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SICHERHEITSYORSCHRIFTEN

ALLGEMEINES

Das Schweilgeréat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbe-
dienung oder MiRRbrauch Gefahr fiir

Leib und Leben des Bedieners oder Dritten,

das Schweillgerat und andere Sachwerte des Betreibers,

die effiziente Arbeit mit dem Schweilgerat.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und
Instandhaltung des Schweillgerates zu tun haben, missen
entsprechend qualifiziert sein,
Kenntnisse vom Schweilen haben und
diese Bedienungsanleitung genau beachten.

Stdérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, sind umgehend
zu beseitigen.

Es geht um lhre Sicherheit!

BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Das Schweillgeréat ist ausschlieBlich fiir Arbeiten im Sinne der bestim-
mungsgemaRen Verwendung (siehe Kapitel "Schweilgerat in Betrieb
nehmen") zu benutzen.

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

VERPFLICHTUNGEN DES BETREIBERS

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen am Schweigerat arbeiten

zu lassen, die

- mit den grundlegenden Vorschriften iber Arbeitssicherheit und Un-
fallverhiitung vertraut und in die Handhabung des Schweillgerates
eingewiesen sind
das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Bedienungs-
anleitung gelesen, verstanden und durch ihre Unterschrift bestéatigt
haben

Das sicherheitsbewulte Arbeiten des Personals ist in regelmaRigen
Abstanden zu uberpriifen.

VERPFLICHTUNGEN DES PERSONALS

Alle Personen, die mit Arbeiten am Schweillgerat beauftragt sind, ver-

pflichten sich, vor Arbeitsbeginn

- die grundlegenden Vorschriften tiber Arbeitssicherheit und Unfallver-
hitung zu beachten
das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Bedienungs-
anleitung zu lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, daB sie
diese verstanden haben

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Treffen Sie fur Ihre personliche Sicherheit folgende Vorkehrungen:
- Festes, auch bei Nasse, isolierendes Schuhwerk tragen
Hénde durch isolierende Handschuhe schiitzen
Augen durch Schutzschild mit vorschriftsméBigem Filtereinsatz vor
UV-Strahlen schiitzen
Nur geeignete (schwer entflammbare) Kleidungsstiicke verwenden
Bei erhohter Larmbelastung Gehdrschutz verwenden

Befinden sich Personen in der Nahe so missen
diese liber die Gefahren unterrichtet,
Schutzmittel zur Verfugung gestellt bzw.
Schutzwande bzw. -Vorhange aufgebaut werden.

GEFAHR DURCH SCHADLICHE GASE UND DAMPFE

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

Fir ausreichende Frischluftzufuhr sorgen.

Lésungsmittelddmpfe vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fern-
halten.

GEFAHR DURCH FUNKENFLUG

Brennbare Gegenstande aus dem Arbeitsbereich entfernen.

An Behélternin denen Gase, Treibstoffe, Mineraldle und dgl. gelagert
sind/waren, darf nicht geschweit werden. Durch Rickstande be-
steht Explosionsgefahr.

In feuer- u. explosionsgefédhrdeten Rdumen gelten besondere Vor-
schriften - entsprechende nationale und internationale Bestimmun-
gen beachten.

GEFAHREN DURCH NETZ- UND SCHWEISS-STROM

Ein Elektroschock kann tédlich sein. Jeder Elektroschock ist grund-
satzlich lebensgefahrlich.

Durch hohe Stromstérke erzeugte magnetische Felder kdnnen die
Funktion lebenswichtiger elektronischer Gerate (z.B. Herzschrittma-
cher) beeintrachtigen. Trager solcher Geréte, sollten sich durch ihren
Arztberaten lassen, bevor sie sich in unmittelbarer Nahe des Schweif3-
arbeitsplatzes aufhalten.

Samtliche Schweilkabel missen fest, unbeschadigt und isoliert sein.
Lose Verbindungen und angeschmorte Kabel sofort erneuern.
Netz- u. Gerétezuleitung regelmaRig von einer Elektro-Fachkraft auf
Funktionstiichtigkeit des Schutzleiters iberpriifen lassen.

Vor Offnen des Schweilgerates sicherstellen, daRd dieses stromlos
ist. Bauteile die elektrische Ladung speichern entladen.

Sind Arbeiten an spannungsflihrenden Teilen notwendig, ist eine
zweite Person hinzuzuziehen, die notfalls den Hauptschalter aus-
schaltet.

BESONDERE GEFAHRENSTELLEN

Nicht in die rotierenden Zahnrader des Drahtantriebes greifen.

In feuer- und explosionsgefédhrdeten Rdumen gelten besondere Vor-
schriften - entsprechende nationale und internationale Bestimmun-
gen beachten.

Schweillgerate fiir Arbeiten in Rdumen mit erhéhter elektrischer
Gefahrdung (z.B. Kessel) miissen mit dem Zeichen S (Safety) ge-
kennzeichnet sein.

Schweilverbindungen mitbesonderen Sicherheitsanforderungen sind
nur von speziell ausgebildeten Schweillern durchzufiihren.

Bei Krantransport der Stromquelle Ketten bzw. Seile in einem még-
lichst kleinen Winkel zur Senkrechten in allen Kranésen einhangen -
Gasflasche und Drahtvorschubgerét entfernen.

Bei Krantransport des Drahtvorschubes immer eine isolierende Draht-
vorschubaufhédngung verwenden



INFORMELLE SICHERHEITSMASSNAHMEN

- Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Schweilige-
rates aufzubewahren.

- Ergénzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein glltigen
sowie die ortlichen Regeln zu Unfallverhitung und Umweltschutz
bereitzustellen und zu beachten.

- Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Schweillgerat sind in
lesbarem Zustand zu halten.

SICHERHEITSMASSNAHMEN AM AUFSTELLORT

- Das SchweiBgerat muf auf ebenem und festen Untergrund standsi-
cher aufgestellt werden. Ein umstirzendes Schweillgerat kann Le-
bensgefahr bedeuten!

- Infeuer- und explosionsgefahrdeten Rdumen gelten besondere Vor-
schriften - entsprechende nationale und internationale Bestimmun-
gen beachten.

- Durch innerbetriebliche Anweisungen und Kontrollen sicherstellen,
dal die Umgebung des Arbeitsplatzes stets sauber und libersichtlich
ist.

VAGABUNDIERENDE SCHWEISSTROME

- Fur eine feste Verbindung der Werksttickklemme mit dem Werkstiick
sorgen

- Bei elektrisch leitfahigem Boden das Schweillgerat, wenn mdglich,
isoliert aufstellen

Bei Nichtbeachtung kommt es zu vagabundierenden Schweistromen,
die zur Zerstérung von Schutzleitern, des Schweilgerétes und anderen
elektrischen Einrichtungen flhren kénnen.

