I POTOO LS ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG
Kombi Schweil3gerat TC200ACDC

Inverter Schweil3gerat & Plasmaschneider
TC200ACDC

IPO Technik-Handels GmbH
Otto-Lilienthal-Str. 4

88046 Friedrichshafen
Deutschland

W: www.ipotools.de

E: info@ipotechnik.de

o, GAS
ouTLET TORCH

CONTROL ®

-

oD 3 ¢

3

€

Vielen Dank, dass Sie sich fur den Kauf unseres SchweiBgerats entschieden
haben. Bevor Sie mit der Nutzung des Produktes beginnen, bitten wir Sie die
Bedienungsanleitung und die beinhaltenden Sicherheitshinweise griindlich zu
lesen und zu befolgen.


http://www.ipotools.de/
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Sehr geehrter Kunde!

Danke, dass Sie sich fur den Kauf unseres Schweil3gerats entschieden haben. Fir den
sicheren Gebrauch und den ordnungsgemalen Betrieb des Geréts, lesen Sie bitte die
Anweisungen sorgfaltig. Fir eine sichere Arbeit befolgen Sie die Anweisungen!

SICHERHEITSHINWEISE

Achtung: ein unsachgemaBer Gebrauch eines Schweigerats kann zu Verletzungen
oder zum Tod fuhren.

e SCHLIESSEN SIE DAS SCHWEISSGERAT NUR AN EINER ZUVERLASSIGEN
ENERGIEQUELLE AN.

¢ Diese Information ist auf dem Typenschild der Schweillmaschine angegeben. Beim
Schweilden im AulRenberiech, verwenden Sie nur ein Verlangerungskabel, das fir
diesen Zweck vorgesehen ist.

o Arbeiten Sie mit dem Gerat nur auf einer trockenen, rutschfreien Oberflache. Stellen
Sie sicher, dass der Arbeitsbereich sauber und aufgerdumt ist.

e Stellen Sie sicher, dass sich am Arbeitsbereich keine entzindbaren Stoffe befinden.

o Bei der Arbeit mit dem Geréat, tragen Sie stets saubere Arbeitskleidung, ohne Fett
oder Olflecken.

e Stellen Sie sicher, dass die Kabel nicht in Kontakt mit Ol oder Fett kommen und dass
Sie diese nicht um Ihre Schultern wickeln.

e Eine sichere Arbeit bedeutet, dass Sie das Geréat nicht tGberfordern.

e Der Lichtbogen darf niemals eine Gasflasche unter Druck berthren.

o Der nichtisolierte Teil der Elektrodenhalterung, darf wahrend des Stromflusses
niemals die Masse berihren!

e Wahrend Reparaturarbeiten und Einstellungen, schalten Sie das Gerat immer aus
und ziehen Sie auch alle Kabel raus. Uberprifen Sie Ihr Gerét vor jeder
Verwendung. Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile.

o Bei Einstellungen bzw. Veranderungen am Gerat mussen Sie immer die Hinweise
des Herstellers befolgen.

e Bei Arbeiten mit dem Gerat, tragen Sie immer Schutzkleidung, sowie entsprechende
Schuhe. Wahrend des Schweil’ens sollte der Schweiller Kleidung aus
Hochleistungsfasern tragen. Die Kleidung sollte trocken, sauber, nicht zu locker und
ohne Ausschnitte oder Taschen sein. Schuhe sollten geschlossen und hoch sein. Die
Verwendung von Handschuhen, Kopfbedeckungen, Schutzmasken und
Lederschurzen ist obligatorisch. Niedrige Stiefel und kurze Handschuhe sind zum
Schweilen nicht geeignet.

e Wahrend des Schweillens bzw. Plasmaschneidens, tragen Sie immer eine
Schweilimaske mit entsprechenden Augenschutz. Da es wahren der Arbeit auch zu
Funken kommen kann. Sorgen Sie fUr entsprechenden Schutz - auch unter der
Schweillmaske.

e Achten Sie auf heilRe Metallteile, besonders wenn Sie Uber dem Kopf schweilden.
Tragen Sie immer Kopf-, Hand-, Ful® und Kérperschutz.

e Sorgen Sie daflir, dass Sie immer einen Feuerldscher und einen Erste-Hilfe-Kasten
zur Hand haben.

e Uberschreiten Sie niemals den Arbeitszyklus des Gerats. Geschatzter
Schweilzyklus
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der Maschine hat einen prozentualen Anteil von zehn Minuten. In diesem Fall kann
die Maschine sicher in Bezug auf die Ausgangsleistung arbeiten (Schwei3strom ED).

e Achten Sie darauf, dass sich im Arbeitsbereich keine Kinder, Tiere oder dritte
Personen aufhalten. Lagern Sie alle Teile des Gerats auerhalb der Reichweite von
Kindern.

e Schitzen Sie sich gegen einen elektrischen Schlag. Arbeiten Sie nicht, wenn Sie
mude sind oder unter dem Einfluss von Medikamenten, Alkohol oder anderen
berauschenden Substanzen stehen. Lassen Sie lhren Korper nicht in Kontakt mit
geerdeten Oberflachen kommen.

