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Herzlichen Dank zu Ihrer Auswahl dieses neuen Schweil3gerats von JASIC!

Diese Bedienungsanleitung enthalt wichtige Informationen tber die Verwendung und
Wartung dieses Produkts sowie Uber den sicheren Produktumgang. Bitte beachten Sie die
technischen Parameter des Gerats im Abschnitt "Technische Parameter" dieser
Bedienungsanleitung und lesen Sie diese sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat zum ersten
Mal verwenden. Bitte beachten Sie zu Ihrer eigenen Sicherheit und der Ihres
Arbeitsumfeldes insbesondere die Sicherheitshinweise der Bedienungsanleitung und
bedienen Sie das Geréat entsprechend den Anweisungen. Fir weitere Informationen tber
JASIC-Produkte wenden Sie sich bitte an JASIC Technology, an einen autorisierten
JASIC-Handler oder besuchen Sie die JASIC-Webseite unterwww.jasictech.com.

Haftungsausschluss

Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. versichert ernsthaft, dass dieses Produkt gemaf den einschlagigen
nationalen und internationalen Normen hergestellt wurde und dass es der internationalen Sicherheitsnorm
EN60974-1 entspricht. Patente schiitzen das Design und die Herstellungstechnologie, die fur dieses Produkt
verwendet werden.

1. Obwohl alle Anstrengungen unternommen wurden, um sicherzustellen, dass die in diesem Dokument
enthaltenen Informationen richtig und vollstéandig sind, kann fur etwaige Fehler oder Auslassungen keine
Haftung Ubernommen werden. Bitte beachten Sie, dass die Produkte standig weiterentwickelt werden
und ohne vorherige Ankiindigung geandert werden kdnnen.

2. Obwohl der Inhalt dieser Bedienungsanleitung sorgfaltig gepriuft wurde, kénnten Ungenauigkeiten
vorkommen. Bitte zdgern Sie nicht, uns im Falle einer Ungenauigkeit zu kontaktieren.

3. Es ist nicht gestattet, den Inhalt dieser Bedienungsanleitung ohne vorherige Genehmigung von JASIC zu
kopieren, aufzuzeichnen, zu vervielfaltigen oder zu tGbertragen.

Hersteller: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd
Registrierte Handelsmarke: JASIC
Meldeanschrift: No.3 Qinglan 1st Road,
PingshanDistrict, Shenzhen, Guangdong, China

PLZ: 518118
Tel: +86 0755-8670 6250 Fax: +86 0755-27364108
Webseite: www.jasictech.com E-Mail: sales@jasictech.com
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Zu lhrer Sicherheit lesen Sie die Bedienungsanleitung bitte sorgfaltig
durch, bevor Sie dieses JASIC-Gerat zusammensetzen und in Betrieb
nehmen.

Achten Sie insbesondere auf alle mit "&3" gekennzeichneten Inhalte.
Der Betrieb muss von fachlich qualifizierten Fachkraften durchgefihrt

werden!
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1. Sicherheitsmallnahmen

1.1. Allgemeine Sicherheit

SICHERHEITSANWEISUNGEN

Diese allgemeinen Sicherheitsnormen gelten sowohl fir Lichtbogenschweilmaschinen
als auch fur Plasmaschneidmaschinen, sofern nicht anders angegeben.
Es ist wichtig, dass die Benutzer dieses Gerats sich selbst und andere vor Schaden oder gar
Tod schitzen.
Das Geréat darf nur zu dem Zweck verwendet werden, fur den es konzipiert wurde. Jede
andere Verwendung kann zu Schéaden oder Verletzungen filhren und stellt einen Verstol3
gegen die Sicherheitsvorschriften dar.
Nur dementsprechend geschulte und kompetente Personen sollten das Gerat benutzen.
Trager von Herzschrittmachern sollten vor der Verwendung dieses Geréts ihren Arzt
konsultieren.
Die Schutz- und Sicherheitsausrtistung am Arbeitsplatz muss fur die jeweilige Arbeit
geeignet sein.
Fuhren Sie stets eine Risikobewertung durch, bevor Sie Schweil3- oder Schneidarbeiten
durchfuhren.

Diese Maschine darf nur von qualifiziertem Fachpersonal bedient werden!
‘Verwenden Sie stets die geeignete personliche Schutzausriistung.

-Achten Sie stets auf die Sicherheit anderer Personen in der Nahe des
Schweil3bereichs.

-Fuhren Sie am eingeschalteten Gerat keine Wartungsarbeiten durch.

Stromschlag ----- kann zu schweren Verletzungen oder sogar zum Tod
fuhren!
[ -Das Gerét sollte von einer qualifizierten Fachperson und in Ubereinstimmung

mit den geltenden Betriebsnormen installiert werden. Es liegt in der
Verantwortung des Benutzers, sicherzustellen, dass das Gerét an eine
geeignete Stromversorgung angeschlossen wird. Wenden Sie sich bei Bedarf
an lhren Energieversorger. Verwenden Sie das Gerat nicht mit entfernten
Abdeckungen.

-Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile oder Teile, die elektrisch geladen
sind.

-Schalten Sie bei Nichtverwendung alle Geréate aus.
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Dampfe und Gase ----- kdnnen gesundheitsgeféahrdend sein.

Stellen Sie das Gerat an einem gut beliifteten Ort auf und halten Sie lhren Kopf
aus den Schweil3dampfen heraus.

Atmen Sie die Schweil3dampfe nicht ein.

Stellen Sie sicher, dass der Schweil3bereich gut bellftet ist und sorgen Sie fir
ein geeignetes drtliches Rauchabzugssystem.

Bei schlechter Bellftung tragen Sie einen zugelassenen luftgespeisten
SchweilZhelm oder ein Atemschutzgerét.

Lesen und verstehen Sie die Sicherheitsdatenblatter des Materials sowie die
Anweisungen des Herstellers fur Metalle, Verbrauchsmaterialien,
Beschichtungen, Reiniger und Entfettungsmittel.

Schweil3en Sie nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder
Spruhvorgéangen.

Beachten Sie, dass Hitze und Strahlen des Lichtbogens mit Dampfen reagieren
und hochgiftige sowie reizende Gase bilden kdnnen.

Lichtbogenstrahlen ----- kdnnen die Augen verletzen und die Haut
verbrennen.

Die Lichtbogenstrahlen aller Schweil3verfahren erzeugen intensive, sichtbare
sowie unsichtbare (ultraviolette und infrarote) Strahlen, die Augen und Haut
verbrennen kdnnen.

-Tragen Sie einen zugelassenen Schweil3helm mit einer geeigneten
Filterscheibe, um beim Schweil3en oder Beobachten Ihr Gesicht und Ihre Augen
zu schitzen.

-Tragen Sie unter Ihrem Helm eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz.
‘Verwenden Sie niemals kaputte oder defekte Schweil3helme.

-Achten Sie immer darauf, dass geeignete Schutzschirme oder Barrieren
vorhanden sind, um andere Personen vor Blitz, Blendung sowie Funken aus
dem SchweilR3bereich zu schitzen.

-Stellen Sie sicher, dass vor der Ausfiihrung von Schweil3- oder
Schneidarbeiten eine ausreichende Anzahl von Warnhinweisen vorhanden ist.
-Tragen Sie stets geeignete flammhemmende Schutzkleidung, Handschuhe
und Schuhwerk.
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Vorsichtsmallnahmen zum Schutz vor Feuer und Explosion

Vermeiden Sie die Entstehung von Branden durch Funken, heil3e Abfélle sowie
ﬁ??:; durch geschmolzenes Metall.

” Stellen Sie sicher, dass in der Nahe des Schweil3- und Schneidbereichs

/ Y/ geeignete Brandschutzvorrichtungen vorhanden sind.

Entfernen Sie alle entflamm- und brennbaren Materialien aus dem Schweil3-
und Schneidbereich sowie aus der Umgebung.

Schweil3en oder zerschneiden Sie keine Kraftstoff- oder Schmiermittelbehélter,
auch nicht, wenn sie leer sind. Diese mussen sorgfaltig gereinigt werden, bevor
sie geschweil3t oder geschnitten werden kdnnen.

Lassen Sie das geschweil3te oder geschnittene Material immer abkthlen, bevor
Sie es beruhren oder mit brenn- sowie entflammbarem Material in Kontakt
bringen.