SICHERHEITSMASSNAHMEN IM NORMALBETRIEB

- Schweilgerat nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen voll
funktionstuchtig sind.

- Vor Einschalten des Schweillgerates sicherstellen, dafl niemand
gefahrdet werden kann.

- Mindestens einmal pro Woche das Schweillgerat auf duferlich er-
kennbare Schaden und Funktionsfahigkeit der Sicherheitseinrichtun-
gen uberprifen.

SICHERHEITSTECHNISCHE INSPEKTION

Der Betreiber ist verpflichtet, das Schweigerat nach Veranderung, Ein-
oder Umbauten, Reparatur, Pflege und Wartung sowie mindestens alle
zwoIf Monate durch eine Elektro-Fachkraft auf ordnungsgeméfen Zu-
stand (berprifen zu lassen.

Bei der Uberpriifung sind zumindest folgende Vorschriften zu beachten:

- |EC(EN) 60 974-1 - Einrichtungen zum Lichtbogenschweilen, Teil 1:
Schweillstromquellen

- VBG4, §5 - Elektrische Anlagen und Betriebmittel

- VBG 15, §33/§49 - Schweilen, Schneiden und verwandte Arbeits-
verfahren

- VDE 0701-1 - Instandsetzung, Anderung und Priifung elektrischer
Gerate; allgemeine Anforderungen

- VDE 0702-1 - Wiederholungspriifungen an elektrischen Geraten

Nahere Informationen fiir die Instandsetzung, Anderung und anschlie-
Rende Prifung von Schweillgerdten erhalten Sie bei lhrer Fronius
Servicestelle, die Ihnen auf Wunsch die Arbeitanweisung ,Sicherheits-
technische Uberpriifung von Schweilgeraten” (AA-PMU-01) zur Verfil-
gung stellt.

VERANDERUNGEN AM SCHWEISSGERAT

- Ohne Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, Ein- oder
Umbauten am Schweillgerat vornehmen.
- Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

ERSATZ- UND VERSCHLEISSTEILE

- Nur Original-Ersatz- und Verschleifteile verwenden. Bei fremdbezo-
genen Teilen ist nicht gewahrleistet, da sie beanspruchungs- und
sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

- Bei Bestellung genaue Benennung und Sach-Nummer laut Ersatz-
teilliste, sowie Seriennummer Ihres Gerates angeben.

KALIBRIEREN VON SCHWEISSGERATEN

Aufgrund internationaler Normen ist eine regelméRige Kalibrierung von
Schweillgeraten empfohlen. Fronius empfiehlt ein Kalibrierintervall von
12 Monaten. Setzen Sie sich flir ndhere Informationen mit lhrem Fronius-
Partner in Verbindung!

DIE CE-KENNZEICHNUNG

Das Schweiflgerat erflillt die grundlegenden Anforderungen der Nieder-
spannungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie und ist
daher CE-gekennzeichnet.

URHEBERRECHT

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt bei der Firma
Fronius International GmbH&Co.KG

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Druckle-
gung. Anderungen vorbehalten. Der Inhalt der Bedienungsanleitung
begriindet keinerlei Anspriiche seitens des Kaufers. Flr Verbesserungs-
vorschlage und Hinweise auf Fehler in der Bedienungsanleitung sind wir
dankbar.
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FEHLER LOKALISIEREN

KONTROLLEEINSCHALTPROZEDUR

- Netzspannungwird erkannt
- Zwischenkreis Kondensator wird iiber den PTC aufgeladen.
- Ab 230V DC = Schaltnetzteil fiir Versorgung EIN
- Grline LED ON
Gelbe LED blinkt (Unterspannung Erkennung)
- Gelbe LED erlischt = Delay-Relais EIN
- Nach 0,6 sek. Treiber EIN

GERAT IM SPANNUNGSLOSEM ZUSTAND PRUFEN

Folgende Punkte miissen gemessen werden:
(siehe Messpunkte Abb.3, 4)

a) Transistor V16 -> zustandig fiir Schaltnetzteil (Bild D).
Messen Sie zwischen Drain und Source (D und S) die Diodenstrecke (0,4
-0,7V). Beachten Sie bei dieser Messung die +/- Polung !

Hinweis! Falls dieser Bauteil defekt ist, wechseln Sie bitte den gesamten
Print, dainden meisten Fallen noch andere Bauteile zerstort worden sind.

b) Transistor-Modul (Bild @)
Messen Sie die Diodenstrecke des Transistor-Modules.
Out1 -U+=0.4-0.7V
Out2-U+=0.4-0.7V
Gnd-Out1=0.4-0.7V
Gnd-Out2=0.4-0.7V

c) Varistor (Bild®)
Messen Sie den Widerstand zwischen den zwei eingezeichneten Punkten
(R=00). Kontrollieren Sie auch den PTC 420 Widerstand (ca. 150Q bei
25°C)

d) Primargleichrichter (Bild @)
Messen Sie zwischen den eingezeichneten Punkten die Diodenstrecken
(0,4-0,7V). Beachten Sie bei dieser Messung die +/- Polung !

Hinweis! Ist der Wert auffallend geringer, soist es auch mdglich, daf einer
der Transistoren defekt ist.

e) Sekundargleichrichter (Bild(®)
Messen Sie zwischen den eingezeichneten Punkten die Diodenstrecke
(0,2-0,3V). Beachten Sie bei dieser Messung die +/- Polung! Wenn diese
Bauteile in Ordnung sind, kdnnen Sie mit der Priifung des Gerates im
eingeschaltetem Zustand fortfahren.

GERAT IM EINGESCHALTETEN ZUSTAND PRUFEN
Kontrolle U.. .im EL-Betrieb.

Soll
Durch Drehen des Einstellreglers auf 140 Ampere.

Helligkeit der Diode V24 andert sich mit dem Sollwert.

Messen der Spannung [Drain-Source], U[Ds]des Transistors V16 (siehe
Messpunkte Bild D)

[, T — L,

100V /DIV
5uS/DIV
Abb.1 Spannung [Drain-Source]=U ., des Transistors V16

Ds]

Messen der Gatespannungen

(siehe Messpunkte Bild @)

GND - G2, GND - G4, Out1 - G1, Out2 - G3

Alle 4 Messungen miissen ident sein. Bei Anderungen der Amplitudenhohe
bzw. des Signalvorlaufes, 1aRt dies auf ein defektes Modul schlieRen.

s S e
- L SN e el

5V /DIV
2pS/DIV

Abb.2 Gatespannung



MESSPUNKTE PFU]4 (Vorderseite)

@ Transistor V16 ® Sekundargleichrichter
U=02-03V

I
O
(7]
-
>
wl
(a]

Isotopaufsatz
(flirbessere mech. Stabilitat)

ab Serien-Nr.: 1033....
(siehe Ersatzteilliste Umbauset Sek.
Diodenkpl.)

