection + “Snail symbol” for “slow-blow” (here: 16 A slow)

(4) Power consumption (here: 30 A) at maximum welding amperage (110 A) for the welding process “Rod-electrode
welding” and corresponding output voltage as per the standard characteristic (25.6 V)

(5) Mean power consumption (here: 16 A) over the entire 10-minute duty cycle, determined from
- power consumption (as per Point 4) during the welding cycle
- open-circuit power consumption during the pause cycle

N.B.! The mean power consumption is the basis for determining what level of fuse protection should be used.

(6) Apparent power, computed as the product of mean power consumption 5 x mains voltage (2) (here: 16 A x 230

V =3.68kVA)
(7) CE labelling

(8) Protection class as defined in the Standard (here: IP 23 = suitable for use on worksites)

AUV

40

30
25.6
20|

0 ‘ A
0 100140 200 300 400 500 600 700 !(A)

Fig.7

Standard characteristic for rod-electrode welding

AUV)

40|

34
30

0 1A)
0 100150 200 300 400 500 600 700

Fig.8
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Standard characteristic for WIG welding

As mentioned in the section headed “Data
regarding power supply”, the power
consumption (4) - Fig.6 - is established
when the maximum welding current is
applied, with reference to the
corresponding output voltage as per the
Standard characteristic.

The Standard characteristic represents a
standardised ratio of welding voltage to
welding amperage

Figure 7 shows the standard
characteristics for rod-electrode welding
Figure 8 shows the standard
characteristics for TIG welding

Because the welding voltage measured at
the maximum welding current reaches
various different values, as dictated by the
conditions prevailing at the arc, it would
not be possible to make any concrete
statement on the maximum power
consumption (4) - Fig.6 - without a defined
current/voltage ratio.



Set-up
regulations

Mains
connection

The power source is tested to “Degree of protection IP23”, meaning:

- Protection against penetration by solid foreign bodies with diameters larger than 12
mm

- Protection against spraywater up to an angle of 60° to the upright

The power source can be set up and operated outdoors in accordance with IP23.
However, the built-in electrical components must be protected against direct wetting.

Warning! A welding machine that topples over can easily kill someone! Place
the welding machine on an even, firm floor in such a way that it stands firmly.

Note! The venting duct is a very important safety feature. When choosing the
machine location, make sure that it is possible for the cooling air to enter and
exit unhindered through the louvers on the front and back of the machine. Any
metallic dust from e.g. grinding-work must not be allowed to get sucked into the
power source.

The power source is designed to run on
the mains voltage given on the rating
plate. The mains cable and plug are
ready-mounted. For details of fuse
protection of the mains supply lead,
please see the Technical Data.

195 V~ 230 V~ 265 V~

-15% I +15%

Fig.9 Tolerance ranges of the mains voltage

The power source can be run as standard
on a mains voltage of 230 V~ (+/- 15%).

Thanks to its +/-15% tolerance range, the power source can also be run on the 220 V~
and the 240 V~ mains.

Note! Operation with the wrong mains voltage will invalidate all warranty
claims.

Note! If the power source is designed to run on a special voltage, the Technical
Data shown on the rating plate apply. The mains plug and mains supply lead,
and their fuse protection, must be dimensioned accordingly.

- The mains plug used must correspond exactly to the mains voltage and current
rating of the power source in question, as given in the Technical Data!

- The fuse protection for the mains lead should be suitable for the current
consumption of the power source!



General basics - Functional principle

Inverter principle
- General
remarks

Resonance
converter

Vv
@m
20
1 -
50 100 k
f (Hz)
Fig.1  Volume of a transformer, as a function of its

frequency

The TP 1500 power source functions by
the inverter principle. The distinguishing
feature of inverter power sources is that
the welding transformer’s location in the
energy path does not come until after the
switching transistor. This enables the
transformer to be designed for a much
higher frequency, regardless of the (50
Hz) mains frequency. The reason for this
is an electrotechnical law which dictates
that the weight and volume of a
transformer will depend on the frequency
at which it is operated. The higher the
frequency, the lower the volume of the
transformer.

It is precisely this connection between volume and frequency that is exploited by
inverter power sources. This is the reason why inverter power sources can have low
weight and compact dimensions without sacrificing power and performance. As a result,
they are much lighter to carry, which is particularly important for use out in the field.
Also, thanks to their small volume, inverters take up less space in the often cramped
conditions found in workshops.

®-socket
,,,,,,,
Phase
o——
N
o
PEN
conducer g
le)
©-socket
Fig.2  Block diagram of an inverter power source

Another advantage is their high electrical
efficiency (up to 90%). Before the high
switching frequency can be exploited, the
mains voltage must first be rectified in the
primary rectifier. The DC voltage delivered
by the primary rectifier is converted to a
high frequency with the aid of a transistor
switch. This is what gives “inverter” power
sources their name (to invert = to convert
or transform).

Following this, the high-frequency voltage is fed to the transformer. The output voltage
from the transformer is then rectified once again in the secondary rectifier (secondary
diode).

On inverter power sources, the welding properties do not depend on the design of the
transformer and the output inductor. This makes it possible to flexibly adapt the power
source characteristic to the job in hand.

80V

u Pmax! With PWM, high

Characteristic
(for pulse-width
modulation

Ideal
characteristic

Adjustable

max. power is needed

Standard character- short-circuiting{ % H
istic (for electrode) dynamic H .
140 A max. 180 A" |

Fig.3

Characteristic on resonance converter, rod-
electrode

18

Based on the inverter principle, the
development effort to develop the
resonance converter for the TP 1500
power source took wholly new
approaches. Instead of a simple transistor
switch or pulse-width modulation, the
principle of a resonance converter is used
for generating the high-frequency primary
voltage.



Resonance u Pmax! With PWM, In spite of the complicated controlling

converter 80V. max. power is needed system needed for use in welding, the

(continued) resonance-converter principle offers a

number of useful advantages:

- The resonance structure makes it
possible to achieve a nearly “ideal
output characteristic”

- Reduced switching losses permit
higher switching frequencies yet with
optimum efficiency

Characterisitic
(for pulse-width
modulation)

Ideal
characteristic

Standard characteristic WIG
150 A |

out

Fig.4 Characteristic on resonance converter, WIG

- The fact that the characteristic is relatively flat in the vicinity of the operating point
prevents unnecessarily high output powers

- This not only has a positive effect on the power consumption, but also helps to avoid
overdimensioned components

- Although it dispenses with all the weight and space-intensive auxiliary components
that used to be added in order to improve the welding properties, it nevertheless still
achieves superlative results

Series resonance A series resonance converter consists of
converter T KLZ; the following components:
c, - series resonance circuit (coil and
C) ' _a_l capacitor)
l - - load resistor
Ve r| - transistors for addressing the resonant
T2 L/:z‘g circuit
Fig.5  Series resonance converter Transistors T1 and T2 are addressed
alternately

If transistor T1 becomes conductive, the series resonance circuit (i.e. coil and capacitor)
generates a positive, sinusoidal half-wave that is discharged via the resistor R .

The negative half-wave resulting from the oscillatory behaviour of the series resonance
circuit flows via: R, the capacitor C, the coil Ly and the transistor T2 (as soon as
transistor T2 becomes conductive).

If the addressing frequency is identical with the resonance frequency of the series
resonance circuit, the output voltage at the load resistor R will correspond to the input
voltage U,.. At higher or lower frequencies (relative to the resonance frequence) the
output voltage will decrease. This is the means by which the resonance converter can
be controlled.

Series-parallel _ The outcome of further development work
resonance nt & on the series resonance converter is the
converter “series-parallel resonance converter”:

l <+> ) -LS "_‘ The series-parallel resonance converter
. has an additional capacitor C_, which is
. | — connected in parallel to the resistor R, .
TZ'\/'l_iS Together with R, the capacitors C and
C, constitute a loaded capacitive voltage
divider. For this reason, the resonance
circuit (coil and capacitor) has a capacitor
component that is divided up into C¢ and
C

Fig.6  Series-parallel resonance converter
o



Series-parallel
resonance
converter
(continued)

Increasing the
output voltage by
means of series-
parallel
resonance

Limiting the
increased output
voltage in open
circuit

Complex
regulation

The voltage increase occurring in the “resonant frequency” region, in the capacitor
component, is thus available partly on capacitor C,and partly on load resistor R . On
resistor R , a voltage arises which may be higher than the input voltage. This effect is
encouraged by a high load resistance, which shunts out the capacitor C, to the
minimum possible extent.

The “series-parallel resonance converter” principle utilised for the resonance inverter of
the TP 1500 power source makes possible an output voltage that climbs exponentially
the higher the load resistance is increased (see Fig.3, “ideal characteristic’) and that
must be limited in open circuit.

An increased load resistance means a longer arc or an arc that threatens to break at
any moment. On the other hand, the climbing voltage counteracts any tendency to
break on the part of the arc.

T Because virtually unlimited output voltage
is possible in the open circuit, the open-
Max circuit voltage applied to the welding
\ \ sockets is clocked at a frequency of

Mean (| approx. 3.6 Hz.

_ The result is a “saw-tooth” output voltage
Min. t| whose minimum and mean values are

F=36Hz considerably below those of the unclocked

Fig.7  Output voltage in open circuit output voltage. The unclocked output

voltage would constantly correspond to
the maximum.

In the same way as with the series resonance converter, the output voltage is
dependent upon the addressing frequency of the switching transistors relative to the
resonance frequency. In the case of series-parallel resonance, the maximum voltage
increase is also reached in the resonant-frequency region.

Relationship of output voltage The great d.ifficulty with series-parallel
to input voltage resonance is to do with the fact that the
N resonant frequency tends to change along
2.5 with the load (i.e. with the arc
@) 3) characteristip). This means that as well as
| Hard-to- Easy-to- the load resistance, the (related) resonant
compensate compensate. frequency is also a crucial influencing
fluctuation load fluctuation | - narameter when it comes to regulating a
1.5 series-parallel resonance converter.
Large load .
resistance Because the necessary addressing
T (1) frequency for the switching transistors is
dependent upon two separate
Small load parameters, complex regulation of the
ol ‘ | refistance ‘ ‘ - output voltage is required.
0 50 100 150 200 250
Switching frequency of the transistors (kHz)
Fig.8  Complex regulation of the output voltage
Legend:

(1) The output voltage tends towards operating point (2) as a result of the load resistance becoming larger
- Atoperating point (1), an increase in the frequency corresponds to a decrease in the output voltage
- Atoperating point (2), an increase in the frequency would cause a further increase in the output voltage
- thereby acting contrary to the goal of returning the output voltage to the value for operating point (1)
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Complex
regulation
(continued)

Applying the
resonance
converter
principle

Measuring and
regulating the
parameters
“welding current”
and “welding
voltage”

- A complex regulation strategy is called for

(3) The output voltage tends towards operating point (4) as a result of the load resistance becoming smaller

- Atoperating point (3), a decrease in the frequency corresponds to an increase in the output voltage

- Also at operating point (4), a decrease in the frequency corresponds to an increase in the output voltage

- By decreasing the frequency, then, the output voltage can be clearly brought back towards the value for operating
point (3)

The power transistors T1 and T4 apply the

T L/LZS K =73 voltage for the positive half-wave to the
c primary winding of the transformer. The
u |/ 1 | capacitor C, the primary winding P and
DCl O "—|F the coil L together constitute the series
L resonance circuit here. The negative half-
T2 L);ZS ) ZEE’ T3 | wave is switched to the series resonance

©| circuit by the power transistors T3 and T2.
P 3
e —— (2]
1 o

— S Inductor The secondary winding S of the

— SO {ransformer transmits the positive and
""—‘ negative half-waves - as the welding

T current - to the secondary diode D, which
actually consists of two separate diodes.

C

P

oY ¥
® Socket O

Fig.9  Block diagram of theTP 1500 power-pack

A special feature here is the centre-tap of the secondary winding, which determines the
frame potential of the welding voltage.

Positive half-waves are fed to the ® socket via one of the two end-taps of the secondary
winding and one of the two secondary diodes. Negative half-waves are routed to the ®
socket via the other of the two end-taps and the other secondary diode.

In this way, full-wave rectification is achieved, yet with no need for a space-intensive 4-
diode bridge rectifier, which would also generate increased heat-loss. In keeping with
the series-parallel resonance converter, the capacitor C, is located parallel to the load
resistor (=welding process).

The increase in the output voltage brought about by capacitor C, in response to an
increase in the load resistance (arc threatens to break) plays a major role in optimising
the welding properties. Furthermore, in order to achieve a perfect welding result and
outstanding welding properties, the welding current and welding voltage need to be
constantly realigned.

The parameters “welding current” and “welding voltage” are constantly measured. A
microcontroller continually compares the welding current that was pre-set on the setting
dial with the actual welding current that is measured by the shunt. The transistors of the
power-pack are addressed so as to raise or lower the welding voltage to the value that
is needed for keeping the pre-set welding current constant.

Taking the rod-electrode welding process as an example, Fig. 10 shows the working
ranges of the power source as a function of the actual condition of the arc.
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Measuring and
regulating the
parameters
“welding
current” and
“welding
voltage”
(continued)

Hot-Start and
Anti-Stick
functions

U, If a short circuit takes place, there is a
92V ©) brief rise in the amperage. In order to
obtain a stable arc, the welding current
2) ':ﬁé‘:tszf’c'ﬁn also increases briefly, in line with the pre-
6V dynamic set dynamic - e.g. from 140 Ato 180 A
(1) response (see Fig.10).
40V
e If the electrode is threatening to sink into
20V | the weld pool, this measure prevents the
- weld pool from solidifying, as well as
plandafd characteristic 140 A max 18041, preventing more prolonged short-circuiting

of the arc. This largely eliminates any risk

Fig.10 Characteristic / operating ranges of the TP 1500 W ey
of the rod electrode “sticking”.

