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General

Device concept

Application
areas

Scope of supply

TTW 4500 / 5500 PAP device concept

The TTW 4500 and TTW 5500 water-
cooled TIG robot welding torches are
used for TIG welding.

The welding torches have a Fronius F+
+ connection as standard. Various ad-
apters are available to enable the
torches to be operated with any stand-
ard TIG welding machine. Each torch
can be equipped with a pushed wire-
feed unit and a drag gas nozzle. The
hosepack can also be used for certain
plasma torches.

The robot welding torches are used in, e.g.:

- Pipeline and equipment construction

- Container construction

- Applications requiring the highest quality standards
- Applications using special materials (e.g. titanium, nickel-based alloys)
- The automobile and the automotive component supply industries

(1) (2) ) (4)

TTW 4500 PAP scope of supply

(1) Ceramic protective gas nozzle
(2) Gas lens

(3) TTW torch body

(4) Clamping sleeve 3.2 mm

(5) Tungsten electrode 3.2 mm
(6) Torch cap, medium

(7) Hosepack with integrated wire-feed hose

(8) Adjusting gauge




TTW 4500 PAP
options

TTW 5500 PAP
options
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TTW 5500 PAP scope of supply

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

Ceramic protective gas nozzle

Gas lens

Gas shroud

Insulating ring

TTW torch body

Tungsten electrode 4.8 mm

Clamping sleeve 4.8 mm

Torch cap, short (TTW 5500)

Hosepack with integrated wire-feed hose

Cold wire feeder (push system): Robacta Plasma / TIG KD
Clamping sleeve (see spare parts list)

Gas nozzle M 18 x 1.5

Adapter for Fronius Z central connector

Drag gas nozzle 50 / 100 mm

Clamp holder

Torch caps

Cold wire feeder (push system): Robacta KD Plasma / TIG PAP
Clamping sleeve 3.2 / 4/ 6.4 mm

Drag gas nozzle 50 / 100 mm

Gas nozzle 3/4

Clamp holder

Torch caps

Adapter for Fronius Z central connector
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Fitting the welding torch

Safety

Fitting the TTW
4500

/\  WARNING!

Danger due to work that has been carried out incorrectly.

This can result in severe personal injury and damage to property.

» All connections must be made by trained and qualified personnel in compli-
ance with the relevant safety regulations.

» Note the safety rules in the operating instructions.

/\  WARNING!

Danger from electric current.
An electric shock can be fatal.

» Before carrying out any work on the welding torch:
» Turn the power source mains switch to the "O" position
» Unplug the power source from the mains
» Put up an easy-to-understand warning sign to stop anybody inadvertently
switching it back on again
1 2




Fitting the TTW 1 2

5500

Fitting the nar- You will also need the following items to fit the narrow-gap gas nozzle:
row-gap gas - Insulation ring D 35.5 mm - 42,0100,0010

nozzle (option) - Gas shield M18 x 1.5 mm - 42,0001,6781

- Narrow-gap gas nozzle - 42,0300,3210

* Screw on as far as it will go

English 7



** Push on as far as it will go
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Troubleshooting

Safety /A WARNING!

Danger from electric current.
An electric shock can be fatal.
Before carrying out any work on the welding torch:

Turn the power source mains switch to the "O" position
Unplug the power source from the mains

Put up an easy-to-understand warning sign to stop anybody inadvertently
switching it back on again

vVvyyvyy

Troubleshooting Arc not igniting
Cause: Tungsten electrode dirty
Remedy: Clean tungsten electrode

Cause: Tungsten electrode positioned incorrectly
Remedy: Position tungsten electrode correctly

Insufficient shielding gas cover
Cause: No gas lens in welding torch
Remedy: Fit gas lens

HF is conducted to robot
Cause: Electrically-conductive robot flange fitted
Remedy: Fit plastic robot flange

HF does not ignite on workpiece
Cause: No pilot arc
Remedy: Fit pilot arc and connect pilot arc adapter

English



Care, maintenance and disposal

Safety

General

At every start-

up

Monthly

Disposal
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/\  WARNING!

