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SICHERHEITSHINWEISE

Diese allgemeinen Sicherheitsnormen gelten sowohl fir Lichtbogenschweifmaschinen
als auch fir Plasmaschneidemaschinen, sofern nicht anders angegeben.

Die Ausristung darf nur fiir den vorgesehenen Zweck verwendet werden. Die
Verwendung auf andere Weise kdnnte zu Schaden oder Verletzungen fihren und
gegen die Sicherheitsregeln verstoRen. Nur fachkundige und kompetente Personen
sollten die Ausristung verwenden. Die Bediener sollten die Sicherheit anderer
Personen respektieren.

Schutz vor elektrischem Schock

Die Ausrustung sollte von qualifiziertem Personal installiert werden und gemaf den

aktuellen Betriebsnormen. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers sicherzustellen,

dass die Ausristung an eine geeignete Stromversorgung angeschlossen ist.

Konsultieren Sie bei Bedarf Ihren Energieversorger.

m Wenn eine Erdung des Werkstlicks erforderlich ist, erden Sie es direkt mit einem
separaten Kabel.

m  Verwenden Sie die Ausristung nicht mit entfernten Abdeckungen.

m  Berlhren Sie keine stromfiihrenden elektrischen Teile oder Teile, die elektrisch
geladen sind.

m Schalten Sie alle Gerate aus, wenn sie nicht in Gebrauch sind.

m Kabel (sowohl die Hauptstromversorgung als auch die Schweif3kabel) sollten
regelmaRig auf Beschéadigungen und Uberhitzung iiberpriift werden. Verwenden
Sie keine abgenutzten, beschadigten, unterdimensionierten oder schlecht
verbundenen Kabel.

m Stellen Sie sicher, dass Sie die richtige Schutzausristung tragen, einschlief3lich
Handschuhen, Kopf- und Augenschutz.

m Isolieren Sie sich von der Arbeit und der Erde, indem Sie trockene Isolationsmatten
oder Abdeckungen verwenden, die grol3 genug sind, um jeglichen physischen
Kontakt mit der Erdung zu verhindern.

m  Berlhren Sie niemals die Elektrode, wenn Sie mit der Erdung der Arbeit oder einer
anderen Elektrode von einer anderen Maschine in Kontakt stehen.

m  Wickeln Sie keine Kabel um lhren Korper.

m Treffen Sie zusatzliche Sicherheitsmalinahmen, wenn Sie in elektrisch gefahrlichen
Umgebungen schweil’en, wie feuchten Umgebungen, nasser Kleidung und
metallischen Strukturen. Versuchen Sie, das Schweif3en in engen oder beengten
Positionen zu vermeiden.

m Stellen Sie sicher, dass die Ausristung gut gewartet wird. Reparieren oder
ersetzen Sie beschadigte oder defekte Teile sofort.

m  Fihren Sie regelmafRige Wartungsarbeiten gemaf den Anweisungen des
Herstellers durch.
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Sicherheit vor Schweifrauch und Schutzgasen

Platzieren Sie die Ausristung an einem gut belifteten Ort.

Halten Sie Ihren Kopf aus dem Schweillrauch. Atmen Sie den Rauch nicht ein.
Stellen Sie sicher, dass die Schweil’zone sich in einem gut bellfteten Bereich
befindet. Wenn dies nicht moglich ist, sollte eine geeignete Absaugung fiir
Schweilirauch vorgesehen werden.

Wenn die Beluftung unzureichend ist, tragen Sie eine zugelassene
Atemschutzmaske. Lesen und verstehen Sie die Sicherheitsdatenblatter (MSDS)
und die Anweisungen des Herstellers fir Metalle, Verbrauchsmaterialien,
Beschichtungen, Reiniger und Entfetter. SchweilRen Sie nicht in der Nahe von
Entfettungs-, Reinigungs- oder Sprihvorgangen. Beachten Sie, dass Hitze und
Strahlen des Lichtbogens mit Dampfen reagieren kénnen, um hochgiftige und
reizende Gase zu bilden.

Schweifden Sie nicht auf beschichteten Metallen, es sei denn, die Beschichtung
wurde aus dem SchweilRbereich entfernt, der Bereich ist gut belliftet, und Sie
tragen eine luftversorgte Atemschutzmaske. Die Beschichtungen auf vielen
Metallen kénnen giftige Dampfe abgeben, wenn sie geschweillt werden.

Vorbeugung gegen Verbrennungen und Strahlung

Schweillbogen aus dem Schweillprozess erzeugen intensive, sichtbare und
unsichtbare (ultraviolette und infrarote) Strahlen, die Augen und Haut verbrennen
kénnen.

Tragen Sie bei Schweillarbeiten oder Beobachten eine zugelassene
Schweillmaske mit einer geeigneten Schutzfilterlinse, um lhr Gesicht und lhre
Augen zu schitzen.

Tragen Sie unter lhrer Maske zugelassene Sicherheitsbrillen mit Seitenschutz.
Verwenden Sie niemals kaputte oder defekte Schweilthelme.

Stellen Sie immer ausreichende Schutzvorrichtungen oder Barrieren sicher, um
andere vor Blendung, Helligkeit und Funken im SchweiRbereich zu schiitzen.
Stellen Sie sicher, dass ausreichende Warnungen vorhanden sind, dass
Schweifl’en oder Schneiden stattfindet.

Tragen Sie geeignete flammfeste Schutzbekleidung. Funken und Spritzer beim
Schweilien, heilRe Werkstlicke und heiRes Equipment kénnen Brande und
Verbrennungen verursachen.

Das SchweilRen an geschlossenen Behaltern wie Tanks, Fassern oder Rohren
kann zu deren Explosion fiihren.

Zufalliger Kontakt der Elektrode mit Metallgegenstanden kann Lichtbogen,
Explosionen, Uberhitzung oder Brénde verursachen.

Uberpriifen Sie und stellen Sie sicher, dass der Bereich sicher und frei von
brennbarem Material ist, bevor Sie mit dem Schweil3en beginnen.
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Schutz vor Larm

Einige Schweilk- und Schneidvorgange kénnen Larm erzeugen.
Tragen Sie Gehorschutz, um Ihr Gehoér zu schitzen.

Schutz vor beweglichen Teilen

Wahrend der Betrieb der Maschine sollten Sie sich von beweglichen Teilen wie
Motoren und Ventilatoren fernhalten. Bewegliche Teile wie der Ventilator kdnnen
Finger und Hande verletzen und Kleidung einziehen.

Schutzabdeckungen und -vorrichtungen durfen nur von qualifiziertem Personal fir
Wartungs- und Kontrollzwecke entfernt werden, nachdem zuerst das Netzkabel
getrennt wurde.

Ersetzen Sie die Abdeckungen und Vorrichtungen und schlieRen Sie alle Tiren,
wenn der Eingriff abgeschlossen ist, und bevor Sie das Gerét starten.