WICHTIGE WARNUNGEN:

¢ In Rdaumen mit entziindbaren und explosiven Stoffen ist das SchweilRen bzw.
Plasmaschneiden nicht erlaubt.

e Es ist nicht erlaubt an oder auf Behiltern zu schweien, in denen Gas, Ol,
Farbe etc. aufbewahrt wurde.

o Schwierige Schweiarbeiten sollte immer ein SchweiRer mit A-test
durchfiihren.

e Personen mit einem Herzschrittmacher sollten sich vor dem SchweiRen von
einem Arzt beraten lassen.

Stellen Sie immer sicher, dass alle Vorschriften und Anweisungen fir den sicheren Betrieb
vor dem Schweilen eingehalten werden.

Beim Schweilen kénnen Gerausche entstehen, die lauter als 85 db (A) sind. Der Arbeiter
sollte deshalb immer Gehdrschutz tragen.

SchweiBen erzeugt starke U-V-Strahlen, die unbedeckte Korperteile verbrennen
kénnen.

Die Schutzbrille auf der Maske sollte die Nummern 9-15 nach DIN 4647 erfillen.

Wahrend des SchweiBens nicht in den Lichtbogen schauen, da die Gefahr einer
augenblicklichen Erblindung besteht.

Arbeiten Sie mit dem Gerat nur, wenn sich eine andere Person in lhrer Nahe befindet,
die lhnen im Falle einer Verletzung Erste Hilfe leisten kann.

Personen in der Umgebung missen die obigen Anweisungen befolgen!

Raume, wo geschweil’t wird, missen ausreichend bellftet sein, Absaugen ist
wilnschenswert. Toxische Gase entstehen insbesondere beim Schwei3en von Material, das
galvanisch mit anderen Metallen oder Materialien mit Ruckstanden von Reinigungsmitteln
beschichtet ist. Schweillen Sie keine Behalter mit brennbaren Flissigkeiten (Benzin, Ol, Ol,
Lacke ...), da Explosionsgefahr besteht!

Brandgefahr

Beachten Sie folgende Anweisungen:

e Entfernen Sie brennbare Materialien in einem Umkreis von 5m von der Schweil3stelle
e SchlieRen Sie Offnungen, Risse und alles andere, was Funken halten kann
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e Feuerldscher missen immer in der Nahe sein

¢ Uberpriifen Sie nach dem Schweiflen erneut den Raum, in dem geschweifdt wurde
e An Behaltern mit brennbaren Flussigkeiten nicht schweilRen

Gasflaschen sollten vor mechanischen Schaden bewahrt werden, darunter auch vor Hitze
(max. 50°C) und auch vor Frost.

Gefahren durch den elektrischen Strom

Sie kdnnen das Gerat nur mit einem gesicherten Verbindungskabel an das Stromnetz
anschliel3en. Die Sicherung muss den technischen Daten des Gerats entsprechen. Die
Ausflihrung der Sicherung muss unbedingt langsam sein. Beschadigte Brennerteile,
Kabelmasse oder ein beschadigtes Netzkabel missen sofort ausgewechselt werden. Der
Austausch von Teilen am Netzwerk, der Austausch des Verbindungskabels, darf nur von
einer autorisierten Person durchgefuhrt werden.

Niemals den Brenner unter dem Arm halten oder anderweitig um den Koérper wickeln. Bei
langeren Unterbrechungen schalten Sie das Gerat aus und schlieen Sie die
Gasversorgung.