Arbeiten Sie nicht in Umgebungen mit hohen Konzentrationen von brennbaren
Déampfen, entziindlichen Gasen oder Staub

Kontrollieren Sie den Arbeitsbereich stets eine halbe Stunde nach dem
Schneiden, um sicherzustellen, dass kein Feuer ausgebrochen ist.

Achten Sie darauf, dass die Elektrode nicht versehentlich mit
Metallgegenstéanden in Berihrung kommt. Dies kann zu Lichtbégen,
Explosionen, Uberhitzung sowie zum Brand fiihren.

Risiken aufgrund heif3er Materialien -

Beim Schweil3en entstehen heil3es Metall, Funken und Tropfen geschmolzenen
Metalls, daher ist es sehr wichtig sicherzustellen, dass der

Bediener mit vollstandiger PSA ausgestattet ist und dass stets angemessene
Schutzschirme oder Barrieren vorhanden sind, um andere vor Blitz, Blendung
und Funken aus dem Schweil3bereich zu schiitzen. Heil3e Oberflachen
verursachen Brande und verbrennen jegliche ungeschitzte Hautflache.
Schiitzen Sie stets lhre Augen und lhren Kdrper. Verwenden Sie den richtigen
Schweil3schirm sowie das korrekte Schutzglas und tragen Sie vollstandige
PSA-Schutzkleidung.

Berlihren Sie mit den bloRen Handen keine heil3en Oberflachen oder Teile.
Lassen Sie hei3e Oberflachen und Teile immer erst abkuhlen, bevor Sie diese
berthren oder bewegen.

Wenn Sie heil3e Teile bewegen missen, verwenden Sie geeignete Werkzeuge
sowie isolierte Schweillhandschuhe (PSA), um Verbrennungen an Handen und
Armen zu vermeiden.

Larm ----- UbermaRiger Larm kann das Gehor schadigen
-Schitzen Sie Ihre Ohren durch Ohrschitzer oder andere Gehorschutzmittel.
‘Warnen Sie das in der Nahe befindliche Personal, dass die Larmbelastung

§ N potenziell schadlich sein kann.
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Risiken aufgrund von Magnetfeldern

Die durch hohe Strome erzeugten Magnetfelder kénnen den Betrieb von
Herzschrittmachern sowie von elektronisch gesteuerten medizinischen Geraten
beeintrachtigen.

Trager lebenswichtiger elektronischer Geréte sollten ihren Arzt konsultieren,
bevor sie mit Lichtbogenschweil3en, Schneiden, Fugenhobeln oder
Punktschweil3en beginnen.

Gehen Sie mit empfindlichen elektronischen Geraten niemals in die Nahe von
Schweil3geraten, da die Magnetfelder Schaden verursachen konnen.

Halten Sie das Schweil3kabel sowie das Kabel zur Arbeitsrickfiihrung tber die
gesamte Lange so nah wie moglich beieinander, um die Belastung durch
schadliche Magnetfelder zu minimieren.

Wickeln Sie die Kabel nicht um Ihren Korper.

Schutz vor beweglichen Teilen

Wahrend die Maschine in Betrieb ist, halten Sie sich von beweglichen Teilen
wie Motoren und Lufter fern.

Bewegliche Teile, wie z. B. der Lufter kbnnen zu Schnittverletzungen an Fingern
und Handen fuhren und Kleidungsstiicke beschadigen.

Schutzvorrichtungen und Abdeckungen dirfen zu Wartungs- und
Kontrollzwecken nur von qualifiziertem Personal entfernt werden, nachdem das
Netzkabel zuvor abgeklemmt wurde.

Sobald der Eingriff beendet wurde und bevor Sie das Geréat in Betrieb nehmen,
bringen Sie die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen wieder an und
schliel3en Sie alle Turen.

Achten Sie darauf, dass Sie sich wahrend der Einrichtung und des Betriebs
beim Laden und Zufuhren des Drahtes nicht die Finger einklemmen.

Achten Sie beim Zufuhren des Drahtes darauf, ihn nicht auf andere Personen
oder Ihren Korper zu richten.

Achten Sie immer darauf, dass die Maschinenabdeckungen und
Schutzvorrichtungen in Betrieb sind.

Fehlersuche

Bevor die LichtbogenschweiRmaschinen das Werk verlie3en, wurden sie
bereits griindlich geprift. Das Gerat darf nicht manipuliert oder verandert
werden. Die Wartung muss sorgfaltig ausgefiihrt werden. Wenn sich ein Kabel
I6st oder verlegt wird, kann es flr den Benutzer potenziell gefahrlich werden!
Reparaturen an der Maschine durfen nur von professionellem
Wartungspersonal durchgefihrt werden!

Vergewissern Sie sich, dass vor der Wartungsarbeit am Gerat der Strom
abgeschaltet wurde. Warten Sie nach dem Ausschalten immer 5 Minuten, bevor
Sie die Paneelen abnehmen.

Wenn Sie das Problem nach dem Lesen der Anweisungen dieser
Bedienungsanleitung immer noch nicht ganz verstehen oder nicht |6sen
koénnen, sollten Sie sich umgehend an den Handler oder den Kundendienst von
JASIC wenden, um professionelle Unterstiitzung zu erhalten.
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1.2. Weitere Vorsichtsmalinahmen

Warnung! Standort
& Die Maschine sollte an einem geeigneten Ort und in einer geeigneten

Umgebung aufgestellt werden. Es ist darauf zu achten, dass Feuchtigkeit,
Staub, Dampf, Ol sowie korrosive Gase vermieden werden. Stellen Sie das
Geréat auf eine sichere, ebene Flache und achten Sie darauf, dass um das
Gerét herum ausreichend Platz verbleibt, um einen natirlichen Luftstrom zu
gewahrleisten.
Warnung! Der Griff oder Gurt am Schweil3gerat ist nur zum manuellen
& Anheben des Schweil3gerats geeignet. Wird zum Anheben des
Schweil3gerats eine mechanische Vorrichtung wie z. B. ein Kran verwendet,
muss das Schweil3gerat mit einer geeigneten Hebevorrichtung gesichert
werden.

Warnung!
Eingangsanschluss:
Bevor Sie das Gerat anschliel3en, sollten Sie sich vergewissern, dass die
korrekte Netzversorgung vorhanden ist. Einzelheiten zu den Anforderungen
an die Maschine finden Sie auf dem Typenschild des Gerats oder unter den
technischen Parametern, die in der Bedienungsanleitung aufgefuhrt sind.
Das Gerat sollte von einer dementsprechend qualifizierten und kompetenten
Person angeschlossen werden. Vergewissern Sie sich stets, dass das Gerat
ordnungsgemal geerdet wurde.
SchlieBen Sie das Gerat niemals mit entfernten Abdeckungen an die
Netzversorgung an
1) Wenn die Bewegungsfreiheit des Bedieners durch die Umgebung eingeschrankt ist (z. B.
wenn der Bediener wahrend des Betriebs nur die Knie beugen, barful3 gehen oder sich
hinlegen kann), muss der Bediener eine ordnungsgemale Isolierung vornehmen sowie den
direkten Kontakt mit leitenden Teilen des Geréts vermeiden.
2) Verwenden Sie das Schweil3gerat nicht in geschlossenen Behaltern innerhalb enger
R&aume, wo leitende Teile nicht entfernt werden kdnnen.
3) Benutzen Sie das Schweil3gerat nicht in feuchten Umgebungen, in denen fir den
Bediener die Gefahr eines Stromschlags besteht.
4) Schweil3en Sie nicht bei Sonnenlicht oder Regen. Kein Wasser oder Regenwasser darf in
das Schweil3gerat eindringen.
5) Fuhren Sie in einer Umgebung mit starker Luftstromung kein Schutzgasschweil3en durch.
6) Vermeiden Sie das Schweil3en in staubigen Bereichen oder in Umgebungen mit
zersetzenden chemischen Gasen.
7) Die Umgebungstemperatur muss wahrend des Betriebs zwischen -10 °C und 40 °C und
wahrend der Lagerung zwischen -25 °C und 50 °C liegen.
8) Das Schweil3en muss in einer relativ trockenen Umgebung durchgefuhrt werden; die
Luftfeuchtigkeit darf 90 % nicht Gberschreiten.
9) Die Neigung des Schweil3gerats darf 10° nicht Gberschreiten.
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10) Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsnetzspannung nicht mehr als 15 % der
Geratenennspannung betragt.
11)Beachten Sie die Absturzgefahr beim Schweil3en in der Héhe.