Achten Sie darauf, dass Sie Ihre Finger nicht einklemmen, wenn Sie Draht laden
und zufiihren, wahrend Sie die Maschine einrichten und betreiben.

Beim Zuflihren des Drahtes achten Sie darauf, ihn nicht auf andere Personen oder
auf Ihren Korper zu richten.

Stellen Sie immer sicher, dass die Maschinenabdeckungen und
Schutzeinrichtungen in Betrieb sind.

VorsichtsmaRnahmen gegen Feuer und Explosion

Vermeiden Sie das Verursachen von Branden durch Funken und heile Abfalle
oder geschmolzenes Metall.

Stellen Sie sicher, dass geeignete Brandschutzeinrichtungen in der Nahe des
Schneid- / Schweillbereichs vorhanden sind.

Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem Schneid- / Schweilbereich
und den umliegenden Bereichen. Schneiden / schweilten Sie keine Behalter fir
Treibstoffe und Schmierstoffe, auch wenn sie leer sind. Diese mussen sorgfaltig
gereinigt werden, bevor sie geschnitten oder geschweil3t werden durfen.

Lassen Sie das geschnittene / geschweilste Material immer abkuhlen, bevor Sie es
bertihren oder in Kontakt mit brennbarem oder entflammbarem Material bringen.
Arbeiten Sie nicht in Umgebungen mit hohen Konzentrationen von entziindlichen
Dampfen, brennbaren Gasen und Staub. Uberpriifen Sie den Arbeitsbereich immer
eine halbe Stunde nach dem Schneiden, um sicherzustellen, dass keine Brande
entstanden sind.

Risiken durch Magnetfelder

Die von hohen Strémen erzeugten Magnetfelder konnen den Betrieb von
Herzschrittmachern oder elektronisch gesteuerten medizinischen Geraten
beeinflussen.

Trager von lebenswichtiger elektronischer Ausriistung sollten vor Beginn von
Lichtbogenschweil3-, Schneid-, Schweil’- oder Punktschweil3operationen
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Ricksprache mit ihrem Arzt halten.
m  Nahern Sie sich nicht dem SchweiRgerat mit empfindlicher elektronischer
Ausristung, da die Magnetfelder Schaden verursachen kénnen.

RF-Deklaration

Geréte, die der Richtlinie 2010/108/EG zur elektromagnetischen Vertraglichkeit

(EMV) und den technischen Anforderungen der EN60974-10 entsprechen, sind flr
den Einsatz in Industriegebauden und nicht in Wohngebauden vorgesehen, in denen
die Stromversorgung Uber das Niederspannungs-Verteilnetz erfolgt. Schwierigkeiten
kénnen auftreten, um die elektromagnetische Vertraglichkeit der Klasse A fiir Systeme
sicherzustellen, die in Wohngebieten installiert sind, aufgrund von leitungsgebundenen
und abgestrahlten Emissionen.

Im Falle von elektromagnetischen Problemen obliegt es dem Benutzer, die Situation zu
I6sen. Es kann erforderlich sein, die Ausriistung abzuschirmen und geeignete Filter in
die Netzversorgung einzubauen.

LF-Deklaration

Konsultieren Sie das Typenschild auf dem Gerat fiir die
Stromversorgungsanforderungen.

Aufgrund des erhdhten Absorptionsvermdgens des Primarstroms aus dem
Stromversorgungsnetz beeinflussen Hochleistungssysteme die Qualitat der

vom Netz bereitgestellten Energie. Daher miissen bei diesen Systemen
Verbindungsbeschrankungen oder maximale Impedanzanforderungen gelten, die am
offentlichen Netzanschlusspunkt zulassig sind.

In diesem Fall ist der Installateur oder der Benutzer dafiir verantwortlich,
sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann, und gegebenenfalls den
Stromversorger zu konsultieren.

Materialien und deren Entsorgung

m Das Gerét ist aus Materialien hergestellt, die keine flir den Bediener gefahrlichen
giftigen oder schadlichen Stoffe enthalten.

m  Wenn das Gerat verschrottet wird, sollte es auseinander genommen werden,
wobei die Komponenten nach Art der Materialien getrennt werden.

m Entsorgen Sie das Gerat nicht mit normalem Miill. Die Europaische Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate besagt, dass Elektrogerate,
die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, separat gesammelt und an eine
umweltvertragliche Recyclinganlage zurtickgegeben werden missen.
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Umgang mit Druckgasflaschen und Druckminderern

m  Alle Zylinder und Druckminderer, die bei Schweiltarbeiten verwendet werden,
sollten vorsichtig behandelt werden.

m Erlauben Sie niemals, dass die Elektrode, der Elektrodenhalter oder andere
elektrisch ,heil3e” Teile einen Zylinder berthren.

m Halten Sie lhren Kopf und Ihr Gesicht vom Auslassventil des Zylinders fern, wenn
Sie das Zylinderventil 6ffnen.
Sichern Sie den Zylinder immer sicher.
Verandern oder verunstalten Sie niemals einen Zylinder.
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1. VORWORT
1.1 Allgemein

Herzlichen Glickwunsch zur Wahl der Tig 200 DC Pulse-Schweilmaschine.

Bei korrekter Verwendung unserer Produkte kénnen Sie die Produktivitat lhrer
Schweiltarbeiten erheblich steigern und jahrelangen wirtschaftlichen Service erhalten.
Dieses Betriebsanleitung enthalt wichtige Informationen zur Verwendung, Wartung und
Sicherheit unseres Produkts. Bitte lesen Sie das Handbuch sorgfaltig durch, bevor Sie
das Gerat zum ersten Mal verwenden.

Zu |hrer eigenen Sicherheit und der lhrer Arbeitsumgebung sollten Sie besonders auf
die Sicherheitshinweise im Handbuch achten.

Fir weitere Informationen zu unseren Produkten kontaktieren Sie uns, konsultieren Sie
einen autorisierten Handler oder besuchen Sie unsere Website.

Die in diesem Handbuch vorgestellten Spezifikationen konnen ohne vorherige
Ankindigung geandert werden.

Wichtige Hinweise

Abschnitte im Handbuch, die besondere Aufmerksamkeit erfordern, um Schaden
und personliche Verletzungen zu minimieren, sind mit der Notation ,HINWEIS!'
gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfaltig durch und befolgen Sie ihre
Anweisungen.

Haftungsausschluss

Obwohl jede Anstrengung unternommen wurde, um sicherzustellen, dass die
Informationen in diesem Handbuch genau und vollstandig sind, kann keine Haftung fir
Fehler oder Auslassungen ibernommen werden. Wir behalten uns das Recht vor, die
Spezifikation des beschriebenen Produkts jederzeit ohne vorherige Ankiindigung zu
andern.