Bei einem Unfall sofort den Stecker des Anschlusskabels herausziehen!
ZWECK UND VERWENDUNG

IPOTOOLS TC200ACDC ist ein Kombi Schweil3gerat mit vier Schweil3funktionen. Sie kdnnen
es fur E-Hand/MMA, AC WIG und DC WIG-Schweil’en, sowie fir Plasmaschneiden
verwenden. Jede andere Verwendung kann die Sicherheit des Schweilers gefahrden oder
das Gerat beschadigen! Dieses Gerat darf nur in Ubereinstimmung mit dieser
Bedienungsanleitung verwendet werden! Schaden am Gerat, die sich aus der
unsachgemalen Verwendung ergeben bzw. die nicht den Anweisungen der
Garantieerklarung entsprechen, deckt die Garantie nicht. Es ist moglich, mehrere Materialien
in allen Positionen zu schweilen, und zwar Stahl, Aluminium und Aluminiumlegierungen,
Edelstahl, Titan und Kupferlegierungen. Der Schweildstrom ist stabil und stufenlos einstellbar.
Das Geréat erzeugt eine schone SchweilRnaht, wobei der SchweilRvorgang leise und ohne zu
spritzen verlauft. Das Gerat ist klein, leicht und somit leicht tragbar.
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TECHNISCHE DATEN

Modell: TC200ACDC

Verfahren: AC/DC WIG, PULS WIG, MMA/E-Hand, PLASMA
Touchpanel: Pulsfunktion, Gasvorlauf & Nachlauf, AC Frequenz
Einstellungen: Stufenlos

Eingangsspannung: 1x AC230V 50/60Hz

Leerlaufspannung: 80V

Einstellbereiche: DC WIG: 5-200A| AC WIG: 20-200A| MMA: 20-
160A | PLASMA: 20-50A

Schweil3strom ED - WIG (A/%): 200A/35% / 160A/60% / 130A/100%
Schweil3strom ED - E-Hand (A/%): 160A/35% / 130A/60% / 100A/100%
Schweildstrom ED - PLASMA: 50A-35% / 40A-60% / 30A-100%
Connector: 2-polig

Pulsfrequenz Hz: 1Hz oder 50Hz

Gasvorstromzeit (Pre Flow): 0-10s

Gasnachstromzeit (Post Flow): 0-25s

AC Frequenz: 20-250Hz

Reinigungseffekt: 10-90%

Stromabsenkung (Fall — Down Slope): 0-10s

HF ZUndung: Ja

Kuhlung: Ventilator

Empf. Elektr.-Durchmesser MMA: E 1,0-4,0; WIG 1,0-3,2
Isolierklasse: F

Schutzart: IP21S

Male ca. (LxBxH): 510x190x320mm

Gewicht ca.: 25,8kg

Netto Gewicht: 18kg
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ARBEITSBEDINGUNGEN UND ARBEITSUMFELD
1. Arbeitsbedingungen

e Spannung, Energiequelle: AC 220 V/230V/240V
e Frequenz: 50/60Hz
e Zuverlassige Erdung

2. Arbeitsumfeld

e Relative Luftfeuchtigkeit: nicht mehr als 90 %
Umgebungstemperatur: -10°C ~ 40°C

e Die Schweildstelle darf keine schadlichen Gase, Chemikalien, Schimmel oder
brennbare Stoffe, explosive oder korrosive Medien enthalten. Auf den
Schweilder dirfen keine Vibrationen und andere Stérungen wirken.

¢ Vermeiden Sie direkten Kontakt mit Regen und Wasser, Arbeiten unter
solchen Umstanden sind verboten

VOR DER INBETRIEBNAHME

o Vor dem Schweien bzw. Plasmaschneiden miissen Sie die
Bedienungsanleitung griindlich lesen und auch verstehen.

e Uberpriifen Sie das Gerat auf mégliche Fehler oder Schaden.

e Um die Sicherheit von Personen und Geraten zu gewahrleisten, muss gemafl den
Anforderungen des Stromversorgungssystems eine Erdung mit einem
Leiterquerschnitt von 4 mm2 installiert werden

e Das Schweilden sollte in einem trockenen und gut bellfteten Bereich erfolgen.
Gegenstande in der Umgebung missen mindestens 0,5 Meter vom Gerat entfernt
sein.

e Uberpriifen Sie, ob alle Kabel fest angeschlossen sind.

e Wahrend das Gerat eingeschaltet ist und damit geschweif3t wird darf es nicht bewegt
werden.