2. Symbolbeschreibung

Z&- Lesen Sie die Bedienungsanleitung vor der Verwendung aufmerksam durch

A Betriebswarnung
A0 | Einphasiger statischer Frequenzumrichter-Transformator-Gleichrichter

1-£u.-§|]| .. Einphasige AC-Stromversorgung und Nennfrequenz

E Kann in Umgebungen mit hohem Risiko eines elektrischen Schlags verwendet

werden

IP Schutzart, z. B. IP23S.

Ui AC-Nenneingangsspannung (Toleranz £15 %)

limax ~ Maximaler Eingangsnennstrom

l1eff Maximaler effektiver Eingangsstrom

X Betriebszyklus - das Verhéltnis zwischen der gegebenen Dauer und der
Vollzykluszeit

Anmerkung 1: Dieses Verhaltnis liegt zwischen 0 und 1 und kann in Prozent angegeben
werden.

Anmerkung 2: In diesem Standard betragt die vollstandige Zykluszeit 10 min.

Bei einem Betriebszyklus von beispielsweise 60 % betragt die Lasteinschaltzeit 6 Minuten
und die anschlieRende Leerlaufzeit 4 Minuten.

Uo Leerlaufspannung, Leerlaufspannung der Sekundarwicklung
U2 Lastspannung

H Insolierklasse

— Entsorgen Sie Elektroschrott nicht mit dem Hausmdll.

Bitte achten Sie auf unsere Umwelt.

Tpre Vorlauf

Is Anfangsstrom
TU P Anstiegszeit
Ip Spitzenstrom

Ih Grundstrom
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Td own Abstiegszeit

I Beendungsstrom

TDO$t Nachlaufzeit

.

PunktschweilRzeit

=

~N

Impulsfrequenz

Tastverhaltnis (%)

WIG-Gleichstrommodus

WIG-Gleichstromimpulsmodus

MMA-Modus

5. 1 B | o

Hochfrequenz-Lichtbogenstartmodus

-
T

Lift-Lichtbogenstartmodus
MMA-Strom

Heil3startstrom von MMA
Lichtbogenkraft von MMA
Schweil3-Modusschaltung
Weitere Funktionschaltungen
Fernbedienung

Intelligentes Gas

*@OOOFF [

VRD-Funktionsanzeige

®
-

Anzeige fur Uberstromschutz

D

Anzeige fur Uberhitzungsschutz
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) & F “w »

0
)
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Stromeinheit "A"

Zeiteinheit "S"

Impulsfrequenz Einheit "Hz"

Betriebszykluseinheit "%"
Drahtlosanzeige

Kopplung der einfachen drahtlosen Fernbedienung

Stromschlagwarnung
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3. Produktubersicht

Dies ist ein digital gesteuertes Inverter-Gleichstromschweil3geréat mit vollstandiger
Funktionalitéat, hervorragender Leistung und fortschrittlicher Technologie, das DC TIG, DC
pulse TIG, TIG spot welding und SMAW unterstitzt. Es kann in groRem Umfang zum
Schweil3en gangiger Metalle au3er Aluminium und Aluminiumlegierungen verwendet
werden. Der einzigartige elektrische Aufbau und das Design der Luftkanale im Inneren der
Maschine erhéhen die Ableitung der von den Leistungsgeraten erzeugten Warme und
verbessern so den Betriebszyklus des Geréats. Die Maschine verfligt aul3erdem Uber einen
separaten Luftkanal, der das Eindringen von Wasser und Staub wirksam verhindert und so
die Zuverlassigkeit der Maschine erheblich verbessert.

Die Benutzeroberflachen sind einfach und leicht zu bedienen. Das Erscheinungsbild ist von
vorne bis hinten stromlinienférmig, mit einem grof3en Bogen zwischen der Vorder- und der
Ruckseite, sodass die beiden Paneelen auf natlrliche Weise verbunden und integriert sind.
Die vorderen und hinteren Kunststoffteile haben eine weiche Textur und fihlen sich
angenehm an.

Die Maschine zeichnet sich durch hervorragende Schweil3leistung, umfangreiche
Funktionalitat, hohe Effizienz, geringes Volumen, geringes Gewicht und niedrige Kosten aus
und erflllt alle Schweil3anforderungen.

Bitte beachten: Die im Nachfolgenden beschriebenen Funktionen sind nur ein
Uberblick der Serienmodelle. Die spezifischen Funktionen sind vom tatsachlichen
Geréat abhangig.

Die Hauptfunktionen sind:

€ SchweiBmodus: TIG200P PFC/TIG200P unterstitzt DC-WIG, DC-Impuls-WIG und
MMA;

TIG200PFC/TIG200 unterstutzt DC-WIG und MMA.
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€ Alle Schwei3parameter kdnnen auf dem Display eingestellt werden, um eine genauere
Einstellung der Strom- und Zeitparameter zu ermdglichen.

€ Antihaftfunktion: Sowohl MMA als auch WIG verfligen Uber eine Antihaftfunktion, die
verhindert, dass die Schweil3- oder Wolframelektrode lange Zeit am Werkstick haften bleibt
und einen Kurzschluss oder Verbrennungen verursacht.

€ Die intelligente Gasfunktion passt die Nachstrémzeit automatisch an die
SchweilRvorgaben des Anwenders an, wodurch Argon effektiv eingespart werden kann.

€ Intelligente Liftersteuerung: Spart Energie, reduziert den Larm, verringert den
Staubeintrag und verlangert die Lebensdauer des Ventilators.

€ WIG-Lichtbogenstartmodus: Unterstiitzt HF- und Lift-Lichtbogenstarts mit einer hohen
Erfolgsquote.

€ Mehrere WIG-Betriebsmodi: 2T, 4T, Wiederholen und Punktschweil3en.

€ Die Parameter werden vor der Abschaltung automatisch gespeichert, wobei die
Einstellungen nach dem erneuten Start wiederhergestellt wird.

€ Kompatibel mit verschiedenen Fernsteuerungsmethoden: Die Plus-Version unterstiitzt
analoge/digitale Fernsteuerungsbrenner, kabelgebundene/drahtlose Ful3reglerund
drahtlose Handfernregler im WIG-Modus sowie kabelgebundene/drahtlose Handfernregler
im MMA-Modus und die Standardversion unterstitzt analoge ferngesteuerte Brenner,
kabelgebundene Ful3steuerungen sowie kabelgebundene Handfernregler. Fir die drahtlose
Fernsteuerung ist natirlich ein separates spezielles Empfangsmodul sowie eine
Fernbedienung erforderlich.

€ Es werden mehrere Benutzermodi unterstiitzt. Die Benutzer kénnen die
Werkseinstellungen wiederherstellen, Strichcodes auf dem Geréat anzeigen, die
Bereitschaftsfunktion aktivieren, die Reaktionszeit einstellen und den Eingangsuber- und
-unterspannungsschutz aktivieren.