1.2 Einfiihrung

Die Tig 200 DC Pulse-Schweifimaschine verwendet die neueste Pulsweitenmodulation
(PWM)-Technologie, die die Arbeitsfrequenz in eine Mittelfrequenz @ndern kann,

um den herkdmmlichen sperrigen Arbeitsfrequenztransformator durch den Kabinett-
Mittelfrequenztransformator zu ersetzen. Dadurch zeichnet sie sich durch Portabilitat,
geringe GrofRe, geringes Gewicht, geringen Verbrauch usw. aus.

Die HF-Lichtbogenziindung ermdglicht eine Vorgas- und sofortige Lichtbogenziindung
durch Driicken des Schweillbrennerschalters, ohne Wolfram-Einschliisse und ohne
Kontamination der Wolframelektrode zu hinterlassen. Die digitale Einstellung von
Vorgaszeit, Startstromstarke, Anstiegszeit, Abfallzeit, Endstromstarke und Nachgaszeit
in Kombination mit der Wahl zwischen 2T- oder 4T-Ausldsefunktion ermdglicht

die Kontrolle des Start- und Endpunkts des Schweil3prozesses auf hdchstem
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professionellem Niveau. Die digitale Steuerung der Pulsfrequenz ermdglicht die
vollstandige Parametersteuerung von Spitzenstrom, Grundstrom, Pulsfrequenz und
Pulsbreite, um die Warmeeinbringung in die Arbeit zu manipulieren, die Durchdringung
zu kontrollieren und Verformungen zu minimieren. Die Funktionen der 200 DC TIG
bieten umfassende Kontrolle Gber die Schweillparameter beim Schweil3en aller DC-
schweiRbaren Materialien, um hochwertige TIG-Schwei3nahte zu erzeugen. Unsere
einzigartige Schnittstelle fur die Fernbedienung des SchweilRbrenners ermdglicht

die Fernsteuerung des Stroms vom SchweiRbrenner aus sowohl im statischen als
auch im dynamischen Schweifimodus. Die DC-MMA-Schweiffunktion liefert einen
gleichmaRigen und stabilen Lichtbogen, der das Schweilen mit Elektroden ermdglicht
und hochwertige Schwei3nahte erzielt, einschlieBlich Gusseisen, Edelstahl und
Niedrigwasserstoffelektroden. Der zusatzliche Vorteil der Lichtbogenziindung und

der Lichtbogenkraftregelung ermdglicht es Ihnen, den idealen Lichtbogenzustand
unabhangig von der gewahlten Elektrode einzustellen. Die Tig 200 DC TIG ist eine
professionelle Maschine, die sich fiir vielfaltige Anwendungen eignet, darunter
Edelstahlverarbeitung, Milch- und Lebensmittelindustrie, Baustellenschweillen,
Reparatur- und Instandhaltungsanwendungen. Sie wurde nach unseren Spezifikationen
gebaut und entspricht der Norm EN 60974-1.

Produktfunktionen
DC MMA SchweiBen. Die Polarisationsverbindung kann je nach den verschiedenen
Elektroden ausgewahlt werden.

DC TIG, normalerweise wird DCEP verwendet (Werkstlick ist mit positiver Polaritat
verbunden, wahrend die Schweillbrenner mit negativer Polaritat verbunden ist). Diese
Verbindung hat viele Merkmale, wie zum Beispiel eine stabile Lichtbogenbildung,
geringen Verlust von Wolframelektroden, héheren Schweiflstrom, schmale und tiefe
Schweilinahte.

DC impulsbasiertes TIG-SchweiBen weist die folgenden Merkmale auf: 1)
Pulsschweif’en. Das Metall im Schmelzbad bleibt nur kurze Zeit in einem Zustand
hoher Temperatur und erstarrt schnell, was die Wahrscheinlichkeit von Heil3rissen
bei thermisch empfindlichen Materialien reduzieren kann. 2) Das Werkstlck wird
nur geringfligig erhitzt. Die Lichtbogenenergie ist konzentriert. Geeignet flr das
Schweilten von diinnen Blechen und Superdiinnblechen. 3) Prazise Steuerung der
Warmeeinbringung und der GréRe des Schmelzbads. Die Eindringtiefe ist gleichmafig.
Geeignet fur das Einseitenschwei3en und das Formen von beiden Seiten sowie
das Schweilden in allen Positionen fiir Rohre. 4) Der Hochfrequenzlichtbogen kann
das Metall fur eine mikrolithische Struktur verarbeiten, Lunker beseitigen und die
mechanische Leistung der Verbindung verbessern. 5) Der Hochfrequenzlichtbogen
eignet sich fir hohe Schweilgeschwindigkeiten zur Steigerung der Produktivitat.
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Produktleistungsmerkmale

Neuste IGBT-Inverter-Technologie

Digitale Schwei3programm-Sequenz-Steuerung

DC TIG (Gleichstrom-Wolfram-Inertgasschweif3en)
HF-Bogenzindung (verhindert Wolfram-Einschlisse und Wolfram-Schaden)
Einstellbare Pulsfrequenz 0,5 - 200 Hz
Spitzenstrom, Grundstrom und Pulsbreite einstellbar
2/4T-Trigger + PunktschweilRen-Zeiteinstellung
Einstellung des Anfangs- und Endstroms

Einstellung des Vor- und Nachgasflusses
Einstellung der Auf- und Abstiegszeit
Fernbedienung der Brennerstromstarke

S@mpooopmEE

MMA (Elektrodenhandschweillen)
Lichtbogenziindung

Lichtbogenkraft

Thermischer Uberlastschutz

Generator kompatibel (empfohlen 9,0 kVA 230V)

EmEOTOR

Arbeitsprinzip

Das Arbeitsprinzip der Tig 200 DC PULSE-Schweildmaschinen wird in der folgenden
Abbildung dargestellt. Einphasiger Arbeitsfrequenz-Wechselstrom (AC) 220V (50

Hz) wird in Gleichstrom (DC) umgewandelt (ca. 312V), dann wird er durch das
Wechselrichtergerat (IGBT) in Mittelfrequenz-Wechselstrom (ca. 40 kHz) umgewandelt,
nachdem er durch den Mitteltransformator (den Haupttransformator) auf eine niedrigere
Spannung reduziert und durch den Mittelfrequenz-Gleichrichter (Schnellwechsel-
Diode) gleichgerichtet wurde, und wird durch Induktionsfilterung ausgegeben. Der
Schaltkreis verwendet die Technologie der Stromriickkopplungskontrolle, um eine
stabile Stromausgabe sicherzustellen. Gleichzeitig kann der Schweil3stromparameter
kontinuierlich und stufenlos eingestellt werden, um den Anforderungen der
Schweifdtechnik zu entsprechen.

Drei-Phasen o
A | Gleich- DC* Unmrichter AC"- Mitieispannungs A Mittelspannungs DC'- Hall-Sensor |——m
380 V. 50 HZ richter o transformator "| gleichrichte v
’ i

Strom-Positivriickkopp-
lungsregelung
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Kennlinie Volt-Ampere

Die Tig 200 DC Puls-Schweillmaschine weist eine ausgezeichnete Volt-Ampere-
Kennlinie auf, deren Graph im folgenden Diagramm dargestellt ist. Das Verhaltnis
zwischen der konventionellen bewerteten Lastspannung U2 und dem konventionellen
Schweilistrom 12 ist wie folgt:

Wenn 12 < 600A, U2 = 10 + 0,0412 (V); Wenn 12 > 600A, U2 = 34 (V).