Legend:

(1) Continuous operation

- When the duty cycle is exceeded:

- Power-pack switches off

- “Error” indicator lights up

- Once the cooling phase has elapsed, the power-pack switches back on again
(2) Operation for max. 2 seconds

- If this 2-second period is exceeded:

- Power-pack switches off

- “Error” indicator lights up

- In no-load operation, the power-pack switches back on again

(3) No-load operation

- The sawtooth open-circuit voltage (see Fig.7) is applied to the output sockets

The TP1500 TIG, TP 1500 RC and TP 1500 power sources are equipped with the Hot-
Start function, which is permanently activated as long as the “rod-electrode welding”
process is selected. As soon as the arc is started, the Hot-Start function increases the
welding current by one-third of the value originally set on the welding-current dial. This
brief increase in the current occurs for a period of 0.5 sec.

Example:

If the pre-set welding current was 90 A, the welding current is increased to 120 A.
Where the pre-set welding current is more than 120 A, the Hot-Start current is limited to
a maximum of 160 A.

Benefits:

- Improved ignition - even when using electrodes with poor ignition properties
- Better base-metal fusion in the start-up phase, meaning fewer fusion defects
- Largely prevents slag inclusions
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Hot-Start and
Anti-Stick
function
(continued)

Short circuit resolves itself
Short circuit does not resolve

-
c

(0]

= =

>

3 g

2 5

5 5 5
> (0]
< ® P2

A

18AF+———-—-—"—"—————————— —

160 A+

||
--—-—

Anti-Stick
function

Hot-Start
function

N

0.5s 1.5s

EE—— Sticking and burn-out are prevented (Anti-Stick)

= = = mm Burn-outis prevented (Anti-Stick)

Fig.11 Anti-Stick

The Anti-Stick function is also available when the “rod-electrode welding” process has
been selected.

In the case of power sources without the Anti-Stick function, the welding voltage may
drop so far when the arc-length is shortened that the rod electrode starts to stick. Also,
this may cause the rod electrode to “burn out”.

“Sticking” of the rod electrode is prevented very effectively by the Anti-Stick function. If a
short circuit occurs, the welding current is increased for a maximum period of 1.5
seconds.

If the short circuit resolves itself, the welding current is lowered back to the value
selected on the setting dial.

The increase in amperage corresponds to the value set for the arc-force dynamic.

If the rod electrode nevertheless begins to stick during this 1.5 second period, the power
source will cut out. This prevents the rod electrode from “burning out”.

Fig. 11 shows the welding-current curve where maximum values have been set for
welding current and arc-force dynamic.
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“TIG-Comfort- ) weld o It toreh (311 " The “TIG Comfort-Stop” function is
Stop” function () welding @ B tore o [ et available on the TP 1500 TIG power
(5) remove source if either the “TIG welding” or “TIG

torch pulsed arc” welding process is selected.

When the “TIG Comfort-Stop” function is
selected in the Set-up Menu, crater-filling
is possible by means of a downslope.

1 ‘ The downslope is initiated by a defined
motion of the welding torch. The

! | | downslope causes a ramp decrease of the

! ! welding current to the minimum welding

current (10 A). The minimum welding

current is then kept constant for 0.2

seconds before the arc extinguishes.

1=

The defined motion of the welding torch
comprises the following functional
sequence: The “TIG Comfort-Stop”
function is activated by lifting the torch,
causing the arc to become visibly longer.
Lowering the torch then triggers the
downslope.

distance torch /
component

~Y

|
150 A (= max.)

Fig.12 shows the sequence of defined
torch motions, and the welding current
curve.

70 A \

0.2s

10 A (= min.)

1

fig.12  TIG-Comfort-Stop

Downslope:
The downslope is a function of the welding current selected and cannot be adjusted.

- downslope at minimum welding current (10 A) .......... 1 secons
- downslope at maximum welding current (150 A) ....... 2 seconds

Example: At a medium welding current of 70 A the downslope amounts to 1.5 seconds.
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Gas flow

VRD - Voltage
Reduction Device

The TP1500 TIG power source has an
integrated gas connection and a built-in
gas solenoid valve that permits intelligent
control of the gas flow.

@

This intelligent gas-flow control ensures
that the weld seam is given optimum gas-
shielding when either the “TIG welding” or

L
|
Slhsoal l i “TIG pulsed arc” welding process is
3 ’"i | | selected. Like the TIG Comfort-Stop
g | l function, this function also does without
E ; ‘ - the torch trigger or any control leads.
! t
“2—;‘ As long as the welding torch touches the

component, the automatic gas pre-flow is
carried out. If the contact is kept for more
than 3 seconds, the welding current is
switched off. Place welding torch again
T on the ignition point.

C(12s)
The gas flow is carried out until the gas
post-flow time has expired.

A ... gas pre-flow time

B ... gas main-flow time
C ... gas post-flow time

fig.13  gas flow control

The gas post-flow time is regulated as a function of the pre-set welding current.
Depending on the pre-set welding current (10 Ato 150 A), the gas post-flow time will be
between 3 and 12 seconds.

- gas post-flow time at minimum welding current (10 A) .............. 3 seconds
- gas post-flow time at maximum welding current (150A) .......... 12 seconds

Example: At a medium welding current of 70 A the gas post-flow time is 7.5 seconds.

Fig.13 shows the gas-flow control sequence where maximum welding current (150 A)
has been selected, and where the TIG Comfort-Stop function has been activated.

VRD is an extra safety feature. VRD = voltage reduction device. Wherever possible,
VRD prevents output voltages which could be a hazard to life and limb.

Welding-circuit resistance is larger than

@ the minimum human-body resistance
(greater than or equal to 200 ohms):
=[] 2200 OhmmvRD | - VRDisactive o
- Open-circuit voltage is limited to 12 V
o - Example: Accidentally touching both

welding sockets at the same time
(does not lead to any hazard)

Fig.13a VRD is active
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VRD - Voltage Welding-circuit resistance is smaller than

Reduction Device @ the minimum human-body resistance
(continued) (smaller than 200 ohms):
Il =[] <200 Ohmm~RBH| - VRD is inactive
O—{m - No limitation of the output voltage, so
as to ensure sufficient welding power
Fig.13b VRD is not active - Example: Start of welding

Important! Within 0.3 seconds of the end of welding:
- VRD is active again
- The output voltage is once again limited to 12 V
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General basics - how to handle components

ESD precautions General remarks

Development work on new products always aims to achieve improvements in particular
product properties (e.g. optimised welding properties), as well as general improvements
in terms of higher performance, longer maintenance intervals, unlimited reliability, and
reduced weight and energy consumption.

The result of these efforts is increased use of microelectronic components, even in
product areas that have previously used only analogue assemblies.

In order to carry through these quality gains into the field of maintenance and customer
service, it is vitally important to ensure that electrostatic-sensitive devices (ESDS) are
also handled in conformity with the relevant guidelines during repair and maintenance
work as well.

Throughout the entire sequence of all service activities, from inward delivery of the
components to be replaced, all the way through to outward delivery of the repaired
machines, consistent protection of the microelectronic components is absolutely
essential.

Definition of terms
ESD is the abbreviation of electro-static discharge.

By electrostatic discharge we mean an equalisation of electrostatic charges when two
objects with different potentials approach one another. The charge-equalisation (e.g.
between the work-surface and the pin of a component) leads to uncontrolled currents
that can damage the component.

ESDS are components that can be damaged by electrostatic discharge or electrostatic
fields.

EPA (electrostatic protection area) is the abbreviation given to an ESD protection zone.
This is an area in which electrostatic-sensitive devices (ESDS) can be handled with a
minimal risk of being damaged by electrostatic discharge or fields, and without exposing
staff to any additional risk.

Earthing is provided by a bus installation which restores all connected-up parts of the
ESD protection facility (EPA) to a uniform potential. This will normally be the earthing
potential. The earthing facility ensures that objects which may come anywhere near the
components all have exactly the same potential.

Hazards

International studies show that approx. 25 % of all semiconductor failures are due to the
effects of electrostatic charge. Semiconductor failures may also occur as a delayed
consequence of damage to a component. When this happens, it is usually impossible to
trace what actually caused the component to fail.

Ensure that the following ESD precautions are observed:

- Only work with electrostatic-sensitive devices (ESDS) inside an ESD protection
zone (EPA)

- Ensure that the ESD precautions are effective at all times
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ESD precautions
(continued)

Heat dissipation
from power
componentry

- Outside the EPA, use suitable containers
- Use specially labelled packaging and shipping materials
- If anything is unclear, notify the responsible ESD officer

Protective equipment

In the electrostatic protection areas (EPA's), the following ESD protective equipment is
used. All of this equipment is connected to the shared earthing facility via a defined
resistance (uniform potential):

- Work surfaces

- Floors

- Discharging wrist-bands

- ESD-compatible seating

Connect up the wrist-bands to the (suitably labelled) earthing points. The ESD officer is
obliged to inspect the protective precautions once a month, or to arrange such
inspection thereof.

Symbols

- - Label i(_jentifying an electrostatic
ALk protection area (EPA)

Ll
A

- Label identifying electrostatic-sensitive
devices (ESDS)

- Label identifying an earthing point

General remarks

When it comes to servicing the TP 1500 power source, the secondary diode and the
transistor module (on the LCA 15 board), are especially critical components. Both the
secondary diode and the transistor module are power-semiconductor devices that are
attached to the heat-sink on the power source.

The power-semiconductor devices emit large amounts of heat, which has to be
transmitted to the heat sink across a relatively small contact area. Smooth operation of
the power source can only be guaranteed as long as effective heat-transfer takes place
from the secondary diode or transistor module to the heat-sink.

If this heat transfer is impaired in any way, this will swiftly and surely lead to the
destruction of the secondary diode or transistor module.

Heat-transfer film

Replacement secondary diodes and transistor modules are supplied with a protective

film covering this heat-transfer film. Before installing such new components, peel off the
protective film first.
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Heat dissipation Heat-transfer compound

from power
componentry To ensure optimum heat dissipation, there is a heat-transfer compound applied onto the
(continued) underside of the secondary diode and transistor module.

After every separation of the secondary diode and transistor module from the heat sink,
the heat-transfer compound must be renewed.

- Clean the underside of the transistor
module with contact spray and a non-
linting cloth

Fig.1

- Place a blob of heat-transfer
compound on a flat, clean and smooth
surface (e.g. coated wooden board)

- Using an application roller, spread the
heat-transfer compound evenly across
the surface

- Roll alternately from left to right until
part of the surface is completely and
evenly covered with heat-transfer
compound

Fig.2

- Roll alternately at right angles to the
previous direction until part of the
surface is completely and evenly
covered with heat-transfer compound

- Once there is an even, thin layer of
compound on the roller of the
application tool, lift the tool out of the
compound

Fig.3
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Heat dissipation
from power
componentry
(continued)

Note! If the heat-transfer
compound is not applied to the
component in a complete, gap-
free layer, this may result in heat-
transfer problems.

If too thick a layer of heat-transfer
compound is applied, this also impairs
heat transfer, and the transistor module
may break when the fixing screws are
tightened.

Abb.4 - Roll the compound approx. two or
three times, until the underside of the
transistor module is completely
covered

Screwing the power component to the heat sink
The mounting surface of the power component must be clean and free of particles.

- Clean the mounting surface of the heat sink with contact spray and a non-linting
cloth

- Use fine grinding paper (grain P500 or finer) to remove any contamination or
unevenness on the mounting surface of the heat sink

- Clean the mounting surface of the heat sink with contact spray and a non-linting
cloth again

- To begin with, only tighten the fixing screws very gently

- Before tightening the fixing screws, ensure that the power component is lying flat
and without any gaps on the mounting surface

Note! When tightening the fixing screws, do not exceed a torque of 2.2 Nm.
Tightening with more than 2.2 Nm can seriously damage the power
component.

- Tighten the fixing screws with a torque of 2 Nm (max. 2.2 Nm)

General basics - packaging

Delivery

Only ship the TP 1500 power source in its original packaging.

The inside packaging consists of one supporting element at the underside of the power
source, and one at the top. The outside packaging is a coated corrugated cardboard
box with a carrying handle.

Electronic components and power components must always be packed in an ESD-
compatible manner. The most suitable packaging for this is insulating material (plastic),
which should completely enclose the packed component.

Note! Where several components are packed together, they must not be
allowed to touch one another.

Each of the components inside the packaging must be wrapped separately in insulating
material.
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History

Modification No modifications have yet been made to the TP 1500 series.

Measuring and testing equipment, tools

General remarks Note! Observe the calibration intervals specified by your QM System for the
measuring and testing equipment and tools that are used.