Das Gerat muss von einer ausgebildeten Person benutzt und bedient werden.

e Strompanel Verteilung: weniger als 40A.
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GRAFISCHE DARSTELLUNG

BEDIENFELD
1213 14

SECONDS
DOWN SLOPE

Digitalanzeige: Amper

Einstellen der Gasvorstromzeit

Einstellen der Gasnachstromzeit
Steuerknopf: Amper

Einstellen der Stromabsenkung (Downslope)
Stromverlagerung AC-Balance

Auswahl: AC oder DC

Stromverlagerung AC- Frequenz

. Pulsfrequenz: AUS / 1Hz / 50Hz

10. Umschaltung zwischen 2T und 4T Betrieb
11. Umschaltung zwischen HF-, CUT/Plasma- und Stick-Zindung
12. Licht: Einschaltanzeige

13. Warnlicht: Uberhitzung

14. Warnlicht: Uberlastung durch Strom

©CONOOA~WNE
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HINTER- UND VORDERSEITE

15. Anschluss "-"

16. Gasanschluss fur WIG- & Plasma-Brenner

17. Kontrollstecker fir den WIG- & Plasma-Brenner
18. Anschluss "+"

19. Verbindungskabel

20. Ein / Aus-Schalter

21. Ventilator

22. Sicherheitserdung

23. Einlass fur Schutzgas
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SCHWEISSARTEN

1. WIG SchweiRen

Vorderseite Flaschenschraube Hinterseite

Druckminderer

SCHWEIBGERAT

GaszufluBrohr

Q@R O O
L /-1.,\‘ BRENNER

Argon Flasche
\

WERKSTUCK

1.1 REINIGUNG DES WERKSTUCKES VOR DEM SCHWEIREN

WIG-Schweil3en ist sehr empfindlich gegentber Oberflachenkontamination. Deshalb
muissen Werkstlicke vor dem Schweilden von Fett, Farbe und Verunreinigungen gereinigt

werden.

1.2 DC WIG SCHWEISSEN

1. SchlieRen Sie die Schutzgaszuleitung an den Anschluss 23 auf der Rlckseite des
Schweilgerats an und verwenden Sie die beigefugten Klemmen.
2. Wabhlen Sie auf dem Bedienfeld unter Nr. 7 die Auswahl ,DC* und unter Nr. 11 die

Auswahl ,HF-TIG".

3. Schlieen Sie den WIG-Brenner an die Anschlusse 15, 16 und 17 an der Vorderseite
der Schweil3maschine an, und montieren Sie den Brenner nach der Abbildung unten.

10
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4. Gasprufung: Schalten Sie das Gerat mit dem Schalter 20 ein, 6ffnen Sie die
Flaschenschraube der Argonflasche und stellen Sie den entsprechenden Gasfluss
am Druckminderer ein. Beim Driicken der Taste auf dem Brenner muss sich das
Magnetventil im Gerat 6ffnen und das Gas muss aus der Brennerduse laufen.

5. Die Spitze der Wolframelektrode sollte normalerweise 5-10 mm ausgezogen und 2-3
mm von dem Werkstick entfernt sein. Um mit dem Schweilen zu beginnen, driicken
Sie die Taste auf dem Brenner.

6. Stellen Sie mit dem Steuerknopf 4 die entsprechende Amperzahl ein, je nachdem,
wie dick Ihr Material zum Schweil3en ist. Stellen Sie auch zu der Amperzahl
angemessene Stromabsenkung 5, Gasvorstromzeit 2, Gasnachstromzeit 3 ein.
Wenn Sie nicht sicher sind, wie zu beginnen, schlagen wir vor, dass Sie die
Stromabsenkung 5 auf Os, Gasvorstromzeit 2 auf 2s und Gasnachstromzeit 3 auf 5s
stellen.

Hinweis: Die Einschaltanzeige 12 zeigt an, dass das Gerat eingeschaltet ist. Auf der
Vorderseite des gerats wird auf der Digitalanzeige 1 die ausgewahlte Amperzahl angezeigt.

Hinweis: Wenn beim Schweillen der Schalter 10 auf "2T" gestellt ist, muss die Taste auf
dem Brenner wahrend des ganzen Schweil3vorgangs eingedrickt bleiben, wobei man im
"4AT" -Modus den Schalter nur zu Beginn und am Ende des Schweil3vorgangs kurz driicken
muss.

7. Am Ende des Schweildvorgangs die Taste auf dem Brenner loslassen, der
Schweifdstrom nimmt allmahlich ab (die Zeit ist einstellbar ,Downslope” 5) und der
Lichtbogen erlischt. Nach Ende der Schweilzeit den Brenner Uber die Schweil3naht
halten, das Schutzgas verhindert das Eindringen von Luft in die Schweifl3naht,
dadurch wird eine Oxidation der Schwei3naht verhindert.