U2 (V)

A Volt-Ampere-Kennlinie Die Beziehung zwischen
der konventionellen
Ladespannung und dem

7 "
6 / Arbeitspunkt SchweiRstrom
A\
|'IIJIIr \

\!
N

34 .., f-" \‘
.

"‘a
R"‘Hﬂ

\J

1.3 Technische Spezifikationen

Hinweis: Die oben genannten Parameter kdnnen sich mit der Weiterentwicklung der
Maschinen andern.

Parameter Model Tig 200 DC PULSE
Eingangsleistung Einzelnphase, 220 V - 240 V, 50 / 60 Hz
Nenn-Eingangsleistung 7.0
(KVA)
ieff (Ampere) 14.6
Nenn-Eingangsstrom (A) 20.0

TIG MMA
Nenn-Eingangsstrom (A) 34 43
Nenn-Eingangsleistung 7.8 9.6
(KW)
Leistungsfaktor 0.7
SchweiRstrombereich (A) 5-200
Leerlaufspannung (V) 43

"
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Wirkungsgrad 285%
Betriebszyklus (40 °C, 10 35% 200 A
Minuten), siehe §3.2) 60% 155 A
100% 120 A
Schutzklasse P21
Isolationsklasse H
Abmessungen des Gerits 365 x 135 x 277
(LxBxH) (mm)
Gewicht (Kg) 7.0

Hinweis: Die oben genannten Parameter kénnen sich mit der Weiterentwicklung der
Maschinen andern.

1.4 Ubersicht

Frontansicht

1. Bedienfeld

2. ,+“Ausgangsanschluss
3. ,-“Ausgangsanschluss
4. Steuerkabelanschluss
5. Gasauslass

12
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2. INSTALLATION

Auspacken

Uberpriifen Sie die Verpackung auf Anzeichen von Beschéadigungen.

Entfernen Sie vorsichtig die Maschine und behalten Sie die Verpackung, bis die
Installation abgeschlossen ist.

Standort

Die Maschine sollte an einem geeigneten Ort und in einer geeigneten Umgebung
aufgestellt werden. Achten Sie darauf, Feuchtigkeit, Staub, Dampf, Ol oder korrosive
Gase zu vermeiden.

Stellen Sie die Maschine auf eine sichere, ebene Flache und stellen Sie sicher,
dass ausreichend Platz um die Maschine herum vorhanden ist, um eine nattrliche
Luftzirkulation zu gewahrleisten.

Eingangsanschluss

Bevor Sie die Maschine anschlief3en, sollten Sie sicherstellen, dass die richtige
Stromversorgung vorhanden ist. Einzelheiten zu den Anforderungen der Maschine
finden Sie auf dem Typenschild der Maschine oder in den technischen Parametern, die
im Handbuch angegeben sind.

Die Ausrustung sollte von einer qualifizierten und kompetenten Person angeschlossen
werden. Stellen Sie immer sicher, dass die Ausriistung ordnungsgemaf geerdet ist.
SchlieRen Sie die Maschine niemals an die Netzstromversorgung an, wenn die
Abdeckungen entfernt sind.

13
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Ausgangsanschliisse

Elektrodenpolaritat

Im Allgemeinen wird bei der Verwendung von manuellen Lichtbogen-Schweillelektroden
der Elektrodenhalter mit dem positiven Terminal und die Werksttckrickfiihrung mit
dem negativen Terminal verbunden. Konsultieren Sie immer das Datenblatt des
Elektrodenherstellers, wenn Sie Zweifel haben.

Wenn Sie die Maschine zum WIG-Schweil3en verwenden, sollte die WIG-
Schweilibrenner am negativen Terminal angeschlossen sein und die
Werkstuckruckfuhrung am positiven Terminal.

MMA-SchweiBen

Stecken Sie den Kabelstecker mit dem Elektrodenhalter in die Buchse mit dem Symbol
,+* auf der Vorderseite der Schweilimaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.
Stecken Sie den Kabelstecker des Werkstiickerdungskabels in die Buchse mit

dem Symbol ,-“ auf der Vorderseite der Schweiflmaschine und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

TIG-SchweilRen

14
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Stecken Sie den Kabelstecker mit der Werkstiickklemme in die Buchse mit dem
Symbol , +“ auf der Vorderseite der Schweilimaschine und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

Stecken Sie den Kabelstecker des TIG-Brenners in die Buchse mit dem Symbol ,, -
auf der Vorderseite der Maschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.
SchlieRen Sie den Gasschlauch an den Regler / Durchflussmesser an, der sich an der
Schutzgasflasche befindet, und verbinden Sie das andere Ende mit der Maschine.
Offnen Sie das Ventil am TIG-Brenner und «kratzen» Sie die Elektrode am Werkstiick,
um den Lichtbogen zu starten.

Das Steuerkabel des Brennerschalters besteht aus 2 Drahten, die FulRpedalsteuerung
aus 3 Drahten, und der Aero-Stecker hat 14 Leitungen.

Wenn Tig 200 PAC/DC-Schweilmaschinen im HF-Ziindverfahren betrieben werden,
kann der Zundfunke Stérungen in der Nahe der SchweilRmaschine verursachen. Stellen
Sie sicher, dass Sie spezielle Sicherheitsvorkehrungen oder Abschirmmafinahmen
treffen.

»

3. BETRIEB

Anordnung des Bedienfelds

Adjus jment

TIG 200 DC PULSE

Spannungs- / Stromanzeige

TIG-Parameter auswahlen
Hotstart/Punktschweiflenzeit/Lichtbogenkraft auswahlen
DC TIG Puls/DC TIG/ MMA auswéhlen
TIG-Pulsparameter auswahlen

TIG 2T/AT

Einstellrad

Noos~ON =
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Vor Beginn jeglicher SchweilRarbeiten stellen Sie sicher, dass Sie geeigneten
Augenschutz und Schutzkleidung tragen. Unternehmen Sie auch die erforderlichen
Schritte, um Personen in der Umgebung zu schiitzen.

Endstrom 5-200 A

Basisstrom 5-200 A Abstiegszeit 0-10 s

Spitzenstrom 5-200 A

Nachgaszel
*Tel
-

| Hot Start (MMA) oder Punkts.-zeit (SPOT)| Brennereffekt (MMA)

Pulsfrequenz 0,5-200 Hz

Pulszyklus 5-95%

Hinweis: Die Parameter kdnnen sich nach einer Aktualisierung andern. Bitte beachten
Sie die tatsachlichen Parameter auf dem Display.