Danger from electric current.
An electric shock can be fatal.
Before carrying out any work on the welding torch:

Turn the power source mains switch to the "O" position
Unplug the power source from the mains

Put up an easy-to-understand warning sign to stop anybody inadvertently
switching it back on again

vVvyyvyy

Regular preventive maintenance of the welding torch is essential for problem-
free operation. The welding torch is subjected to high temperatures. It therefore
requires more frequent maintenance than other components in the welding sys-
tem.

- Check welding torch, hosepack and power connections for signs of damage

- Check gas and water connections for leaks

- Check that the cooling unit is working properly, monitor the water return
level in the coolant container, vent the cooling unit if necessary

- Check that the wearing parts are in perfect condition, clean wearing parts
before fitting them

- If applicable, check the filter in the cooling circuit for contamination

- Check that coolant is pure; if there are any impurities, replace the coolant
and rinse the welding torch thoroughly several times by letting coolant flow
into it and back out again

- Dismantle the welding torch and check for deposits/contamination

Dispose of in accordance with the applicable national and local regulations.



Technical data

TTW 4500, TTW
5500

TTW 4500 TTW 5500

Voltage measurement (V-Peak)

141V 141V

Shielding gas

Argon EN 439

Cooling system

Liquid cooling

Coolant

Original Fronius coolant

Cooling power

800 W *) 1000 W *)

Max. coolant pressure 5.5 bar 5.5 bar
79.74 psi. 79.74 psi.

Min. coolant pressure 3.0 bar 3.0 bar
43.5 psi. 43.5 psi.

Minimum coolant flow rate 1.0 l/min 1.0 l/min
DC welding current at 100% duty cycle (D.C.) 350 A 430 A
10 min / 40° C (104°F) 60% D.C. 450 A 550 A
AC welding current at 100% D.C. 250 A 300 A
10 min / 40° C (104°F) 60% D.C. 320 A 400 A

*) Lowest cooling power according to standard IEC 60974-2

The product conforms to the requirements of standard IEC 60974-7

English
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Informacje ogdélne

Koncepcja
urzagdzenia

Obszary za-
stosowan

Zakres dostawy
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Koncepcja urzqdzenia TTW 4500 / 5500 PAP

Chtodzone wodg palniki spawalnicze
TIG do aplikacji zrobotyzowanych TTW
4500 i TTW 5500 stuzg do spawania
TIG.

Palniki spawalnicze sg seryjnie wy-
posazone w przytgcze Fronius F++.

W celu umozliwienia eksploatacji z ty-
powymi, dostepnymi nha rynku zrodtami
pradu spawalniczego TIG, do dys-
pozycji sg odpowiednie adaptery.
Kazdy palnik spawalniczy moze by¢ wy-
posazony w przesuniety KD i dysze
ostony gazowej wleczonej. Wigzke uch-
wytu mozna stosowac takze do
okreslonych plazmowych palnikéow
spawalniczych.

Palniki spawalnicze do aplikacji zrobotyzowanych sg wykorzystywane, przyktado-

wo, w nastepujgcych zastosowaniach:

- podczas konstruowania rurociggéw i agregatow;

- podczas budowy zbiornikéw;

- w przypadku koniecznosci spetnienia najwyzszych wymogow jako$ciowych;
- w przypadku tworzyw specjalnych (np. tytan, stopy na bazie niklu);

- przemyst samochodowy.

(1) (2) ) (4)

®) © @

Zakres dostawy TTW 4500 PAP

(1) Ceramiczna dysza gazu ochronnego

(2) Soczewka gazowa

(3) Korpus palnika TTW

(4) Tuleja mocujaca 3,2 mm

(5) Elektroda wolframowa 3,2 mm
(6) Srednia nasadka palnika



Opcje TTW 4500
PAP

Opcje TTW 5500
PAP

(7)
(8)

Wigzka uchwytu ze zintegrowanym przewodem podajacym drut
Sprawdzian nastawczy
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Zakres dostawy TTW 5500 PAP