Abb.3



MESSPUNKTE PFU14, V1.0C (rickseite)

® Varistor u. PTC-Widerstand

(]
=
-
g

LED Checkliste siehe Bau-
gruppen am Print PFU 14
(Riickseite)

i1 WERAA KR
-
-

@ Transistor-Modul @ Primargleichrichter
U Out2 GND

Out1

P4

Gl 81 G3 S3

Thermofiihler

Abb.4a



MESSPUNKTE PFU14, V1.2 (Rickseite)

LED Checkliste siehe Bau-
gruppen am Print PFU 14
(Ruckseite)

@ Transistor-Modul
U Qut2 GND

Out1

Gl 81 G3 S3 G2 S2 S4 G4

Thermofiihler

® Varistor u. PTC-Widerstand

R~150Q

@ Primargleichrichter

Abb.4b
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UMBAUANLEITUNG PRINT PUU14 /PFU14 MODIFIZIERT

Achtung! Dieser Umbau 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 Bedienungsanlei-
tung; insbesondere den Teil ,Sicherheitstechnische Inspektion*.

ZUSATZLICHBENOTIGTE TEILE

Print PUU14/PFU14 V1.0C

Die jeweils neue Version folgender Teile muf bestellt werden:
- Printisolation (42,0300,2444)

- Luftfiihrung (32,0405,0224)

- Abschirmblech (42,0200,9415)

- Isotopenhalterung mit Zubehor (4,100,271)

- Baugruppe,Thermofihler Trafo" (43,0001,1125)

Print PUU14/PFU14 V1.2A
Wenn Isotopenhalterung mit Zubehor nicht vorhanden:
- Isotopenhalterung mit Zubehor (4,100,271) bestellen.

EINHEIT PUU14/PFU14 UND KUHLKORPER
AUSBAUEN

- Befestigungsschrauben der Kunststoffvorder- und riickseite entfernen,
Gehausemantel herausheben, Erdungsstecker abstecken (Abb.1)

- Netzversorgungsleitungen vom Hauptschalter demontieren und Schutz-
leiter abklemmen (Abb.2)

- Kabel vom Zusatzprint ZU14MV2 abstecken? (Abb.3)

- Abschirmblech (mit Zusatzprint)? ausbauen (Abb.3)

- Trafoleitungen primarseitig abléten (Abb.4)

- Fallsvorhanden, Thermoleitungen abléten? (Abb.5)

- Shuntvon Kupferbiigel, Sekundar-Kondensatoren (Schraube (D) und
Minus-Leitung (Schraube (@) demontieren (Abb.6)

- Ander Sekundardiode die Kupferbiigel mit Ferrit-Ringenl6sen (Schrauben
(®; Abb.7)

- Am Trafo die Kupferbligel und die unbedruckten Kabel demontieren
(Schrauben @®; Abb.6)

- Gleichstromleitungen und zugehérige Kabel (Schrauben ®) an der
Sekundérdiode demontieren (Abb.7)

- ZweiBefestigungsschrauben an Sekundéardiode mit Isotopenhalterung'’
[6sen

- Sekundérdiode vom Kiihlkorperl6sen

- Befestigungsschraube fiir, Thermoftihler Kiihlkdrper* und Erdungskon-
densatordsen (Abb.8)

- Molexsteckerflir, Thermofiihler Kihlkdrper" bei X8 vom Print abstecken

- Molexstecker fiir Lifterstromversorgung und, Thermofihler Trafo" bei X7
vom Print abstecken

- ,Thermofiihler Trafo", zwischen Trafo und Trafohalterung, vorsichtig
herausziehen (Abb.9)

- Einstellregler Schweillstrom und Befestigungsmutter des Umschalters
Elektrode/WIG am Frontprint entfernen (Abb.10)

- Frontprintentfernen (Abb.10)

- Schraube an der Bodenplatte, unterhalb der Kunststoffvorderseite, [6sen
(Abb.11)

- Kunststoffvorderseite vorsichtig von Bodenplatte abhebeln (Abb.11)

- Kuhlkérper mit Printund Trafo vorsichtig herausschieben (Abb.12)

- Printisolation'entfernen

- Kuhlluftfihrung vom Print PUU14 / PFU14 demontieren

- Trafohalterungam Printaushaken und, um Arretierungen aus den Bohrun-
gen amKihlkérper zu bringen, anheben (Abb.13)

- Trafomit Trafohalterung vom Kihlkérper schieben (Abb.13)

1) falls nicht vorhanden, nachriisten

2) nur bei PUU14/PFU14-V1.0C
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MODIFIZIERTE EINHEIT PUU14/PFU14 UND
KUHLKORPER EINBAUEN

Hinweis! Ist die Warmeleitfolie an der Sekundérdiode beschadigt, muf die
Warmeleitfolie (42,0300,2370) erneuert werden.

Sekundardiode mit Isotopenhalterung’ in DurchlaBrichtung (offenes
Schraubloch zeigtin Richtung Trafo) auf Kihlkorper auflegen
Sekundérdiode mit Isotopenhalterung’ fest anschrauben
Messingdistanzenin Isotopenhalterung' einsetzen (Abb.14)

Trafo mit Trafohalterung auf den Kiihlkdrper schieben (Abb.13)
Trafohalterung am Printeinhaken und am Kiihlkérper Arretierungenin die
Bohrungen einrasten lassen (Abb.13)

Hinweis! Unvollstandig oderfalsch angeschraubte Teile werden unzurei-
chend gekhlt. Die Folge ist ein Defekt des Prints.

Furdie Anschlisse an der Sekundardiode, die beiden Schrauben M4x12 (mit
Sprengring) trafoseitig und die beiden Schrauben M4x16 (mit Sprengring und
Beilagscheibe) auf der anderen Seite verwenden.