Measuring and - Oscilloscope
test equipment - Multimeter with diode-testing function
- Shunt (measuring range: up to 180 A)
- Power resistor (160 mOhm /P > 3.14 kW)
- Power resistor (4 Ohm /P > 400 W)
- Test unit for PE conductor test (cross-sectional area of PE conductor: 1.5 mm?)
- Test unit for insulation test
- Recommended: Measuring circuit for testing the open-circuit voltage (see the
section headed “Measuring, inspection and adjustment jobs”)

Tools and Designation
appliances (1) Manual torque screwdriver 1 to 6 Nm
(2) Bitinsert TX 20, for torque screwdriver
(3) Bitinsert hexagon-socket, width-across 3, for torque screwdriver
(4) Molex extractor tool
(5) Grinding paper (grain P 500 or finer)
(6) Contact spray
(7) Socket spanner holder with 1/4” external hexagonal-socket drive and 1/4” external

square-socket drive, to fit torque screwdriver
(8) Socket spanner insert - width-across 7 - with 1/4 ” internal square-socket drive

E— e
A Lo —(3)

_I_—(7)

r— T M —(8)
(4)—[.._7_-,_] e, |

AT TREC R
I B

— =

(6)

®)

Fig.1Tools and appliances
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Additional
needed tools

- Soldering iron

- Special solder for electronic applications

- Solder absorption strand

- Suction pump (as an alternative to the solder absorption strand)
- Heat-transfer compound

- Foamed plastic roller

- Round-nut spanner

Filter attachment

Filter attachment
with filter insert

Particularly when intended for use in
heavily dust-laden environments, the TP
1500 power source can be supplied with a
filter attachment (A) (42,0405,0303). This
removes the dust particles out of the
cooling air sucked in by the fan.
- Mount the filter attachment over the
air-intake slots, as shown in the picture
below

—

(A)

Fig.1

The filter attachment has an

exchangeable filter insert B

(42,0201,1095).

- Change the filter insert regularly, as
necessitated by the rate of dust
accumulation

Fig.2
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Opening the housing

Opening the - Remove the carrying strap

housing (34) - Undo the 5x25-TX20 screw (34) in the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) in the
rear of the housing

- Carefully lift the housing and unplug

r the “Housing earthing conductor” (36)

‘J-.

(36)

(35)

Fig.1

- Remove the housing stiffening
@ (37) reinforcement (21)
- Remove the p.c.-board insulator (37)

Fig.2

Care and maintenance

Regular checks

- : : :
and care Warning! An electric shock can be fatal. Before opening up the welding

machine, switch it off, unplug it from the mains and put up a warning sign to
stop anybody switching it back on again. If necessary, discharge the
electrolytic capacitors.

In order to keep the power source operational for years to come, you should observe
the following points:

- Carry out safety inspections at the stipulated intervals (see the section headed
“Safety rules”)

- Depending on the machine location, but no less often than twice a year, remove the
housing and blow the inside of the power source clean with dry, oil-free, reduced-
blow compressed air. Do not aim air-jets at electronic components from too close a
range.

- If alot of dust has accumulated, clean the cooling-air ducts.

Checking and Note! Whenever the LCA 15 board is replaced, it is necessary to check and set
setting the the maximum welding amperage (see the section headed “Measuring,
maximum inspection and adjustment jobs”).

welding

amperage
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Troubleshooting

Safety

Troubleshooting
table

Warning! An electric shock can be fatal. Before opening up the power source,
switch it off, unplug it from the mains and put up a warning sign to stop
anybody inadvertently switching it back on again. If necessary, discharge the
electrolytic capacitors.

Error

Cause

Remedy

No welding current
Mains switch is ON,
operational readiness
indicator not lit up

Break in mains lead

Check mains lead and mains
voltage

Mains switch is faulty

Replace the mains switch (see
the section headed “Installa-
tion instructions for rear of
housing, mains switch and
mains cable”)

No welding current
Mains switch is ON,
operational readiness
indicator is lit up

Break in welding cable connec-
tion

Check plug-in connections

Faulty or broken earth connec-
tion

Earth workpiece

No welding current
Mains switch is ON,
operational readiness
indicator is lit up

LCA 15 malfunction / is faulty

Switch power source off, wait
10 seconds, and switch back
onagain. If faultrecurs despite
several tries - replace LCA 15
board (see the section “Install-
ation instructions for LCA 15
board®)

No welding current

Mains switch is ON,
operational readiness
indicator lights up,
malfunction indicator flashes

Maximum duty cycle exceeded
- machine overloaded

Observe duty cycle

Thermostatic cut-out system
has tripped - fan is running;
temperature sensor is faulty

Wait until cooling down period
is over; machine will switch on
automatically - if not: machine
should be serviced

Insufficient cooling air reac-
hing machine

Ensure sufficient supply of
cooling air

Dust filter is dirty

Remove the filter attachment
and clean or changefilterinsert

Power moduleis very dirty (e.g.
Operation without filter
atachmnet)

Remove cover of power source
and blow inside of machine
clean with dry, oil-free, reduc-
ed-blow compressed air (see
“Care and Maintenance”)

No welding current

Mains switch is ON,
operational readiness
indicator lights up,
malfunction indicator flashes

Also: visible damage to the
transformer (transformer
cables are charred)

Fault in power section

Switch power source off, wait
10 seconds, and switch back
on again. If faultrecurs despite
several tries - check power
source

Transformer is faulty

Exchange the transformer (see
“Installation instructions for
transformer”)
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Troubleshooting
table
(continued)

Error

Cause

Remedy

No welding current
After the machine is
switched on, all indicators
are permanently lit up
(longer than 2 seconds)

Short-circuit (secondary side)

Stop the short circuit (unplug
the electrode or earth cable
from the bayonet socket). If
the fault persists: Open up the
housing and check all cables
forinsulation damage, and that
no bare conductors are
touching any parts of the
housing or each other.

LEDs on LCA 15 board

at selected process ,rod-
electrode welding®: “ISOLL”
is dark (LED brightness
depends on the pre-set
welding amperage)

“SUPP” is lit up

Potentiometer is faulty

Exchange the FPA 15 board
(see “Installation instructions
for FPA 15 board®)

Ribbon cable for FPA 15 board
is faulty

Exchange the LCA 15 board
(see “Installation instructions
forLCA 15 board”); Then check
and set the maximum welding
amperage (see “Checking and
setting the maximum welding
amperage”)

Incorrect supply voltage

Run the power source on the
correct mains voltage

If “SUPP” is still lit up: Check
the cables and plug-on con-
nections on the LCA 15 board;
inspect the shunt cables.

If “SUPP” is still lit up: Replace
the LCA15 board (see
“Installation instructions for
LCA 15 board”). Then check
and set the maximum welding
amperage (see “Checking and
setting the maximum welding
amperage”).

Malfunction indicator on
the operating panel of the
power source flashes

LCA 15 board is faulty

Replace the LCA15board (see
“Installation instructions for
LCA 15 board”). Then check
and set the maximum welding
amperage (see “Checking and
setting the maximum welding
amperage”).

Secondary diode is faulty

Replace the secondary diode
(see “Installation instructions
for LCG 15 board

LCG11 board is faulty

Replace LCG15 board (see
“Installation instructions for
LCG 15 board and sec. diode”)

Welding-voltage measure-
ment is faulty (no signal on the
10-pole Molex plug X10, Pin
3)

Check cables and plug-on
connections. If nec., replace
LCG15board (see “Installation
instructions for LCG 15 board
and sec. diode”)

Malfunction indicator on
the operating panel of the
power source is lit up
Specified duty cycle is not
being reached - Fan is
running

Fan is not running

Heat-sink is dirty

Blow the heat-sink clean with
dry, oil-free compressed air

Temperature sensor is faulty

Replace temperature sensor
(see “Installation instructions
for temperature sensor”)

Fan is faulty

Replace fan (see “Installation
instructions for fan”)
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Troubleshooting
table
(continued)

Error

Cause

Remedy

LCA 15 board is faulty

Replacethe LCA 15 board (see
“Installation instructions for
LCA 15 board”)

Not possible to set
welding current on
(otherwise fully functional)
AL 1500 torch or TR 1500
remote control unit

Remote-control unit socket is
faulty (TP 1500 RC and TP
1500 TIG)

Replace the remote-control unit
socket on the FPA 15 board
(see installation instructions
“Replacing the remote-control
unit socket”)

TP 1500 TIG: No gas-flow
when “TIG welding” or
“TIG pulsed-arc welding”
modes are selected

N.B.! Activate the “Gas test”

function as follows:

- Shift the mains switch into
the “O” position

- Press the “Process” button
at the same time as you
shift the mains switch to
the “I” position

Sieve on gas solenoid valve is
dislocated - even when the
“Gas test” functionis activated,
thereis still 15V on the (white)
“Gas value” cables to the gas
solenoid valve

Take the pressure regulator out
of the gas connection. Aim a
jet of dry, reduced-blow com-
pressed air into the welding
socket (-) for several seconds

Gas solenoid valve is faulty -
even when the “Gas test”
function is activated, there is
still 15 V on the (white) “Gas
value” cables to the gas
solenoid valve

Replace the gas solenoid valve
(see the section headed “In-
stallation instructions for gas
solenoid valve®)

LCA 15 board is faulty - even
when the “Gas test” function is
activated, only 0 V (instead of
15V) is measured on the “Gas
value” cables to the g.s.v.

Replace LCA 15 board (see
the section headed “Installa-
tion instructions for LCA 15
board”)

It is not possible to set the
welding amperage
correctly using the setting
dial

The actual welding
amperage very obviously
does not correspond to the
pre-set welding amperage

Cables and plug-on connec-
tions on LCA 15 or FPA 15
board are loose or faulty

Check the cables and plug-on
connectionsonthe FPA15and
LCA 15 board

Shunt cables are loose or
faulty

Check the shunt cables

Maximum welding amperage
is incorrectly set

Check and set max. welding
amperage (see “Checking and
setting the maximum welding
amperage”)

Potentiometer is faulty

Replace the FPA 15 (see
“Installation instructions for
welding-current dial®)

Arc sometimes breaks
during the welding
process

If the TIG welding process is
selected, the TIG comfort-stop
parameter is set to too low a
value

Inthe set-up menu, setthe TIG
comfort-stop parameter to a
higher value

Arc-drop voltage of electrode
too high (e.g. grooved elec-
trode)

If possible, use different type
of electrode or a machine
capable of delivering greater
welding current

Mains undervoltage

Measure mains voltage at
mains connection, use a supply
cable with a bigger cross-
sectional area

Wrong process has been
selected for the present
welding operation

Select a process that is suit-
able for the welding operation
being performed

Rod electrode tends to
stick
(in rod-electrode welding)

The parameters “Arc force” (in
rod-electrode welding) or
“Characteristic” (in rod-
electrode welding using CEL-
electrodes) are set to
excessively low values

In the Set-up menu, set the
“Arc force” or “Characteristic”
parameter to a higher value
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Troubleshooting
table
(continued)

Error

Cause

Remedy

Poor ignition
characteristics
(Rod-electrode welding)

Wrong welding process selec-
ted

Select the welding process
"Rod-electrode welding" or
"Rod-electrode welding with
CEL-electrode"

Poor ignition
characteristics
(TIG-welding)

Wrong welding process selec-
ted

Selectthe "TIG welding" or"TIG
pulsed arc welding" process
(TP 1500 TIG)

TP 1500 TIG: Automatic gas
flow does not start up

Gas solenoid valve or LCA 15
board is faulty. See “TP 1500
TIG: No gas flow”

Tungsten electrode is dirty or
tip is damaged

Resharpen the tungsten elec-
trode

An unalloyed tungsten elec-
trode (colour-coded green) is
being used

Use another type of tungsten
electrode

Welding torch is damaged:
Torch body, protective hose
etc. are defective

Change the damaged parts or
replace the whole torch

Mains fuse and/or safety
cut-out has tripped

Mains fuse too weak; incorrect
safety cut-out

Insert correct fuse (see tech-
nical data - rating plate®)

Mains fuse is tripped under
no-load conditions

Power source should be servic-
ed

Loud bang

in some cases the mains
fuse or automatic circuit-
breaker is tripped as well

Varistor (overvoltage protec-
tor) has been tripped; mains
voltage error

Replace the varistor (See
“Installation instructions for
varistor”)

Poor welding
characteristic
(high degree of spattering)

Incorrect electrode polarity

Reverse polarity - Note manu-
facturer’s instructions

Poor earth connection

Fix earth clamp directly on to
the work-piece

Unfavourable set-up settings
for the selected welding
process

In the set-up menu, optimise
the settings for the selected
welding process

TIG welding

Tungsten electrode melts
off; tungsten inclusions in
the base metal during
ignition

Incorrect electrode polarity

Connect TIG welding torch to
II_ poIell

Wrong shielding gas, no
shielding gas

Use inert shielding gas
(argon)

Wrong welding process selec-
ted

Selectthe "TIG welding" or"TIG
pulsed arc welding" process
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Measuring, inspection and adjustment jobs - Checking
and setting the parameters on the welding sockets

General remarks

Checking the
maximum
welding
amperage and
Hot-Start

Setting the
maximum
welding
amperage

Note! Whenever the LCA 15 board is exchanged, it is necessary to check and

set the maximum welding amperage.

(¢]
TP 1500
+ O

Oscillo-
scope
+
Multimeter

Load resistor
load: 160 mOhm /P > 3.14 kW

Fig.1 Checking the maximum welding amperage

Welding current

Hot-Start
function

|

Fig.2 Hot-Start

- Shift the mains switch to the “O”
position and unplug the machine from
the mains

- Connect the shunt and power resistor
to the welding sockets of the power
source

- Set the welding current dial to Maximum

- Plug the machine back into the mains
and shift the mains switch to the “I”
position

- Select the welding process “rod
electrode welding”

- Measure the welding current using the
shunt and power resistor

- For a 0.5 sec period, the welding

current must rise to 160 A = Hot-Start-

current

lHotstan = 160 A

- Tolerance range = +/-5 A

Following the welding current must

decrease to constantly 140 A =

maximum welding current

| = T40A

- Tolerance range = +/-5 A

If | e @Nd | are not within the
tolerance range, this may mean that the
LCA15 board or the potentiometer are
faulty,

- orthatl _ is notset correctly.