4. Technische Parameter

Artikel Einheit Parameter
Modell / TIG200P PFC TIG200 PFC TIG200P TIG200
Eingangsspannung VAC 95~265 VAC 95~265 VAC 230 VAC+15% | 230 VAC+15%
Eingangsfrequenz Hz 50/60 50/60 50/60 50/60
Nenneingangsstrom A 19,5 bei WIG 19,5 bei WIG 27 bei WIG 27 bei WIG
(230 VAC) 25,6 bei MMA 25,6 bei MMA 25 bei MMA 25 bei MMA
Nenneingangsstrom A 29,7 bei WIG 29,7 bei WIG / /
(115 VAC) 31,6 bei MMA 31,6 bei MMA
Nenneingangsstrom KVA 4,5 bei WIG 4,5 bei WIG 6,2 bei WIG 6,2 bei WIG
(230 VAC) 5,9 bei MMA 5,9 bei MMA 6,7 bei MMA 6,7 bei MMA
Nenneingangsstrom KVA 3,4 bei WIG 3,4 bei WIG / /
(115 VAC) 3,7 bei MMA 3,7 bei MMA
Lastfreie Spannung Y, 68 68 62 62
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VRD-Spannung Y, 10,5 10,5 10,5 10,5
Schweil3strom (230
A 5~200 5~200 5~200 5~200
VAC)
Schweil3strom (115
A 5~160 5~160 / /
VAC)
Schweil3strom (230
Y, 10,2~18 10,2~18 10,2~18 10,2~18
VAC)
Schweil3strom (115
Y 10,2~16,4 10,2~16,4 / /
VAC)
Vorlaufzeit s 0~3 0~3 0~3 0~3
Anfangsstrom
A 5~200 5~200 5~200 5~200
(230 VAC)
Anfangsstrom
A 5~160 5~160 / /
(115 VAC)
Anstiegszeit S 0~10 0~10 0~10 0~10
Abstiegszeit S 0~10 0~10 0~10 0~10
Kraterstrom
A 5~200 5~200 5~200 5~200
(230 VAC)
Kraterstrom
TiG A 5~160 5~160 / /
(115 VAC)
Nachlaufzeit s 0~15 0~15 0~15 0~15
Grundstrom
A 5~200 / 5~200 /
(230 VAC)
Grundstrom
A 5~160 / / /
(115 VAC)
Impulsfrequenz Hz 0,5~200 / 0,5~200 /
Impulstastverhéltnis % 10~90 / 10~90 /
PunktschweiRzeit s 0,1~10 0,1~10 0,1~10 0,1~10
2T, 4T, 2T, 4T, 2T, 4T, 2T, 4T,
Betriebsmethode Wiederholen, Wiederholen, Wiederholen, Wiederholen,
PunktschweiRen |Punktschweil3en| Punktschweil3en | Punktschweil3en
Hochfrequenz-Lic |Hochfrequenz-Li| Hochfrequenz-Lic | Hochfrequenz-Lic
Lichtbogenstartmodu htbogenstart chtbogenstart htbogenstart htbogenstart
s Lift- Lift- Lift- Lift-
Lichtbogenstart | Lichtbogenstart | Lichtbogenstart | Lichtbogenstart
Tastverhaltnis (%) 25 % 25 % 25 % 25 %
Schweil3strom
A 10~180 10~180 10~160 10~160
MMA (230 VAC)
Schweil3strom A 10~120 10~120 / /
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(115 VAC)
Schweil3spannung
Y 20,4~27,2 20,4~27,2 20,4~26,4 20,4~26,4
(230 VAC)
Schweil3spannung
Y 20,4~24,8 20,4~24,8 / /
(115 VAC)
HeiRstartstrom A 0~60 0~60 0~60 0~60
Lichtbogen- A 0~60 0~60 0~60 0~60
Kraftstrom
Tastverhaltnis (%) 25% 25% 20 % 20%
Leistungsfaktor 0,99 0,99 0,68 0,68
Isolierklasse H H H H
Schutzklasse IP23S IP23S IP23S IP23S
Abmessungen L x B x H mm 453 x 150 x 313 |453 x 150 x 313| 413 x 150 x 311 | 413 x 150 x 311
Plus
Netto- 8.97 8.97 7.92 7.92
. Kg
gewicht
Standard 8.37 8.37 7.51 7.51
. Kg
gewicht Standard 12.97 12.97 12.02 12.02
Wirkungsgrad der
Netzversorgung (bei % 84 84 86 86
maximalem Eingangsstrom)
Leerlaufzustand w 44 44 25 25
Eigenschaften CC CcC CcC cC
Umweltbelastungsstufe Klasse 3 Klasse 3 Klasse 3 Klasse 3
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5. Installation

vorgenommen werden.

Warnung! Stromschlag kann zum Tod flhren; nach einem Stromausfall steht
das Gerat immer noch unter Hochspannung, bertihren Sie deshalb niemals die
stromfuhrenden Teile des Gerats.

Warnung! Eine inkorrekte Eingangsspannung kann das Gerat beschadigen.
Warnung! Dieses Produkt erfullt die EMV-Anforderungen fir Gerate der Klasse
A und darf nicht an ein Niederspannungsnetz angeschlossen werden.

f Warnung! Alle Anschliisse miussen bei ausgeschalteter Stromversorgung

5.1. Beschreibung der externen Anschlisse

Abbildung 5-1 Ansicht der Frontpaneele Abbildung 5-2 Ansicht der Rickpaneele
a. Hauptschalter
b. Eingangsnetzkabel
c. Einlassdise
d. Negative Polaritat
e. WIG-Schweil3brenner-Gasanschluss
f. Positive Polaritat
g. 9-polige Luftfahrtbuchse (Plus) 7-polige Luftfahrtbuchse (Standard)
h. Drahtloses Empfangsmodul (optional)

Seite 17



& JASIC | Passionate About Your Welding

5.2. Netzanschluss

Warnung! Der elektrische Anschluss des Gerats muss von entsprechend

qualifiziertem Personal durchgefuhrt werden.

Warnung! Alle Anschliisse missen bei ausgeschalteter Stromversorgung

vorgenommen werden.

Warnung! Eine inkorrekte Eingangsspannung kann das Gerét beschéadigen.
1) Stellen Sie sicher, dass der Eingangsspannungswert innerhalb des angegebenen
Eingangsspannungsbereichs liegt.
2) Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter des Schweil3gerats ausgeschaltet ist.
3) Schliel3en Sie das Netzkabel an die Eingangsklemme an oder stecken Sie es in die
entsprechende Steckdose (falls vorhanden) und stellen Sie einen guten Kontakt sicher.
4) Erden Sie die Netzversorgung gut. (Wie in der Abbildung dargestellt, verfligt der
europaische Stecker tber einen Erdungspol, sodass keine zusatzliche Erdung erforderlich
ist.)

Abbildung 5-3 Stromsteckdose

BITTE BEACHTEN

Wenn das Eingangskabel verlangert werden muss, verwenden Sie bitte ein Kabel mit
groBerem Querschnitt. Um den Spannungsabfall zu verringern, empfohlen wir 3 x
2,5 mm? oder mehr.
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5.3. MMA-Elektrodenhalter und Massekabelanschluss

Abbildung 5-4 Elektrodenhalter und Erdungskabel
Achten Sie auf die Polaritat der Verdrahtung vor dem MMA-Schweil3gerat. Im Allgemeinen
gibt es zwei Anschlussmethoden fur Gleichstrom-Schweif3gerate: DCEN und DCEP.
DCEN: Der Elektrodenhalter wird an die negative Polaritat und das Werkstiick an die
positive Polaritat angeschlossen.
DCEP: Der Elektrodenhalter wird an die positive Polaritat und das Werksttick an die
negative Polaritat angeschlossen.
Der Bediener kann DCEN auch auf der Grundlage des Grundmetalls und der Elektrode
auswahlen. Im Allgemeinen wird DCEP empfohlen fur basische Elektroden (d. h.
SchweilRelektroden, die an die positive Polaritdt angeschlossen sind) zu verwenden,
wahrend fur saure Elektroden keine besonderen Bestimmungen gelten.
1) Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter des Schweil3gerats ausgeschaltet ist.
2) Stecken Sie den Kabelstecker mit dem Schweil3elektrodenhalter in die
dementsprechende Buchse unter der Frontplatte des Schweil3gerats und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.
3) Stecken Sie den Kabelstecker mit der Erdungsklemme in die dementsprechende Buchse
an der Frontplatte des Schweil3geréts und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.
BITTE BEACHTEN! Wenn Sie lange Verlangerungskabel (WIG-Brenner und
Erdungskabel) verwenden mdchten, missen Sie darauf achten, dass der Querschnitt
des Kabels dementsprechend grdéfer ist, um den Spannungsabfall durch die
Kabellange zu verringern.
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5.4. MIG-Schweil3brenner und Massekabelanschluss

1) Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter ausgeschaltet ist.

2) Stecken Sie den Kabelstecker mit der Erdungsklemme in die positive Buchse an der
Frontplatte des Schweil3gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

3) Stecken Sie den Kabelstecker mit der Arbeitsricklaufklemme in die negative Buchse
unter der Frontplatte des Schweil3gerats und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.
Bitte beachten! Die positive und negative Elektrode darf nicht vertauscht werden, da
dies den ungehinderten Schweil3betrieb verhindert.

4) Stecken Sie den Gasanschluss des Schweil3brenners in die Gasentluftung an der
Frontplatte.

5) Schlie3en Sie den Gasschlauch der Argonflasche an den Einlassstutzen auf der
Ruckseite des Gerats an.