Pedalschaltersteuerung (nur optional)

Wenn Sie den vierzehnpoligen Aero-Stecker des Pedalschalters einstecken, erkennt
das Schweildgerat den Pedalschalter. Der Schweil3stromregler auf der Vorderseite des
Panels kann dann nicht verwendet werden, und nur 2T kann ausgewahlt werden.

Wenn Sie den Einstellknopf flir den Maximalstrom neben dem Pedal verwenden,
kénnen Sie den Maximalstrom einstellen, den Sie mochten.

Der achte und neunte Pin des vierzehnpoligen Aero-Steckers ist der Waffenschalter;
Der erste und zweite Pin des vierzehnpoligen Aero-Steckers ist der Kurzschluss; Der
dritte, vierte und flinfte Pin des vierzehnpoligen Aero-Steckers ist der einstellbare
Widerstand des Pedals.
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-

Stromsteuerung

Steuerstecker mit 12 Pins

Max Stromsteuerung

Schweil}pistolenschalter zur Steuerung des Stroms (nur optional)

Stromregelknopf

TIG-Modus

SchlieRen Sie die TIG-Schlauchleitungen gemaf der obigen Anleitung an. Stellen Sie
sicher, dass eine geeignete Schutzgasversorgung angeschlossen ist. Schalten Sie den
Netzschalter auf der Riickseite auf ,EIN“.

Wabhlen Sie den TIG-Schweifmodus mit dem Wahlschalter aus.

An beiden Ausgangsklemmen liegt Spannung an.

Nachdem die Parameter entsprechend eingestellt wurden, 6ffnen Sie das Gasventil der
Gasflasche, das Gasventil an der Schweipistole und stellen Sie den Gasregler ein,
um die gewtlinschte Durchflussrate zu erhalten.

Der Lichtbogen startet, wenn die Wolframelektrode das Werkstuick berihrt und nach
einer Berilihrung von 2-4 mm abgehoben wird.

Der Lichtbogen erlischt, wenn die Elektrode (Schweillpistole) von der Arbeitsflache
entfernt wird.
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TIG-SchweiBen (4T-Betrieb)

Der Startstrom und der Kraterstrom kénnen im Voraus eingestellt werden. Diese
Funktion kann den mdglichen Krater ausgleichen, der am Anfang und am Ende des
Schweiliens auftreten kann. Daher eignet sich der 4T-Modus flir das Schweif3en von
mitteldicken Blechen.

1cay d

Startstrom
Schalter erneut driicken

Schalter loslassen

/

Lichtbogen |Gschen

SchwelBstrom-
Einstellwert

Driicken und halten Sie Schalter loslassen

den SchweiBbrenner-

D | I Ziindung
Lt

Einfihrung:
0: Dricken und halten Sie den Pistolenschalter. Das elektromagnetische Gasventil wird
geodffnet, und das Schutzgas beginnt zu flieRen.

0 bis t1: Vor-Gaszeit (0 bis 2 Sekunden).

t1 bis t2: Der Lichtbogen wird bei t1 geziindet, und die Schweilmaschine gibt den
eingestellten Startstromwert aus.

t2: Lassen Sie den Pistolenschalter los, und der Ausgangsstrom steigt allmahlich vom
Startstrom an.

t2 bis t3: Der Ausgangsstrom steigt auf den eingestellten Wert (entweder lw oder Ib),
und die Anstiegszeit kann angepasst werden.

t3 bis t4: SchweilRprozess. Wahrend dieser Zeit wird der Pistolenschalter losgelassen.

Hinweis: Wenn die gepulste Ausgabe ausgewahlt ist, wechseln sich der Basisstrom
und der Schweildstrom ab; andernfalls bleibt der Schweil3strom auf dem
eingestellten Wert.

t4: Dricken Sie erneut den Fackelschalter, und der Schweil3strom wird je nach der
ausgewahlten Abfallzeit reduziert.

t4 bis t5: Der Ausgangsstrom nimmt allmahlich bis zum Kraterstrom ab. Die Abfallzeit
kann angepasst werden.

t5 bis t6: Der Kraterstrom wird flir eine bestimmte Zeit aufrechterhalten.
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t6: Lassen Sie den Pistolenschalter los, um den Lichtbogen zu stoppen, aber lassen
Sie das Argongas weiter flieRen.

t6 bis t7: Die Nachgaszeit kann mithilfe des Nachgaszeit-Einstellknopfs auf der
Vorderseite (0 bis 10 Sekunden) eingestellt werden.

t7: Das elektromagnetische Ventil wird geschlossen, und der Argongasfluss wird
gestoppt. Der Schweil3prozess ist abgeschlossen.

TIG-SchweiBen (2T-Betrieb)

Diese Funktion ohne die Einstellung des Startstroms und des Kraterstroms ist geeignet
flr das erneute Anheften, das Transientenschweil3en, das Schweilden von diinnen
Platten usw.

1A &

SchweilistromIs | Lésen Sie den
Schweilpistolen-

Schalter

Die Einstellung des
Grundstroms Ib Driicken | —_—
und halten Sie den '
Schweilpistolen Schalter

Lichtbogen Lichtbogen erlischt

Entziindung

\J

Einflhrung:
0: Driicken Sie den Pistolenschalter und halten Sie ihn gedriickt. Das
elektromagnetische Gasventil wird eingeschaltet. Das Schutzgas beginnt zu flieRen.

0 bis t1: Vorgaszeit (0~2s)

t1 bis t2: Der Lichtbogen wird geziindet, und der Ausgangsstrom steigt auf den
eingestellten SchweilRstrom (Iw oder Ib) vom minimalen Schweifl3strom.

t2 bis t3: Wahrend des gesamten Schweil3prozesses wird der Pistolenschalter gedriickt
gehalten, ohne ihn loszulassen.

Hinweis: Wahlen Sie die gepulste Ausgabe aus, werden der Basiskurzschlussstrom
und der Schweillstrom abwechselnd ausgegeben. Andernfalls wird der eingestellte
Wert des SchweilRstroms ausgegeben.

t3: Lassen Sie den Pistolenschalter los, der Schweil3strom wird geman der
ausgewahlten Abschaltzeit abfallen.
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t3 bis t4: Der Strom fallt vom eingestellten Strom (lw oder Ib) auf den minimalen
Schweildstrom ab, und dann wird der Lichtbogen ausgeschaltet.

t4 bis t5: Nach dem Erldschen des Lichtbogens folgt die Nachgaszeit. Sie kénnen sie
(0~10s) durch Drehen des Knopfes auf der Vorderseite einstellen.

t5: Das elektromagnetische Gasventil wird ausgeschaltet, das Schutzgas hort auf zu
flieRen, und das Schweilen ist beendet.

Kurzschlussschutzfunktion:

1. TIG/DC/LIFT: Wenn die Wolframelektrode beim Schweiflten das Werkstlick
berihrt, wird der Strom auf 20A reduziert. Dies kann die Beschadigung der
Wolframelektrode am meisten reduzieren, die Lebensdauer der Wolframelektrode
verlangern und das Abplatzen des Wolframs verhindern.