If the maximum welding current (I__ ) is
too high or too low, set the maximum
welding current.

- Shift the mains switch to the “O” position and unplug the machine from the mains
- Connect the shunt and the power resistor to the welding sockets of the power source

- Set the welding-current dial to Maximum

Warnung! An electric shock can be fatal. This test is performed with the power
source switched on and the housing opened up. As long as the power source is
plugged into the mains, do NOT under any circumstances touch the power
source or any of its components. Follow these instructions even after
unplugging the power source from the mains. The capacitors are still charged -

and still very dangerous!
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Setting the
maximum
welding
amperage
(continued)

Checking the
minimum
welding
amperage

- Open the housing (see the section headed: “Opening the housing”)

- Plug the machine into the mains and shift the mains switch to the “I” position

- Select the welding process “rod-electrode welding*

- Measure the max. welding current using the shunt and power resistor

- Adjust the potentiometer (1) - Fig.3 - on the LCA15 board, until the exact value for
the maximum welding current (140 A) is reached

- 1., =140A

m

Fig.3 Potentiometer for setting the maximum welding amperage

- Shift the mains switch to the “O”
position and unplug the machine from
the mains

TP§500 - Connect the shunt and power resistor
N A to the welding sockets of the power
source
vr/T/]\eTepr.- - Set the welding-current dial to
Minimum

- Plug the machine back into the mains
and shift the mains switch to the “I”

position
Load resistor - Select the welglmg process “rod-
load: 4 Ohm / P > 400 W electrode welding*

- Measure the min. welding current

using the shunt and power resistor
I =10A

min

- Tolerance range = +/-1 A

Fig.4 Checking the minimum welding amperage

If .. is not within the tolerance range, this may mean that the LCA15 board or the
potentiometer are faulty
- orthat |  _is not set correctly.

If the minimum welding current (I ) is too high or too low, set the minimum welding
current.
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Checking the
minimum
welding
amperage
(continued)

Checking the
open-circuit
voltage

- Shift the mains switch to the “O” position and unplug the machine from the mains
- Connect the shunt and power resistor to the welding sockets of the power source
- Set the welding-current dial to Minimum

Warnung! An electric shock can be fatal. This test is performed with the power
source switched on and the housing opened up. As long as the power source is
plugged into the mains, do NOT under any circumstances touch the power
source or any of its components. Follow these instructions even after
unplugging the power source from the mains. The capacitors are still charged -
and still very dangerous!

Open the housing (see the section headed: “Opening the housing”)

Plug the machine into the mains and shift the mains switch to the “I” position
Select the welding process “rod-electrode welding*

Measure the minimum welding current using the shunt and power resistor

Adjust the potentiometer (2) - Fig.3 - on the LCA15 board, until the exact value for
the maximum welding current (10 A) is reached

|, =10A

It is recommended to measure the open-circuit voltage as a peak value. For taking this
measurement, use the specially designed measuring circuit.

In the drawing, the measuring circuit can be found beneath the heading “Variant 1:
Measuring the peak value using the measuring circuit”.

Alternatively, if the measuring circuit is no longer available, the RMS value can be
measured.

Note! The RMS value can only be of any help in detecting a defect in the
power source in the event of very severe deviations from the desired value.

Variant 1: Measuring the peak value using the measuring circuit

equivalent 1 kOhm + O -

K1 O G

0,2 e
kOhm

V = — U
6.8 uF |10nF 0
0-5
kOhm
Fig.5 Checking the open-circuit voltage - Variant 1: Measuring the peak value using the measuring circuit

Set up the measuring circuit as shown in the illustration above

Shift the mains switch to “O” and unplug the machine from the mains

Connect the measuring circuit, together with the voltmeter, to the welding sockets

Plug the machine back into the mains and shift the mains switch to “I”

Set the welding-current dial to Maximum

Select the welding process “rod-electrode welding*

Peak value of open-circuit voltage = approx. 92 V.

- Tolerance range = +/-10V, if the variable resistor of the measuring circuit is set to
5 kOhm

If the open-circuit voltage is not within the tolerance range, this may mean that the
LCA15 board or the potentiometer are faulty.
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Checking the
open-circuit
voltage
(continued)

Checking the
open-circuit
voltage - TP 1500
VRD

Check the arc-
force and anti-
stick

+ -
o
O.0
o
=}
S

V/IAmMp.-
meter

O

Fig.6 Variant 2: Measuring the RMS value

Variant 2: Measuring the RMS value

N.B.! The RMS value can only be of any
help in detecting a defect in the power
source in the event of very severe
deviations from the desired value.

- Plug the machine into the mains and
shift the mains switch to “I”

- Set the welding-current dial to
Maximum

- Measure the open-circuit voltage with the voltmeter
- RMS value of the open-circuit voltage = approx.. 80 V.
- Tolerance range = +/-15 V

If the open-circuit voltage is not within the tolerance range, this may mean that the

LCA15 board or the potentiometer are faulty.

The open-circuit voltage check procedure described as follows applies to power sources
TP 1500 VRD und TP 1500 TIG VRD.

meter

V/IAmMp.- —_—

Fig.6a TP 1500 VRD: Measuring the open-circuit voltage

TP 1500

O

V/Amp.-
meter

~sSc oW

Rutile electrode

Earthing clamp I:

Workpiece

Fig.7 Check Arc force and Anti-stick
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Use a multimeter to check the open-circuit

voltage.

- Plug the machine into the mains and
shift the mains switch to I

- Measure the open-circuit voltage with
the multimeter.

- Open-circuit voltage = ca. 10,5 -12 V.

If the value measured is below 10,5V,
this may mean that the VRD15 board is
faulty.

- Shift the mains switch to “O” and
unplug the machine from the mains

- Plug the welding cable with the rutile
electrode onto the (-) socket

- Plug the earthing cable with the shunt
onto the (+) socket

- Set the welding-current dial to
Maximum

- Plug the machine into the mains and
shift the mains switch to “I”

- Select the welding process “rod-
electrode welding*

- Set the parameter "Arc force" within
the set-up menu to the maximum value
which is possible



Check the arc-

Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.

fo_r ce and anti- Observe all safety measures and protective precautions for welding, as set out
stick : “ » : L ;
in the “Safety rules” section of the power source operating instructions.

(continued)

Power source
switches off

»
P

Welding current
Short-circuit

N
@
o
>

Anti-stick
function

switches off

Short-circuit
Power source

Anti-stick
function

15s Lift rutile electrode

Fig.8 Checking “Arc force” and “Anti-stick” - test procedure

- Touch the workpiece with the rutile electrode

- Condition 1: The welding current briefly jumps to around 180 A (arc force)
- Condition 2: After approx. 5 seconds the welding current automatically switches off

(anti-stick function)

- Lift the rutile electrode off the workpiece

- Condition 3: Power source is ready for welding

If any of the above conditions were not fulfilled, this may mean that the LCA15 board is

faulty.

Cycle test
(@]
TP 1500
+ O -
O O
S [
V/IAmp.- h _
meter u —
n
|t
1

Load resistor
load: 160 mOhm / P > 3.14 kW

Fig.9 Cycle test
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Shift the mains switch to “O” and
unplug the machine from the mains
Connect the shunt and power resistor
to the welding sockets of the power
source

Set the welding-current dial to
Maximum

Plug the machine into the mains and
shift the mains switch to “I”

Select the welding process “rod-
electrode welding*

Note! The times given below are
for an ambient temperature of
approx. 25 °C.



Cycle test
(continued)

93 °C)
60 °C)

T

43 °C)
T

(T
Power source switches off

(“Fault* indicator lights up;
Power source switches on
(“Fault indicator” goes out
Set the welding current
to “Minimum

Start short-circuit
Fan switches on

Welding current

41 °C)

Fan continues to run
Fan cuts out (T

Y

U

3.5 min 6.5 min

Fig.10 Cycle test - test procedure

Condition 1: After several seconds, the fan switches on, and the heat-sink warms
up to 43 °C

Condition 2: Approx. three and a half minutes after being switched on, the power
source switches off once the heat-sink has heated up to 93 °C

- Condition 3: The fan must continue to run

- Condition 4: The “Fault” indicator lights up

Condition 5: After approx. six and a half minutes, the power source automatically
switches back on once the heat-sink has cooled down to 60 °C

- Condition 6: The “Fault” indicator goes out

Set the welding-current dial to Minimum

After a few more minutes, the fan cuts out once the heat-sink has cooled to a
temperature of 41 °C
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Checking the - Shift the mains switch to “O” and

transistor - unplug the machine from the mains
module
@ @ Warning! An electric shock can
be fatal. Before beginning with

the test procedure, discharge all
the electrolytic capacitors.

— @ =
L o) ()
. = § R . - Open the housing (see section headed
° co “Opening the h_ousmg”) _
__(2)02-07vV .g - Measure the diode paths in the
. o = f conducting direction, as shown in the
. © /?/ N illustration, with a diode testing device
- (1)o2-07 v . (e.g. multimeter with diode testing
g @ o =@ function)
° o) c - Measure the diode paths in the non-
(4)02-0.7v/mo 5 .g conducting direction as well
. — ©oT 2 - Replace the transistor module if the
. - measurements in the conducting

direction show that:
- the measured voltage drop is
ro 0Tt TTTTTT ! significantly outside the specified
o ! tolerance ranges, or if:
5. g.: - a shprt-_cir_cuit or high-resistance
N &, continuity is measured
~ + N
(S|
|
|

- Also replace the transistor module if a
short-circuit or high-resistance
continuity is measured in the non-
conducting direction

The illustration (Fig.11) shows the diode
— paths of the transistor module and the
respective diode voltages.

Fig.11 Transistor module with diode paths
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Checking the Note! The following pictures show measurements being made in the
Transistor conducting direction of the diode path.

module
(continued)

(1)0.2-07v

Fig.12 First diode path: “Intermediate-circuit potential - primary-side transformer cable”

(2) 0.2-07V

Fig.13 First diode path: “GND potential - primary-side transformer cable”
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Checking the
transistor
module
(continued)

(3) 0.2-07V

Fig.14 Second diode path: “Intermediate-circuit potential - primary-side transformer cable”

(4)02-07V

Fig.15 Second diode path: “GND potential -> primary-side transformer cable”
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Checking the
transistor
module
(continued)

Fig.16 Diode path: “Rectifier © - rectifier @

b
b Fr .
- v
(6)0.2-0.7V

Fig.17 Diode path: “Rectifier AC - ®
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Checking the
transistor
module
(continued)

(7)0.2-07Vv
Fig.18 Diode path: “Rectifier AC ©

Checking the - Open the housing (see the section headed: “Opening the housing”)

o _

- Detach both transformer cables from
the secondary diode:
- undo the M4x20 (TX20) screws (2)
with cup springs (Fig.19)
- remove the screws (2) with cup
springs

Important! The secondary diode has two

parallel diode paths.

- Measure the diode paths in the
conducting direction (Fig 20), with a

Fig.19 Detach transformer cables from the secondary diode testing device (e g multimeter
diode e

with diode testing function)

- Measure the diode paths in the non-
conducting direction as well

- Replace the secondary diode if the
measurements in the conducting
direction show that:

- the measured voltage drop is
significantly outside the specified
tolerance ranges, or if:

d - a short-circuit or high-resistance
continuity is measured
- Also replace the secondary diode if a
short-circuit or low-resistance

continuity is measured in the non-
Fig.20 Measuring the diode path on the secondary diode Conducting direction




Checking the Before closing the housing:

secondary diode 2) - mount the screws (2) with cup springs
(continued) (Fig.21)
(3) Note! When mounting the cup

springs (3), make sure that they
are fitted in the correct position
(Fig.21)

Fig.21  Fitting the cup springs

Checking the
potentiometer
ribbon cable

Warning! An elelectric shock can be fatal. This check is performed with the
machine switched on and the housing opened up. As long as the machine is
plugged into the mains, do NOT under any circumstance touch the power
source or any of its components.

Follow these instructions even after unplugging the machine from the mains.
The capacitors are still charged - and still very dangerous!

- Open the housing (see the section headed: “Opening the housing”)

On the LCA15 board you will find the LED “I_," (in English, would be “I..."). The
brightness of this LED “I_ " depends on the pre-set (i.e. “desired”) welding amperage.
- Set the welding-current dial to “Minimum”
Plug the machine into the mains and shift the mains switch to “I”
Slowly turn the welding-current dial towards Maximum.
- While doing this, watch LED “I_," all the time
- LED“l_," gets continuously brighter
- Potentiometer is OK
- LED“l_," glows constantly
- Potentiometer has a short circuit / LCA15 board is faulty
- Replace potentiometer or LCA15 board
- LED“l_," remains dark

- Potentiometer has an interruption / there is a break in the ribbon cable for the
FPA11 board / the LCA15 board is faulty

Important! The FPA15 board with ribbon cable belongs to the LCA15 board assembly.

- Replace the potentiometer, LCA 15 board or the FPA15 board

PE conductor
test

Fig.22  Testing the PE conductor
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PE conductor
test
(continued)

Insulation test

Important! Special testing equipment is needed for testing the PE conductor.