An die Sekundardiode die Kupferbligel mit Ferrit-Ringen schrauben
(Schrauben ®); Abb.7)

Anden Trafo die Kupferblgel und die unbedruckten Kabel anschrauben
(Schrauben (®; Abb.6)

Priméar-Trafoleitungen anldten und Schutzschlauch iber die Lotstelle
schieben (Abb.4)

Abschirmblech am Kiihlkérper und am Print anschrauben (Abb.3)
Kuhlkérper mit Print und Trafo vorsichtig bis zum Anschlag auf die
Bodenplatte schieben (Abb.12)

Kunststoffvorderseite bis zum Einrasten an Bodenplatte andrticken (Abb.11)
Frontprintmontieren (Abb.10)

Einstellregler Schweiflstrom und Befestigungsmutter des Umschalters
Elektrode / WIG am Frontprint montieren (Abb.10)
Befestigungsschraube flir, Thermofiihler Kiihlkérper* und Erdungskon-
densatorfestschrauben (Abb.8)

Gleichstromleitungen und zugehérige Kabel (Schrauben ®) an der
Sekundardiode anschlieRen (Abb.7)

Mitgelieferten, justierten Shunt polrichtig an Kupferblgel, Sekundar-
Kondensatoren (Schraube (D) und an Minus-Leitung (Schraube @)
anschlieen (Abb.6)

,Thermoftihler Trafo", zwischen Trafo und Trafohalterung, vorsichtig
einschieben (Abb.9). Die flache Seite des Thermofihlers muft am Trafo
anliegen.

Hinweis! Falls die Baugruppe , Thermofiihler Trafo" nachgertistet werden
muf;

Anschliisse vom , Thermofiihler Trafo*! in den Molexstecker fiir Liifter-
stromversorgung bei X7/2 und X7/3 einsetzen (Abb.15)

Molexstecker fur Liifterstromversorgung und,, Thermofiihler Trafo" bei X7
an den Printanstecken und Kabel an Kabelhalterung befestigen
Molexsteckerfiir, Thermofiihler Kiihlkérper* bei X8 an den Print anstecken
Netzversorgungsleitungen am Hauptschalter montieren und Schutzleiter
anklemmen (Abb.2)

Kihlluftfiihrung auf neuen Print PUU14 / PFU14 montieren
Printisolation' zwischen Printund Gehausemantel einlegen
Erdungstecker am Gehausemantel anstecken und Gehausemantel auf
Gerat aufsetzen (Abb.1)

Kunststoffvorder- und riickseite mittels Schrauben am Gehausemantel
anschrauben (Abb.1)

Schraube an der Bodenplatte festschrauben (Abb.11)

3) nicht bei PUU14/PFU14-V1.0C



Abb.5/Fig.5

Abb.7/Fig.7

Abb.13/Fig.13

Abb.14/Fig.14

Abb.15/Fig.15
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PRINT PFU14 EINSTELLEN

VERFAHREN E-HANDSCHWEISSEN

UBERPRUFEN WIG-BETRIEB

V/Ampere-
meter

H L

Shunt

BELASTUNG
(R_=4Q/P>100W)

V/Ampere-
meter

H 1

Shunt

BELASTUNG
(R_=160mQ/P>3,2kW)

- Geratauf Elektrode schalten
- Stromregler auf 5A
- Mitl-min auf 5A wenn nétig nachjustieren

V/Ampere-
meter

1

Shunt

BELASTUNG
(R_=160mQ/P>3,2kW)

- Stromreglerauf 140A
- Gerat5min laufen lassen (mit Belastung)
- Mitl-max auf 140A wenn nétig nachjustieren

Noteinstellung

V/Ampere-
meter

iy

Shunt

T

3,25 Rutilelektrode

- Stromregler auf 140A
- Gerat5min laufen lassen (mit Belastung)
- Mitl-max auf 140A wenn ndtig nachjustieren

Einstellung der Harte

- Stromregler auf 100A einstellen

- Kurzschluss bilden
Kurzschluss-Strom mit Harte Pot auf 140A einstellen
(Kurzschlussabschaltung nach 1 Sekunde)

\ Mﬂ 00 HM
Harte (R136)

@z@ @\%m i
- 5 DV AR "2, R % b \_@}— I max (R137)
AR o W

Abb.19  Detailansicht des Printes PFU 14

Geratauf WIG schalten
Strombereich | min 5A
| max 140A

Noteinstellung

V/Ampere-
meter

iy

Shunt

y . m—

Kontrolle WIG-Betrieb
Geratauf WIG schalten
Stromregler auf 100A stellen

Mit WIG-Brenner Kurzschluss bilden = Kurzschluss-Strom auf 40A

+2A.



FEHLERDIAGNOSE UND -BEHEBUNG

Achtung! Vor Offnen des SchweiRgerates, Gerat abschalten, Netzstecker ziehen und ein Warnschild gegen Wiedereinschalten anbringen -

gegebenenfalls Elkos entladen.

Fehler

Ursache

Behebung

Temperatur-LED leuchtet sténdig

max. Temperaturgrenze liberschritten (Geréat (iber-
lastet)

Maschineim eingeschalteten
Zustand abkiihlen lassen (Lifter muR laufen)

Thermofihler nichtkorrekt angeschlossen

Thermofiihlerstecker kontrollieren

Thermofiihler defekt

Thermofiihlerwechseln

ON-LED leuchtet nicht

Netzspannungnichtin Ordnung

kontrollieren

Varistor-Versorgungsnetzteil defekt; Grund: Ein-
gangsspan. war groRer als 270V. Gerat vor Wie-
dereinschalten sichern, da bei einem Defekt des
Varistors ein Uberspannungsschutz nicht mehr
gegebenist.

Neuen Varistor einbauen. Geréat an richtige
Versorgung anschliefen

PFU 14 defekt

PFU 14 wechseln

Temperatur-LED blinkt

Modul defekt

Printwechseln

sekundare Diode (V1) defekt

Diodeerneuern

PFU 14 Print defekt

Printwechseln

Netzabsicherung bzw. Sicherungs-automat
fallt (wahrend der Schweillung)

Netz zu schwach abgesichert oder falscher Auto-
mat

Kontrolle der Sicherung (25A trage) evtl. 2,5mm
Elektrode verwenden

TECHNISCHE DATEN

Achtung! Ist das Gerét fiir eine Sonderspannung ausgelegt, gelten
die Technischen Daten am Leistungsschild. Netzstecker, Netzzulei-
tung sowie deren Absicherung sind entsprechend auszulegen.