8. Sobald der Schweildvorgang abgeschlossen ist, schlieRen Sie die Argonflasche und
schalten Sie das Schweilgerat aus.

11
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1.3 PULS ARGON ARC SCHWEISSEN

2. Stellen Sie den Schalter 11 auf "HF TIG" und die Pulsfrequenz 9 entweder auf 1Hz oder
50Hz, je nachdem, was die Anforderungen fir das Material zum Schweilen sind.
Danach mussen entsprechend die Stromabsenkung (Downslope) 5 und die
Gasnachstromzeit (Post Flow) 3, je nach Stromstarke eingestellt werden.

3. Einstellen der Stromabsenkung (Downslope): Wenn der Schalter 5 in Uhrzeigersinn
gedreht wird, erhdht sich die Stromabsenkung, andernfalls wird diese gesenkt. Die Zeit
der Stromabsenkung kann von 0-10s eingestellt werden.

1.4 PULS ARGON TUNGSTEN SCHWEISSVORGANG (Als Referenz)

Pulsschweil3en unterscheidet sich vom kontinuierlichen (DC) Schweilien. Der Grund- und
Puls Schweil3strom werden gewechselt. Die FlielRkurve ist in der folgenden Zeichnung
dargestellt. Ip und Ib und ihre kontinuierliche Zeit tp und tb kénnen entsprechend den
Anforderungen geregelt werden. Der Amplitudenwert des Schweilstroms andert sich
periodisch mit einer bestimmten Frequenz. Wahlen Sie den Pulsmodus flir das Schweilen
von dunneren Schweillnahten, bei denen mehr Kontrolle der Temperatur erforderlich ist.

Ip-- Puls-strom

CUR./\ .
A) .Schwmllve rfahre n- Ib-- Grundstrom
| tpth ip--Breitzeit des Puls-stroms
steigend I| - fallend th-- Breitzeit des Grundstroms
End- 1['2 th=1
- Lichtbogen t}fa =D pulshreite
- k
Llchtbngﬂ - End-gas
i T L
Anfangs-gas | ¥ ¥ y
Anfangs Amp. 1 End Amp. -
tl -
T (s)

12
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1.4 AC WIG

Stellen Sie den Schalter 11 auf "HF TIG" und die Pulsfrequenz 9 auf OFF.

Stellen Sie den Schalter 7 auf "AC".

Der Anschlussvorgang ist der gleiche wie bei 1.1

CLEANING - Stromverlagerung: Den gewlinschten Wert kdnnen Sie mit dem Knopf 6
einstellen, Sie kédnnen den Wert von 10% bis 90% eingeben.

PwONE

SP = % 100%
tn
tp: Zeit bei 12 bei positivem Fluss tn: Zeit bei In bei negativem Fluss

5. AC-Frequenz einstellen: Die "AC FREQUENZ" kénnen Sie mit der Taste 8
auswahlen und den gewtinschten Wert 20-250Hz eingeben.
6. Das Schweillverfahren ist das gleiche wie bei 1.1

2. E-HAND / MMA - SCHWEISSEN MIT BESCHICHTETER ELEKTRODE

1. Stellen Sie den Schalter 11 auf ,STICK®

2. Geben Sie mit der Taste 4 den gewlinschten Schweil3stromwert ein.

3. Achten Sie auf positive und negative Bindungen. Verschiedene Arten von Elektroden
erfordern unterschiedliche Polaritaten, siehe Herstelleranweisungen fur Elektroden.

A. NEGATIVE VERBINDUNG B. POSITIVE
VERBINDUNG
SCHWEIBGERAT SCHWEIBGERAT
ELEKTRODENHALTER ELEKTRODENHALTER

® @‘/\% FQ \3.
N N

WERKSTUCK WERKSTUCK

13
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2 PLASMASCHNEIDEN

Fur das Plasmaschneiden wird der TC200ACDC mit einem Plasmabrenner AG-60 mit Zubehér und mit
einem Druckregler bzw. Luftentfeuchter, der auf der Verbindung zwischen dem Kompressor und dem
Plasmaschneider montiert werden kann, ausgeliefert. Zusatzlich wird fiir den Betrieb noch ein
Kompressor mit 4 bar und Luftmenge 100 I/min bendtigt!

Problemlos schneidet der TC200ACDC leitfahigen Metalle bis 14mm, wie z.B. Normstahl, Edelstahl,
Aluminium, Messing, Kupfer und Titan. (Baustahl bis zu max. 14mm, Edelstahl bis 10mm und
Aluminium bis 8mm)

ACHTUNG: Bevor Sie das Gerit in Betrieb nehmen und damit schneiden, miissen Sie komplett
mit dieser Bedienungsanleitung vertraut sein!

