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FAQ-LISTE | iWAVE MANUELL

FAQ-Liste zur Unterstiitzung der Markteinfiihrung der iWave 300i-500i Geréte sowie mit FAQs zum Relaunch
der bestehenden TT/MW 190-230i Stromquellen

1. Markteinfuhrung | iWave 300i-500i

o Wann wird iWave 300i-500i offiziell verfligbar sein und aktiv kommuniziert?
o Offizieller Start-of-Sales sowie Start-of-Communication (Start der externen Kommunikation) ist
am 19. Janner 2021. Ab diesem Zeitpunkt sind die neuen Produkte offiziell bestellbar und
werden auch aktiv nach auflden beworben.

o  Woflr steht ,iWave“?
e ... die intelligente WIG Stromquelle fiir industrielle Anwendungen und absolute Qualitat
auf allen schweibaren Materialien!™
e Das i in iWave symbolisiert die Intelligenz der neuen Gerateserie und somit die Fortsetzung
der ,intelligent Revolution®, welche mit der TPS/i begonnen wurde.
e Zusammenfassend steht iWave fir ...
o intelligente WIG High End Stromquellen fur industrielle Anwendungen!
absolute Qualitat und perfekte Schwei3naht auf unterschiedlichsten Materialien!
vernetzbare Schweilistromquellen mit modular erweiterbarem Funktionsumfang!
individualisierbare Systeme fiir jeden Schweilter und jede Schweillanwendung!
innovative Funktionen und Technologieflhrerschaft!
zukunftssichere und konfigurierbare Gesamtldsungen!

e Wie unterscheiden sich iWave und TT 170/210 Stromquellen?
e Mit diesen Gerateserien verfolgen wir eine stark differenzierte Marktbearbeitungsstrategie.
Wahrend TT 170/210 Stromquellen Produkte fir den Volumenmarkt darstellen und fir den
einfachen Stahlmarkt entwickelt wurden, positionieren wir uns mit iWave ganz klar im High End
Bereich. iWave Stromquellen sind nicht nur fur ,einfache“ Stahlanwendungen geeignet,
sondern garantieren absolute Qualitat und perfekte Schwei3nahte auf unterschiedlichsten
Materialien, und das auch unter hartesten Industriebedingungen (hohe ED, Schichtbetrieb, ...).
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HIGH END
iWave 190i-500i

Intelligent Revolution (High End, Industrie)

LEAN
TT 1707210

Professional Welding Tool (Lean)

Manuelle bis aut

Nur manuelle Anwendungen

Gas- und wassergekiihlt

Nur gasgekuhlt

Fokus:

I Schweileigenschaften (absolute Qualitat)
I Industrie 4.0 & Connectivity

ll.  Benutzerfreundlichkeit

Fokus:
l.

Il

M.

Benutzerfreundlichkeit (Simplicity)
Mobilitat
Schweileigenschaften

Funktion:

WIG DC und AC/DC

Leistungsoptimiert

Erweiterter Funktionsumfang & OPTli‘s

Connectivity (Bluetooth, NFC, WLAN)
Grafisch-dynamisches Display mit Touch Screen bzw.

Funktion:

WIG DC

Kostenoptimiert

Reduzierter Funktionsumfang (einfacher Stahimarkt)

Keine Connectivity

Display auf einfachste Bedienung optimiert (7-Segment-Anzeige)

Klartextdisplay mit Dreh-Driickknopf und 4 gr. Tasten, ...

/ Modulares System > Fokus Gesamtlésungsverkauf (Direct Sales)

!
!
!
!
/
!

Keine Modularitét = Produktverkauf (ndirect Sales)

e IstiWave ein Teil der Line of Business IWS?

e Vorab mdchten wir klarstellen, dass alle iWave Gerate (190-500A) High End Stromquellen sind!

e Betreut werden alle iWave Stromquellen vom Produktmanagement der LOB IWS!

e Intern gibt es jedoch unterschiedliche LOB-Zuordnungen pro Leistungsklasse. iWave 190i-230i
(zuvor TT/MW 190-230i) sind Teil des LOB PWT Umsatzes. Die neuen Stromquellen, iWave
300i-500i, sind andererseits der LOB IWS zugeordnet.

o Welche sind die wichtigsten Zielgruppen / -segmente flr iWWave 300i-500i7?

e Alle Industriekunden, welche wiederkehrende Schweillaufgaben in héchster Qualitat I6sen und
somit perfekte Schweilnahte auf unterschiedlichsten Materialien produzieren wollen. Aufgrund
der universellen Einsetzbarkeit der iWave Gerate, reichen die Zielbranchen von Klein- bis hin
zu GroRbetrieben. Besonders hervorzuheben sind dabei folgende Zielsegmente / -branchen:

Ist General Industry

2nd
Commercial Transportation

3nd
Zusatzliche Zielsegmente (Multiprozess)

e Was sind die Highlights der neuen Gerateserie?

Metallverarbeitende Industrie,
Industrieanlagen / Apparate und Maschinenbau
v.a. i au

findustrie)

Luft- und Raumfahrttechnik sowie
Schienenfahrzeugbau

o

=,

KMUSs, Pipeshops
und Welducation

e Folgende Punkte wurden als die groRten Highlights von iWave 300i-500i definiert:

e Gezielte Warmeeinbringung [CycleTIG]

e Selbsterklarende Bedienung | Grafisch-dynamisches Bedienkonzept in Gber 30 Sprachen
e Multiprozess PRO | 1 Gerat flr alle Prozesse
]

Reproduzierbare Ziindungen | 71% geringere Ziindverzégerung [RPI auto] *
*im Vergleich zu RPI off | Versuchsreise unter Laborbedingungen: 200A Schweil3strom / 0,5s Schweil3zeit / 1000 Ziindungen

¢ Industrie 4.0 ready | Kontaktlose Datentbertragung und Authentifizierung

e Handelt es sich um eine Neukonstruktion oder baut iWave auf eine andere Gerateserie auf?
o iWave baut auf die bestehende WeldOS Plattform auf, welche auch bereits bei der TPS/i zum

Einsatz kommt.

o Wann werden manuelle Kaltdraht-Vorschiibe verfiigbar sein?
e Die ausstehenden Systemkomponenten (z.B. CWF, ...) fir manuelle KD-Anwendungen mit
iWave werden ca. ab Mitte 2022 verfugbar sein.
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e Wann werden Komponenten fiir Robotics / Automation verfugbar sein?
e Die Entwicklung der Systemkomponenten fur automatisierte Anwendungen mit iWave wird
leider noch etwas Zeit bendtigen. Laut aktuellem Zeitplan werden diese Produkte zirka ab Mitte
2023 verfuigbar sein.

o Wann kommen die Nachfolgegerate fir Plasma und Heildraht auf den Markt?
e Nachfolger vom digitalen Plasmamodul und der Heil3drahtstromquelle sind fix eingeplant.
e Ein neues Plasmamodul sowie eine neue Heil’drahtstromquelle werden aber friihestens Mitte
2024 verfugbar sein.

o Wie sind die Gerate preislich positioniert (Preisstrategie)?

£ | Uberodeiungs-
8 position

iWave Stromquellen sind als High End Produkte im
Premiumpreissegment (Upper Premium) positioniert. Unser Fokus
liegt auf qualitats- und leistungssensiblen Kunden. Durch einen
hdéchstmdglichen Kundennutzen, welchen wir mit unseren Produkten
generieren, kdnnen wir unseren Premiumpreis argumentieren und
durchsetzen. Die genauen Preise sind im Markteinfihrungskonzept
angefihrt und ab SoS in der Preisliste 2022 zu finden.

Mittelpreis

relativer Preis

drig
z
2
a

relativer Kundennutzen

e Bekommen die Systeme von 190A - 500A die gleiche Firmware?
o Nein, iWave190i/230i hat eine Firmware und iWave 300i-500i &TPS/i eine eigene Firmware.