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

Ceramiczna dysza gazu ochronnego

Soczewka gazowa

Pierscien ptaszcza gazowego

Pierscien izolacyjny

Korpus palnika TTW

Elektroda wolframowa 4,8 mm

Tuleja mocujaca 4,8 mm

Krotka nasadka palnika (TTW 5500)

Wigzka uchwytu ze zintegrowanym przewodem podajacym drut

Doprowadzanie zimnego drutu (system Push): Robacta Plasma / TIG KD
Tuleja mocujaca (patrz lista czesci zamiennych)

Dysza gazowa M 18 x 1,5

Adapter do ztgcza centralnego Fronius Z

Dysza ostony gazowej wleczonej 50 / 100 mm

Uchwyt obejmy mocujacej

Nasadki palnika

Doprowadzanie zimnego drutu (system Push): Robacta KD Plasma / TIG PAP
Tuleja mocujgca 3,2/ 4/ 6,4 mm

Dysza ostony gazowej wleczonej 50 / 100 mm

Dysza gazowa 3/4

Uchwyt obejmy mocujacej

Nasadki palnika

Adapter do ztgcza centralnego Fronius Z

Polski 15



Montaz palnika spawalhiczego

Bezpieczenstwo /\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Podtgczanie mogg wykonywac tylko wykwalifikowani pracownicy przy
zachowaniu obowigzujgcych przepiséw bezpieczenstwal

» Nalezy przestrzegac przepisow bezpieczenstwa zawartych w instrukcji
obstugi.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.
Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac $mierc.
» Przed wykonaniem prac przy palniku spawalniczym:

» Ustawié wytgcznik sieciowy zrdédta pradu spawania w pozycji — O —.
» Odtgczyc¢ zrodto pradu spawania od sieci.
» Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym wtgczeniem.

Montaz TTW 1 2
4500

16



Montaz TTW 1 2
5500
Montaz opcjon- Do montazu waskoszczelinowej dyszy gazowej sg dodatkowo wymagane
alnej nastepujgce artykuty:
wagskoszczelinow -  Pierscien izolacyjny D 35,5 mm — 42,0100,0010

ej dyszy gazowej - Pierscien ptaszcza gazowego M18 x 1,5 mm — 42,0001,6781
- Waskoszczelinowa dysza gazowa — 42,0300,3210

* Nakreci¢ do oporu

Polski 17



** Zamontowac¢ do oporu
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Lokalizacja i
usuwanie
usterek

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.
Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac $mierc.
Przed wykonaniem prac przy palniku spawalniczym:

Ustawi¢ wytgcznik sieciowy zrddta pragdu spawania w pozycji — O —.
Odtagczy¢ zrodto pradu spawania od sieci.

vVvyyvyy

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajaca przed ponownym wtgczeniem.

tuk spawalniczy nie zajarza sie
Przyczyna: Zabrudzenie elektrody wolframowej
Usuwanie: Oczysci¢ elektrode wolframowa

Przyczyna: Nieprawidtowe ustawienie pozycji elektrody wolframowej
Usuwanie: Nadac¢ elektrodzie wolframowej wtasciwg pozycje

Niewystarczajgca ostona gazu ochronnego
Przyczyna: Brak soczewki gazowej w palniku spawalniczym
Usuwanie: Zamontowad soczewke gazowg

Iskra zaptonowa jest odprowadzana do robota
Przyczyna: Zamontowany kotnierz robota przewodzacy prad elektryczny
Usuwanie: Zamontowac kotnierz robota z tworzywa sztucznego

Iskra zaptonowa nie zapala sie na elemencie spawanym
Przyczyna: Brak pomochiczego tuku spawalniczego

Usuwanie: Zamontowadé pomocniczy tuk spawalniczy i podtaczy¢ adapter
pomocniczego tuku spawalniczego

Polski

19



Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Bezpieczenstwo

Informacje
ogdlne

Podczas kazdego
uruchamiania

Co miesiagc

Utylizacja

20

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.
Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac $mierc.
» Przed wykonaniem prac przy palniku spawalniczym:

» Ustawié wytgcznik sieciowy zrédta prgdu spawania w pozycji — O —.
» Odtgczy¢ zrodto pradu spawania od sieci.
» Umiescié wyrazng tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym wtaczeniem.