ACHTUNG: Nach dem Schneiden muss das Gerat noch mindestens 2-3 Minuten eingeschaltet
sein, damit der Liifter die Elektronik richtig abkiihit!

ANSCHLUSS
1. Stellen Sie sicher, dass das Gerat ausgeschaltet und unbedeckt ist.
2. Schlielen Sie den Plasmabrenner AG-60 und die Massekabel an.
3. Nehmen Sie das Werkstlick, welches vorher gereinigt wurde und schlielen Sie es an
die Masseklemme an.

4, SchlieRen Sie den Druckregler bzw. Luftentfeuchter an.
5. Schlieflen Sie den Kompressor an und stellen Sie diesen ein.
6. Schalten Sie das Gerat an.
7. Stellen Sie den Schneidestrom ein.
Massekabel

Stecken Sie das Kabel in den Anschluss des Massekabels (18) und sobald es entsprechend eingefihrt
wurde verriegeln Sie es mit einer Rechtsumdrehung. Achten Sie auch darauf, dass auch das Werkstiick
entsprechend verbunden ist!

ANMERKUNG: Stellen Sie sicher, dass die Masseklemme und das Werkstiick einen guten
elektrischen Kontakt haben, insbesondere sollten Sie darauf bei oxidierten, beschichteten und
lackierten Blechen achten.

Werkstiick

Vor dem Plasmaschneiden muss das Werkstlck grundlich gereinigt werden. Entfernen Sie dabei alle
Beschichtungen, Lacke, Fett, und andere Verschmutzungen.

ANMERKUNG: Befestigen Sie die Masseklemme nicht auf den Teil des Werkstiicks, der
abgetrennt werden soll.

Brenner

Befestigen Sie die Brennerkabel an die Anschlisse 15, 16, 17 schrauben Sie diese fest.
Zusammensetzung des Brenners, Reinfolge: A-Elektrode, B-Schneidedise, C-Keramikkappe.
£,
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ACHTUNG: Wenn einzelne Teile fehlen, kann das zur Fehlfunktion des Gerats oder zu

Verletzungen des Bedieners fiihren. Beachten Sie auch, dass die Elektrode ausgetauscht
werden muss, wenn diese einen Krater von rund 1,5mm Tiefe aufweist.

DRUCKLUFTANSCHLUSS

@0 of
o i m
- o
i ) €

Kompressor

Brenner

Werkstiick

Verbinden Sie den Druckluftschlauch des Kompressors mit dem Druckluft Eingang (23). Danach
schlielen Sie die Kabel des Brenners und Massekabel an das Gerat an, wie auf der obigen Abbildung
dargestellt. Schalten Sie den Kompressor ein und stellen Sie ihn auf den maximalen Druck ein. Danach
stellen Sie den Druck mit dem auf dem Druckregler bzw. Luftentfeuchter, der auf der auf der Hinterseite
des Gerats befestigt weurde, anfangs auf 2,5 bar (0,25 MPa), spater stellen Sie diesen je nach Bedarf
zwischen 2-4 bar (0,2-0,4 MPa) ein. Schalten Sie das Gerat mit dem Ein-/Aus-Schalter (20) ein und
stellen Sie den geeigneten Schneidstrom mit dem Schneidestromregler (4) ein (abhangig von
Materialart, Dicke und Schnittgeschwindigkeit).

ANMERKUNG: Um mit dem Gerat die besten Ergebnisse zu erzielen, miissen Strom
und Luftdruck gut aufeinander abgestimmt sein. Sobald der Strom eingestellt ist
sollten der Druck und die Luftzufuhr angepasst werden.

LUFTZUFUHR ZU HOCH: Der Kiihlungseffekt wird zu stark was zur
Bogenunterbrechung fiihren kann.

LUFTZUFUHR ZU GERING: Diise und Elektrode werden zu heil und verbrennen.

15
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PLASMASCHNEIDEN- Anleitung

START

Halten Sie den Brenner bis 2mm Uber das Werkstlick, an den Anfangspunkt des Schneidens und
betatigen Sie den Brennerschalter. Wenn der Lichtbogen nicht innerhalb 2 Sekunden ziindet, miissen
Sie den Brennschalter erneut betatigen.

ANMERKUNG: Wenn Sie vor dem Ziinden keinen Abstand vom Werkstiick halten wiirden,
konnte das Spritzen Schaden an der Diise verursachen.