1.1 Relaunch | iWave 190i-230i

e Was ist neu? Was andert sich im Vergleich zu bestehenden TT/MW 190-230i Geraten?

o Software-Anderungen und eine Anpassung des Produktnamens sind geplant. Es werden keine
hardwareseitigen Anpassungen durchgefuhrt, auer das Hinzufligen des iWave Siebdrucks am
Seitenteil der Stromquelle. Folgende Anderungen ergeben sich ab Janner 2022:

¢ Neuer Produktname: MW 190 wird zu iWave 190i AC/DC, MW 230i wird zu iWave 230i
AC/DC und TT 230i zu iWave 230i DC.

e Erweiterter Funktionsumfang: Ab dem Launch der iWave 300i-500i sind neue
Funktionen verfligbar, welche auch mit iWave 190i-230i kompatibel sind. Neu
verflgbar ist z.B. OPT/i Documentation, OPT/i Limit Monitoring, OPT/i CycleTIG, RPI
auto, ...

e Gerate der Leistungsklasse 190A sind ab dem Relaunch standardmafig mit WLAN,
Bluetooth und NFC ausgestattet und somit vollstandig vernetzbar.

e Wann wird der Relaunch stattfinden?
e Der Relaunch von TT/MW 190-230i wird gleichzeitig mit dem Launch der iWave 300i-500i
passieren.

e Wozu ein Relaunch?
e Wir wollen unser Portfolio vereinfachen und beabsichtigen eine klare Positionierung aller
intelligenten WIG High End Stromquellen als eine Produktfamilie — unter dem Produktnamen
JAWave“. Alle Gerate sind standardmaRig vernetzbar und haben den gleichen Funktionsumfang!
e Zusatzlich schaffen wir so eine klare Abgrenzung zur TT 170/210 (Lean Gerateserie)!

e Hat der Relaunch Auswirkungen auf die Preise dieser Stromquellen?
e Im Zuge vom Relaunch 2022 werden die Preise leicht angepasst. Es werden folgende
Preisanderungen durchgefihrt:
e iWave 190i AC/DC: 0% Preiserh6éhung
e iWave 230i AC/DC: standardmafige Preiserh6hung um 1,5%
e iWave 230i DC: wird preislich neu positioniert (Preisreduktion!)
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e Hinweis: Bitte beachten Sie dennoch die erhéhten BVKs bei iWave 190i-230i AC/DC aufgrund
der geanderten Preisgruppenzuordnung. Ab Janner 2022 werden diese Produkte der PG 25
mit 50% Maximalrabatt (vorher PG 18 mit 45% Maximalrabatt) zugeordnet sein, was einen
erhohten BVK aber auch erhohte Maximalrabatte mit sich zieht. Die Tochtereinkaufspreise etc.
bleiben demnach gleich.

e Werden TT/MW 190-230i durch den Relaunch roboter- / automatisierungsfahig?
e Nein.

e Kannich MW 190 auf iwave 190i AC/DC upgraden?
e Nein ein Upgrade von bestehenden MW 190 Geréate ist nicht mdglich.
e Ein offizielles Statement bzgl. der Vernetzbarkeit von iWave 190i Geraten (im Gegensatz zu
bereits vorhandenen MW 190 Stromquellen) ist auf Anfrage beim Produktmanagement
verflgbar.

o Gibt es die Vernetzbarkeitsoption auch fir MW 1907
e Nein, das Gerat ist nicht vernetzbar. Dies lasst sich unter anderem am fehlenden i im
Produktnamen erkennen.
e Beim Kauf einer iWave 190i AC/DC Stromquelle (also nach dem Relaunch 2022), sind jedoch
auch die Gerate der Leistungsklasse 190A standardmafig mit Connectivity (WLAN, Bluetooth
und NFC) ausgestattet.

e Kann ich eine bestehende MW230i auf eine iWave 230i updaten?
¢ Nein. Dies ist nicht notwendig, da sich die Anderungen auf die Software und den neuen
Produktnamen beschranken — ein Firmware Update (auf die gewohnte Art und Weise) reicht
also aus!

o IstiWave 190i AC/DC nun auch wassergekuhlt verfligbar?
¢ Nein. iWave 190i AC/DC ist nach wie vor nur als gasgekuhlte Variante verfligbar.

e Ist die PFC-Funktion auch bei iWave 190i/230i verfugbar?
e Ja, auch bei iWave 190i-230i ist eine PFC-Funktion verfiigbar.

Voltage and current without PFC Voltage and current with PEC

e Konnen die neuen Funktionspakete, z.B. CycleTIG, auch auf bereits verkaufte MW/TT230i
nachgerustet werden?
o Ja, die neuen Funktionspakete sind auf “alten” MW/TT190-230i Stromquellen upgradebar.
Voraussetzung Firmware Version V2.0.0 oder hoher.
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1.2 Stromquelle & Optionen | iWave 300i-500i

e Welche Stromquellen-Varianten werden verfugbar sein?
e Folgende Leistungsklassen werden neu verflgbar sein: 300A / 400 A / 500A.
e Folgende Leistungsklassen sind bereits vorhanden: 190A und 230A (vorher TT/MW 190-230i).
e Jede Leistungsklasse ist als DC oder AC/DC Variante verfigbar (Ausnahme: 190A nur AC/DC).

e Gibt es MV-Varianten? Wenn ja, in welchen Spannungsbereichen bewegen sich diese?
e Ja, jede Leistungsklasse von 190-500A ist auch als MV Variante verfugbar.
o Bitte beachten Sie jedoch die unterschiedlichen Spannungsbereiche der MV Varianten der 1-
phasigen und der 3-phasigen Stromquellenvarianten:
e iWave 190i-230i MV: 120/230V
e iWave 300i-500i MV: 200-600V — 1 Stromquelle fiir den gesamten Spannungsbereich
von 200 bis 600V!

o Welche Optionen sind ab SoS verfiigbar und welche gibt es allgemein (Software & Hardware)?
o Hierfinden Sie die Options-/Funktionsmatrix iWave mit allen notwendigen Details:

ionen/Funktionsmatrix iWave

OPT/i Jobs

OPT/i Documentation
OPT/i Limit Monitoring
OPT[I PLI|\ Pro

‘,D JOQ OPT, |S mergic Lines
OPT/i CMT Cycle Stey

OPT/ICU stom NFC

OPT/lern Sense

z
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<
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optjiEemetmaeommn | x| = [ [ [ ]
E-Set Tragequrt TSU/MW/TT I IS A A [ S S

Welche Optionen von der TPS/i sind verwendbar?
o Alle Software-Optionen (sowohl OPT/i als auch WP) der TPS/i sind auch mit iWave kompatibel
und somit verwendbar.
e Bei den Hardware-Optionen gibt es eigene , TIG" Varianten, da hier aufgrund von Themen wie
HF-Festigkeit und interner Bauform Anpassungen durchgefiihrt werden mussten.

Wie hoch ist die Einschaltdauer?
e 40% bei 300/400/500A (bei 40°C Umgebungstemperatur)

Wird es eine Trial License geben?
e Ja, die Trial License ist fir alle Leistungsklassen mit einer Lichtbogenbrenndauer von 10h
aktivierbar.

Sind die neuen Stromquellen generatortauglich?
e Ja, alle iWave Stromquellen (190-500A) sind generatortauglich.
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Unterscheidet sich die Software von i\Wave zu TPS/i?
¢ Nein, hierbei handelt es sich um ein Softwarebundle.

Sind SpeedNet und Ethernet optional oder standardmaRig enthalten?
Hier gibt es Unterschiede zwischen den 1- und 3-phasigen iWave Stromquellen.
e Bei 1-phasigen Geraten (iWave 190i-230i) ist der Ethernet-Port weiterhin optional erhaltlich.
e Bei den 3-phasigen Stromquellen (iWave 300i-500i) sind SpeedNet und Ethernet
standardmafig verbaut.

Was ist der Maximalwert beim Gasspilen?
e Gasspllen wird bis max. 60 Minuten mdglich sein.

Kann der Vorgang beim Gassplilen unterbrochen werden?
e Ja, der Vorgang kann direkt am User Interface oder mittels Brennertaster unterbrochen werden.

Kann man zwei Gase verwenden?
e Ja, es gibt die Option OPT/i TIG Gasumschaltung, bei welcher zwischen zwei Gasen
gewechselt werden kann.

Ist der Kalottenmodus auch deaktivierbar?
° Ja.

Merkt sich das Gerat das zuletzt verwendete Gas nach dem Aus- und wieder Einschalter der
Stromquelle?
° Ja.