Netzspannung 115/ 230 V~, 50 - 60 Hz
Netzabsicherung 25 AV /16 A trage
Cos phi 0,99
Wirkungsgrad 89 %
Schweilstrombereich El - DC 5-110"/5-140 A
Schweilstrom bei 10min / 40°C 35 % ED 110 AV /140 A

10min / 40°C 100% ED 80 A"/100 A

Scheinleistung bei 35 % ED 45kVA" /6,1 kVA
100% ED 3,3 kVAY /4,4 kVA

Leerlaufspannung 93V
Arbeitsspannung Elektrode 20,2-256V
WIG 10,2-15,6 V

Schutzart IP 23
Kihlart AF
Isolationsklasse B
S, CE

"'\Werte giiltig fiir Netzspannung 115V~

DEUTSCH
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FRONIUS SCHWEISSMASCHINEN
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SAFETY RULES

GENERAL REMARKS

This welding machine has been made in accordance with the state of the

art and all recognised safety rules. Nevertheless, incorrect operation or

misuse may still lead to danger for

- the life and well-being of the welder or of third parties,

- the welding machine and other tangible assets belonging to the
owner/operator,

- efficient working with the welding machine.

All persons involved in any way with starting up, operating, servicing and
maintaining the welding machine must

- be suitably qualified

- know about welding and

- follow exactly the instructions given in this 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

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

Utilisation in accordance with the “Intended purpose” also comprises
- following all the instructions given in this manual
- performing all stipulated inspection and servicing work

OBLIGATIONS OF OWNER/OPERATOR

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

to work with the welding machine 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 welding machine

- have read and understood the sections on safety and the warnings
contained in this 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.

OBLIGATIONS OF PERSONNEL

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

welding machine shall undertake

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

- to read the sections on safety and the warnings contained in this
manual, and to sign to confirm that they have understood these

PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

For your personal safety, take the following precautions:

- 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.

HAZARDS FROM NOXIOUS GASES AND VAPOURS

- 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.

HAZARDS FROM FLYING SPARKS

- 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

- An electric shock can be fatal. Every electric shock is hazardous to
life.

- Magnetic fields generated by high amperages may impair the func-
tioning of vital electronic devices (e.g. heart pacemakers). Users of
such devices should consult their doctors before going anywhere
near the welding workplace.

- All welding cables must be firmly attached, undamaged and properly
insulated. Replace any loose connections and scorched cables im-
mediately.

- Have the mains and the appliance supply leads checked regularly by
a qualified electrician to ensure that the PE conductor is functioning
correctly.

- Before 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 of the machine at the main switch
in an emergency.

PARTICULAR DANGER SPOTS

- Do not put your fingers anywhere near the rotating toothed wheels of
the wirefeed drive.

- Special regulations apply to rooms at risk from fire and/or explosion.
Observe all relevant national and international regulations.

- Welding machines 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 hoisting the power source by crane, always attach the chains
or ropes to the hoisting lugs at as close an angle to the vertical as
possible. Before hoisting, remove the gas cylinder and the wirefeed
unit.

- When hoisting the wirefeed unit by crane, always use an insulating
suspension arrangement.

INFORMAL SAFETY PRECAUTIONS

- Theinstruction manual must be kept at the welding-machine location
at all times.



- In addition to the instruction 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 welding
machine itself must be kept in a legible condition.

SAFETY PRECAUTIONS AT THE INSTALLATION
LOCATION

- The welding machine must be placed on an even, firm floor in such a
way that it stands firmly. A welding machine 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 work-
place and the area around it are always kept clean and tidy.

VAGRANT WELDING CURRENTS

- Ensure the workpiece clamp is connected tightly to the workpiece
- Set the welding machine up insulated where the floor conducts
electricity

If these instructions are not followed vagrant welding currents occur,
these can destroy earthed conductor terminals and other electrical
equipment.

SAFETY PRECAUTIONS IN NORMAL OPERATION

- Only operate the welding machine if all its protective features are fully
functional.

- Before switching on the welding machine, ensures that nobody can
be endangered by your turning on the machine.

- Atleast once a week, check the machine for any damage that may be
visible from the outside, and check that the safety features all function
correctly.

SAFETY INSPECTION

The owner/operator is obliged to have the machine checked for proper
condition by a trained electrician after any alterations, installations of
additional components, modifications, repairs, care and maintenance,
and in any case at least every twelve months.

In the course of such inspection, the following regulations must be

observed (as a minimum):

- |EC (EN) 60 974-1 - Arc welding equipment - Part 1: Welding power
sources

- VBG 4, §5 - Electrical plant and apparatus

- VBG 15, §33 / §49 - Welding, cutting and allied processes

- VDE 0701-1 - Repair, modification and inspection of electrical
appliances; general requirements

- VDE 0702-1 - Repeat tests on electrical appliances

Further information on corrective maintenance, modification and
inspection of welding machines 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.

ALTERATIONS TO THE WELDING MACHINE

- 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 notin perfect condition.

SPARES AND WEARING PARTS

- 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 machine.

CALIBRATION OF WELDING MACHINES

In view of international standards, regular calibration of welding machin-
ery is advisable. Fronius recommends a 12-month calibration interval.
For more information, please contact your Fronius partner!

CE-MARKING

The welding machine fulfils the fundamental requirements of the Low-
Voltage and Electromagnetic Compatibility Directive and is thus CE-
marked.

COPYRIGHT

Copyright to this instruction manual remains the property of Fronius
International GmbH&Co.KG.

Text and illustrations are all technically correct at the time of going to
print. Right to effect modifications is reserved. The contents of the
instruction 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.

ud_fr_st_sv_00146 012001
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LOCALIZATION OF ERRORS

CHECKOF STARTING PROCEDURE

- mains voltage will be identified
- link electrolytic capacitor will be loaded by the PTC
- at230V DC = switched-mode power supply is ON
- green LED is ON

yellow LED flashes (identification of undervoltage)
- yellow LED goes out = delay relay is ON
- after 0,6 sec. driver is ON

GENERALINSPECTION OF THE MACHINE

The following measurements must be made:
(see measuring points, fig.3, 4)

a) Transistor V16 = responsible for switched-mode power supply (fig. D).
Measure the diode gap (0.4 - 0.7 V) between Drain and Source (D and
S). When performing this measurement, take care with +/- polarity!

N.B.: Ifthis componentis faulty, please replace the entire board, as in most
cases other components will have been destroyed as well.

b) Transistor-module (fig. @)
Measure the diode gap of the transistor-module.
Outt -U+=04-0.7V
Out2-U+=04-0.7V
Gnd-Out1=0.4-0.7V
Gnd-0Out2=0.4-0.7V

c) Varistor(fig. ®)
Measure the resistance between the two points shown (R = o). Check
the PTC 420 resistance as well (approx. 150Q at 25°C)

d) Primary rectifier (fig. @)
Measure the diode gap (0,4 -0,7V) between the two points shown. When
performing this measurement, take care with +/- polarity!