2. TIG/DC/HF: Wenn die Wolframelektrode beim Schweilen das Werkstiick
berthrt, wird der Strom innerhalb von 1 Sekunde auf 0 reduziert. Dies kann die
Beschadigung der Wolframelektrode am meisten reduzieren, die Lebensdauer der
Wolframelektrode verlangern und das Abplatzen des Wolframs verhindern.

3. MMA-Betrieb: Wenn die Elektrode langer als zwei Sekunden das Werkstlick
berthrt, wird der Schweif3strom automatisch auf O reduziert, um die Elektrode zu
schitzen.

4. Funktion zur Vermeidung von Lichtbogenabbriichen: Bei TIG-Betrieb wird durch
spezielle MalRnahmen ein Lichtbogenabbruch vermieden, und selbst wenn ein
Lichtbogenabbruch auftritt, sorgt die Hochfrequenz (HF) dafiir, dass der Lichtbogen
stabil bleibt.

5. TIG: Wenn die TIG-Schweibrenner schnell gedriickt wird, wird der Schweil}strom
um die Halfte reduziert. Wenn der TIG-SchweilRbrenner dann erneut schnell
gedruckt wird, wird der Schweil}strom wieder erhéht.

Hinweise:

m  Uberpriifen Sie zuerst den Zustand der Schweilk- und Verbindungseinheiten, da
andernfalls Fehlfunktionen wie Ziindfunken, Gasleckagen, Kontrollverlust usw.
auftreten kdnnen.

m Stellen Sie sicher, dass genligend Argongas in der Schutzgasflasche vorhanden
ist. Sie kdnnen das elektromagnetische Gasventil iber den Schalter auf der
Vorderseite Uberprifen.

m Richten Sie die SchweilRbrenner nicht auf Ihre Hand oder lhren Kérper. Wenn
Sie den Schweillbrennerschalter driicken, wird der Lichtbogen mit einem
Hochfrequenz-Hochspannungs-Funken geziindet, und der Ziindfunke kann
Stérungen in Geraten verursachen.
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m Die Durchflussrate wird entsprechend der in der Arbeit verwendeten
Schweilleistung eingestellt. Drehen Sie die Regelschraube, um den Gasfluss
einzustellen, der auf dem Druckmesser am Gasschlauch oder am Druckmesser
der Gasflasche angezeigt wird.

m Die Funkenzindung funktioniert besser, wenn Sie wahrend der Ziindung einen
Abstand von 3 mm zwischen dem Werkstlck und der Wolframelektrode einhalten.

Hinweis: Bei Auswahl des AC-Ausgangs sind der Strom und die Wellenform dieselben
wie oben, aber die Ausgangspolaritat &ndert sich abwechselnd.

SchweiBparameter
Flgungsform TIG/IMMA

oLl

a StumpstoRy b Eckstof ¢ Uberlappstol d T-StoR

Die Erklarung zur SchweiBqualitat
Die Beziehung zwischen der Farbe des SchweilRbereichs und dem Schutzeffekt von
Edelstahl

Farbe des Silber, Golden Blau Rot-grau Grau Schwarz
Schweilbereichs

Schutzeffekt am besten besser gut schlecht sehr schlecht

Die Beziehung zwischen der Farbe des Schweilbereichs und dem Schutzeffekt von Ti-
Legierungen

Farbe des helles Silber orange-gelb blau-violett atzend wweiles Pulver
Schweillbereichs aus Titanoxyd
Schutzeffekt am besten besser gut schlecht sehr schlecht

TIG-Parameterabstimmung
Die entsprechende Beziehung zwischen Gasdiisendurchmesser und
Elektrodendurchmesser
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Gasdiisendurchmesser /mm Elektrodendurchmesser /mm
6.4 0.5
8 1.0
9.5 1.60r24
1.1 3.2
Hinweis: Die oben genannten Parameter stammen aus dem "Schweilworterbuch”
auf Seite 142, Band 1, Ausgabe 2.

Gasduse und Durchflussrate des Schutzgases

Stromstarke / A DC positive Verbindung
Gasdusendurchmesser /mm Durchflussrate /L-min-1

10 ~ 100 4~95 4~5

101 ~ 150 4~95 4~7

151 ~ 200 6 ~13 6~38

201 ~ 300 8 ~13 8~9

Hinweis: Die oben genannten Parameter stammen aus ,Schweilworterbuch®, Seite
149, Band 1 der 2. Ausgabe.

Durchmesser der Angespitzter Winkel der Hintergrundstrom/A
Wolframelektrode / Durchmesser Kegelspitze (°)

mm der Elektrode/mm

1.0 0.125 12 2~15

1.0 0.25 20 5~30

1.6 0.5 25 8 ~ 50

1.6 0.8 30 10~ 70

24 0.8 35 12 ~90

24 1.1 45 15~ 150

3.2 1.1 60 20 ~ 200

TIG-Schweilen von rostfreiem Stahl
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Werkstiick-| Fiigungs- Durch- Durch- | Argongas-| SchweiB- | SchweiB-
dicke form m der| n durch- strom geschwin-
/mm Wolfram- | SchweiB- | flussrate (DCEP) digkeit/

elektrode /| draht /mm | /L-min-1 cm-min-1
mm
0.8 Stumpfstol’ 1.0 1.6 5 20 ~ 50 66
1.0 Stumpfstol’ 1.6 1.6 5 50 ~ 80 56
1.5 Stumpfstol’ 1.6 1.6 7 65 ~ 105 30
1.5 Eckstol 1.6 1.6 7 75~ 125 25
24 Stumpfstoly 1.6 24 7 85~ 125 30
24 Eckstol 1.6 24 7 95 ~ 135 25
3.2 Stumpfstol3 1.6 24 7 100 ~ 135 30
3.2 Eckstol 1.6 24 7 115 ~ 145 25
4.8 Stumpfstoly 24 3.2 8 150 ~ 225 25
4.8 Eckstol 3.2 3.2 9 175 ~ 250 20

Hinweis: Die oben genannten Parameter stammen aus dem ,SchweilRwdorterbuch®,
Band 1, Ausgabe 2, Seite 150.