SCHNEIDEN IN DER MITTE DES WERKSTUCKS

Halten Sie den Brenner in einem 90 Grad Winkel 2mm ulber das Werkstick. Betatigen Sie den
Brennerschalter und warten Sie, bis der Lichtbogen das Material durchdringt. Sobald der Lichtbogen
das Material durchdringt miissen Sie den Brenner im 90 Grad Winkel an das Material halten und diesen
in die gewtiinschte Richtung, mit angemessener Schnittgeschwindigkeit, bewegen.

ANMERKUNG: Wenn Sie das Werkstiick in der Mitte durchdringen, wird die Diise viel
schneller abgenutzt als bei dem Schneiden von der Kante.

SCHNEIDEN VON DER KANTE DES WERKSTUCKS

Halten Sie den Brenner in einem 90 Grad Winkel 1mm tGber und vom Werkstick entfernt und ziinden
Sie den Lichtbogen. Sobald der Lichtbogen zlindet, lehnen Sie den Brenner im 90 Grad Winkel an das
Material und bewegen Sie diesen in die gewinschte Richtung, mit angemessener
Schnittgeschwindigkeit.

+

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Bewegen Sie den Brenner mit der entsprechenden Geschwindigkeit, so dass der Plasmastrahl das
Werkstick durchdringt. Da es sich beim ersten Schneiden um einen Test handelt ist das der richtige
Zeitpunkt, um ein Gefihl fur die Schnittgeschwindigkeit zu bekommen. Beachten Sie, dass wenn die
Schnittgeschwindigkeit zu gering ist, kann die Fuge wegen zu grofier Hitze zu breit ausfallen, wenn
jene aber zu hoch ist, kann der Lichtbogen das Werkstiick nicht durchdringen.

7

I Uil e T =
Schnittgeschwindigkeit optimal Schnittgeschwindigkeit zu schnell Schnittgeschwindigkeit zu langsam
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ANMERKUNG: Wir empfehlen, dass Sie das Werkstiick schnell und mit hohem Strom
durchschneiden.

Nach dem Schneiden

Nach dem Schneiden flie3t noch immer Gas, der Lichtbogen ist dabei nicht mehr sichtbar. Das ist ganz
normal, denn das Gerat muss noch mindestens 3 Minuten eingeschaltet sein, damit der Lufter die
Elektronik richtig abkuhlt. Sobald der Plasmaschneider abkuhlt, entfernen Sie das Netzkabel von der
Stromquelle, damit das Gerat keinen Schaden im Falle eines Kurzschlusses nimmt und lagern Sie es

an einem sauberen und trockenen Ort in der Werkstatt.

ANMERKUNG: Wenn der Plasmaschneider erstmals in Betrieb gebracht wird, ist es sinnvoll das
Gas ca. 10 Sekunden durch die Leitungen flieBen zu lassen, damit Verunreinigungen entfernt
werden.

ANMERKUNG: Schneiden Sie das Werkstiick schnell durch, damit weniger Hitze im Material
entsteht und es somit nicht verunstaltet wird.

ANMERKUNG: Nicht unnétig den Lichtbogen brennen lassen, da sich sonst der Verschlei® der
Diise, Elektrode und des Diffusors erhoht.

ANMERKUNG: Diisen und Elektroden in schlechtem Zustand miissen ersetzt werden.

ANMERKUNG: Die Diise und Elektrode miissen sich vor der Arbeit immer im guten und
sauberen Zustand befinden. Das Loch in der Diise muss frei und sauber sein, es darf sich auch
keine Schlacke darauf befinden. Reinigen Sie schmutzige Diisen und Elektroden mit dem
beigelegten Schlackenhammer mit Biirste.
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WARTUNG

Warnung: Nur qualifiziertes und geschultes Personal kann Wartungs- und Inspektionsarbeiten
durchfiihren. Nur regelmaige Wartungen und Inspektionen gewahrleisten den sicheren und
effektiven Betrieb des Gerates.