N.B.: If the value is noticeably lower, then one of the transistors may be
defective.

e) Secondary rectifier (fig. ®)
Measure the diode gap (0.2-0.3 V) between the points shown. Take care
with +/- polarity when performing this measurement! If these components
are OK, you can move onto the next step - testing the live (switched-on)
machine.

TESTING THELIVE (SWITCHED-ON) MACHINE

Check U, at manual welding mode.
By turning the welding current dial to 140 ampere.
The brightness of the diode V24 changes with the commande value.

of the

Take the measurement of the voltage [Drain-Source], U,

transistor V16 (see measuring points, figure )

[, T — L,

100V /DIV
5uS/DIV

o) Of the transistor V16

Fig.1 Voltage [Drain-Source]=U

Take the measurement of the gate voltage

(see measuring points, figure @)

GND - G2, GND - G4, Out1 - G1, Out2 - G3

All4 measurements must be identical. If the amplitude and the forward signal
are different, the module is defect.

s S e
- L SN e el

5V /DIV
2pS/DIV

Fig.2 Gate voltage



MEASURING POINTS PFU]4 (front view)

® Transistor V16 ® Secondary rectifier
U=02-03V

Isotope fixture
(for better mechanical stability)

-
(7,]
=
O
z
from serial no.; 1033.... w

(see Spare parts list conversion kit sec.
diodes)

Fig.3a



MEASURING PO'NTS PFU]4, V'I .OC (rear view)

® Varistor and PTC-thermistor

LED checklist see assemblies
of the PFU 14
(rear view)

i1 WERAA KR

@ Transistor module @ Primary rectifier
U Out2 GND

Out1

P4

Gl 81 G3 S3

Temperature sensor

Fig.3b



MEASURING PO'NTS PFU]4, V] .2 (rear view)

® Varistor and PTC-thermistor

LED checklist see assemblies
of the PFU 14
(rear view)

ENGLISH

@ Transistor module @ Primary rectifier
U Out2 GND

Out1

A

Gl 81 G3 S3

Temperature sensor

Abb.4b



CONVERSION INSTRUCTIONS FOR BOARD PUU14 / PFU14 (MODIFIED)

A Caution! This pc board may only be converted by trained specialist

personnel! Prior to opening unit, set master switch to 0" and unplug
mains plug!

Note! Observe the safety regulations in the operating manual of the power
source; in particular section ,Safety Inspection®.

EXTRAPARTS NEEDED

Board PUU14 / PFU14 V1.0C
The latest version of each of the following parts must be ordered:

Boardinsulator (42,0300,2444)

Airguide (32,0405,0224)

Screening shield (42,0200,9415)

Diode holder plus accessories (4,100,271)

“Transformer temperature sensor” assembly (43,0001,1125)

Board PUU14/ PFU14 V1.2A
Ifthere is no diode holder plus accessories:
- Order the diode holder plus accessories (4,100,271).

REMOVE PUU14 /PFU14 AND HEAT SINKUNIT

Unscrew the fixing screws from the plastic front and rear pieces, lift out
the housing and unplug the earthing plug (Fig.1)

Detach the mains supply lines from the main switch and disconnect the
PE conductor (Fig.2)

Unplug the cable from the extra board? ZU14MV2 (Fig.3)

Dismount the screening shield (with extraboard)? (Fig.3)
Unsolder the transformer leads on the primary side (Fig.4)
Unsolderthe thermo-leads (ifinstalled)? (Fig.5)

Dismount the shuntfrom the copper bracket, the secondary capacitors
(screw @) and the minus lead (screw ) (Fig.6)

On the secondary diode, undo the copper brackets with ferrite rings
(screws ®; Fig.7)

Onthetransformer, dismountthe copper brackets and the unprinted cables
(screws @; Fig.6)

Dismount the DC leads and relevant cables (screws ®) from the
secondary diode (Fig.7)

Undo the two fixing screws on the secondary diode with the diode holder!
Detach the secondary diode from the heat sink

Undo the fixing screw for the “Heat-sink temperature sensor” and the
earthing capacitor (Fig.8)

Unplug the Molex plug for the “Heat-sink temperature sensor” from the
board at X8

Unplug the Molex plug for the fan power supply and the “Transformer
temperature sensor"! from the board at X7

Carefully pull out the “Transformer temperature sensor”* between the
transformer and the transformer-mount (Fig.9)

Remove the welding-current adjustment dial and the fixing nut of the
electrode/ TIG changeover switch from the front board (Fig.10)
Remove the frontboard (Fig.10)

Undothe screw on the baseplate, beneath the plastic front piece (Fig.11)
Carefully prise the plastic front piece off the baseplate (Fig.11)
Carefully push outthe heat sink with the board and the transformer (Fig.12)
Remove the boardinsulator

Dismount the cooling-air guide from board PUU14 / PFU14

Unhook the transformer mount on the board and liftitin order to get the
retainers out of the boreholes on the heat sink (Fig.13)

Push the transformer, with the transformer mount, from the heat sink
(Fig.13)

INSTALL MODIFIED PUU14 /PFU14 AND HEAT SINK
UNIT

N.B.!lfthe heat-conductive film on the secondary diode is damaged, this heat-
conductive film (42,0300,2370) must be replaced.

Place the secondary diode on the heat sink, with the diode holder facing
in the conducting direction (open screw-hole is pointing towards the
transformer)

Screw the secondary diode (plus diode holder! )down firmly

Insert brass spacers into the diode holder' (Fig.14)

Push the transformer, complete with transformer holder, onto the heat sink
(Fig.13)

Hook the transformer holder onto the board and snap the retainers on the
heat sink into the boreholes (Fig.13)

N.B.!Parts thatareincompletely, orincorrectly, screwed on will notbe cooled
sufficiently. This will lead to defects in the board.

Tomake the connections on the secondary diode, use the two M4x12 screws
(with snapring) on the transformer and the two M4x16 screws (with snapring
and washer) on the other side.

Screw the copper brackets with ferrite rings onto the secondary diode
(screws ®; Fig.7)

Screw the copper brackets and the unprinted cables onto the transformer
(screws (@; Fig.6)

Solder on the primary transformerleads and push the flexible tube over
the soldered joint (Fig.4)

Screw the screening shield onto the heat sink and onto the board (Fig.3)
Carefully push the heat sink, complete with the board and the transformer,
onto the baseplate as far as it will go (Fig.12)

Press the plastic front piece onto the baseplate until it clicks into place
(Fig.11)

Mountthefrontboard (Fig.10)

Mount the welding-current adjustment dial and the fixing nut of the
electrode/TIG changeover switch onto the front board (Fig.10)

Tighten the fixing screw for the “Heat-sink temperature sensor” and the
earthing capacitor (Fig. 8)

Connectthe DC leads and relevant cables (screws (®) to the secondary
diode (Fig.7)

Take the adjusted shunt (supplied along with the new board) and connect
itto the copper bracket, secondary capacitors (screw (D) and minus lead
(screw (@) (Fig.6). Ensure correct polarity.