Gibt es auch die Option Doppelkopf fur iWave 300i - 500i7?
e Ja, zukilnftig kann auch ein MIG/MAG- und ein WIG-Vorschub mit iWave 300i-500i verwendet
werden.

Warum wird ein neuer CU 1200i eingefihrt?

o Der CU 1200i ist ein kostenoptimierter Kuhlkreis, welcher speziell fir unsere MV-Markte
entwickelt wurde.

Kann der MIG-MAG Vorschub auch fur Kaltdrahtanwendungen verwendet werden?
e Nein, es wird eine eigene Vorschubvariante fir Kaltdrahtanwendungen geben.

Warum funktionieren CU1100i Kuhlkreise nicht mit MV-iWave Maschinen?

o Da die MV-iWave einen Spannungsbereich von 200-600V abdeckt, kénnen hier nur 24V-
versogte Kuhlkreise verwendet werden.

Kdénnen Bluetooth Fernregler und Bluetooth Helme gleichzeitig angeschlossen werden?
e Ja, es kdnnen maximal ein Fernregler und beliebig viele Schweillhelme gleichzeitig mit der
Stromquelle verbunden werden.

Kdnnen mit unserem Dongle auch die WIG-spezifischen Funktionen freigeschaltet werden?
e Ja, es werden mit dem Fronius Dongle auch alle WIG-spezifischen Softwarefunktionen auf der
iWave freigeschaltet.

Ist die MCU ident zur TPS/i?
e Ja, die MCU ist die gleich wie bei der TPS/i.

Ist Jobschweiflen standardmafig mit iWave mdglich?
e Ja, Jobschweilien ist standardmafig mit allen iWave Stromquellen méglich.

Gibt es Unterschiede in der Joblogik von iWave im Vergleich zur TPS/i?
e Nein, hier gibt es keine Unterschiede.
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o Fur alle iwave Stromquellen gilt die gleiche Joblogik wie fir TPS/i.

e Achtung: Dies entspricht einer Anderung der bisherigen Joblogik bei den ehemaligen TT/MW
190-230i Stromquellen! Job-SchweilRen ist ab Firmware Version V2.0.0 standardmafig mit
iWave 190i-230i mdglich (genauso wie mit iWave 300i-500i und TPS/i), was eine Erweiterung
des Standard-Funktionsumfanges dieser Stromquellen bedeutet. Das Software-Paket
»4,067,002 OPT/i Jobs" schaltet die u.a. Zusatzfunktionen frei!

Gerite StandardmaéBiger Zusitzlicher Funktionsumfang
Funktionsumfang mit 4,067,002 OPT/i Jobs
iWave & TPS/i e Bis zu 1000 Jobs o Jobs bearbeiten,
erstellen implementieren und
¢ Jobs anzeigen exportieren
o Jobs vergleichen am SmartManager
o PDF Export o SV Export Funktion
Funktion

e Warum sind iWave Stromquellen schwerer und gréR3er als die bisherigen TT/MW Stromquellen?

e Dies ist vor allem dem technischen Aufbau der Gerate (MIG/MAG + AC Wechselrichter) sowie
dem héheren ED-Wert* geschuldet. Da entschieden wurde, mit iWave auf das bestehende
Geratekonzept der TPS/i aufzubauen, war das Grundgewicht der TPS/i bereits vorgegeben.
Hinzu kommt das Gewicht vom AC Wechselrichter, welches alleine rund 18kg betragt (Bsp.
300A).

*ED | MW 3000: 100% bei 190A vs. ED | iWave 300i AC/DC: 100% bei 240A

1.3 Multiprozess PRO | iWave 300i-500i

Was bedeutet ,Multiprozess PRO* bei iWave?

e Multiprozess PRO — 1 Stromquelle fiir alle Schweil3prozesse!
Multiprozess PRO steht fiir ein ,vollumfangliches” WIG Schweil3gerat, welches mit Hard- und
Software-Paketen der TPS/i erweiterbar ist.

e iWave 300i-500i sind die einzigen Fronius Stromquellen, welche alle Schweillprozesse in nur
einem Gerat vereinen und somit uneingeschrankt zum WIG DC oder AC/DC (inkl. HF), MMA,
CEL und MIG/MAG Schweif3en verwendet werden kénnen. Alle verfiigbaren Prozesse bzw.
Welding Packages sind mit iWave verwendbar - ein Aufristen bis zum WP CMT ist méglich!

Sind alle iWave Stromquellen fir alle Schweillprozesse verwendbar?
e Alle 3-phasigen iWave Stromquellen, sprich iWave 300i-500i, sind Multiprozess PRO tauglich
(DC sowie AC/DC).

Welche Komponenten / Optionen sind notwendig, um mit iWave MIG/MAG schweil3en zu kénnen?
e Um mit iWave MIG/MAG Schweilien zu kénnen, werden folgende Komponenten benétigt:

iWave System (Basis)
+ OPT/i Multiprozess PRO
+ MIG/MAG Hardware (z.B. WF, Brenner, ...)
+ MIG/MAG Welding Package

e Koénnen bestehende TPS/i Komponenten (TPS/i Vorschub, Brenner, ...) verwendet werden?
e Ja, alle TPS/i Peripheriekomponenten sind mit iWave kompatibel. Fir MIG/MAG Anwendungen
mit iWave kann auf alle bestehenden TPS/i Systemkomponenten zurlickgegriffen werden.
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Was spricht fur Multiprozess PRO und gegen getrennte TPS/i und WIG01 Systeme? Preislich sind zwei
getrennte Systeme (je nach Leistungsklasse und Variante) eventuell attraktiver... AuRerdem kann man
mit zwei getrennten Stromquellen zwei Schweifler im Produktionsbetrieb beschéaftigen und nicht nur
einen.

e Achtung: Hierbei handelt es sich um zwei komplett unterschiedliche Anforderungen bzw.
Zielgruppen.

e Ein Kunde entscheidet bereits vorab auf Basis seiner Anforderungen und der jeweiligen
Anwendung, ob er ein All-in-one System oder zwei getrennte Systeme bevorzugt bzw. in
seinem Produktionsumfeld bendtigt.

e Entscheidend ist hierbei die Art der Anwendung sowie der bendtigte WIG Leistungsbereich
(entweder unter 230A oder Uber 300A). Werden mehr als 230A bendtigt, ist sowieso auf iWave
300i-500i zurtickzugreifen!

e Beispiel - siehe nachste Frage.

e Die preislichen Unterschiede von einem Multiprozess PRO System gegenlber einem TPS/i &
WIGO01 System sind je nach Leistungsklasse und Stromquellenvariante unterschiedliche, aber
Grolteils nur gering!

e Der Preisunterschied ist vor allem im oberen WIG Leistungsbereich entscheidend. Werden z.B.
TT 4000 und TPS 400i bendtigt, bietet ein iWave 400i Multiprozess PRO System einen klaren
Preisvorteil!

Fir welche Anwendungen ist ein Multiprozess PRO System besonders geeignet und wann sind zwei
getrennte Systeme (TPS/i und iWave) besser?

e Bei manchen Anwendungen kommt zuerst der WIG Schweil3prozess und anschliefend der
MIG/MAG-Schweil3prozess am gleichen Bauteil zum Einsatz (z.B. Wurzel mit WIG und
Falllagen mit MIG/MAG). Hier ist ein Multiprozess PRO System besonders geeignet bzw. von
Vorteil, da beide Schritte vom gleichen Schweifl3er / am gleichen Arbeitsplatz und am gleichen
Bauteil durchgefiihrt werden. Mit iWave Multiprozess PRO spart sich der Anwender viel Zeit
und Aufwand, da das eine Gerat alle Schweil3prozesse abdeckt und der Prozesswechsel mit
nur einem Tastendruck (ohne Umrusten) erfolgt.

e Zusatzliche Vorteile fir diesen Anwendungsfall:

e reduzierter Platzbedarf (2-in-1), ressourcenschonend und reduzierter
Energieverbrauch!