Regularna i profilaktyczna konserwacja palnika spawalniczego to istotny czynnik,
zapewniajgcy bezawaryjng eksploatacje. Palnik spawalniczy jest wystawiony na
dziatanie bardzo wysokich temperatur. Z tego powodu wymaga on czestszej kon-
serwacji niz pozostate podzespoty systemu spawania.

- Sprawdzi¢ palnik spawalniczy, wiazke uchwytu i przytacza pradu pod katem
uszkodzen.

- Sprawdzi¢ szczelnos¢ przytagczy wody i gazu.

- Skontrolowaé chtodnice pod katem prawidtowego dziatania, monitorowac
ilos¢ powracajgcej wody w zbiorniku ptynu chtodzgcego, ewentualnie
odpowietrzy¢ chtodnice.

- Skontrolowa¢ elementy ulegajgce zuzyciu pod katem ich niebudzgcego za-
strzezen stanu; przed montazem elementéw ulegajacych zuzyciu nalezy je
oczyscic.

- Jesli jest obecny: skontrolowac¢ filtr w uktadzie chtodzenia pod katem zab-
rudzenia.

- Skontrolowa¢ ptyn chtodzacy pod katem czystosci; w przypadku stwierdzenia
zanieczyszczenia nalezy wymieni¢ ptyn chtodzacy przez zasilanie ptynu
chtodzgcego, a powrdt ptynu chtodzacego nalezy kilkakrotnie przeptukac.

- Rozmontowa¢ palnik spawalniczy na czesci i skontrolowac¢ go pod katem os-
adow/zanieczyszczen.

Utylizacje wykonywa¢ wytgcznie zgodnie z przepisami dotyczgcymi
bezpieczenstwa zamieszczonymi w punkcie ,Przepisy dotyczace
bezpieczenstwa".



Dane techniczne

TTW 4500, TTW TTW 4500 TTW 5500
5500
Pomiar napiecia (V-Peak) 141V 141V
Gaz ochronny Argon EN 439
Uktad chtodzenia Chtodzenie ciecza
Ptyn chtodzacy Oryginalny ptyn chtodzacy
Fronius
Wydajnos¢ chtodzenia 800 W *) 1000 W *)
Cisnienie ptynu 5,5 bar 5,5 bar
chtodzacego maks. 79,74 psi. 79,74 psi.
Cisnienie ptynu 3,0 bar 3,0 bar
chtodzacego min. 43,5 psi. 43,5 psi.
Minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego 1,0 l/min 1,0 l/min
Prad spawania (prad Czas wtgczenia (ED) 350 A 430 A
staty) przy 10 min / 100% 450 A 550 A
40°C (104°F) 60% ED
Prad spawania (prad 100% ED 250 A 300 A
przemienny) przy 10 60% ED 320 A 400 A

min / 40°C (104°F)

*) Najnizsza wydajno$c¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2

Produkt spetnia wymogi normy IEC 60974-7

Polski 21
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TTW 4500 > TTW
5500

TTW 4500 TTW 5500

BERE (BE > BAAV) 141V 141V
RIFSIK WS EN 439
RENREG A NE
R ENF Fronius [R3£/2 05
GIEZVES 800 W *) 1000 W *)
REAFIRKES 5.5 bar 5.5 bar
79.74 psi. 79.74 psi.
REFIER/NEST 3.0 bar 3.0 bar
43.5 psi. 43.5 psi.
REFIRIVRE 1.0 [/min 1.0 l/min
10 min/40° C (104° F) B¥ ~ 100% T{E/FHA (ED) 350A 430A
B9 DC 1Z R 60% ED 450 A 550 A
10 min/40° C (104°F) Bf  100% (ED) 250 A 300A
A9 AC \8$% R 60% ED 320A 400 A
*) RAEEISUERT S IEC 60974-2 Ak
ZE T E IEC 60974-7 fR AR ER
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spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
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