Carefully insert the “Transformer temperature sensor"' between the
transformer and the transformer-mount (Fig.9). Theflat side of the temperature
sensor must rest against the transformer.

N.B.!Ifthe “Transformer temperature sensor" assembly has to be retrofitted:

Insertthe connections from the “Transformer temperature sensor” intothe
Molex plug for the fan power supply, at X7/2 and X7/3 (Fig.15)

Plug the Molex plug for the fan power supply, and the “Transformer
temperature sensor”, onto the board at X7, and fasten the cable tothe cable
holder

Plug the Molex plug for the "Heat-sink temperature sensor” onto the board
atx8

Mount the mains supply lines to the main switch and connect the PE
conductor (Fig.2)

Mount the cooling air guide to the new board PUU14 / PFU14

Insert aboard insulator' between the board and the housing

Plug the earthing plug onto the housing and place the housing onto the unit
(Fig.1)

Screw the plastic front and rear pieces onto the housing (Fig.1)
Tighten the screw on the baseplate (Fig.11)

1) Must be retrofitted if not already installed 2) OnlyonPUU14/PFU14-V1.0C 3) NotonPUU14/PFU14-V1.0C

10



ENGLISH

Fig.7 Fig.15



ADJUSTING THE PFU14

PROCEDURE OF MANUAL WELDING

CONTROLOFTIG-MODE

V/Ampere-
meter

H L

Shunt

LOAD
(R_=4Q/P>100W)

V/Ampere-
meter

H 1

Shunt

LOAD
(R_=160mQ/P>3,2kW)

- switch machine to “electrode*
- setwelding currentdial to 140A
- setl-minto 5A, if necessary adjust it

V/Ampere-
meter

1

Shunt

LOAD
(R_=160mQ/P>3,2kW)

- setwelding currentdial to 140A
- letthemachine runfor 5min (welding)
- setl-maxto 140A, if necessary adjust it

Emergency setting

V/Ampere-
meter

iy

Shunt

Ty

3,25 rutile electrode

- setwelding current dialto 140 A
- letthe machine runfor 5min (welding)
- setl-maxto 140A, if necessary adjust it

Setting of hardness

- setthewelding currentdial to 100A

- causeashortcircuit
setthe short circuiting current with the potentiometre of hardness (R136)
to 140 A (short circuiting cut-out after 1 second)

| ﬂﬂ ﬂﬂﬁ

9@ @

1y o D o ¥ % e \_@}— Imax (R137)
b = o 3237 DE{D

Hardness (R136)

Fig.19  Detailed view of the pc board PFU 14

setmachineto TIG
currentrange: | min 5A
| max 140A

Emergency setting

V/Ampere-
meter

iy

Shunt

y . m—

Check TIG-mode
switch machine to TIG
setwelding current dial to 100A
cause ashortcircuitwith the TIG-torch = short-circuiting current at 40A
+2A.



TROUBLESHOOTING

Warning! Before opening up the welding machine, switch it off, unplug it from the mains and put up a warning sign to stop anybody inadvertently
switchingitback on again. If necessary, discharge the electrolytic capacitors.

Error Cause Remedy

Temperatur-LED is constantly lit up max. temperature limithas been exceeded (unitis  leave machine to cool while switched on (i.e.

overloaded) with fan running)

temperature sensor not correctly connected check temperature-sensor plug

temperature sensor is defective replace the temperature sensor

“ON-LED* does not light up problem with mains voltage check

Varistor-power supply module is faulty. install new varistor.

Reason: Input voltage was greater than 270V.  connect unitup to correct power supply
Ensurethatunitcannotbe switchedonagain,as (230 + 15%)

when the varistoris defective thereisnolongerany

protection against overvoltage.

PFU 14 defective

change PFU 14

Temperature LED is flashing module defective

change module

secondary diode (V1) defective

replace diode

PFU 14 board defective

change board

Mains fuse / automatic circuit breaker is mains fuse protection is too weak, or wrong circuit

tripped (during welding) breakeris being used

check the fuse (16A slow-blow) use 2.5 mm
electrode where necessary

TECHNICAL DATA

Warning! If the machine 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.

Mains voltage 115/ 230 V~, 50 - 60 Hz
Mains fuse 25 AV /16 A slow
Cos phi 0.99
Efficiency 89 %
Welding currentrange EI-DC 5-110"/5-140 A
Welding current at 10min / 40°C 35 % d.c. 110 AV /140 A
10min / 40°C 100% d.c. 80 A"/100 A

Apparent power at 35 % d.c. 4.5 kVAY /6.1 kVA
100% d.c. 3.3 kVAY /4.4 kVA

Open-circuit voltage 93V
Operating voltage Electrode 20.2-256V
TIG 10.2-156V

Protection class IP 23
Type of cooling AF
Insulation category B
S, CE

Value valid for mains voltage 115V~
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CIRCUIT DIAGRAM TP 1400MYV, V1.2
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ASSEMBLIES OF THE PFU14, V1.0C (front view)
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© Mains supply

@ Earthing clamp

O Varistor

O PTC

@ Relay forturn-on delay
@ Rectifier (primary)

@ Linkelectrolytic capacitors
© Powermodule

© Primary overcurrent-sensor
@ Transistor V16

@ Powermodule transformer
@ Driverstage
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@® Thermoelectric-element connection
@ Supplytofan

® HardnessR136

® I-minR112

® I-maxR137




ASSEMBLIES OF THE PFU14, V1.2 font view)
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@ Mains supply

@ Earthing clamp

O Varistor

O PTC

O Relay forturn-on delay
O Rectifier (primary)

@ Link electrolytic capacitors

@O Powermodule

© Primary overcurrent-sensor
@ Transistor V16

@ Powermodule transformer

@ Driverstage

@® Thermoelectric-element connection
@ Supplytofan

@ HardnessR136

® I-minR112

@ I-max R137




ASSEMBL'ES OF THE PFU]4 (rear view)
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V22 Primary undervoltage or 15V/5V supply def.
V23 Primaryovercurrent

V24  Command value |
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Spare Parts List

® Liste de pieces de rechange

® Lista parti di ricambio
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® Reservdelsliste
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72425 23 6