¢ Im weitesten Sinne: Nur 1 Stromquelle, welche alle Anforderungen abdeckt.
Dementsprechend auch nur 1 Stromquelle, welche hergestellt, verpackt, zum Kunden
oder Einsatzort transportiert, mit weiteren Systemkomponenten ausgestattet, mit
Energie und Gas versorgt, regelmaflig gewartet und am Ende der Lebensdauer
entsorgt (recycelt) werden muss. Das spart nicht nur Ressourcen, sondern auch
laufende Kosten!

o Bei anderen Anwendungen bieten hingegen zwei getrennte Systeme mehr Vorteile, weil damit
zwei verschiedene Schweiller gleichzeitig (z.B. an unterschiedlichen Bauteilen) arbeiten
kénnen.

e Hierist je nach Anforderungen des Kunden zu entscheiden, welches System geeigneter ist!

Aus der Sicht des Fachberaters: Muss ich eine Multiprozess PRO Anlage verkaufen, wenn eine TPS/i
und eine WIG01 Anlage gemeinsam preislich attraktiver waren?
e Nein, es ist jenes System zu bevorzugen, welches die Anforderungen des Kunden am besten
erfillt. Diese Entscheidung ist gemeinsam zwischen Fachberater und Endkunde zu treffen.
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Wird Fugenhobeln mit iWave mdglich sein?
e Ja, jedoch nur mit iwave 500i.

Wird iWave die TPS/i kannibalisieren?

e Nein! Es besteht keine Gefahr, dass die iWave die bestehende TPS/i Gerateserie kanibalisiert.
iWave ist und bleibt eine WIG Stromquelle, welche zusatzlich fir die Schweillverfahren MMA
und MIG/MAG verwendet werden kann. Vergleicht man iWave mit TPS/i fallt auf, dass sich die
Anschlisse unterscheiden. Bei iWave muss die WIG Stromquelle erst mit der Option
Multiprozess PRO, den entsprechenden MIG/MAG Komponenten und Welding Packages
aufgerustet werden damit sie zum MIG/MAG Schweif3en eingesetzt werden kann. Ein Kunde,
der hauptsachlich MIG/MAG Anwendungen schweil}t, wird sich also nicht automatisch fiir eine
iWave Stromquelle entscheiden. Nicht zuletzt aufgrund der preislichen Unterschiede beider
Systeme. Eine detaillierte Preisgegentiiberstellung finden Sie im Strategy Paper iWave.

Wie unterscheidet sich der Multiprozessumfang von iWave z.B. zur TransSteel-Serie?
e iWave 300i-500i kdnnen einerseits mit allen TPS/i Schweilprozessen aufgeristet werden.
Zusatzlich besitzen diese Stromquellen die volle WIG-Prozessfahigkeit inkl. HF-Zindung.
e Alle verfligbaren WPs und OPT/i’s der TPS/i-Serie sind mit iWave kompatibel.
o Dies ist bei bestehenden Multiprozessgeraten (z.B. TSt) nicht der Fall!

Kénnen WIG und MIG/MAG Brenner gleichzeitig angeschlossen werden?
e Ja, beide Brenner kdnnen gleichzeitig angeschlossen werden.

Wie erfolgt der Prozesswechsel?
o Der Prozesswechsel erfolgt ganz einfach Giber den Touch-Screen oder den Brennertaster.
e Zusatzlich kann ein Prozesswechsel auch Gber einen JOB-Wechsel ausgeldst werden.

Kann ich TPS/i Stromquellen auf iWave Stromquellen umbauen?
e Nein, ein Umbau von TPS/i- auf iWave-Stromquellen ist nicht méglich!

Ist es mdglich bei der Multiprozess PRO Variante, den FulRfernregler im MIG/MAG Bereich
einzusetzen?
e Nein, der WIG-Ful¥fernregler hat bei den MIG/MAG Prozessen keine Funktion.

Kann die HF-Zindung auch fir den MAG/MIG Bereich verwendet werden?
e Nein, dies ist im Moment nicht angedacht.

Ist ein Multiprozess PRO System auch fUr PushPull geeignet?
e Ja, ein Multiprozess PRO System kann auch mit MIG/MAG PushPull ausgestattet werden.

Gibt es auf der iWave genau dieselben MIG/MAG Kennlinien (Schweil3eigenschaften) wie bei der
TPSI/i?
e Ja, hier werden dieselben Welding Packages und Kennlinien, wie bereits von der TPS/i
bekannt, verwendet.

Kann ich bei einer Multiprozess PRO Anlage beide Brenner gleichzeitig an der Stromquelle
anschlieBen?
e Ja, bei Verwendung eines MIG/MAG und WIG-Brenners auf einem System darf jedoch die
maximale Brennerschlauchpaketldnge von 14m nicht Uberschritten werden.
ACHTUNG: Ist ein PullMIG-Brenner im Einsatz belduft sich die maximale
Brennerschlauchpaketlange auf 10m. DarlUber kann es zu einem zu geringen Durchfluss und
Fehlermeldungen kommen.
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1.4 Peripherie | Kuhleinheit, Fahrwagen, ...

o Kiihleinheit
Welche Klhlkreise werden funktionieren?
o Alle bereits bekannten CUs, inklusive neuem CU 1200.

r_1]—| (1]—'_"@ .

(2

(2]

kein KD-System verwendet werden.

e Funktionieren bestehende Kihlkreise mit iWave Stromquellen?
e Ja.
e ACHTUNG: Auf Grund des groReren Netztspannungsbereichs der MV-Gerate(200V-600V) sind
NUR 24V versorgte Kuhlkreise zu verwenden.

e Was ist die maximale Schlauchpaketlange?
e Bei WIG-Schlauchpaketen ist die maximale mdgliche Lange 12m, da ansonsten die HF-
Zindung beeintrachtigt werden kann.

o  Womit lauft der Kuhlkreis?
o Der Fronius Kuhlkreis wird mit einem eigenen Kihimittel (FCL10/20) betrieben.

e Kann man das FCL mit Wasser mischen?
¢ Nein.

e Was passiert, wenn man statt dem FCL normales Wasser fir die Kihlung verwendet?
¢ Ein vollumfanglicher Korrosionsschutz ist nicht mehr gegeben und eine volle Warmeableitung
kann nicht mehr garantiert werden.

e Istein Levelsensor standardmaBig im Kuhlkreis eingebaut?
e Bei den MC (MultiControl) Kihlkreisen ist der Levelsensor standardmaRig enthalten, bei allen
anderen Kiihlkreisen kann dieser als Option hinzugefiigt werden.

Fernregler

e Welche Fernregler werden verfugbar bzw. verwendbar sein?
e RCBar1P
e RCBaridob
e RC Panel MMA
e RC Panel BASIC/TMC - BT
e RC Pedal TIG/TMC — BT
e RC Panel TIG/TMC - BT

e Kann die TMC-Leitung auch verlangert werden?
e Ja, hierzu gibt es ein Verlangerungskabel. OPT/i TMC Cable EXT/5m 43,0004,5979
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e Konnen bestehende Fernregler mit den neuen Stromquellen verwendet werden?
e Ja.

e Was kann mit dem kabellosen Fernregler eingestellt / geandert werden?
e Hauptstrom und I2

Muss man den Ful¥fernregler manuell konfigurieren oder verbindet er sich automatisch mit der

Stromquelle?
e Der zu verbindende Fulfernregler muss bei der erstmaligen Verbindung an der Stromquelle

ausgewahlt werden und wird dann automatisch gekoppelt (Koppelvorgang wie von
Konsumelektronik bekannt). Erstmalige Verbindung Pairing und danach EIN/AUS (&hnlich

Bluetooth Kopfhdrer).

o Wie lange halt die Batterie des kabellosen Fernreglers?
Der Fernregler ist extrem energieeffizient und muss z.B. im 2 Schichtbetrieb erst nach ca. 1 1/2

Jahren aufgeladen werden.

o Wie viele Bluetooth Fernregler / Vizor Connect Helme kdnnen verbunden werden?
Es kann immer nur ein RC Panel oder RC Pedal verwendet werden, unabhangig davon, ob der
Fernregler tGber Bluetooth oder TMC Stecker verbunden wird. ABER es kdnnen so viele Vizor
Connect Helme wie gewiinscht verbunden werden.

e Vizor Connect Helme - kein Limit!

e Bluetooth Fernregler - einer!