- Testcurrent=10A

and hold it there, as shown in Fig. 22

confirmatory signal

- Permissible voltage drop at 10A<2.6V

Cross-sectional area of PE conductor: 1.5 mm?
Adjust the PE-conductor testing unit to work with this cross-sectional area

Place the test-prod of the PE-conductor testing unit up against the front fixing screw

Press and hold the “Test” button of the PE-conductor testing unit until the unit gives a

- Permissible PE-conductor resistance <2.6 V /10 A< 260 mOhm

If the testing unit does not give any confirmatory signal, the PE conductor is faulty
Check how the PE conductor has been installed inside the housing

- Where necessary, re-install the PE conductor inside the housing

Mains cable is faulty

- Where necessary, replace the mains cable

Fig.23 Insulation test - Primary circuit/ secondary
circuit

Fig.24 Insulation test - Primary circuit / earth
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Important! A suitable measuring unit is
needed for the insulation test.

Warning! An electric shock can
be fatal. The testing unit works
with high voltage. Never touch
the test-prods!

The test voltage of the testing unit is
approx. 2.5 kV.

1st test: Primary circuit / secondary

circuit

- Place a test-prod against one of the
contacts of the mains plug (Fig.23)

- Place the second test-prod against one
of the welding sockets (e.g. (+) socket)
(Fig.23)

- Carry out the measurement
- Insulation resistance must be > 5

MOhm

If the insulation resistance is less than 5
MOhm, the power source must be
inspected and repaired

- Main focus of test: Transformer

2nd test: Primary circuit / earth

- Place a test-prod against one of the
contacts of the mains plug (Fig.24)

- Place the second test-prod against the
protective contact of the mains plug
(Fig.24)

- Carry out the measurement

- Insulation resistance must be > 2.5
MOhm

If the insulation resistance is less than 2.5

MOhm, the power source must be

inspected and repaired

- Main focus of test: Transformer,
transistor module on LCA15 board



Insulation test
(continued)

Fig.25 Insulation test - Secondary circuit / earth
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3rd test: Secondary circuit / earth

- Place a test-prod against one of the
welding sockets (e.g. @ socket)
(Fig.25)

- Place the second test-prod against the
protective contact of the mains plug
(Fig.25)

- Carry out the measurement

- Insulation resistance must be > 2.5
MOhm

If the insulation resistance is less than 2.5

MOhm, the power source must be

inspected and repaired

- Main focus of test: Transformer,
secondary diode




Maintenance and repair work

Installation
instructions

On the following pages, you will find installation instructions for the most important
assemblies in the TP 1500 power source.

The following list comprises all the installation instructions. For each set of installation
instructions, the item numbers of the assemblies covered in this particular set of
instructions are also given.

- Installation instructions “LCG15 board and secondary diode*
Assembly: (3), (4)

- Installation instructions “LCA15 board*
Assembly: (1)

- Installation instructions “FPA 15 board"
Assembly: (5)

- Installation instructions “Varistor*
Assembly: (2)

- Installation instructions “Transformer*
Assembly: (8)

- Installation instructions “Temperature sensor*
Assembly: (9)

- Installation instructions “Fan®
Assembly: (10)

- Installation instructions “Mains switch and mains cable*
Assembly: (11), (12)

- Installation instructions “Gas solenoid valve*
Assembly: (16)

- Installation instructions: Potentiometer, connection socket + seal for remote control
unit
Assembly: (7), (29), (30)

- Installation instructions: Front of housing, with adhesive label and welding sockets
Assembly: (13), (14), (23), (26), (27), (28)
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Installation instructions: LCG15 board and
secondary diode

Safety Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.

This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

Scope of supply The assembly “LCG 15 board” (4,070,778,Z) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(3) LCGTE DOAIA ...ttt 1

The assembly “Secondary diode” (4,100,319) comprises the following components:

Item Designation N° of items
(4) SeCONAArY QIO ... 1
(31) SCrews MAXTA-TX20 .. ..ot 2
(50) Diode NOIAEr ... ..o 1
(51) SPACETS ... e 4
(52) SCrews MAX20-TX20 ......cciiiiiiiii et 4
(53) CUP SPIINGS oottt e et e e e e a e 2
Tools needed Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)

- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

- Bitinsert hexagon-socket, width-across 3, for torque screwdriver
- Molex extractor tool (42,0410,0290)

- Grinding paper (grain P 500 or finer)

- Contact spray

Opening the - Take off the carrying strap

housing (34) - Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth

conductor” (36)
(36)

(39)

Fig.1



- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Opening the
housing
(continued)

(21) (37)

Fig.2

- Disconnect the ribbon cable (42) from
the FPA15 board (5)

- Cut through the cable binder (33)

- Disconnect the 10-pole Molex plug
(41) from the LCA15 board

Removing the
LCG15 board

- Interrupt the connection between the
shunt (54) and the copper bracket (55),
by undoing the M5x12-TX20 screw
(56)

Fig.4

- Detach the welding-voltage measuring
lead (red) (57) from the 10-pole Molex
plug (41), 1X10/Pin3
- preferably using the Molex extractor

tool (58) (art. n° 42,0410,0290)

(57) (41) (58)

Fig.5
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- Carefully bend the “centre-tap
transformer lead* (59) to one side

- Unscrew the 4 M4x20-TX20 screws
(52) from the LCG 15 board (3)

Removing the
LCG15 board
(continued)

(52) 3) (59

- Carefully detach the LCG15 board (3)

- Undo the 2 M4x14-TX20 screws (31)
on the diode holder (50)

- Detach the secondary diode, together
with the diode holder (50)

Removing the
secondary diode

(31) (50) 31)

Fig.8
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Fitting the
secondary diode

- Pre-clean the heat sink with contact
spray and a non-linting cloth

- Remove any contamination or
unevenness from the heat sink with
fine abrasive paper (grain P 500 or
finer)

- Clean the heat sink with contact spray
and a non-linting cloth

Note! There already is a heat-

transfer film affixed to the

secondary diode.

- Do not apply any heat-transfer

compound in addition to this film

Fig.9 - Do NOT peel off the heat-transfer film
from the underside of the secondary
diode

Note! When mounting the secondary diode, make sure that the U-shaped
recess (60) is pointing towards the transformer.

All parts must be kept clean! Any contamination between the secondary diode and the
heat sink will impair the heat-transfer.

- Put the diode holder (50) over the
secondary diode

- Insert 4 spacers (61) into the diode
holder

- Place the secondary diode, complete
with the diode holder and the inserted
spacers (61), onto the heat sink

(50) (61)

Fig.10

- Slightly tighten the M4x14-TX20
screws (31)

Note! Before you tighten the
M4x14-TX20 screws (31), the
secondary diode must be lying
completely flat on the heat sink,
without any gaps.

- Tighten the M4x14-TX20 screws (31)
with a torque of 2,1 Nm

Fig. 11

58



Fitting the LCG15
board -
secondary diode
with two cup
springs

Fitting the LCG15
board -
secondary diode
with four cup
springs

If the secondary diode is equipped with two cup springs, please proceed according to the
following procedure:

ﬁ‘- ] T\ - Place the LCG15 board (3) onto the
P - spacers on the diode holder, in the
[ " j correct position
e 3 - Slightly tighten the two M4x20-TX20

screws (65), (without cup springs)

Note! Before inserting the two
M4x20-TX20 screws (52) into
their holes, push the cup springs
(53) - Fig.13 - onto the M4x20-

\ TX20 screws (52).

(63) (52) (3) (65) Make sure that the “Secondary diode
transformer leads” (63) between the cable
lugs are as far as possible apart.

Fig.12

Note! When tightening the

(52) M4x20-TX20 screws (52) and
(65), do not exceed a torque of
1.5 Nm. If you turn the screws
any tighter than this, you risk
(53) destroying the secondary diode.

- Tighten M4x20-TX20 screws (52) and
(65) with a torque of 1.5 Nm

Fig.13

If the secondary diode is equipped with four cup springs, please proceed according to
the following procedure:

1. Place the LCG15 board (3) onto the
spacers on the diode holder, in the
correct position

N.B.! Before inserting the 4
hexagon-socket screws M4x22 -
width-across 3 - (52) into their
holes, push the cup springs (53) -
Fig.13 - onto the screws (52).

Make sure that the “Secondary diode
- transformer leads” (63) between the cable
Fig.14 lugs are as far as possible apart.

N.B.! When tightening the screws

- (52) (52), do not exceed a torque of
1.5 Nm. If you turn the screws
any tighter than this, you risk
destroying the secondary diode.

(53)

2. Tighten the hexagon-socket screws
M4x22 - width-across 3 - (52) with a
torque of 1.5 Nm

Fig.15
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Mounting the
shunt and
connecting the
leads

Fig.16

(54)
(64)

(56)

(8%)
(64)

- Fasten the shunt (54) and the two leads “Socket X3” (blue) (64) to the copper bracket
(55)

tighten the M5x12-TX20 screw (56) with a torque of 2 Nm

- Insert the welding-voltage measuring lead (red) (57) into the 10-pole Molex plug (41)

1X10/Pin3

Fig.17

5)
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- Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15/1X10

- Fix the cable harness for Molex plugs
(40) and (41), using a cable binder (33)

Note! Before plugging in the
ribbon cable (42), pass it across
the cable harness for Molex
plugs (40) and (41).

- Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.15

- Plug the ribbon cable (42) to board
FPA15 (5)



Closing the
housing

(21)

(37)

61

- Insert the board insulator (37)
- Insert the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor” (36)
onto the housing box, in the correct
position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again




Installation instructions: LCA15 board

Safety Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.

This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

Scope of supply The assembly “LCA 15 board” (4,070,718,Z) comprises the following components:

Item Designation N° of items

(1) LCATE DO ...t 1

(31) MAX14 SCrEWS (TX20) ...eeiiiie ettt 2

(32) CUP SPIINGS et e et e et e e e e e 2

(33) Cable DINAEIS ... 2
Tools needed Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

- Grinding paper (grain P 500 or finer)

- Contact spray

Additional tools - Socket spanner holder with 1/4” external hexagonal-socket drive and 1/4” external
needed square-socket drive, to fit torque screwdriver
- Socket-spanner insert - width-across 7- with 1/4” internal square-socket drive

Opening the - Take off the carrying strap

housing (34) - Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

..l. F

Fig.1
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Opening the
housing
(continued)

Fig.2

Removing the
LCA15 board

Fig.3

(38) (39

(31) (31)(43)

Fig.5
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- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

- Unplug the mains leads for the LCA15
board from the mains switch
- L (white) from 1A (38)
- N (blue) from 2A (39)

- Disconnect the ribbon cable (42) from
the FPA15 board (5)

- Unplug the 2-pole Molex plug (40) from
the LCA15 board

- Disconnect the 10-pole Molex plug (41)
from the LCA15 board

Note! Undo the two M4x14
screws (31) first, and only then
undo the M4 screw (43)

- Undo the two M4x14-TX20 screws (31)
(with cup springs) on the LCA15 board

- Undo the M4 screw (43) on the LCA15
board




Removing the
LCA15 board
(continued)

Fitting the LCA15
board

(1) (49)

Fig.7

Fig.10
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Note! When detaching the
LCA15 board (1), make sure that
you do not kink or pinch any
cables, or subject them to tensile
strain.

- Carefully detach the LCA15 board (1)

from the heat sink

Note! When disconnecting the
transformer leads (44) for the
LCA15 board, squeeze the
WAGO connectors (45)
completely together.

Disconnect the “LCA15 board
transformer leads” (44)

Pre-clean the heat sink with contact
spray and a non-linting cloth

Remove any contamination or
unevenness from the heat sink with
fine abrasive paper (grain P 500 or
finer)

Clean the heat sink with contact spray
and a non-linting cloth

Peel off the protective film (46) from
the transistor module (47)

Note! Before mounting the
LCA15 board, check that the
M4x17 earthing stud (48) - width-
across 7 - is mounted firmly. If
necessary, tighten it with a torque
of 2 Nm.

e Note! When connecting the
transformer leads (44) for the

LCA15 board, squeeze the
WAGO connectors (45)
completely together. There is no
need to worry about correct
polarity here.

- Insert the “LCA15 board transformer

leads” into the WAGO connectors (45)
(see arrows) as far as they will go, and
check that they are firmly fixed.



Fitting the LCA15
board
(continued)

Fig. 11

- Arrange the “LCA15 board transformer leads” (44) in such a way that the WAGO
connectors (45) are resting on the transformer coil body, as shown in Fig.11

Note! When fitting the LCA15 board in place, make sure that the “LCA15 board
transformer leads” (44) are not trapped between the transistor module and the
heat sink.

All parts must be kept clean! Any contamination between the transistor module and the
heat sink will impair the heat-transfer.

Note! When fitting the LCA15
board in place, make sure that
the air-guide film (49) is arranged
as shown in Fig. 12.

Fig.12
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Fitting the LCA15
board
(continued)

- Carefully place the LCA15 board (1),
underside first, onto the heat sink

Fig.13

- To position the LCA15 board (1), gently
screw the M4 screw (43) into the
M4x17 earthing stud (48) - see Fig.10 -
by hand.

(49)

(44)

Fig.15a Fig.15b

- Arrange the transformer leads (44) for
the LCA 15 board as shown in Fig.15,
and stow away the WAGO connectors
(45)

(45) (45)

Fig.15¢

66



Fitting the LCA15
board
(continued)

o—f 1]

(32)

Fig.16

(31)  (31) (43)

Fig.17

Note! Before inserting the
M4x14-TX20 screws (31) into
their holes, push the cup springs
(32) onto the M4x14-TX20
screws (31), as shown in Fig.16.