10 22112152 1

4 15,16 20 2
12

POS. BENENNUNG ARTICLE

1 VORDERFRONT TP1400 FRONT PANEL TP1400 22,0405,0167

2 RUCKFRONT TP1400 REAR PANEL TP1400 22,0405,0168

3 DRUCK MANTEL TP1400 MV AM JACKET TP1400 MV AM 45,0200,1038
4 BODEN TP1400MV ROT BOTTOM TP1400 RED 22,0405,0221

5 THERMOELEMENT TP1400 THERMOSTAT TP1400 43,0001,1084

6 THERMOSTAT 132°S TP1400 MV THERMOSTAT 132° TP1400MV 43,0001,1125

7 SCHALTNOCK 0OS 32A EA 2 CAM-SWITCH OS 32A 2 43,0002,0374

8 NETZK. HO7RNF 3G25 MV 2,5M MAINS-CABLE HO7RNF 3G2,5 2,5M 43,0004,1900

9 TRAGEGURT TP 1400 SHOULDER-STRAP TP1400 42,0406,0295
10  PLANARTRAFO 300 2500VA 45V PLANAR TRANSFORMER 300 2500VA 43,0030,0021
11 DIOSIL 300 200 200 ISOTO SC SILICON DIODE 300 200 200 ISOT 41,0003,0215
12 VENTILATOR M.F.2,4 92x92x25 12 VENTILATOR 2,4 92X92X25,5 43,0006,0153
13 FRONTFOLIE TP 1400 MV FRONT FOIT TP1400MV 42,0409,2677
14 BUCHSE EB 25 SW14x22 o. Gew. CURRENT SOCKET EB 25 SW14X22 42,0001,3070
15 PRINTISOLATION TP1400MV INSULATION PC-BOARD TP1400MV 42,0300,2444
16 PRINT PFU 14 GEPRUFT PC-BOARD PFU 14 4,070,635,Z
17 DREHKNOPF D=16 SWRT SW KNOB D=16 BLACK/RED/BLACK 42,0406,0135
18  WIDPOT 25K 20 PC16VM6 300 POTENTIOMETER 25K 20 PC16VM6 41,0001,0632
19 SCHALTKIPP 5236CD-16 1 SWITCH TOGGLE 5236CD-16 1 43,0002,0354
20 LUFTFUHRUNG AIR GUIDE 32,0405,0224
21 WARMELEITFOLIE HEAT-CONDUCTIVE FILM 42,0300,2370
22 ISOTOPENHALTERUNG MIT ZUBEHOR DIODE HOLDER PLUS ACCESSORIES 4,100,271
23 ABSCHIRMBLECH SCREENING SHIELD 42,0200,9415
24 PTC 420 PTC 420 41,0001,0622
25 VARISTOR VARISTOR 41,0001,1842
26 FLEX-STRIP-JUMPER FLEX-STRIP-JUMPER 43,0004,1842

@ TP 1400 MV

4,075,103

Ersatzteilliste / Spare parts list / Listes de pieces de rechange / Lista de repuestos / Lista de pecas sobresselentes / Lista dei Ricambi
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Fronius Worldwide - www.fronius.com/addresses

FRONIUS International GmbH
4600 Wels, BuxbaumstralRe 2

Tel: +43 (0)7242 241-0

Fax:+43 (0)7242 241-3940

E-Mail: sales@fronius.com
http://www.fronius.com

4600 Wels, BuxbaumstraRe 2

Tel: +43 (0)7242 241-0

Fax: +43 (0)7242 241-3490
Service: DW 3070, 3400
Ersatzteile: DW 3390

E-Mail: sales.austria@fronius.com

6020 Innsbruck, Amraserstralte 56
Tel: +43 (0)512 343275-0
Fax:+43 (0)512 343275-725

5020 Salzburg, Lieferinger Hauptstr.128
Tel: +43 (0)662 430763
Fax: +43 (0)662 430763-16

1100 Wien, Daumegasse 7,

Team Sud / Ost
Tel: +43 (0)1/600 41 02-7410
Fax:+43 (0)1/600 41 02-7490

Team Nord / West
Tel: +43 (0)1/600 41 02-7050
Fax:+43 (0)1/600 41 02-7160

Haberkorn Ulmer GmbH
6961 Wolfurt, Hohe Briicke
Tel: +43 (0)5574 695-0
Fax:+43 (0)5574 2139
http://www.haberkorn.com

Wilhelm Zultner & Co.

8042 Graz, Schmiedlstrale 7

Tel: +43 (0)316 6095-0

Fax: +43 (0)316 6095-80

Service: DW 325, Ersatzteile: DW 335
E-Mail: vkm@zultner.at

Wilhelm Zultner & Co.

9020 Klagenfurt, Fallegasse 3

Tel: +43 (0)463 382121-0

Fax:+43 (0)463 382121-40

Service: DW 430, Ersatzteile: DW 431
E-Mail: vkk@zultner.at

FRONIUS do Brasil LTDA

Av. Senador Vergueiro, 3260

Vila Tereza, Sao Bernado do Campo - SP
CEP 09600-000, SAO PAULO

Tel: +55 (0)11 4368-3355

Fax:+55 (0)11 4177-3660

E-Mail: sales.brazil@fronius.com

FRONIUS Schweiz AG

8153 Rumlang, Oberglatterstrale 11
Tel: +41 (0)1817 9944

Fax:+41 (0)1817 9955

E-Mail: sales.switzerland@fronius.com

FRONIUS Eeska republika s.r.o.
381 01 EESKY KRUMLOV, Tovarni 170
Tel: +420 380 705 111

Fax:+420 380 711 284

E-Mail: sales.c.krumlov@fronius.com

100 00 PRAHA 10, V OlS$inach 1022/42
Tel.: +420 272 111 011, 272 742 369
Fax:+420 272738 145

E-Mail: sales.praha@fronius.com

315 00 PLZEO-Bo-kov, Letkovska 38
Tel: +420 377 183 411

Fax:+420 377 183 419

E-Mail: sales.plzen@fronius.com

500 04 HRADEC KRALOVE,
Pra-sk&293/12

Tel.: +420 495 070 011

Fax:+420 495 070 019

E-Mail: sales.h.kralove@fronius.com

@ 586 01 JIHLAVA, Brninska 65

Tel: +420 567 584 911
Fax:+420 567 305 978
E-Mail: sales.jihlava@fronius.com

709 00 OSTRAVA - Marianské Hory,
Kollarova 3

Tel: +420 595 693 811

Fax:+420 596 617 223

E-Mail: sales.ostrava@fronius.com

76001 ZLIN

ul. Mala (za éerp. st. ARAL)
Tel: +420 577 311 011
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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