Parameter fir das Ruckverschweiflen von Rohrleitungen aus Baustahl (DCEP)

Rohr- Elektro- | Gasdlsen-| Schweill- [ Schweil3- Licht- Argonfluss-| Schweil-
durch- dendurch- durch- drahtduch- strom bogens- rate gesch-
messer messer messer messer IA pannung /L'min-1 | windigkeit
d/mm /mm /mm /mm N /em-min-1
38 2.0 8 2 75~90 | 11 ~13 6~8 4~5
42 2.0 8 2 75~95 | 11 ~13 6~8 4~5
60 2.0 8 2 75~100| 11~ 13 7~9 4~5
76 2.5 8~ 10 2.5 80 ~ 105| 14 ~ 16 8~ 10 4~5
108 25 8 ~10 2.5 90 ~ 110 | 14 ~ 16 9~11 5~6
133 2.5 8 ~10 2.5 90 ~ 115| 14 ~16 | 10~ 12 5~6
159 2.5 8 ~10 25 95~ 120 14~16 | 11~ 13 5~6
219 2.5 8~ 10 2.5 100 ~ 120| 14~ 16 | 12~ 14 5~6
273 2.5 8~ 10 2.5 110 ~ 125 14 ~ 16 | 12~ 14 5~6
325 2.5 8~ 10 2.5 120 ~ 140| 14~ 16 | 12~ 14 5~6

Hinweis: Die oben genannten Parameter stammen aus dem "Schwei3worterbuch”
(englisch: "Welding Dictionary") auf Seite 167, Band 1, Ausgabe 2.
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MMA-Modus

Nachdem Sie die Schweillleitungen gemafl den Anweisungen angeschlossen

haben, missen Sie den Netzschalter auf der Riickseite des Panels auf ,EIN“ stellen.

Wahlen Sie den MMA-Modus, indem Sie in den MMA-Schweilfmodus wechseln.
An beiden Ausgangsterminals liegt eine Spannung an. Stellen Sie den Strom auf
dem Gerat entsprechend der verwendeten Elektrode ein. Stellen Sie sicher, dass
die Elektrodenpolaritat korrekt ist. Im Folgenden finden Sie eine Anleitung zu den
erforderlichen Stromstarken.

Elektrodenduchmesser Stromstarke Elektrodenduchmesser Stromstarke
(mm) (A) (mm) (A)
1.0 20 ~ 60 3.2 108 ~ 148
1.6 40 ~ 84 4.0 140 ~ 180
2.0 60 ~ 100 5.0 180 ~ 220
2.5 80 ~ 120

Betriebsumgebung

m Die Héhe Uber dem Meeresspiegel liegt unter 1000 m.

m  Temperaturbereich fur den Betrieb: -10°C bis +40°C.

m Die relative Luftfeuchtigkeit liegt unter 90 % (20°C).

m |dealerweise sollte die Maschine einige Meter tGiber dem Bodenniveau angeordnet
werden, wobei der maximale Neigungswinkel 15° nicht tberschreitet.

m Schitzen Sie die Maschine vor starkem Regen oder bei heiRem Wetter vor direkter
Sonneneinstrahlung.

m  Der Gehalt an Staub, Sauren, korrosiven Gasen in der Umgebungsluft oder in der
Umgebung darf nicht die normalen Standards Uberschreiten.

m Achten Sie darauf, dass wahrend des Schweillens ausreichende Bellftung
vorhanden ist. Es sollte mindestens 30 cm freier Abstand zwischen der Maschine
und der Wand sein.

Betriebsanweisungen

m Lesen Sie §1 sorgfaltig, bevor Sie versuchen, dieses Gerat zu verwenden.

m  SchlieRen Sie das Erdungskabel direkt an die Maschine an und beachten Sie §3.5.

m Beim Ausschalten des Netzschalters kann Leerlaufspannung ausgegeben werden.
Berlhren Sie die Ausgangselektrode nicht mit einem Teil lhres Kérpers.

m  Vor dem Betrieb sollten sich keine Personen in der Nahe befinden. Sehen Sie sich
den Lichtbogen nicht mit ungeschutzten Augen an.

m Stellen Sie sicher, dass die Maschine gut beliftet ist, um die Einschaltdauer zu
verbessern.
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m Schalten Sie den Motor aus, wenn der Betrieb abgeschlossen ist, um Energie zu

sparen.

m  Wenn der Netzschalter aufgrund eines Fehlers schiitzend ausgeschaltet wird,
starten Sie ihn erst wieder, wenn das Problem behoben ist.
m Andernfalls wird der Bereich des Problems erweitert.

4. FEHLERMELDUNG

Im Falle eines Maschinenausfalls wenden Sie sich an einen autorisierten
Servicevertreter. Die folgenden Arbeiten erfordern ausreichende Fachkenntnisse im
Bereich Elektrik und umfassendes Sicherheitswissen. Stellen Sie sicher, dass das
Eingangskabel der Maschine von der Stromversorgung getrennt ist und warten Sie 5
Minuten, bevor Sie die Abdeckungen der Maschine entfernen, bevor Sie Ihr Gerat zur
Wartung bringen, Uberprifen Sie die folgende Liste.

Wenn es sich um einfache Probleme mit der Tig 200 PAC/DC-Schweilmaschine
handelt, kénnen Sie die folgende Reparaturtabelle konsultieren:

S/IN Fehler Griinde Lésung
Schalten Sie die Das Stromlicht ist Uberpriifen und reparieren
Stromquelle ein, und der | beschadigt oder die Sie Pr7.
Lufter funktioniert, aber die| Verbindung ist nicht gut.
1 lBetrlf:ebsarjz:lge Der Transformator der Reparieren Sie den
euchtet nicht. Stromversorgung ist Transformator oder
defekt. tauschen Sie ihn aus.
Ausfélle auf der Reparieren Sie den
Steuerungsplatine. Steuerungs-Pr4 oder
tauschen Sie ihn aus.
Schalten Sie die Es ist etwas im Lufter. Saubern Sie den Lifter.
2 j_tmé"‘:‘,‘ege ein, -und- ¢ Der Startkondensator des | Wechseln Sie den
!e etriebsanzeige Is Lufters ist beschadigt. Kondensator.
eingeschaltet, aber der
Lifter funktioniert nicht. Der Liftermotor ist Wechseln Sie den Lifter.
beschadigt.
Schalten Sie die Keine Strom- Uberpriifen Sie, ob
3 Stromquelle ein, die versorgungszufuhr. eine Stromversorgung
Stromlampe leuchtet nicht, vorhanden ist.
;Jndkc'ier'Lufte:r h Die Sicherung im Wechseln Sie die
unktioniert nicht. Inneren der Maschine ist | Sicherung (3A).
beschadigt.
4 Die Zahl auf dem Display | Die LED im Display ist Wechseln Sie die LED
ist nicht vollstandig. defekt. aus.