Kaltdraht
Funktionieren alle iWave Varianten fir WIG Kaltdraht Anwendungen?

e Alle bis auf iWave 190i-230i.

e Fahrwagen
e Welche Fahrwagen werden verflugbar sein?
e Alle Fahrwagen, welche bei TPS/i bereits verwendet werden kénnen.

TU Kranauthangung
TU Wandhalterung

E
=
=

o
o
=]
b=

L] TU Car 2 Easy

[ Wave 1901-230

|
| iWave 300i-5000 '

LY TU Car 4 Standard

L) TU Car 2 Basic
L] TU Car 4 Basic
LR ] TU Car 4 Pro

o Ist die GehausegrdRe von iWave und TPS/i ident?
e iWave DC sind im selben Gehause wie die TPS/i Gerateserie.
¢ iWave AC/DC Gehause wie bereits bekannt von TPS/i LSC Advanced.

o Wie sieht es mit der internen Kommunikationsgeschwindigkeit aus?
e SpeedNET - 100 MB/s.
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Welches ist das langste Stromkabel, welches man mit iWave verwenden kann?

e Das hangt vom verwendeten Netzkabel ab. Wichtig ist jedoch, dass der Spannungsabfall im Kabel
innerhalb der Netzspannungstoleranzen der Maschine liegt damit die maximale Ausgangsleistung
erhalten bleiben kann.

e Jelanger das Netzkabel ist, desto dicker muss es sein.

1.5 WIG SchweiRbrenner
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Welche SchweiRbrenner werden fiir die iWave verwendet?

e Die bestehenden THP/i und THP Small Handle kommen zur Anwendung.

I-Brenner / d-Brenner / ... welche Brennervarianten funktionieren auf welchen Stromquellen?

e Eine Ubersicht finden Sie in diesem Excel:
https://collaboration.fronius.com/pw/products/productsandservices/tor/Documents/Torches%20
and%20PowerSources%20TI1G.xlsx?d=wf67f6cc30a72483aa9257c242543df6b

Warum schaltet das Jobmaster Display beim Schweifstart aus?

e Zum Schutz und zur Erhéhung der Lebensdauer vom Display schaltet sich das Display mit dem
Schweildstart ab und wird nach Schweildender oder dem bloRRen Bertihren der Griffschale
wieder aktiviert.

Kann man gasgekiihlte Brennerkorper auf wassergekiihlten Schlauchpaketen verwenden?

e Eine Verwendung gasgekiihlter Brennerkorper auf wassergekuihlten Schlauchpaketen ist nicht
vorgesehen. Es kann zu Beschadigungen des Schweillbrenners kommen.

Kann man die SchweiRbrenner der alten Generation TTG/TTW auf der iWave verwenden?

e Die alte WIG Brenner Generation wird mit 01.01.2023 abgekundigt.
e Bestehende Schweillbrenner kénnen auf der iWave verwendet werden (ausgenommen
Jobmaster Varianten!). Dazu wird ein Adapter bendtigt.

Kann man einen bestehenden UpDown Brenner auf Jobmaster umbauen?

e Ja, das User Interface kann einfach umgebaut werden. Dazu muss nur eine Schraube gel6st
werden. Dann kann das UpDown User Interface ausgebaut und das Jobmaster User Interface
eingesetzt werden. Artikelnummer User Interface Jobmaster: 44,0350,5409,U

Kann man Jobmaster auch auf d-Brennern betreiben?

e Das ist leider nicht moglich.
¢ Jobmaster kann nur in Kombination mit i-Brennern betrieben werden.

Gibt es Small Handle Brenner auch mit Jobmaster?

e Nein, Small Handle Brenner gibt es aus Platzgriinden nicht mit Jobmaster Funktion.

Welche Vorteile haben Champagner Gasdiisen?

e Champagner Gasduisen sind mit einem Sieb ausgestattet und liefern eine grofl¥flachige
Gasabdeckung. Champagner Gasdusen werden fir alle Materialien, speziell jedoch fir
hochlegierte Stahle, Titan und NiBas eingesetzt. Dadurch entstehen fast keine Anlauffarben
und die Nacharbeit wird reduziert. Zusatzlich wird die Zuganglichkeit verbessert, da die
Wolframelektrode weiter aufen gespannt werden kann.

12/23


https://collaboration.fronius.com/pw/products/productsandservices/tor/Documents/Torches%20and%20PowerSources%20TIG.xlsx?d=wf67f6cc30a72483aa9257c242543df6b
https://collaboration.fronius.com/pw/products/productsandservices/tor/Documents/Torches%20and%20PowerSources%20TIG.xlsx?d=wf67f6cc30a72483aa9257c242543df6b

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging @

¢ Fiir welche Brennerkorpervarianten gibt es Champagner Gasdiisen?

e Firden TTB 160P / TTB 300P und fir den TTB 220P / TTB 400P
e Fur die gesteckten Varianten (A) sind keine Champagner Gasdusen verfiigbar.

¢ Gibt es Champagner Gasdiisen auf als Glas-Variante?

e Ja, auch die Glas-Variante werden wir ins Portfolio aufnehmen. Diese ist jedoch nur flr DC bis

ca. 170A geeignet. (Schatzwert — genaue Grenze werden noch festgelegt!)

e Gibt es Versuche bzw. Richtwerte, welcher Gasdiisendurchmesser bzw. Gaslinse mit wie viel Liter

pro Minute gefahren werden soll?
e Bei den Champagner Gasdisen gibt es Versuche und Richtwerte, bei der kleinen

Champagnergasdise sollte der Durchflusswert zwischen 13 — 15 I/min und bei der grof3en

Champagnergasdiise zwischen 15 — 17 I/min liegen:

Laut DVS gibt es Richtwerte, siehe Tabelle unten. Auch das DVS Merkblatt 0934 gibt einen

ganz groben Uberblick. Jedoch ist die Tabelle mit Vorsicht zu betrachten, weil sich der

Durchfluss je nach Anwendung, Gassieb, Elektrodendurchmesser, freiem Elektrodenende und

Schutzgaszusammensetzung andert. Grundlegend kann jedoch gesagt werden, dass der

Durchfluss ca. 6 — 10 I/min betragt.
WIG-Schutzgasdiisen (nach DVS)

Schutzgasmengen in Abhiingigkeit von der Schutzgasdiise

Diisen- Durchmesser Diisenquerschnitt Durchflussmenge
grifie mm mm? Vmin

4 633 32 2.1 biz 25

3 7.94 49 33 biz 39

] 953 71 47 biz 5.6

7 11,11 o7 6.4 biz 7.6

B 12,70 127 B4 biz 99

o 1420 160 10,6 bis 125

10 15,88 198 13,1 bis 154

1.6 Digitalisierung & Datendokumentation | iWave 190i-500i

Wird iWave mit WeldCube kompatibel sein?

e Ja, die bereits von der TPS/i bekannte Funktionalitdt wird auch bei iWave gegeben sein.

e Welche Mdglichkeiten zur Datendokumentation gibt es?
o WeldCube Light, Basic und Premium.
o Dezentrale Datendokumentation: WeldCube Light bzw. Basic
e Zentrale Datendokumentation: WeldCube Premium.

e Wird es mdglich sein, sich mit einer NFC Karte anzumelden?

e Ja, auch Customer NFC ist mit der iWave moéglich. OPT/i Customer NFC 4,067,013

e User Management: Kénnen die Rollen & Rechte (User Management) z.B. von TPS 320i auf iWave

Gerate Uberspielt / Gbernommen werden?
e Ja, das ist moglich.

¢ Sind alle iWave Stromquellen Bluetooth und WLAN-fahig?
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e Ja, ab Janner 2022 sind wirklich alle iWave Stromquellen Bluetooth, NFC und WLAN-fahig
(NEU: auch iWave 190i AC/DC).

e |st ein Kalibrierdokument im Lieferumfang enthalten?
. Ja.

o Konnen die Mittelwerte per PDF herausgefahren werden, z.B. fur VerfahrensschweilRungen?
e Ja.

1.7 Prozesse & SchweiReigenschaften

Alle Details zu CycleTIG und RPI auto finden Sie in den entsprechenden Présentationen
sowie der USP-Liste iWave

e Welche prozessrelevanten Funktionen werden mit iWave verfugbar sein?