- Carefully turn the M4x14-TX20screws
(31), alternately, until you start to feel
gentle resistance

Note! Before you tighten the
M4x14-TX20 screws (31), the
transistor module must be lying
completely flat on the heat sink,
without any gaps.

- Pre-mount the M4x14-TX20 screws
(31) with a torque of 0.6 Nm

- Tighten the M4x14-TX20 screws (31)
with a torque of 2 Nm

- Tighten the M4 screw (43) with a
torque of 1.5 Nm

Note! Make sure that the air-
guide film (49) is in the correct
position.

- Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15

- Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
board LCA15

Note! Before plugging in the
f ribbon cable (42), pass it across
the cable harness for Molex

plugs (40) and (41), as shown in
Fig. 19.

- Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.19

- Plug the ribbon cable (42) to board
FPA15 (5)




Fitting the LCA15
board
(continued)

Closing the
housing

Fig.20

(38) (39

(21)

(37)
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- Plug the mains leads for the LCA15
board back onto the mains switch
- L (white) (38) to 1A
- N (blue) (39) to 2A

- Insert the board insulator (37)
- Insert the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor”
(36) onto the housing box, in the
correct position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again



Installation instructions: FPA15 board

Safety Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.

This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

Scope of supply  The assembly “FPA 15 board” comprises the following component:

Item Designation N° of items
(5) FPA15 board (TP 1500 RC / 1500 TIG: 4,070,783,Z) .....ccoveiiiiiiiiiiieee 1
FPA15 board (TP 1500: 4,070,782,Z) .....ccoiiiiiiiiiii e 1
Tools needed Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

Additional tools - Socket spanner holder with 1/4” external hexagonal-socket drive and 1/4” external
needed square-socket drive, to fit torque screwdriver
- Socket-spanner insert - width-across 7- with 1/4” internal square-socket drive

Opening the - Take off the carrying strap

housing (34) - Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and

v L disconnect the “housing earth
o (36) conductor” (36)
(35)
Fig.1
(21) (37) - Remove the housing stiffening element

(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2
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Removing the
FPA15 board

- Disconnect the ribbon cable (42) from
the FPA15 board (5)

- Unplug the 2-pole Molex plug (40) from
the LCA15 board

- Disconnect the 10-pole Molex plug (41)
from the LCA15 board

- Take off the cap from the “Welding-
amperage setting dial* (6)

Note! When undoing the fixing
nut for the “Welding-amperage
setting dial”, hold the dial (6)
firmly

- Undo the fixing nut of the setting dial
(6) with the socket spanner (width-
across 7)

Fig.4 - Detach the setting dial (6)

- Undo and remove the round nut (66)

(66}

Fig.5

- Undo the M5x12 - TX20 screw (68) on
the copper bracket (55)

Fig.6

- TP 1500 TIG: Loosen the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500/ 1500 RC: In the © socket,
loosen the M5x12 (TX20) screw (70)
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Removing the
FPA15 board
(continued)

- Swing the copper bracket (55) to one
side

Note! First carefully detach the
FPA15 board (5) from the front
alignment pins.

- Carefully lift the FPA15 board (5) and
remove it

Fig.9

Fitting the FPA15 e Note! Before fixing the FPA15 board (5) on the alignment pins, do the following:
board
- TP 1500 RC /1500 TIG: Apply a thin layer of lubricant to the seal of the remote-
control socket (7) (Fig.10)
- TP 1500 RC /1500 TIG: Apply gentle pressure to the seal of the remote-control
socket (7), to prevent it being forced out when you press on the FPA15 board
- Snap the FPA15 board (5) onto the rear alignment pin first

A= - Carefully press the FPA15 board until
all the alignment pins have snapped
kg e _'

into place

()

Fig.10

- Swing the copper bracket (55) back
into its original position

Fig. 11

- TP 1500 TIG: Tighten the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500/ 1500 RC: In the © socket,
tighten the M5x12 (TX20) screw (70)

Fig.12 Fig.13
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Fitting the FPA15
board
(continued)

(68) (59

(72)

(73)

Fig.14

(66}

Fig.15

Fig.16
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- Fasten the X3 cable (blue) (72) and

the by-pass capacitors (73) onto the

copper bracket (55), using the 5x12 -

TX20 screw (68)

- Tighten the 5x12 - TX20 screw (68)
with a torque of 2 Nm

- Thigthen the round nut (66)

- Replace the setting dial (6)

Note! When thigthening the
fixing nut for the “Welding-
amperage setting dial“, hold the
dial () firmly

Thigthen the fixing nut of the setting
dial (6) with the socket spanner (width-
across 7)

Replace the cap to the “Welding-
amperage setting dial“ (6)

Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15

Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
board LCA15

Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.17
Plug the ribbon cable (42) to board
FPA15 (5)



- Insert the board insulator (37)
- Insert the housing stiffening element
(21)

Closing the
housing

(21) (37)

- Plug the “housing earth conductor” (36)
onto the housing box, in the correct
position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again
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Installation instructions: Varistor

Safety

Scope of supply

Tools needed

Opening the
housing

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

The assembly “Varistor® (41,0001,0627) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(2) VaTISTOT ... 1
Designation

- Bitinsert TX 20

- Soldering iron

- Soldering tin

- Solder absorption strand

- Suction pump (as an alternative to the solder absorption strand)

- Take off the carrying strap

- Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

Fig.1

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2
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Removing the
varistor

- Unplug the mains-cable earthing
conductor (74)

- Unplug the heat-sink earthing
conductor (75)

(75) (74)

Fig.3

Fig.4 Fig.5

Note! Never use force to detach the varistor (2) from the LCA 15 board. Before
any work involving the soldering iron, always clean the tip of the soldering iron.

- Completely remove the solder from the soldering points (76), using a solder
absorption strand or suction pump
- Using a pair of pointed pliers, carefully detach the varistor (2) from the LCA 15 board
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Fitting the
varistor

Closing the
housing

Note! Before any work involving the soldering iron, always clean the tip of the
soldering iron.

- Use the soldering iron to heat up the soldering points (76), and remove the liquid
soldering tin as completely as possible with the aid of a suction pump or solder
absorption strand.

Note! There is no need to ensure any particular polarity when mounting the
varistor.

If the soldering points (76) are burned-out,
it is also possible to insert the varistor into

(77) T ' . : :
é) é the repair soldering points (77).
- Carefully insert the varistor into the
e soldering points (76), and hold it in
place
(76)

Note! Only use special
& electronics soldering tin for

Fig.6 soldering on the varistor

- Solder the varistor to the soldering points (76) or (77)

- Plug the mains-cable earthing
conductor (74) back on

- Plug the heat-sink earthing conductor
(75) back on

(75) (74)

Fig.7

- Insert the board insulator (37)
@ 37 - Insert the housing stiffening element
(21)

Plug the “housing earth conductor”
(36) onto the housing box, in the
correct position

Replace the housing box

Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

Fit the carrying strap back on again

Fig.9
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Installation instructions: Transformer

Safety Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.

This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

Scope of supply The assembly “Transformer* (33,0005,4123) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(4) TraANSTOMMET .o e 1
Tools needed Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

- Grinding paper (grain P 500 or finer)

- Contact spray

Additional tools - Socket spanner holder with 1/4” external hexagonal-socket drive and 1/4” external
needed square-socket drive, to fit torque screwdriver

- Socket spanner insert - width-across 7 - with 1/4” internal square-socket drive

- Heat-transfer compound

- Foamed plastic roller

- Smooth, clean surface (e.g. coated wooden board)

Opening the - Take off the carrying strap

housing (34) - Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth

conductor” (36)
(36)

(35)

Fig.1

7



Opening the
housing
(continued)

Removing the
LCA15 board

Fig.2

(38) (39)

Fig.3

Fig.4

(31) (31)(43)

Fig.5
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- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

- Unplug the mains leads for the LCA15
board from the mains switch
- L (white) from 1A (38)
- N (blue) from 2A (39)

- Disconnect the ribbon cable (42) from
the FPA15 board (5)

- Unplug the 2-pole Molex plug (40) from
the LCA15 board

- Disconnect the 10-pole Molex plug (41)
from the LCA15 board

Note! Undo the two M4x14
screws (31) first, and only then
undo the M4 screw (43)

- Undo the two M4x14-TX20 screws (31)
(with cup springs) on the LCA15 board

- Undo the M4 screw (43) on the LCA15
board



Removing the
LCA15 board
(continued)

Removing the
transformer

Fig.6

(44)

(1) (45) (48)

(52)

(63)

Fig.7

(59) (56)

Fig.9
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Note! When detaching the
LCA15 board (1), make sure that
you do not kink or pinch any
cables, or subject them to tensile
strain.

- Carefully detach the LCA15 board (1)
from the heat sink

Note! When disconnecting the
transformer leads (44) for the
LCA15 board, squeeze the
WAGO connectors (45)
completely together.

- Disconnect the “LCA15 board
transformer leads” (44)

- Undo the M4x20 - TX20 screws (52)
from the secondary-diode transformer
leads (63)

- TP 1500 TIG: Cut through the
transformer / gas-hose cable binder
(33)

- Undo the M5x12 - TX20 screw (56)
from the centre-tap transformer lead
(59)

- Undo the four M4x14 - TX20 screws
(31) on the transformer
- Remove the transformer



Fitting the
transformer

Fitting the LCA15
board

A&

= B

(59)

(56)

Fig.12
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- Clean the heat sink with a dry and non-
linting cloth

- Fasten the transformer in place by
means of the four M4x14 - TX20
screws (31) on the transformer
- Tighten the M4x14 - TX20 screws

(31) with a torque of 2 Nm

- TP 1500 TIG: Fasten the transformer /

gas-hose cable binder (33) (Fig.8)

- Fasten the secondary-diode
transformer leads (63) using two
M4x20 - TX20 (52) screws

Make sure that the cable lugs of the
“secondary-diode transformer leads” (63)
are spaced as far apart as possible.

- Tighten the M4x20 - TX20 screws (52)
with a torque of 1.5 Nm
- Fasten the centre-tap transformer lead
(59) and the measuring lead (78) with
the M5x12 - TX20 screw (56)
- Tighten the M5x12 - TX20 screw
(56) with a torque of 2 Nm

- Pre-clean the heat sink with contact
spray and a non-linting cloth

- Remove any contamination or
unevenness from the heat sink with
fine abrasive paper (grain P 500 or
finer)

- Clean the heat sink with contact spray
and a non-linting cloth



Fitting the LCA15
board
(continued)

- Clean the underside of the transistor
module with contact spray and a non-
linting cloth

Fig.14

- Place a blob of heat-transfer
compound on a flat, clean and smooth
surface (e.g. coated wooden board)

- Using an application roller, spread the
heat-transfer compound evenly across
the surface

- Roll alternately from left to right until
part of the surface is completely and
evenly covered with heat-transfer
compound

Fig.15

- Roll alternately at right angles to the
previous direction until part of the
surface is completely and evenly
covered with heat-transfer compound

- Once there is an even, thin layer of
compound on the roller of the
application tool, lift the tool out of the
compound

Fig.16

Note! If the heat-transfer
compound is not applied to the
component in a complete, gap-
free layer, this may result in heat-
transfer problems.

If too thick a layer of heat-transfer
compound is applied, this also impairs
heat transfer, and the transistor module
may break when the fixing screws are
tightened.

Fig.17 - Roll the compound approx. two or
three times, until the underside of the
transistor module is completely
covered

81



Fitting the LCA15
board
(continued)

Fig.18

- Carefully place the LCA15 board (1),
underside first, onto the heat sink

- To position the LCA15 board (1), gently
screw the M4 screw (43) into the
M4x17 earthing stud (48) - see Fig.10 -
by hand.

(45) (44)

Fig.20a

(49)

Fig.20c
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Fig.20b

- Arrange the transformer leads (44) for
the LCA 15 board as shown in Fig.15,
and stow away the WAGO connectors
(45)



Fitting the LCA15
board
(continued)

o—f 1]

(32)

Fig.21

(31)  (31) (43)

Fig.22

Note! Before inserting the
M4x14-TX20 screws (31) into
their holes, push the cup springs
(32) onto the M4x14-TX20
screws (31), as shown in Fig.16.

- Carefully turn the M4x14-TX20screws
(31), alternately, until you start to feel
gentle resistance

Note! Before you tighten the
M4x14-TX20 screws (31), the
transistor module must be lying
completely flat on the heat sink,
without any gaps.

- Pre-mount the M4x14-TX20 screws
(31) with a torque of 0.6 Nm

- Tighten the M4x14-TX20 screws (31)
with a torque of 2 Nm

- Tighten the M4 screw (43) with a
torque of 1.5 Nm

Note! Make sure that the air-
guide film (49) is in the correct
position.

- Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15

- Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
board LCA15

Note! Before plugging in the
ribbon cable (42), pass it across
the cable harness for Molex
plugs (40) and (41), as shown in
Fig. 19.

- Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.19

- Plug the ribbon cable (42) to board
FPA15 (5)




Fitting the LCA15
board
(continued)

Closing the
housing

Fig.25

(21)

(37)
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- Plug the mains leads for the LCA15
board back onto the mains switch
- L (white) (38) to 1A
- N (blue) (39) to 2A

- Insert the board insulator (37)
- Insert the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor”
(36) onto the housing box, in the
correct position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again



Installation instructions: Temperature sensor

Safety

Scope of supply

Tools needed

Opening the
housing

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

The assembly “Temperature sensor* (43,0001,1084) comprises the following
component:

Item Designation N° of items
(9) TeMPEIratUIrE SENSON .. ..eiiiiiiiiiiei e 1
Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

- Take off the carrying strap

- Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2
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Removing the - Cut through the cable binder (33)
temperature - Unplug the 2-pole Molex plug (40) from
sensor the LCA15 board

- Undo the M4x14-TX20 screw (31)

- Detach the temperature sensor (9)

(9)
Fig.4

Fitting the - Mount the temperature sensor (9) and the suppressor circuit (79) using a M4x14-
temperature TX20 screw (31)
sensor - Tighten the M4x14-TX20 screw (31) with a torque of 2 Nm (Fig.4)

- Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
the LCA15 board

- Fix the cable harness for the 2-pole
Molex plug (40) and the 10-pole Molex
plug (41) with the cable binder (33)
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Closing the
housing

(21)

(37)

Fig.7
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- Insert the board insulator (37)
- Insert the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor”
(36) onto the housing box, in the
correct position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again




Installation instructions: Fan

Safety

Scope of supply

Tools needed

Opening the
housing

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

The assembly “Fan“ (43,0006,0177) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(10) BN e 1
Designation

- Molex extractor tool (42,0410,0290)

- Take off the carrying strap

- Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

Fig.1

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2
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Disconnect the ribbon cable (42) from

the FPA15 board (5)

Cut through the cable binder (33)

Unplug the 2-pole Molex plug (40) from

the LCA15 board

Disconnect the 10-pole Molex plug (41)

from the LCA15 board

Removing the fan

- Remove the following cables from the
10-pole Molex plug (41):
- Fanlead, red (80), Pin 1
- Fan lead, black (81), Pin 2

- TP 1500 TIG: Loosen the hexagon nut
(82) - width-across 17 - on the gas
connector

Fig.5

- Cut through the cable binder (33)
- TP 1500 TIG: Pivot the gas solenoid
valve (16) to one side (Fig.6)
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- Lift the fan (10) slightly and carefully
pull it out to the side

Removing the fan
(continued)

Fig.7

Note! When inserting the fan,
make sure that it snaps into the
catches (83).

Fitting the fan

Fig.8

- TP 1500 TIG: Pivot the gas solenoid
valve (16) back into its original position
- Fix the cables with cable binders (33)

Fig.9
- TP 1500 TIG: Screw the hexagon nut
(82) - width-across 17 - tightly to the
gas connector
(82) —
Fig.10
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- Insert the following cables into the 10-
pole Molex plug (41):
- Fan lead, red (80), Pin 1
- Fanlead, black (81), Pin 2

Fitting the fan
(continued)

- Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15

- Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
board LCA15

- Fix the cable harness for 2-pole Molex
plug (40) and 10-pole Molex plug (41)
with a cable binder.

Note! Before plugging in the
ribbon cable (42), pass it across
the cable harness for Molex
plugs (40) and (41), as shown in
Fig. 12.

- Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.12
- Plug the ribbon cable (42) to board

FPA15 (5)
Closing the 1) (37) - Insert the board insulator (37)
housing : - Insert the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor” (36)
onto the housing box, in the correct
position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again

Fig.14
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Installation instructions: Mains switch and mains cable

Safety

General remarks

Scope of supply

Tools needed

Opening the
housing

Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.
This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

These installation instructions apply to both the mains switch and the mains cable. If the
mains switch is to be dismounted, but not the mains cable, the following sections may
be omitted:
- “Removing the mains cable”

“Mounting the mains cable”

If the mains cable is to be dismounted, but not the mains switch, the following sections
may be omitted:
- “Removing the mains switch”

“Fitting the mains switch”

The assembly “Mains cable“ (43,0004,2133) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(11) MaINS CADIE ... 1

The assembly “Mains switch” (43,0002,0295) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(12) Mains SWILCH ... 1
Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

- Take off the carrying strap

(34) - Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

Fig.1



Opening the
housing
(continued)

Unplugging the
mains leads

Removing the
mains switch

Fig.2

(12) (38) (39)

Fig.3

(85) (84)

Fig.4

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

- Unplug the mains leads for the LCA15
board from the mains switch
- L (white) from 1A (38)
- N (blue) from 2A (39)

- Unplug the mains leads for the mains
cable from the mains switch
- L -brown (84) from 1
- N - Dblue (85) from 2

- Press in the catch on the side of the mains switch (12) and prise out the mains

switch (12) (Fig.4)
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- On the mains leads L - brown (84) and
N - blue (85), detach the insulating
sleeves (86) from the flat-pin plugs
- Insert a small screwdriver on the

step-shaped side of an insulating
sleeve and prise off the sleeve

Removing the
mains cable

(84) (85) (86)

- On the heat sink, disconnect the
mains-cable earthing conductor (87)
and detach it from the air-guide film
(49)

(49) (87)

Fig.6

- At the rear of the machine, loosen the
M5x25 - TX20 screws (34) for the
mains-cable strain relief device

Fig.7

- Push the mains cable a short way into
the housing

- Unwind the mains-cable earthing
conductor (87) from the ferrite core
(88)

- Pull the mains cable out of the housing

Fig.8
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Push the mains cable into the housing
Wind the mains-cable earthing
conductor (87) onto the ferrite core
(88), with 5 windings

Carefully pull the mains cable a short
way out of the housing, until the ferrite
core (88) with the wound-on earthing
conductor (87) can be stowed away
well

Mounting the
mains cable

At the rear of the machine, tighten the
M5x25 - TX20 screws (34) for the
mains-cable strain relief device with a
torque of 1.5 Nm

- Thread the mains-cable earthing
conductor (87) through the air-guide
film (49) and plug it onto the heat sink

(49) (87)

Fig.11

- On the mains leads L - brown (84) and
N - blue (85), push the insulating
sleeves (86) onto the flat-pin plugs

(84) (85) (86)

Fig.12
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- Working from the outside, insert the
mains switch (12) into the rear of the
housing and press it in until it snaps
into the catches

Fitting the mains
switch

(85) (84)
Fig.13
Plugging on the - On the mains switch (12), plug on the mains leads for the mains cable (Fig.13)
mains leads - L-brown (84) to 1
- N-blue (85) to 2
(12) (38) (39) - On the mains switch (12), plug on the

mains leads for the LCA15 board
- L -white (38) to 1A
- N-blue (39) to 2A

Fig.14
Closing the 21) (37) - Remove the board insulator (37)
housing e - Remove the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor” (36)
onto the housing box, in the correct
position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again

Fig.16
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Installation instructions: Gas solenoid valve

Safety

Scope of supply

Opening the
housing

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

The assembly “Gas solenoid valve* (43,0013,0021) comprises the following
component:

Item Designation N° of items
(16) Gas SOIENOIA VAIVE ..o 1
The assembly “hose clamp” (43,0407,0273) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(18) HOSE ClamMP .o 1

- Take off the carrying strap

- Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2
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Removing the
gas solenoid
valve

Fitting the gas
solenoid valve

- TP 1500 TIG: Undo the hexagon nut
5 (82) - width-across 17 - on the gas
: connector

- Take out the gas solenoid valve (16)
from the rear of the housing

- Open the hose clamp (18) and take out
the gas hose (17)

- Disconnect the 2 earthing conductors
(88)

- Disconnect the 2 “Gas value” control
leads (89)

Fig.4

f Note! Use a new hose clamp (18) to fasten the gas hose (17)

- Push the gas hose (17) onto the magnet valve and fasten it with a hose clamp (18)
- Connect up the earthing conductors (88)

Note! When connecting the “Gas value” control lines (89), there is no need to
ensure any particular polarity.

- Connect the “Gas value” control lines (89)
- Insert the gas solenoid valve (16) in the rear of the housing

- TP 1500 TIG: Tighten the hexagon nut
(82) - width-across 17 - to the gas
connector

(82)

Fig.5
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Closing the
housing

(21)

(37)

Fig.7
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- Remove the board insulator (37)
- Remove the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor” (36)
onto the housing box, in the correct
position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again




Installation instructions: Potentiometer, connection
socket + seal for remote control unit

Safety

General remarks

Scope of supply

Tools needed

Additional
needed tools

Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.
This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

These installation instructions describe the entire procedure for removing and fitting the
FPA15 board, complete with potentiometer, connection socket for the remote control
unit, and seal for the connection socket.

If you intend to replace either the potentiometer, the remote-control unit connection
socket or the seal for the remote-control unit connection socket separately, you must
read and observe the sections headed “Removing the FPA15 board” and “Fitting the
FPA15 board”.

The assembly “Potentiometer” (41,0001,0632) comprises the following component:
Item Designation N° of items
(29) POtENtiOMETETr ... 1
The assembly “Remote-control unit connection socket” (43,0003,0756) comprises the
following component:

Item Designation N° of items

(30) Remote-control unit connection socket................ccooo 1

The assembly “Seal for remote-control unit connection socket” (42,0405,0302)
comprises the following component:

Item N° of items
(7) Seal for remote-control unit connection socket..............occco 1
Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver

- Socket spanner holder with 1/4” external hexagonal-socket drive and 1/4” external
square-socket drive, to fit torque screwdriver
- Socket spanner insert - width-across 7 - with 1/4” internal square-socket drive
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- Take off the carrying strap

- Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

Opening the
housing

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2

- Disconnect the ribbon cable (42) from
the FPA15 board (5)

- Unplug the 2-pole Molex plug (40) from
the LCA15 board

- Disconnect the 10-pole Molex plug (41)
from the LCA15 board

Removing the
FPA15 board

- Take off the cap from the “Welding-
amperage setting dial® (6)

Note! When undoing the fixing
nut for the “Welding-amperage
setting dial“, hold the dial (6)
firmly

- Undo the fixing nut of the setting dial
(6) with the socket spanner (width-
across 7)

Fig.4 - Detach the setting dial (6)
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Removing the
FPA15 board
(continued)

(66)

Fig.5

Fig.7

Fig.9
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- Undo and remove the round nut (66)

- Undo the M5x12 - TX20 screw (68) on
the copper bracket (55)

- TP 1500 TIG: Loosen the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500/ 1500 RC: In the © socket,
loosen the M5x12 (TX20) screw (70)

- Swing the copper bracket (55) to one
side

Note! First carefully detach the
FPA15 board (5) from the front
alignment pins (89) and (90).

- Carefully lift the FPA15 board (5) and
remove it



Removing the
seal for the
remote-control
unit connection
socket

Removing the
potentiometer
and remote-
control unit
connection
socket

Fitting the
potentiometer
and remote-
control unit
connection
socket

- Carefully pull the seal (7) for the
remote-control unit connection socket
. out of the front of the housing

(7)

Fig.10

Note! Never use force to detach the potentiometer (29) and the remote-control
unit connection socket (30) from the LCA 15 board. Before any work involving
the soldering iron, always clean the tip of the soldering iron.

- Solder on 5 soldering points (90) for the potentiometer

- Completely remove the solder from the soldering points (90), using a solder
absorption strand or suction pump

- Carefully detach the potentiometer (29) from the FPA 15 board

- Solder on 4 soldering points (91) for the remote-control unit connection socket

- Completely remove the solder from the soldering points (91), using a solder
absorption strand or suction pump

- Carefully detach the remote-control unit connection socket (30) from the FPA 15
board

(90) (91)

Fig. 11 Fig.12

Note! Only use special electronics soldering tin for soldering-on the
potentiometer (29) and the remote-control unit connection socket (30)

Carefully insert the potentiometer (29) into the 5 soldering points (90)

Solder the potentiometer (29) onto the 5 soldering points (90)

Insert the remote-control unit connection socket (30) into the 4 soldering points (91)
Solder the remote-control unit connection socket (30) onto the 4 soldering points (91)
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Fitting the seal
for the remote-
control unit
connection
socket

Fitting the FPA15

board

Fig.13

- Carefully insert the seal (7) for the
remote-control unit connection socket
into the front of the housing

Note! Before fixing the FPA15 board (5) on the alignment pins, do the

following:

- TP 1500 RC / 1500 TIG: Apply a thin layer of lubricant to the seal of the remote-

control socket (7) (Fig.13)

- TP 1500 RC /1500 TIG: Apply gentle pressure to the seal of the remote-control
socket (7), to prevent it being forced out when you press on the FPA15 board

(Fig.14)

- Snap the FPA15 board (5) (Fig.9) onto the rear alignment pin first

Fig.14

- Carefully press the FPA15 board until
all the alignment pins have snapped
into place

- Swing the copper bracket (55) back
into its original position

- TP 1500 TIG: Tighten the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500/ 1500 RC: In the © socket,
tighten the M5x12 (TX20) screw (70)
with a torque of 2 Nm.



Fitting the FPA15
board
(continued)

- Fasten the X3 cable (blue) (72) and
the by-pass capacitors (73) onto the
copper bracket (55), using the 5x12 -
TX20 screw (68)

- Tighten the 5x12 - TX20 screw (68)
with a torque of 2 Nm

(68) (55) (72) (73)

Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15

Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
board LCA15

Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.19
Plug the ribbon cable (42) to board

FPA15 (5)
Closing the 21) (37) - Insert the board insulator (37)
housing . - Insert the housing stiffening element
(21)

- Plug the “housing earth conductor”
(36) onto the housing box, in the
correct position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again
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Installation instructions: Front of housing, with
adhesive label and welding sockets

Safety

General remarks

Scope of supply

Tools needed

Warning! Work performed incorrectly can cause serious injury and damage.
This modification may only be performed by suitably trained and skilled
electricians! Before opening up the machine, shift the mains switch to the "0"
position and unplug the machine from the mains!

Note! Follow the safety rules given in the Operating Instructions, especially the
section headed "Safety inspection".