Abbildung 5-5 Anschluss von Schweil3brenner, Massekabel und Gasflasche
BITTE BEACHTEN Wenn Sie lange Verlangerungskabel (WIG-Brenner und
Erdungskabel) verwenden mdchten, missen Sie darauf achten, dass der Querschnitt
des Kabels dementsprechend gréf3er ist, um den Spannungsabfall durch die
Kabelldnge zu verringern.
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5.5. Anschluss einer kabelgebundenen Handfernbedienung

(optional)

Abbildung 5-6 Anschluss der kabelgebundenen Handfernbedienung
Stecken Sie den Luftfahrtstecker der Handfernbedienung/Ful3pedalsteuerung direkt in die
dementsprechende Luftfahrtbuchse der Maschine.
BITTE BEACHTEN: Bitte Uberprtfen Sie vor der Installation, ob das Geréat die
kabelgebundene Handfernbedienung unterstitzt.

5.6. Installation des drahtlosen Empfangsmoduls (optional)

Abbildung 5-7 Ziehen Sie den Abbildung 5-8 Installieren Sie das
Stecker heraus drahtlose Empfangsmodul
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Ziehen Sie den Stecker ab, wie in Abbildung 5-7 dargestellt und setzen Sie das drahtlose
Empfangsmodul wieder ein, wie in Abbildung 5-8 dargestellt:

1) Entfernen Sie die Schrauben an der linken Seitenabdeckung des Gerats und nehmen Sie
diese ab.

2) Entfernen Sie die Klemme an der Vorderseite des Gerats und ziehen Sie die drahtlose
Steckerabdeckung heraus.

3) Setzen Sie das drahtlose Empfangsmodul in die Frontpaneele ein und verbinden Sie die
Anschlussleitung des Empfangsmoduls mit der Buchse CN10 am Hauptbedienfeld.

Bitte beachten! Erkundigen Sie sich vor dem Kauf beim Verkaufer, ob die Hardware-
und Softwareversionen der Maschine die kabelgebundene Handfernbedienung
unterstiutzen.

6. Bedienfeld

6.1. TIG200/TIG200PFC HD-Digitaldisplay

SMART 7

o B WN

Abbildung 6-1 HD-Digitaldisplay

1. WIG-Parameterdisplay

2. Parameter- und Fehlercodeanzeige
3. Schutzanzeige

4. Wahlschalter des Schwei3modus
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5. Lichtbogenstartmodus

6. Fernbedienung aktivieren

7. Intelligentes Gas

8. Parametereinstellkopf

9. VRD-Funktionsanzeige

10. Wahlschalter der MMA-Parameter
11. Wahlschalter des Betriebsmodus

6.1.1 Anzeige der WIG-Parameter

Tpre Tpost '

Abbildung 6-2 WIG-Parameterdisplay

1) TDreVorIaufzeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Vorlaufschutzzeit an

2) [ SAnfangliche Stromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die anfangliche

Stromstarke an.

3) TUFAnstiegszeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Zeit an, bis der

Ausgangsstrom die Spitzenstromstarke erreicht.

4) IpSpitzenstromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Schweil3stromstéarke

an

5) TdownAbstiegszeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Zeit an, bis die

Spitzenstromstarke zur Beendungsstromstarke abfallt.

6) IfBeendungsstromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die

Beendungsstromstéarke an.

7) TDOStNachIaufzeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Nachlaufzeit an.

8) Te++Punktschweizeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die
Punktschweil3zeit an.

Im Ruhezustand (wenn der Schweil3brenner nicht benutzt wird, das Bedienfeld l&nger als 5
Sekunden nicht betatigt wird und die Maschine nicht schweil3t), beim Starten der Maschine
oder beim Umschalten des Modus zeigt die WIG-Parameteranzeige den Spitzenstrom an,
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der durch Drehen des Drehgebers eingestellt werden kann. Die Anzeige blinkt wahrend der
Einstellung jedoch nicht vor oder nach der Einstellung.

6.1.2 Parameter- und Fehlercodeanzeige
= = - A

LIt
N

o e amn’ e Hz

Abbildung 6-3 Wertanzeige
1) DerZahler zeigt den Parameterwert an.
2) "A"ist die Anzeige der Stromeinheit. Die Anzeige "A" leuchtet, wenn auf den
Stromparameter umgeschaltet wird.
3) "S"ist der Anzeige der Zeiteinheit. Die Anzeige "S" leuchtet, wenn auf den
Zeitparameter umgeschaltet wird.
4) "%" ist die Anzeige des Betriebszyklus. Die Anzeige "%" leuchtet, wenn auf den
Betriebszyklus umgeschaltet wird.
5) "Hz"ist die Anzeige der Frequenzeinheit. Die Anzeige leuchtet, wenn auf die Frequenz
umgeschaltet wird.
6) Ein Fehlercode wird angezeigt, wenn das Produkt abnormal ist

6.1.3 Schutzanzeigen

1) Wenn die Uberhitzungsanzeige | leuchtet bedeutet dies, dass das Schweil3gerat
sich im Uberhitzungsschutz befindet und die Ausgabe gestoppt wurde

"N
2) Wenn die Uberstromanzeige C._/J leuchtet bedeutet dies, dass das Schweil3gerat durch
Uberstrom geschiitzt ist und die Ausgabe gestoppt wurde

6.1.4 SchweilBmodus auswéahlen

e
=
o

1) Dricken Sie vor dem Schweil3en die Taste fur den Schweimodus e um zwischen

MMA- und DC WIG-SchweifRen umzuschalten, und wahlen Sie den entsprechenden Modus
je nach den Anforderungen an das Schweil3verfahren aus.

2)  Wenn die Anzeige —— leuchtet bedeutet dies, dass der DC-WIG-Modus ausgewéhlt
wurde.
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L — |
3) Wenn die Anzeige L leuchtet bedeutet dies, dass der MMA-Modus ausgewahlt

wurde.

6.1.5 Auswahl des Lichtbogenstartmodus

La
N
$

1) Drucken Sie vor dem Schweil3en die Taste fur den Schweildmodus e um zwischen

Lift-Lichtbogenstart und HF-Lichtbogenstart umzuschalten. Wahlen Sie den
dementsprechenden Modus je nach den Anforderungen an das Schweil3verfahren aus.

b

2) Wenn die Anzeige —= leuchtet bedeutet dies, dass der HF-Lichtbogenstartmodus
ausgewahlt wurde.

3) Wenn die Anzeige '_7_ leuchtet bedeutet dies, dass der Lift-Lichtbogenstartmodus

ausgewahlt wurde.

6.1.6 Aktivierung der drahtlosen Fernbedienung

| ®

1) Dricken Sie vor dem Schweif3en die Funktionstaste der Fernbedienung, um die

Fernbedienungsfunktion zu aktivieren.

2) Wenn die Anzeige ' leuchtet bedeutet dies, dass die Fernbedienungsfunktion
aktiviert wurde. Wenn die Fernbedienung angeschlossen ist, steuert sie den
Schweil3strom. Wenn keine Fernsteuerung angeschlossen ist, wird der Schweil3strom
Uber den Bedienfeldregler gesteuert.

3) Wenn die Anzeige ' nicht leuchtet bedeutet dies, dass die Fernbedienungsfunktion
deaktiviert ist und dass der Schweil3strom lber die Bedienfeldsteuerung geregelt wird.

6.1.7 Intelligentes Gas

SMART
GAS
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SMART
Dricken Sie die Taste, um das intelligente Gas zu aktivieren. Wenn die Anzeige '
leuchtet, bedeutet dies, dass der intelligente Gasrmodus ausgewahlt wurde. Diese Funktion
passt die Nachstromzeit automatisch an die Schweil3vorgaben des Anwenders an, wodurch
Argon effektiv eingespart werden kann.

6.1.8 Parametereinstellkopf

1) Drehen Sie den Einstellknopf, um die Parameter einzustellen.

2) Drehen Sie den Drehschalter im Uhrzeigersinn, um den Wert zu erh6hen und gegen den
Uhrzeigersinn, um den Wert zu verringern.

3) Wenn der Einstellknopf gedreht wird, werden die Einstellung im
Parameterdisplaybereich angezeigt. Die Fortschrittsleiste an der linken Seite des
Drehknopfes wird proportional zum Wert eingestellt.

6.1.9 VRD-Funktionsanzeige

1) Wenn die VRD-Funktion aktiviert ist, ist die VRD-Anzeigenleuchte aus.