Optionen/Funktionsmatrix iWave

Kateqorie Artikelnummer[Erweiterun iWave 190i iWave 230i iWave 230i iWave 300i
gorte] B AC/DC DC AC/DC Dc
14.066,012 _'TANDAREJ

4,066,013 PLIL»E

lOPT]i Puis Pro -““-—_
l0PT/i CycleTig L e 1 x c]x]

e Wann sind die neuen Funktionen / Optionen genau verfiigbar?
e Alle erlauterten Funktionen sind mit Start-of-Sales der iWave Gerateserie verfugbar.

o Wird beidseitig gleichzeitig schweilen (Synchron-WIG-Schweillen) mdglich sein?
e Ja.

e Kann man die Slope-Zeit fiir den 12 Strom separat verstellen?
e Ja, diese kann separat eingestellt werden (Up sowie Down Slope — Maximalwert 250% vom
Hauptstrom).

e Sind Sonder-4-Takt Varianten verfiigbar?
e Ja, es sind alle von der digitalen Gerateserie bekannten Sonder-4-Takt Varianten verfiigbar.

e Was ist die maximale Schlauchpaketlange?
e Maximale Schlauchpaketlange liegt bei 12m, da es bei langeren Schlauchpaketen zu
Beeintrachtigungen der HF-Zliindung kommen kann.

e Konnen mit der iWave auch CEL-Elektroden verschweilt werden?
o Ja.

CycleTIG

¢ In welcher Stromphase bei CycleTIG greift der Tacking Parameter?

e Die Tacking Funktion ist nur bei der ,Intervall Zeit* eingeschaltet. Also wenn ein Grundstrom
von 3A eingestellt ist und ein Hauptstrom von 100A, dann ist nur bei den 100A die Tacking-
Funktion (TAC) aktiv.

e Es ist aber moglich den Grundstrom héher einzustellen als den Hauptstrom, somit erreicht man
genau das Gegenteil und die Tacking-Funktion (TAC) ist nur in der Niederstromphase aktiv.

e Die Tacking-Funktion (TAC) muss, wenn man die Einstellungen wie oben verwenden will, auf
,ON® eingestellt sein.
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e Wird mit CycleTIG immer zuerst am Pluspol gezindet?
e Ja, bei CycleTIG startet man immer mit einer Ziindung am Pluspol.
e Die nachfolgenden Ziindungen werden immer zuerst am Minuspol versucht.
e Funktioniert eine Ziindung z.B. am Minuspol nicht, wird automatisch auf Plus umgepolt, und
umgekehrt. Dieses Umpolen passiert solange bis der Lichtbogen durchziindet (immer
abwechselnd am Plus und Minuspol).

e Was ist der Unterschied zwischen CycleTIG und PULSE?

e CycleTIG basiert grundlegend auf Intervallschweil’en bzw. Pulsschweillen, welches durch
unterschiedliche Parameterkombinationen das WIG Schweil3en vereinfacht und erleichtert.

e CycleTIG kann mit der Puls- und Tacking-Funktion kombiniert werden: In Kombination mit der
Tacking-Funktion kann eine ausgezeichnete Nahtoptik generiert werden. In der Kombination
mit der Pulsfunktion kann ein zusatzliches Pulsen in der Niederstrom- und Hochstromphase
eingestellt werden.

e CycleTIG ermdglicht es Pulsparameter in Absolutwerten einzustellen (Millisekunden vs. %).

e Der Grundstrom kann auch ausgeschaltet werden. Dies ist beim herkémmlichen Pulsen nicht
moglich.

e CycleTIG startet bereits in der Startstromphase und endet mit dem Ende der Endstromphase.
Herkdmmliches Pulsen startet erst mit dem Up-Slope und endet mit dem Ende des Downslope.

o Die Zyklen kdnnen frei eingestellt werden und somit kann die Schweil3- und Pausenzeit genau
definiert und eingehalten werden.

o Wenn CycleTIG, Puls und TAC gemeinsam eingeschaltet werden, welche Funktion wird dann
Uibernommen?
e Indiesem Fall wird CycleTIG und Tacking (TAC) tbernommen.

o CycleTIG ist nur in der Kurvenform Rechteck fixiert? Oder wird diese auch einstellbar sein?
e Der Wechsel zwischen Pulsstrom und Grundstrom ist schlagartig, sprich so schnell es geht.
Wird aber mit der OPT/i Pulsfreischaltung geschweil3t, kann beim Doppelpuls sehr wohl die
Kurvenform eingestellt werden.

e Ist CycleTIG eine kostenpflichtige Freischaltung?
e Ja, dies ist eine kostenpflichtige Softwareoption. (OPT/i CycleTig 4,067,028)

e Wird es eine Parameterliste geben, damit man sofort die richtigen Parameter fiir CycleTIG findet?
e Ja, diese sind in der CycleTIG Prasentation unter ,Anwendungsbeispiele® zu finden.

RPI auto

e Funktioniert RPI auto bei allen iWave Stromquellen?
e RPIl auto ist nur bei AC/DC Stromquellen verfiigbar.

¢ Sind Einschrankungen hinsichtlich RPI auto bei iWave 230i gegeben?
e Nein, es gibt keinerlei Einschrankungen. RPI auto funktioniert bei allen iwave AC/DC
Stromquellen in den Leistungsklassen 190-500A.

kHz Pulsen

e Gibt es beim kHz Pulsen einen Unterschied zwischen DC und AC?
e Nein.

e Wieso ist bei Fronius Stromquellen kHz Pulsen nur bis 10 kHz mdglich?
e Ein offizielles Dokument zu diesem Thema finden sie auf unserer SharePoint-Produktseite.
e Im September 2021 gab es einen offiziellen Beitrag mit dem Titel ,Praxisnahe Betrachtung
eines hochfrequent-gepulsten WIG Lichtbogens® beim DVS Congress. Das gesamte Dokument
wird auf der oben verlinkten Produktseite zur Verfigung gestellt.
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Zusammenfassung bzw. Erkenntnis: ,Aus der Literatur ... ldsst sich entnehmen, dass ein hochfrequentes
Pulsen im kHz-Bereich eine zusétzliche Einschnlirung bzw. Fokussierung des Lichtbogens bewirkt. In der
Praxis gelangt man jedoch durch die teils hohen Induktivitdten im Schweil3kreis (> 10 uH) sehr schnell an
die physikalischen Grenzen beim Hochfrequenzpulsen ... Alle Erkenntnisse aus den durchgefiihrten,
praxisnahen Versuchen haben gezeigt, dass sich bei korrekter Gegenliberstellung des hochfrequent
gepulsten Verfahrens zu einem Konstantstrom betriebenem Verfahren keine Vorteile hinsichtlich
Schweillnahtqualitédt, Lichtbogenfokussierung und Einbrand ergeben. Um die Induktivitét gering zu halten,
muss bei hochfrequent gepulsten Schweil3systemen genau auf die richtige Leitungsverlegung sowie kurze
Leitungsldngen geachtet werden, was aber anwendungstechnisch meist nicht méglich ist. Ein weiterer
Nachteil dieses Verfahrens ist die hohe Larmbelastung welche durch den hochfrequent gepulsten
Lichtbogen hervorgerufen wird. Die erwarteten Vorteile des hochfrequent gepulsten WIG- Lichtbogens
konnten in den praxisnahen Versuchen nicht nachgewiesen werden.“

Generelle Fragen zu WIG Funktionen

a) Tacking Funktion

Warum kann die Tacking Funktion nicht verwendet werden, wenn wir auf Wechselstrom umschalten?
e Wechselstrom wird fir das Schwei3en von Aluminium und Magnesium verwendet. Das

Hauptproblem ist, dass die Aluminiumoxidschicht im Vergleich zum Grundmetall einen viel
héheren Schmelzpunkt aufweist. Ein weiteres Problem ist, dass die Warmeleitfahigkeit von
Aluminium sehr hoch ist. Kurz gesagt: ein hoher Schweil3strom weist ein besseres Verhalten
auf, um schnelle Heftpunkte zu generieren als ein pulsiiberlagerter Wechselstrom. Wird ein
Wechselstrom mit Pulsen Uberlagert, ware eine sehr hohe Stromstarke erforderlich, um den
gleichen effektiven Strom zu erhalten. Dies flihrt zu einer sehr raschen Verdampfung des
Grundwerkstoffs und einem unkontrollierbaren Schmelzbad. Wir beschaftigen uns weiterhin
damit, das Heften auf Aluminium zu verbessern und zu vereinfachen, aber bis dato ergaben
Versuche mit einem pulsiberlagertem Wechselstrom keine Vorteile.

b) Generelle Erklarung AC Kurvenformen

02/2017

Welche ist die Standard Kurvenform bei der neuen Gerateserie?
e Standard Kurvenform bei iWave ist Rechteck weich (wie bei TT/MW).