25




TIG 200 DC PULSE

S/N Fehler Grinde Losung
Die angezeigten Maximal- | Der Maximalwert stimmt | Justieren Sie den
5 und Minimalwerte stimmen| nicht (iberein (siehe §3.1). | Potentiometer "Imin"
nicht mit den eingestellten auf der Leiterplatte des
Werten Uberein. Netzteils.
Der Minimalwert stimmt Justieren Sie den
nicht Gberein (siehe §3.1). | Potentiometer "Imax" am
Strommesser.
6 Keine Leerlaufspannungs- | Die Maschine ist Uberpriifen Sie den
ausgabe (MMA) beschadigt. Hauptstromkreis und
den Pr4.
Bogen Es gibt einen Funken auf | Das SchweilRkabel ist nicht| Verbinde das
kann nicht | dem HF-Ziindboard. mit den beiden Ausgangen| Schweilkabel mit
gezundet des Schweilgerats dem Ausgang des
werden verbunden. Schweilgerats.
Das Schweillkabel ist Repariere oder wechsle
beschadigt. es aus.
Das Erdungskabel ist Uberpriife das
instabil verbunden. Erdungskabel.
Das SchweilRkabel ist zu | Verwende ein geeignetes
lang. Schweillkabel
Es befindet sich Ol oder | Uberpriife und
Staub auf dem Werksttick. | entferne es.
Der Abstand zwischen Verringere den Abstand
der Wolframelektrode und | (ca. 3 mm).
dem Werkstuick ist
zu grof.
Es gibt keinen Funken auf Die HF-ZUndPIatine Repariere oder wechsle
dem HF-Ziindboard. funktioniert nicht. Pr8 aus.
Der Abstand zwischen den| Passe diesen Abstand an
Entladern ist zu kurz. (ca. 0,7 mm).
Die Fehlfunktion des Uberpriifen Sie den
Schweilbrennerschalters. | Schweilbrennerschalter,
das Steuerkabel und den
Luftstecker.
Kein Gasfluss (TIG) Gasflasche ist leer oder Offnen oder tauschen Sie
der Gasdruck ist niedrig die Gasflasche
8

Etwas befindet sich im
Ventil

Entfernen Sie es

Elektromagnetisches
Ventil ist defekt

Wechseln Sie es aus
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SIN Fehler Griinde Loésung

Gas stromt immer Die Gas-Testanzeige Die Gas-Testanzeige
auf dem Bedienfeld ist auf dem Bedienfeld ist
eingeschaltet ausgeschaltet
Etwas befindet sich im Entfernen Sie es
Ventil

9

Das elektromagnetische | Tauschen Sie es aus
Ventil ist beschadigt
Der Einstellknopf fiir die Reparieren oder tauschen
Vor-Gas-Zeit auf dem Sie es aus
Bedienfeld ist beschadigt.

Der Schweil3strom lasst Der Potenziometer fiir Reparieren oder tauschen

sich nicht einstellen den Schweil3strom am Sie den Potenziometer

10 Anschluss auf dem aus

Bedienfeld ist nicht gut

oder beschadigt
Keine AC-Ausgabe bei Die Leiterplatte fiir die Reparieren oder tauschen
Auswahl von "AC" Stromversorgung ist Sie es aus.

11 defekt.

Die AC-Antriebsplatine ist | Tauschen Sie es aus.
beschadigt.
Das AC-IGBT-Modul ist Tauschen Sie es aus.
beschadigt.

12 Die angezeigte Der angezeigte Stellen Sie den
Schweillstromstarke Mindestwert stimmt nicht | Potentiometer Imin auf
stimmt nicht mit dem mit dem tatséchlichen der Leiterplatte fur die
tatsachlichen Wert Wert Uberein. (Bitte siehe | Stromversorgung ein.
Uberein. Abschnitt 3.1)

Der angezeigte Stellen Sie den
Hoéchstwert stimmt nicht Potentiometer Imax auf
mit dem tatsachlichen der Leiterplatte fiir die
Wert Uberein. (Bitte siehe | Stromversorgung ein.
Abschnitt 3.1)
Die Durchdringung des Die Schweilistromstarke | Erhéhen Sie die
13 Schmelzbeckens ist nicht | ist zu niedrig eingestellt. Schweillstromstarke.

ausreichend.

Der Lichtbogen

ist wahrend des
Schweilprozesses zu
lang.

Verwenden Sie den
2T-Betrieb.
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SIN Fehler Griinde Lésung
Die Uberhitzungsschutz Zu hoher Schweil3strom Die Schweillstromausgabe
Alarmlampe reduzieren
auf der - .
F | Zu lange Betriebsdauer Die Einschaltdauer
14 lrontE atte reduzieren (arbeiten
euchtet. intermittierend)
Uberspannungsschutz Stromversorgung Verwendung einer stabilen
schwankungen. Stromversorgung
Unterspannungsschutz Stromversorgungs- Verwendung einer stabilen
schwankungen Stromversorgung
Zu viele Maschinen Reduzieren Sie die
verwenden die Anzahl der Maschinen,
Stromversorgung die gleichzeitig die
gleichzeitig. Stromversorgung nutzen
Uberstromschutz Ungewdhnlicher Strom im | Uberpriifen und reparieren
Hauptstromkreis Sie den Hauptstromkreis
und die Steuereinheit Pr6

Die Auslastung der Stromquelle und ihre Arbeitsumgebung sollten bei der Planung
der Wartungshaufigkeit der Maschine berlicksichtigt werden. Eine sachgemalle
Nutzung und vorbeugende Wartung gewahrleisten einen stérungsfreien Betrieb der
Ausrlstung. Dies ermdglicht es Ihnen, Unterbrechungen im Betrieb zu vermeiden und
die Produktivitat der Maschine zu steigern.

5.1 Kabel

Uberpriifen Sie taglich den Zustand der Schweilk- und Netzwerkkabel. Verwenden Sie
keine beschadigten Kabel. Stellen Sie auerdem sicher, dass alle Verlangerungskabel,
die fir die Netzverbindung verwendet werden, sich in einwandfreiem Zustand befinden
und den Vorschriften entsprechen.

HINWEIS! Die Netzwerkkabel dirfen nur von Elektrofachkraften und Installateuren
repariert und installiert werden, die zur Durchfiihrung solcher Arbeiten autorisiert sind.

5.2 Stromquelle

Vor der Reinigung des Inneren des Gerats miissen Sie das Gehause entfernen, indem
Sie die Montageschrauben oben und an den Seiten des Gerats abschrauben.
HINWEIS! Um Schaden zu vermeiden, warten Sie etwa zwei Minuten, nachdem Sie
das Netzteilkabel getrennt haben, bevor Sie das Gehause des Gerats entfernen.
Fihren Sie die folgende Reinigung und Wartung mindestens alle sechs Monate durch:

1. Reinigen Sie das Innere des Gerats und das Gitter des Luftergrills von Staub und
Flecken - beispielsweise mit einer weichen Burste und einem Staubsauger.

28



TIG 200 DC PULSE

m  Verwenden Sie keine Druckluft. Der Schmutz kann sich in die Rillen der Kiihler
pressen.
m Verwenden Sie kein Hochdruckreinigungsgerat.

2. Uberpriifen Sie die elektrischen Verbindungen des Geréts. Reinigen Sie oxidierte
Verbindungen und ziehen Sie gelockerte fest.

m  Uberpriifen Sie vor der Reparatur der Verbindungen die richtige Spannung.

HINWEIS! Denken Sie daran, dass das Gerat nur von einem zugelassenen
Elektroinstallateur oder einer autorisierten Fachkraft repariert werden darf.

Elektrisches Prinzipschema
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