2) 2) Wenn die VRD-Funktion aktiviert ist und nicht geschweif3t wird, leuchtet die
VRD-Kontrollleuchte ® Grin und zeigt damit an, dass die VRD-Funktion normal ist.
3) Wenn die VRD-Funktion aktiviert ist und nicht geschweif3t wird, leuchtet die

VRD-Kontrollleuchte . Rot und zeigt damit an, dass die VRD-Funktion abnormal ist.

4) Wenn die VRD-Funktion aktiviert ist, ist die VRD-Anzeigenleuchte wéhrend des
Schweil3ens aus.

6.1.10 Anzeige der MMA-Parameter

OFFF

1) Dricken Sie die Taste e um die MMA-Parameter auszuwahlen und drehen Sie den
Drehknopf, um den Parameterwert einzustellen.

2) Wenn die Anzeige C—_ leuchtet, zeigt sie die MMA-Schweil3stromstarke an.

3) Wenn die Anzeige IL_ leuchtet bedeutet dies, dass der MMA-Heil3startstromstarke
ausgewahlt wurde.

4) Wenn die Anzeige ]:L leuchtet bedeutet dies, dass der MMA-Lichtbogenkraftstrom
ausgewahlt wurde.
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6.1.11 Auswahl des Betriebsmodus
H
I
H O

1) Drucken Sie die Taste e um den WIG-Betriebsmodus auszuwéhlen.

2) Wenn die Anzeige ' ' leuchtet bedeutet dies, dass der 2T-Betriebsmodus ausgewahlt

wurde.

(Im 2T-Modus zundet die Maschine nach Betatigung des Brennerauslosers nach der
Vorlaufzeit einen Hochfrequenz-Lichtbogen und erreicht nach der eingestellten Anstiegszeit
vom Ausgangsstrom den Spitzenstrom. Nach dem Loslassen des Auslosers féllt die
Maschine nach der eingestellten Abstiegszeit vom Spitzenstrom auf den Beendungsstrom
ab, der Lichtbogen erlischt und der Betrieb endet nach der Nachlaufzeit).

3) Wenn die Anzeige t ’ leuchtet bedeutet dies, dass der 4T-Betriebsmodus ausgewahlt
wurde.

(Im 4T-Modus ziindet die Maschine nach dem Dricken des Brennerauslosers nach der
Vorlaufzeit einen Hochfrequenzlichtbogen und gibt dann den Anfangsstrom ab. Nach dem
Loslassen des Ausldsers erreicht sie nach der voreingestellten Anstiegszeit vom
Anfangsstrom den Spitzenstrom. Nach erneutem Driicken des Ausldsers fallt sie nach der
voreingestellten Abstiegszeit vom Spitzenstrom auf den Beendungsstrom ab und nach
erneutem Loslassen des Ausldsers erlischt der Lichtbogen und der Vorgang endet nach der
Nachlaufzeit).

4) Wenn die Anzeige ‘ ‘ (L-‘) leuchtet, bedeutet dies, dass sich das Gerat im
Wiederholungsmodus befindet.

(Im Wiederholungsmodus startet die Maschine nach dem Driicken des Brennerauslosers
nach der Vorlaufzeit einen Hochfrequenzlichtbogen und erreicht nach der voreingestellten
Anstiegszeit vom Anfangsstrom aus den Spitzenstrom. Nach dem Loslassen des Ausldsers
fallt die Maschine nach der voreingestellten Abstiegszeit vom Spitzenstrom auf den
Kraterstrom ab. Nach dem erneuten Dricken des Auslosers steigt sie nach der
voreingestellten Anstiegszeit auf den Spitzenstrom, und nach dem erneuten Loslassen des
Brennerauslésers fallt sie nach der voreingestellten Abstiegszeit auf den Beendungsstrom
ab usw. Wenn der Brennerausldser innerhalb von 300 ms zweimal schnell betatigt wird,
erlischt der Lichtbogen und der Prozess endet nach der Nachlaufzeit).

5) Wenn die Anzeige ® ® @ leuchtet, bedeutet dies, dass sich das Gerét im
Punktschweildmodus befindet.
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(Im Punktschweildmodus ziindet die Maschine nach Betéatigung des Brennerauslésers nach
der Vorlaufzeit einen Hochfrequenzlichtbogen und gibt dann Schweil3strom ab. Nach
wiederholtem Dricken des Brennerauslosers erlischt der Lichtbogen automatisch nach der
voreingestellten Punktschweil3zeit. Um den Lichtbogen erneut zu starten, dricken Sie den
Ausldser erneut. Wenn der Ausléser vor der eingestellten Punktschweil3zeit losgelassen
wird, erlischt der Lichtbogen sofort).

6.1.12 Verwendung der Fernbedienung
6.1.12.1 Drahtlose Fernbedienung
1) Drahtloskopplung: Halten Sie vor dem Schweif3en die Funktionstaste der

Fernbedienung des Bedienfelds . sowie die Paarungstaste der einfachen drahtlosen

Fernbedienung gleichzeitig 2 Sekunden lang gedruckt, um die drahtlose Fernsteuerung zu
koppeln. Wahrend der Kopplung blinkt die blaue Anzeige des drahtlosen Empfangermoduls

=

5 . Nach erfolgreicher Kopplung leuchtet die Anzeige des ' Fernbedienungsmodus.

=
Gleichzeitig leuchtet die blaue Anzeige © des drahtlosen Empfangermoduls konstant
und das Schweil3geréatefenster zeigt "OK" an.
2) Trennen der Drahtlosverbindung: Nachdem die Fernbedienung erfolgreich gekoppelt
wurde, halten Sie die Kopplungstaste der drahtlosen Fernbedienung oder die
Fernbedienungsfunktionstaste auf dem Bedienfeld gedriickt und die drahtlose Verbindung
wird getrennt. Nach dem Trennen der Verbindung erscheint im Anzeigefenster des

=
SchweilRgerats das Zeichen "FAL" und die griine Anzeige © des Funkempfangsmoduls
leuchtet standig.

6.1.12.2 Kabelgebundene Fernbedienung
7

Dricken Sie die Fernsteuerungstaste und die Fernsteuerungsanzeige ' leuchtet auf;
stecken Sie den 9-poligen Flugzeugstecker der kabelgebundenen Fernbedienung in die

Flugzeugsteckdose, um den Schweil3strom Uber die Fernbedienung einzustellen.

6.3.3 Optionale Fernbedienungsmodelle

Gastgeber- )
. Schweil3- )
Typ Bezeichnung Modell Empfangs- Abbildung
modus
modul
10k-Potenziomete
analoger r )
. Keine WIG
Kabel- |Brennerausloser Analoger
gebunden Schweil3brenner
Digitaler Digitaler ,
. Keine WIG
Brennerausloser SchweilRbrenner
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Kabelgebundene

) FRC-01 (P1S3) |Keine WIG
Ful¥fernbedienung
Kabelgebundene )

, HRC-01 (P1S1) |Keine MMA
Handfernbedienung
Drahtlose

, HRC-02(P1S2) WIG/MMA |
Handfernbedienung

Drahtlos
Drahtlose
FRC-02 (P1S4) WIG

Ful¥fernbedienung
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6.2. TIG200P/TIG200P PFC HD-Digitaldisplay

o B WN

Abbildung 6-4 HD-Digitaldisplay

. WIG-Parameterdisplay

. Parameter- und Fehlercodeanzeige
. Schutzanzeige

. Wahlschalter des Schweil3modus

. Lichtbogenstartmodus

. Fernbedienung aktivieren (optional)
. Intelligentes Gas

. Parametereinstellkopf

. VRD-Funktionsanzeige

10. Wahlschalter der MMA-Parameter
11. Wahlschalter des Betriebsmodus

© 0O ~NO Ol WN -
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6.2.1 Anzeige der WIG-Parameter
Ip

Il
Tpre “Hz Tpost '

Abbildung 6-5 TIG200P HD-Digitaldisplay

1) aneVorIaufzeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Vorlaufschutzzeit an

2) [ SAnfangliche Stromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die anfangliche

Stromstarke an.

3) TUFAnstiegszeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Zeit an, bis der

Anfangsstrom die Spitzenstromstéarke erreicht.

4) IpSpitzenstromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Schweil3stromstéarke

an

5) |hGrundstromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die

Impulsgrundstromstérke an

6) TdnwnAbstiegszeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Zeit an, bis die

Spitzenstromstarke zur Beendungsstromstarke abfallt.