Sinus

Sehr angenehmes und ruhiges Lichtbogengerdusch. Der Lichtbogen brennt etwas breiter als bei einer rechteckigen
Halbwelle. Diese Kurvenform ist geeignet bei sehr dicken Bauteilen, welche vorgewarmt sind, um breite

Schweifl’ndhte zu erreichen, aber auch um das Lichtbogengerausch bei hohen Stromstarken zu senken. Die ,Sinus®
Halbwelleneinstellung erzeugt einen breit brennenden Lichtbogen, welcher gegeniiber der Rechteckform instabil ist.

L

I sehr breit brennender Lichtbogen
! geringes Lichtbogengerausch

Geeignet bei sehr dicken Bauteilen
[ welche Vorgewarmt sind und breite
Schweilinahte erzielt werden missen

\ F
N i 3 i I
s /
Kurvenform: Sinus
)
—
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Rechteck Hart

Sehr stabiler Lichtbogen, jedoch sehr lautes Lichtbogengerausch. Diese Halbwelle wurde urspriinglich entwickelt, um
einen sehr schnellen Nulldurchgang zu erreichen, ohne dass der Lichtbogen abreifit. Viele Schweiller sind auch

heutzutage diese Einstellung gewohnt.

+ Rechteck Hart

/ sehr gute Lichtbogensiabilitat
/ lautes Lichtbogengerausch
/ sehr gute Reinigung

Geeignet bei stark ausgepragter
t Oxidschicht (z.8. AMg

Legierungen)
Kurvenform: Rechteck Hart
'
-

Rechteck Weich
Diese Kurvenform ist eine Weiterentwicklung der ,Rechteck Hart“ Kurvenform mit dem Vorteil, dass das

Lichtbogengerausch leiser ist. Die ,Rechteck Weich* Kurvenform kombiniert den Vorteil der ,Sinus“ Kurve (welche
Jleise ist), mit dem Vorteil der ,Rechteck Hart“ Kurve (welche einen stabilen Lichtbogen aufweist). ,Rechteck Weich*

gilt auch als Universaleinstellung.

* Rechteck Weich

! sehr gute Lichtbogenstabilitat
! ruhiges Lichtbogengerausch
I sehr gute Reinigung

Geeignet fir die meisten

t Aluminiumanwendungen, weil der
Lichtbogen stabil brennt und das
Lichtbogengerausch verglichen mit
dem Rechteck Hart reduziert ist

L)
i

Dreieck

Die ,Dreieck” Halbwelle erreicht einen héheren Spitzenstrom als alle anderen Halbwellen. Dies erhdht den
Lichtbogendruck und hilft bei Wurzelschweiflungen fir einen sicheren Einbrand. Der gleich gerichtete
Strommittelwert ist gleich wie bei allen anderen Halbwellen. Das Lichtbogengerausch ist nur gering lauter als bei der

»Sinus® Einstellung.
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Dreieck ‘

! sehr gute Lichtbogenstabilitat
! angenehmes Lichtbogengerausch
! hochster Lichtbagendruck:

P

g
- EJ-

Lichtbogendruck steigt mit dem Strom
t und bei der Verwendung von Dreieck
werden die hochsten Stromspitzen
arreicht.

o
e e
#

B

M Geeignet fur Wurzelschweiiungen
{z.B.V Naht)

c) Generelle Erklarung DC Kurvenformen
Rechteck Hart

Diese Kurvenform wird hauptsachlich fir Stumpfnahte bei Rohrverbindungen ohne Zusatzwerkstoff bis zu einer
Materialstarke von ca. 3 mm verwendet. Die schnelle Umschaltung und die "harten" Stromecken geben den
Lichtbogen einen "harteren" Ton.

Das schnelle Umschalten bewirkt ein schnelles Abkiihlen u. auch aufheizen des Schmelzbades. Somit wird ein
vorflieRen des Schmelzbades verhindert u. trotzdem ein guter Einbrand erreicht.

Rechteck Hart

/ harter” Pulslichtbogen

! Fir Stumpfnahte auf CrNi Stahlen
bis ca. 3mm (Orbitalschweifien)

! Stumpfblechanwendungen

t

DC Kurvenform: Rechteck Hart
L
~—

Rechteck Weich

Bei dieser Kurvenform werden die Stromecken abgerundet (ein Tau ist hier hinterlegt). Dies bewirkt ein angenehmes
Lichtbogengerausch und wird in der Praxis als Universaleinstellung fir Kehlndhte, Full- und Decklagen verwendet.
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b

Rechteck Weich

! Werkseinstellung

/ abgerundeter Stromanstieg (tau)

! universal Anwendung wie z.B
Kehlnahte

! Gleich wie bei den digitalen Geraten
(MWITT 1700 -5000)

/ Weniger Lichtbogengerausch als bei
Rechteck Hart

t L
rr—— il
%
==

Sinus

Die Sinus Pulskurveneinstellung generiert einen hdheren Warmeeintrag als die Rechteck hart u. Rechteck weich
Pulskurvenform. Das Schmelzbad kihlt sehr langsam aus und erhitzt sich auch wieder langsam. Ein schénes
AusflieBen des Schmelzbades ist somit gegeben. Diese Einstellung wir hauptséachlich bei Ecknahtverbindungen und

Auftragsschweillungen verwendet.
Sinus ‘

I sehr weicher Pulslichtbogen
 fir Ecknahte

I Fill u. Decklagen

I Cladding Anwendungen

t -

Hat der R/L Abgleich einen Einfluss auf die HF-Ziindung?
e Nein, die HF muss laut Norm bei der Maschine direkt an den Buchsen gemessen werden.
e Der R/L Abgleich ist jedoch sehr wichtig, damit die richtige Spannung an der Stromquelle
angezeigt wird, aber auch fir das Umpolen beim AC Schweif3en.

DC Kurvenform: Sinus

'.‘

Gibt es jetzt auch eine zweite Einstellmoglichkeit der Groflte des Kalottendurchmessers oder wird dies

alles Uber den Punkt Elektrodendurchmesser eingestellt?
e Dies wird immer Uber den Elektrodendurchmesser in der ersten Menlebene eingestellt.

Ist die U-Help Spannung nur bei AC/DC oder auch bei DC Geraten verbaut?
o Diese ist nur bei AC/DC Geraten verbaut, weil die Help mit dem Wechselrichter verbunden ist.

Welche Wolframelektroden sind fur das stéandige Wiederziinden durch die HF am besten geeignet?

e WCe20, WLa20 und WLa15 - genau in dieser Reihenfolge. Die Elektrode muss aber die
Zusammensetzung nach ISO 6848 haben. Einige Hersteller orientieren sich leider nicht
danach. Es ware sinnvoll ein MSDS und Werkstoffdatenblatt anzufragen.
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1.8 Services

e Wie lange habe ich als Kunde Gewahrleistung?
e StandardmaRige Gewahrleistung betragt 2 Jahre.
e Fur alle Stromquellenvarianten kdnnen Gewahrleistungsverlangerungen (bis zu 5 Jahre)
kauflich erworben werden.
e FiriWave 190i-230i gibt es aulerdem die Mdglichkeit der gratis Gewahrleistungsverlangerung
auf 3 Jahre bei Online Produktregistrierung.

e Kann ich alle iWave Gerate online registrieren (gratis Gewahrleistungsverlangerung auf 3 Jahre)?
e Nein, nur iWave 190i und 230i (PWT) sind online registrierbar.

o Eine Online Registrierung und gratis Gewahrleistungsverlangerung auf 3 Jahre ist bei den
neuen, dreiphasigen iWave Stromquellen (IWS) nicht mdglich.