Inspektionspunkte

Vor jedem Gebrauch eUberpriifen Sie die Position der Potentiometer

eUberpriifen Sie den Liifter

eUngewodhnliche Vibrationen, Gerausche, Geriiche,

eDas Netzkabel ist heifl

eDas Kabel ist ungewohnlich heil

eBeschadigte Kabelisolierung

eDiisen, Elektroden und Verbrauchsmaterialien
miissen immer einwandfrei sein

Routineinspektion (in sEntfernen Sie Staub mit Druckluft, insbesondere auf
Abstanden 1-2 Monate) einem Transformator, Schaltung ...

eUberpriifen Sie die Kabel

eUberpriifen Sie die Masseverbindung

Jéahrlich ¢ Tauschen Sie abgenutzte Teile aus

*Wenn Komponenten des Inverters beschédigt sind,
ersetzen Sie diese
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FEHLERSUCHE UND FEHLERBECHEBUNG

Beim Schweiflen:

ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG

Kombi Schweil3gerat TC200ACDC

Fehler

Ursache

Behebung

Die Stromanzeige ist

1. Kein Strom

1. Uberpriifen Sie den

2.Gehause blockiert den
Lufter

3. Der Lufter funktioniert
nicht

ausgeschaltet 2. Die Verbindung mit dem | Eingangsstrom
Schweildgerat ist nicht 2. Ersetzen Sie die
hergestellt Sicherung

Der Lifter dreht sich 1. Der Lifter ist 1. Schalten Sie den Lufter

nicht ausgeschaltet erneut ein

2. Beheben Sie den Defekt
am Gehause

3. Ersetzen oder stellen Sie
den Lifter neu ein

Die Warnleuchte ist an

1. Uberhitzung (gelbes
Licht)

2. Uberlastung durch Strom
(grunes Licht)

1. Warten Sie ein paar
Minuten, damit das
Schweildgerat abkuhit

2. Falsche
Eingangsspannung oder
Maschinenfehler

Das Schweildgerat
funktioniert nicht

1. Stromschutz
eingeschaltet

2. Das Schweilgerat ist
defekt

1. Uberlastung aufgrund der
Nutzung

2. Service beim Hersteller
oder Service-Center

Der Ausgangsstrom ist
gesunken

1. Die Eingangsspannung
ist zu niedrig
2. Die Eingangsleitung ist
zu schwach

1. Es ist notwendig, eine
héhere Eingangsspannung
zu verwenden

2. Eine geeignetere
Elektroleitung ist
erforderlich

Der Strom ist nicht
regulierbar

1. Die Verbindung mit dem
Potentiometer ist
unterbrochen
2.Potentiometer fir die
Regulierung funktioniert
nicht

1. Schlie®en Sie das
Potentiometer wieder an
2. Tauschen Sie das
Potentiometer aus

Die Frequenz ist nicht
regulierbar

1. Fehler am Schalter

2. Das Hochfrequenz-
Entladungsintervall ist zu
hoch

3. UbermaRiger Abstand
zwischen Brenner und
Werkstlck,

1. Wechseln Sie den
Schalter

2. Regeln Sie das
Entladungsintervall auf 0.8-
1.0mm

3. Nahern Sie sich dem
Werkstlick mit der
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Hochfrequenzgenerator
funktioniert nicht richtig

ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG

Kombi Schweil3gerat TC200ACDC

Wolframelektrode
4. Tauschen Sie den
Hochfrequenzgenerator aus

Das Argon-
Lichtbogenschweil3en ist
unterbrochen oder

die Wolframelektrode
wurde verbrannt

1. Der Argondurchfluss ist
nicht gut geregelt

2. Wolframelektrode ist
defekt

3. Der Stromwert stimmt
nicht mit dem Durchmesser
der Wolframelektrode
Uberein

4. Zu kurze Zeit des End-
gases

1. Regulieren Sie den
Argon-fluss
ordnungsgeman

2. Ersetzen oder schleifen
Sie die Elektrode

3. Wahlen Sie die Elektrode
mit dem richtigen
Durchmesser

4. VVerlangern Sie die Zeit
des End-gases

Der Brenner der
Schweillmaschine
uberhitzt

1. Verwenden Sie
Wasserkuhlung

2. Der Argon-fluss ist zu
niedrig

1. Verwenden Sie
Wasserkuhlung

2. Erhéhen Sie den Argon-
fluss
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Beim Plasmaschneiden:

Fehler

Ursache

Kein Schneidestrahl

Das Steuerkabel der Pistole ist nicht richtig angeschlossen oder

es ist beschadigt

Die Sicherung ist beschadigt / durchgebrannt

Das Massekabel ist nicht angeschlossen

Das Brennerkabel ist beschadigt

Schlechter Schnitt

Abgenutzte Elektrode / Dise

Luftstrom nicht richtig eingestellt

Die Nachlaufzeit ist nicht angemessen

Ol, Pulver oder Farbe auf der Oberflache

Schnittgeschwindigkeit nicht optimal

Unsachgemalfie Verwendung
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