7) It Beendungsstromanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die
Beendungsstromstéarke an.

8) TDOS'NachIaufzeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Nachlaufzeit an.

9) T"-PunktschweiBzeitanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die

Punktschweil3zeit an.

10) -Fl-z-lmpulsfrequenzanzeige. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie die Impulsfrequenz an

11) %Betriebszyklusanzeige Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie das Verhaltnis von

Spitzenstromzeit zu Impulsdauer an
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6.2.2~6.2.3
(Identisch mit 6.1.2-6.1.3)

6.2.4 Auswahl des SchweilRmodus

m I\ﬂ l‘g‘% an\%

1) Driucken Sie vor dem Schweil3en die Taste fur den Schweimodus e um zwischen

MMA, DC-WIG and DC-WIG-Impulschweif3en umzuschalten und wahlen Sie den
dementsprechenden Modus je nach den Anforderungen an das Schweil3verfahren aus.

2) Wenn die Anzeige _§£ leuchtet, bedeutet dies, dass der DC-WIG-Modus ausgewahlt
wurde.

3) Wenn die Anzeige lnne  leuchtet, bedeutet dies, dass der DC WIG-Impulsmodus
ausgewahlt wurde.

4)  Wenn die Anzeige E leuchtet bedeutet dies, dass der MMA-Modus ausgewéhlt
wurde.

6.2.5~6.2.12
(Identisch mit 6.1.5-6.1.12)

6.3. Weitere Funktionen

6.3.1  Bereitschaftsfunktion

1) Drucken und halten Sie die Taste "Stromeinstellgeber" fir 2 Sekunden, um den
Countdown zu starten. Nach Ablauf des 3-Sekunden-Countdowns zeigt das Bedienfeld
"FO1" an. Driicken Sie die Taste erneut, um die Einstellungen fir die
Bereitschaftsreaktionszeit aufzurufen.

2) Drehen Sie den "Stromeinstellungsgeber”, um die Bereitschaftsreaktionszeit im
Uhrzeigersinn zu erh6hen und gegen den Uhrzeigersinn zu verringern. (Die
Bereitschaftsreaktionszeit beinhaltet vier Stufen: 0, 5, 10, 15, wobei O bedeutet, dass die
Funktion deaktiviert ist und die anderen Zahlen entsprechen der Reaktionszeit in Minuten.
Die Standardeinstellung ist 10.)

3) Dricken Sie nach der Einstellung der Bereitschaftsreaktionszeit die Taste
"Stromeinstellgeber”, um die aktuellen Einstellungen zu speichern.
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4) Dricken Sie die Schweildmodustaste e um den Vorgang abzuschliel3en und zu

beenden.

5) Die Bereitschaftsfunktion ist nur im WIG-Modus verfligbar. Wenn das Geréat innerhalb
der eingestellten Reaktionszeit nicht benutzt wird, schaltet es in den Bereitschaftsmodus
und nur der mittlere Balken der ersten Ziffer auf dem Anzeigefeld blinkt mit einer Frequenz
von 1 Hz. Die Maschine wacht sofort auf, sobald der Brennerausldser, das Bedienfeld oder
die Fernbedienung betatigt wird.

Abb. 6-6 Bereitschaftsfunktionsanzeige

6.3.2 Eingangsiber- und Unterspannungsschutz

Abbildung 6-7 Zugriff auf die nachgeschalteten Prozesse
1) Dricken und halten Sie die Taste "Stromeinstellgeber"” fir 2 Sekunden, um den
Countdown zu starten. Nach Ablauf des 3-Sekunden-Countdowns zeigt das Bedienfeld
"FO1" an. Drehen Sie die Taste "Stromeinstellgeber" im Uhrzeigersinn, um den Parameter
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auf "FO2" einzustellen. Dricken Sie die Taste erneut, um die Einstellungen fur den
Eingangsuber- und Unterspannungsschutz einzugeben.

2) Drehen Sie die Taste "Stromeinstellgeber”, um den Zustand des Uber- und
Unterspannungsschutzes einzustellen, indem Sie im Uhrzeigersinn maximieren und gegen
den Uhrzeigersinn reduzieren (0: nicht aktiviert; 1: aktiviert).

3) Driicken Sie nach der Einstellung der Bereitschaftsreaktionszeit die Taste
"Stromeinstellgeber"”, um die aktuellen Einstellungen zu speichern.

4) Dricken Sie die Schweildmodustaste e um den Vorgang abzuschliel3en und zu
beenden.

(Die Standardversion unterstiitzt nur die Uberspannungsschutzfunktion. Diese Funktion ist
standardmalig aktiviert.)

6.3.3 Wiederherstellung der Werkseinstellungen

Halten Sie die Schweildmodustaste e 5 s lang gedruckt, um die Werkseinstellungen

wiederherzustellen. Wenn Sie die Taste 1 Sekunde lang gedriuckt haben, zahlt das
Anzeigefenster von 3 abwarts. Wenn der Countdown endet, werden die Werkseinstellungen
zurlickgesetzt. Wird die Taste vor Ablauf des Countdowns losgelassen, werden die
Werkseinstellungen nicht wirksam. Die Werkseinstellungen sind in den nachfolgenden
Tabellen 6-1 dargestellt:

Abb. 6-8 Wiederherstellung der Werkseinstellungen

Tabelle 6-1 Werkseinstellungen
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DC-WIG |0,5 |10 0,5 (100 — 10,5 10 1
Impuls-
WIG 0,5 |10 0,5 |100 50 0,5 10 — |50 50
MMA 80 30 30

Bitte beachten: TIG200 und TIG200 PFC verfugen nicht tGiber die werkseitigen
WIG-Impulseinstellungen.

6.3.4 Strichcodeanzeige

Abbildung 6-9 Strichcode abrufen

Halten Sie die Tasten "Stromeinstellgeber" und "Schweildmodus" e gleichzeitig 3

Sekunden lang gedriickt, um den Strichcode der Maschine anzuzeigen. Driicken Sie eine
beliebige Taste oder driicken Sie den Geber, um die Strichcodeanzeige sofort zu verlassen.
Wenn Sie keinen Vorgang auf dem Bedienfeld durchfiihren, wird der Strichcode nach 20
Sekunden automatisch beendet.
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6.3.5 VRD-Funktion
Warnung! Der elektrische Anschluss der Maschine muss von einer
Elektrofachkraft mit Befahigungsnachweis vorgenommen werden.
Warnung! Ein Stromschlag kann zum Tod fihren. Nach einem Stromausfall
steht das Gerat immer noch unter Hochspannung, bertihren Sie daher keine

stromfihrenden Teile.

Der MMA-VRD-Modus ist in den Werkseinstellungen standardmaRig aktiviert und der

Benutzer kann ihn bei Bedarf deaktivieren.

1) Offnen Sie bei ausgeschaltetem Gerat die linke Abdeckung des Gerats.

2) Drehen Sie den DIP-Schalter SW1 auf dem Bedienfeld PN-212(TIG200P

PFC/TIG200PFC) oder PN-213(TIG200P/T1G200) auf "12", um VRD zu deaktivieren.

3) Bringen Sie die Abdeckung wieder an und schalten Sie das Gerat ein; schalten Sie in

den MMA-Modus und die VRD-Anzeige . leuchtet. Zu diesem Zeitpunkt betragt die
Leerlaufspannung des Schweil3gerats 11,5 V.

7. Betrieb der Schweil3funktion

Warnung! Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten der Stromversorgung,
dass der Elektrodenhalter oder die Schweil3spitze an den Ausgang
angeschlossen sind. Berihren Sie nicht das Werkstiick und den
Arbeitsricklaufanschluss. Andernfalls kann ein unerwarteter Lichtbogen
gezuindet werden, sobald die Stromversorgung beim MMA standardmafig
eingeschaltet wird. Dies kann zu Schaden am Werksttick und zu Verletzungen
fuhren.

Warnung! Achten Sie darauf, dass Sie beim Schweil3en geeignete
Schutzausristung tragen. Beim Schweil3en entstehende Lichtbdgen, Spritzer,
Rauch und hohe Temperaturen kbnnen zu Personenverletzungen fihren.
Warnung! Nach dem Ausschalten der Stromversorgung kann die
Ausgangsspannung des Schweil3geréts eine Zeit lang weiterhin bestehen und
dann langsam abfallen. Bitte berthren Sie den leitenden Teil des Ausgangs
nicht, bevor das Bedienfeld abschaltet.