1.9 SONSTIGES

e Wo finde ich eine Error-Liste mit Beschreibungen fir iWave?
e Hierfur kann die bereits bekannte Error-Datenbank der TPS/i verwendet werden.
e BeiiWave gilt das gleiche Error-Handling wie bei TPS/i.
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%NEW iWave Cold- & DynamicWire

02/2017

Ist der CWF 25i (WIG Kaltdrahtvorschub) mit allen iWave Stromquellen verwendbar?
o iWave 300i-500i sind mit CWF 25i kompatibel und kdnnen so jederzeit zu WIG
Kaltdrahtsystemen aufgeristet werden. iWave 190i-230i sind jedoch nicht kompatibel!

Wo liegt der Unterschied zwischen TIG DynamicWire und dem herkémmlichen Kaltdrahtschweil’en?

o Der herkdmmliche Kaltdrahtprozess fordert den Draht standig bzw. konstant ohne jegliche
Regelung. Drahtvorschub und Strom missen individuell eingestellt werden. Eine Anpassung
vom Drahtvorschub an den Schwei3strom muss manuell vorgenommen.

o DynamicWire verwendet den Drahtvorschub als aktiven Regelparameter. Strom und
Drahtvorschub missen nicht mehr individuell eingestellt werden - es wird (wie bei MIG/IMAG)
eine Kennlinie ausgewahlt. Der Drahtvorschub passt sich dementsprechend an die
Lichtbogenlange, den Drahtzufihrungswinkel und die Nahtart an. Toleranzen kénnen so
leichter ausgeglichen werden und der Drahtvorschub drlckt bei Brenneranderungen nicht
nach.

Andert sich der Drahtvorschub bei DynamicWire?
o Ja, der mittlere Drahtvorschub ist abhangig von der Lichtbogenlange, Schweillgeschwindigkeit,
dem Brennerwinkel und von der Nahtart. Der mittlere Drahtvorschub variiert typischerweise um
+/- 0,5 m/min.

Was passiert, wenn der Draht nicht das Schmelzbad beruhrt?

o Wenn der Draht das Schmelzbad nicht berlihrt, sondern den Grundwerkstoff, wird ein
Kurzschluss gemessen und der Draht wird nicht mehr geférdert. Die Einstellung der
Drahtzuflhrung und die Lichtbogenlange sind sehr wichtige Parameter! Wie beim
herkdmmlichen WIG Schweilen muss man auch hier im Parameterfenster bleiben.

Wie wirkt sich der dynamische Drahtvorschubmotor auf die mittlere Drahtvorschubgeschwindigkeit
aus?

o Der mittlere Drahtvorschub ist abh&ngig von der Lichtbogenlange, Schweiligeschwindigkeit,
dem Brennerwinkel und von der Nahtart. Der mittlere Drahtvorschub variiert typischerweise um
+/- 0,5 m/min.

o Der dynamische Drahtvorschub hat gegentber dem Vorgédngermodell ein Schwingen, jedoch
ist die mittlere Drahtvorschubgeschwindigkeit in einem Bereich von 10 ms konstant.
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Funktioniert die Heftfunktion (Tacking) bei DynamicWire?
o Ja, aber erst nach der zweiten Schweiltung, da der Widerstand der Masseleitung ermittelt
werden muss.

Kann mit DynamicWire gepulst werden?
o Ja, DynamicWire kann auch mit einem Standardpuls kombiniert werden.

Kann ich DynamicWire und CycleTIG kombinieren?
o Nein, da bei CycleTIG die Gefahr besteht, dass der Draht ,festklebt".

Warum muss ich bei DynamicWire einen R-L Abgleich machen?

o Fur DynamicWire bendtigt man eine Spannungsmessung auf dem Draht. Das erste Potential
wird auf dem Draht selbst abgegriffen, das zweite Potential wird tGber die Masseleitung
abgegriffen. Da Uber die Masseleitung ein Strom fliel3t, kommt es zu einem Spannungsabfall.
Dies bedeutet, dass die Spannung bei einem Kurzschluss nicht null betragt, sondern, dass sich
(je nach Schweillstrom und Widerstand der Masseleitung) ein Wert von z.B. 1,5V ergibt. Durch
den R-L Abgleich kann die gemessene Spannung abgeglichen werden.

Muss ich z.B. fir CrNi19.9 eine spezielle Kennlinie auswahlen?
o Nein, da es fir DynamicWire Ubergeordnete Kennlinien gibt! So beinhaltet z.B. CrNi Steel
CrNi19.9, CrNi18.8, ...

Welche Seele muss ich fur Aluminiumdrahte verwenden?
o Far Aluminiumdrahte muss eine eigene Seele mit durchgangigem Drahtférderschlauch
verwendet werden.

Warum ist die Drahtférderseele ohne Schutzschlauch ausgestattet?
o Um die Drahtférderseele so flexibel wie méglich zu gestalten, ist diese ohne Schutzschlauch
ausgestattet.

Welchen Abstand muss ich zwischen Wolframelektrode und Draht einstellen?
o Dies ist je nach Strombereich unterschiedlich. Der Abstand sollte immer 1-4mm betragen.

Kann ich alte KD-Brenner am neuen System verwenden?
o Nein!

Wird es auch Brenner mit interner Drahtverlegung geben?
o Nein!

Warum bin ich bei DynamicWire auf 320A Maximal Strom begrenzt?
o Da wir mit unserem TFC-Brennersystem auf einen Elektrodendurchmesser von 3,2mm
begrenzt sind, sind zurzeit keine Kennlinien mit héherem Strom verwendbar.

Was ist falsch, wenn der Drahtvorschub trotz DynamicWire konstant fordert?
o Esistein R-L Abgleich durchzuflhren, um eine korrekte Spannungsmessung sicherzustellen.

Warum bleibt der Draht selbstandig vor dem Lichtbogen stehen?
o Fuhren Sie bitte einen R-L Abgleich durch, um eine korrekte Spannungsmessung
sicherzustellen.

Wo muss der Kaltdrahtvorschub angeschlossen werden?

o Der Kaltdrahtvorschub muss immer an der vorderen SpeedNet-Schnittstelle der Stromquelle
angeschlossen werden, da hier die Spannungsmessung vorhanden ist.

22/23



/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging @

e Kann ich den CWF 25i auch zum MIG/MAG Schweil3en verwenden?
o Nein! Die Gehauseteile sind bei CWF25i und WF25i zwar gleich, die internen Komponenten
unterscheiden sich jedoch komplett.

e Gibt es ein Frontpanel fiir den neuen Kaltdrahtvorschub (CWF 25i)?
o Nein, die Parametrierung erfolgt immer Uber die Stromquelle.

e Kann ich den Brenner auch am CWF 25i anschlielen?
o Ja, hierzu gibt es die Option OPT/i CWF TMC. Damit kann ein Verbindungsschlauchpaket
angesteckt und somit der Brenner direkt am CWF 25i angeschlossen werden.

e Kann ein MIG/MAG und ein WIG Kaltdrahtvorschub mit einer iWWave kombiniert werden?
o Ja, auch diese Art von Doppelkopf (WF 25i und CWF 25i) kann konfiguriert werden.

o Was bendtige ich, um DynamicWire schwei3en zu kbnnen?
o Um DynamicWire schweilen zu kdnnen, bendtigt man ein Standard WIG Kaltdrahtsystem
sowie das Welding Package ,4,066,018 WP TIG DynamicWire*“.

e  Wird DynamicWire mit der Trial License freigeschaltet?
o Ja, ab der Firmware Version 3.2.30 wird TIG DynamicWire auch mit der Trial License
freigeschaltet.

o Auf welche Brennertypen kann ich die Kaltdrahtzufiihrung aufbauen?
o Die neue Kaltdrahtzufiihrung kann auf dem neuen TFC Brennerkdrpern montiert werden.

e Kann der Drahtvorschub auch manuell gestartet und gestoppt werden?

o Ja, hierzu gibt es einen eigenen Parameter, mit welchem der Draht Gber die LED-Taste
gestartet bzw. gestoppt werden kann.
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