These installation instructions describe the entire procedure for removing and fitting the
front of the housing, complete with welding sockets and adhesive label. If you only
intend to exchange the welding sockets, then it is only necessary to read and observe
the sections headed “Removing the welding sockets” and “Fitting the welding sockets”.

As the front of the housing is supplied without welding sockets, the existing welding
sockets must be re-used with the new front of the housing.

The assembly “Front of housing” (12,0405,0297)” comprises the following component:

Item Designation N° of items
(23) Front of NOUSING ......ooiii e 1

The assembly “Adhesive label” comprises the following components:

Item Designation N° of items
(26)  Adhesive label TP 1500 (42,0409,2839) .......cciiiiiiiiiiiieiiiee e, 1
(27)  Adhesive label TP 1500 RC (42,0409,2840) ........cccoviiiiiiiiieeiiiieeeee e 1
(28)  Adhesive label TP 1500 TIG (42,0409,2841) ......cooiiiiiiiiiiiieeiiee e 1

The assembly “Welding socket” comprises the following components:

Item Designation N° of items
(13) Minus welding socket TP 1500 TIG (42,0001,5346) ... 1
(14) Welding socket (general) (42,0001,3070) .. ...oviiiiiiiiiiiiiieeeeieiiie e 1

The assembly “Hose clamp” (43,0407,0273) comprises the following component:

Item Designation N° of items
(18) HOSE ClamMIP .o 1
Designation

- Manual torque screwdriver (1 to 6 Nm, 42,0411,0013)
- Bitinsert TX 20, for torque screwdriver
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Opening the = - Take off the carrying strap

housing (34)— - Undo the 5x25-TX20 screw (34) on the
front of the housing

- Undo the 5x25-TX20 screw (35) on the
rear of the housing

- Carefully lift the housing box and
disconnect the “housing earth
conductor” (36)

]'1'."'

||'TT|
1S

LARRE R

Fig.1

- Remove the housing stiffening element
(21)
- Remove the board insulator (37)

Fig.2

Removing the
FPA15 board

- Disconnect the ribbon cable (42) from
the FPA15 board (5)

- Unplug the 2-pole Molex plug (40) from
the LCA15 board

- Disconnect the 10-pole Molex plug (41)
from the LCA15 board

- Take off the cap from the “Welding-
amperage setting dial® (6)

(6) e Note! When undoing the fixing
nut for the “Welding-amperage
setting dial“, hold the dial (6)

firmly

- Undo the fixing nut of the setting dial
(6) with the socket spanner (width-
across 7)

Fig.4 - Detach the setting dial (6)
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Removing the
FPA15 board
(continued)

Removing the
seal for the
remote-control
unit connection
socket

Fig.5

Fig.9

Fig.10
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- Undo and remove the round nut (66)

- Undo the M5x12 - TX20 screw (68) on
the copper bracket (55)

- TP 1500 TIG: Loosen the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500/ 1500 RC: In the © socket,
loosen the M5x12 (TX20) screw (70)

- Swing the copper bracket (55) to one
side

Note! First carefully detach the
FPA15 board (5) from the front
alignment pins.

- Carefully lift the FPA15 board (5) and
remove it

- Carefully pull the seal (7) for the
remote-control unit connection socket
out of the front of the housing



Removing the
welding sockets

- TP 1500 TIG: Open the hose clamp
(18) and take out the gas hose (17)

- TP 1500 TIG: Loosen the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500 TIG: In the © socket, loosen
the M5x12 (TX20) screw (70)

- TP 1500/ TP 1500 RC: In the @
socket and in the © socket, loosen the
M5x12 (TX20) screw (70)

I I I I - Working from the inside of the housing
(13) (14)J (70) (14) I_(70)J (14) towards the outside, push the welding
sockets (13) or (14) out of the front of
TP 1500 TIG TP 1500 / TP 1500 RC the housing
Fig.13 Fig.14

Removing the
front of the
housing

- Undo the 5x10 - TX20 screw on the
T— floor of the housing

y

Fig.15
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Removing the
front of the
housing
(continued)

Fitting the front
of the housing

Fitting the

welding sockets

Fig.16

- Prise the front of the housing (23) off
the floor of the housing

Note! Before affixing the adhesive label (26), (27) or (28), clean the front of the

housing.

- Affix the adhesive label (26), (27) or (28) to the front of the housing
- Press the front of the housing (23) onto the floor of the housing until it snaps into the

catches

(92)  (23) (26, 27, 28)

Fig.17

- Screw the 5x10 - TX20 screw into the
floor of the housing

- Working from the outside, insert welding sockets (13) and (14) into the front of the

housing (Fig.13 and Fig.14)

- TP 1500 TIG: Screw the @ socket to the appropriate copper bracket in the inside of
the housing, using the M5x12 - TX20 screw (70)
- Tighten the M5x12 - TX20 screw (70) with a torque of 2 Nm, holding the copper

bracket firmly as you do so

- TP 1500/ 1500 RC: Screw the @ socket and the © socket to the appropriate copper
brackets in the inside of the housing, using M5x12 - TX20 screws (70)
- Tighten the M5x12 - TX20 screws (70) with a torque of 2 Nm, holding the copper

brackets firmly as you do so
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Fitting the
welding sockets
(continued)

Fitting the seal
for the remote-
control unit
connection
socket

- TP 1500 TIG: Loosely screw on the
hexagon nut (69) (width-across = 13)
of the threaded join between the ©
socket and the copper bracket.

Note! TP 1500 TIG: Use a new
hose clamp (18) to fasten the gas
hose (17).

- TP 1500 TIG: Push the gas hose (17)
onto the gas connector (93) of the ©
socket and fasten it with a hose clamp
(18) (Fig.17)

- Carefully insert the seal (7) for the
remote-control unit connection socket
into the front of the housing

Fig.20

Note! Before placing the FPA15 board (5) onto the alignment pins, do the
following:

- TP 1500 RC / 1500 TIG: Apply a thin film of lubricant to the seal (7) for the remote-
control unit connection socket (Fig.21)

- TP 1500 RC / 1500 TIG: Gently press the seal (7) for the remote-control unit
connection socket, to prevent it being forced out when the FPA15 board is pushed
into place

- To begin with, snap the FPA15 (5) into place on the rear alignment pin
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Fitting the FPA15
board

Fig.21

(68)

(55)

(72)

Fig.25
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- Carefully press the FPA15 board until
all the alignment pins have snapped
into place

- Swing the copper bracket (55) back
into its original position

- TP 1500 TIG: Tighten the hexagon nut
(69) (width-across=13) for the screw-
fixing of the © socket

- TP 1500/ 1500 RC: In the © socket,
tighten the M5x12 (TX20) screw (70)
with a torque of 2 Nm

- Fasten the X3 cable (blue) (72) and
the by-pass capacitors (73) onto the
copper bracket (55), using the 5x12 -
TX20 screw (68)

- Tighten the 5x12 - TX20 screw (68)
with a torque of 2 Nm



Fitting the FPA15
board
(continued)

Plug the 10-pole Molex plug (41) onto
board LCA15

Plug the 2-pole Molex plug (40) onto
board LCA15

Arrange the ribbon cable (42) above
the cable harness, as shown in Fig.15

- Plug the ribbon cable (42) to board
FPA15 (5)
Closing the 21) (37) - Insert the board insulator (37)
housing . - Insert the housing stiffening element

(21)

- Plug the “housing earth conductor” (36)
onto the housing box, in the correct
position

- Replace the housing box

- Screw the 5x25-TX20 screw (35) back
onto the rear of the housing

- Screw the 5x25-TX20 screw (34) back
onto the front of the housing

- Fit the carrying strap back on again
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Transpocket 1500 4,075,108

Transpocket 1500 VRD 4,075,108,638
Transpocket 1500 RC 4,075,109
Transpocket 1500 RC HD 4,075,109,631
Transpocket 1500 TIG 4,075,110

Transpocket 1500 TIGVRD 4,075,110,638

& _________ 42,0406,0295

45,0200,0924

* gewlinschte Lange angeben

* Specify the length required

* Indiquer la longueur désirée

* Indicar la longitud deseada

* Indicare la lunghezza desiderat
* indicar o comprimento desejado
* uved'te pozadovanou délku

22,0405,0275

33,0005,4123  43,0013,0021

/2

s

0
i,

=7
/,

4,070,782,Z - TP1500
4,070,783 ,Z - TP1500 RC/TIG

@ e
(o4

N

N

CO0N 4

-y

42,0409,2839 - TP1500
42,0409,2840 - TP1500RC

|

|
42,0409,2841 - TP1500TIG it
&

o

- - L

| _42,0001,3070

@ Transpocket 1500

4,070,833 - TP1500 VRD

4,070,718,Z - LCA15
4,070,831,Z - LCA15HD

Ersatzteilliste / Spare parts list / Listes de pieces de rechange / Lista de repuestos / Lista de pecas sobresselentes / Lista dei Ricambi

el_fr_st eh_00381

43,0002,0295

43,0004,2133

1N

012004



Transpocket 1500 Erdstrom 4,075,108,632
Transpocket 1500 RC Erdstrom 4,075,109,632
Transpocket 1500 TIG Erdstrom 4,075,110,632

& _________ 42,0406,0295

45,0200,0924

* gewlinschte Lange angeben

* Specify the length required

* Indiquer la longueur désirée

* Indicar la longitud deseada

* Indicare la lunghezza desiderat
* indicar o comprimento desejado

22,0405,0275

43,0002,0295

43,0004,2133

N
»
o
S
o
N
o
N
~
w
7..!

————————————————— \ \\4
N
40,0001,0352.-*_ X

7/
.

4,070,782,Z - TP1500
4,070,783 ,Z - TP1500 RC/TIG
1

42,0409,2839 - TP1500
42,0409,2840 - TP1500RC

@ Transpocket 1500 Erdstrom
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Fax:+420 577 311 019

E-Mail: sales.zlin@fronius.com

FRONIUS Deutschland GmbH
67661 Kaiserslautern, Liebigstralke 15
Tel: +49 (0)631 35127-0

Fax: +49 (0)631 35127-50

E-Mail: sales.germany@fronius.com

90530 Wendelstein,
Wilhelm-Maisel-StraRe 32
Tel: +49 (0)9129 2855-0
Fax:+49 (0)9129 2855-32

51149 KéIn, Gremberghoven,
WelserstraRe 10 b

Tel: +49 (0)2203 97701-0
Fax: +49 (0)2203 97701-10

57052 Siegen, Alcher StraRe 51
Tel: +49 (0)271 37515-0
Fax:+49 (0)271 37515-15

38640 Goslar, Im Schleeke 108
Tel: +49 (0)5321 3413-0
Fax: +49 (0)5321 3413-31

10365 Berlin, Josef-Orlopp-Str. 92-106
Tel: +49 (0)30 557745-0
Fax: +49 (0)30 557745-51

21493 Talkau, Dorfstralle 4
Tel: +49 (0)4156 8120-0
Fax: +49 (0)4156 8120-20

70771 Leinfelden-Echterdingen
(Stuttgart),

Kolumbus-StraRe 47

Tel: +49 (0)711 782852-0
Fax:+49 (0)711 782852-10

04328 Leipzig, Riesaer Stralle 72-74
Tel: +49 (0)341 27117-0
Fax: +49 (0)341 27117-10

01723 Kesselsdorf (Dresden),
Zum alten Dessauer 13

Tel: +49 (0)35204 7899-0
Fax: +49 (0)35204 7899-10

67753 Hefersweiler, Sonnenstralle 2
Tel: +49 (0)6363 993070
Fax: +49 (0)6363 993072

18059 Rostock, Erich Schlesinger Str. 50

Tel: +49 (0)381 4445802
Fax:+49 (0)381 4445803

81379 Munchen, Gmunder Strale 37a
Tel: +49 (0)89 748476-0
Fax:+49 (0)89 748476-10

83308 Trostberg, Pechleraustralle 7
Tel: +49 (0)8621 8065-0
Fax:+49 (0)8621 8065-10

94491 Hengersberg, Donaustralie 31
Tel: +49 (0)9901 2008-0
Fax: +49 (0)9901 2008-10

FRONIUS France SARL
60306 SENLIS CEDEX,

13 avenue Félix Louat - B.P.195
Tél: +33 (0)3 44 63 80 00

Fax: +33 (0)3 44 63 80 01

E-Mail: sales.france@fronius.com

FRONIUS Norge AS

3056 Solbergelva, P.O. BOX 32
Tel: +47 (0)32 232080,

Fax: +47 (0)32 232081

E-Mail: sales.norway@fronius.com

FRONIUS Slovensko s.r.o.

917 01 Trnava, Nitrianska 5

Tel: +421 (0)33 590 7511

Fax:+421 (0)33 590 7599

E-Mail: sales.slovakia@fronius.com

974 03 Banska Bystrica,

Zvolenska cesta 14

Tel: +421 (0)48 472 0611

Fax:+421 (0)48 472 0699

E-Mail: sales.b.bystrica@fronius.com

FRONIUS Ukraine GmbH
07455 Ukraine, Kiewskaya OBL..,
S. Knjashitschi, Browarskogo R-NA
Tel: +38 044 94-62768

+38 044 94-54170
Fax: +38 044 94-62767
E-Mail: sales.ukraine@fronius.com

FRONIUS USA LLC

10503 Citation Drive,

Brighton, Michigan 48116

Tel: +1(0) 810 220-4414
Fax:+1(0) 810 220-4424
E-Mail: sales.usa@fronius.com

Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses of our sales branches and partner firms!
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