7.1. MMA-Betrieb

7.1.1 Hauptschalter einschalten.
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Abbildung 7-1 Position des Netzschalters
Der Netzschalter befindet sich auf der Ruckseite des Gerats. Stellen Sie ihn auf "EIN",
woraufhin die Anzeige auf dem Bedienfeld aufleuchtet, das Geblase sich zu drehen beginnt
und das Schweil3gerat normal die Arbeit aufnimmit.
Bitte beachten! Einige Modelle verfligen tGber die Funktion eines intelligenten Lifters.
Wenn die Stromversorgung vor dem Schweil3en eine Zeit lang eingeschaltet ist,
schaltet der Lufter sich automatisch aus. Der Lifter schaltet sich zu Schweil3beginn
automatisch ein.

7.1.2 Auswahl des Schweilfmodus

Abbildung 7-2 MMA-Bedienfelddisplay
Mit dem Drehgeber kdnnen die Parameter Schweil3strom, Heil3startstrom und
Lichtbogenstrom eingestellt werden.
Schweil3strom: Der Strom des Lichtbogenabschnitts wird wahrend des Schweil3ens vom
Benutzer auf der Grundlage der Art und des Durchmessers der Schweifl3elektrode sowie der
Prozessanforderungen eingestellt. Beziehen Sie sich auf Tabelle 7-1:
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Tabelle 7-1 Auswahl des Schweilelektroden-Durchmessers und des Schweil3stroms

Nr. Starke des Durchmesserbereich Durchmesser der | SchweiRstrom
Arbeitsstiicks der SchweilRelektrode | SchweilRelektrode | (A)
(mm) (mm) (mm)
1 1,6 25~40
2,0 40~65
2 <4 2,0~3,2 2,5 50~80
3,2 100~130
3,2 100~130
3 4~12 3,2~4,0
4,0 160~210
5,0 200~270
3 >12 <4
6,0 220~300

Lichtbogenstéarke: Der Wert der Lichtbogenkraft sollte je nach
SchweilRelektrodendurchmesser, Stromeinstellung und Vorgangsanforderungen festgelegt
werden. Bei grofem Lichtbogenkraftstrom Gbertragt sich das Metall schnell und die Tropfen
bleiben nicht haften, jedoch erh6ht eine zu hohe Lichtbogenstéarke die Spritzerbildung. Eine
geringe Lichtbogenstarke fuhrt zu kleinen Spritzern und guter Schweil3nahtbildung, jedoch
ist der Lichtbogen manchmal weich oder verursacht das Haften von Tropfen. Jedoch
erfordern insbesondere dicke Elektroden beim Schweifl3en mit niedrigen Stromen eine
erhohte Lichtbogenstarke. Im Allgemeinen betragt die Stromstarke 0-40.

Heil3startstrom: Ein stéarkerer Heil3startstrom begunstigt den Lichtbogenstart und verringert
wahrend des Lichtbogenstarts das Festkleben zwischen Schweil3elektrode und Werkstick.
Die Hohe des Heil3startstroms wird im Allgemeinen auf der Grundlage des Typs, der
Spezifikation und des Schweif3stroms der Schweil3elektrode bestimmt. Bei
SchweilRelektroden mit guten Lichtbogenstarteigenschaften und kleinem Durchmesser sollte
im Allgemeinen ein geringerer Heil3startstrom gewahlt werden; bei grol3en Schweil3stromen
sind die Anforderungen an den Heil3startstrom ebenfalls gering.

BITTE BEACHTEN! Der Bediener sollte die Funktionen einstellen, die den
SchweilRanforderungen entsprechen. Eine falsche Auswahl kann zu Problemen wie
einem instabilen Lichtbogen, Spritzern oder dem Festkleben der Schweil3elektrode
am Werkstuck fuhren.

Beim Gleichstromschweil3en ist die Hitzeentwicklung an der positiven und negativen
Polaritat des Schweil3bogens unterschiedlich. Beim Schweifl3en mit Gleichstromversorgung
gibt es die Anschliisse DCEP und DCEN. Die DCEN-Verbindung bezieht sich auf die
SchweilRelektrode, die mit dem negativen Anschluss der Stromversorgung verbunden ist,
sowie dem Werkstiick, das mit dem positiven Anschluss der Stromversorgung verbunden
ist. In diesem Modus erhalt das Werkstiick mehr Warme, was zu einer hohen Temperatur
und einem tiefen Schmelzbad fiihrt, das leicht zu durchschweif3en ist und sich fur das
Schweil3en dicker Werkstiicke eignet. Beim DCEP-Anschluss wird die Schweil3elektrode an
den positiven Pol der Stromversorgung und das Werksttick an den negativen Pol der
Stromversorgung angeschlossen. In diesem Modus erhélt das Werkstiick weniger Warme,
was zu einer niedrigen Temperatur, flachem Einbrand sowie geringerer Eindringtiefe fuhrt.
Dieser Modus ist zum Schweil3en dinner Werkstiicke geeignet.
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BITTE BEACHTEN! Dieses Gerat verfiugt standardmalig Uber eine Antihaftfunktion.
Wenn VRD aktiviert ist und wahrend des Schwildvorgangs fur 2 Sekunden ein
Kurzschluss auftritt, aktiviert das Gerat die Antihaftfunktion automatisch. Das
bedeutet, dass der Schweil3strom automatisch auf 10 A abfallt, wenn VRD aktiviert
wurde. Wenn der Kurzschluss wahrend des Schweil3ens innerhalb von 2 Sekunden
auftritt geht das Gerat automatisch zur Antihaftfunktion tber und die

Ausgangsspannung betragt O.

7.1.3 Abschaltung der Netzversorgung nach dem Schweil3en

Abbildung 7-3 Position des Netzschalters
Der Netzschalter befindet sich auf der Rickseite des Gerats und muss auf "Aus" gestellt
werden. Nach einer Zeitverzégerung erlischt die Bedienfeldanzeige und das Schweil3gerat

stellt den Betrieb ein.
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7.2. DC-WIG-Betrieb

7.2.1 Hauptschalter einschalten.
(Identisch mit 7.1.1)

7.2.2 DC-WIG-SchweiRmodus auswéhlen

|

s

Abbildung 7-4 DC-WIG-Modus

7.2.3 Auswahl des Lichtbogenstartmodus

Der Lichtbogenstartmodus umfasst den Lift-Lichtbogenstart und den HF-Lichtbogenstart, die
je nach den tatsachlichen Bedingungen ausgewahlt werden kénnen.

7.2.4 Auswahl der Schweilmethode

Die SchweilRverfahren sind PunktschweilR3en, 2T-Schweil3en, 4T-SchweiRen und
Wiederholungsschweil3en, sie kdnnen je nach den tatsachlichen Bedingungen ausgewahlt

werden. Beziehen Sie sich auf Tabelle 7-2 fiir Einzelheiten.

Tabelle 7-2 Beschreibung der SchweilBmethode

Legende fur haufig verwendete Auslosevorgange des Brenners

! Brennerausléser driicken

'

Brennerausldser 16sen
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Modusn
ummer

Betriebszeitplan

Brennerausldserbetrieb und typische

DC-WIG-Stromkurve

Punktschweilimodus

1. Driicken Sie den
Brennerausloser, um den
Lichtbogen mit dem
eingestellten Wert zu starten.
2. Der Lichtbogen erlischt,
nachdem die Punktschweil3ung
nach der eingestellten Zeit
beendet ist.

Brennerausléser
driicken \

|

o)

. O 8

Lichtbogenstartzeit

2T-Modus:

1. Drucken Sie den
Brennerausléser, um den
Lichtbogen bis zum
angegebenen Spitzenstrom zu
erhéhen.

2. Lassen Sie den Ausléser los,
um den Lichtbogen langsam zu
l6schen.

3. Wird der Ausloser erneut
gedriickt, bevor der Lichtbogen
erloschen ist, steigt er langsam
auf den Spitzenstrom an

4T-Modus:

1. Drucken Sie den
Brennerausléser, um den
Lichtbogen mit dem
Anfangswert zu starten.

2. Lassen Sie den Ausloser los,
um langsam auf den
Spitzenstrom anzusteigen.

3. Driicken Sie den Ausloser,
um sich langsam zum
Beendungsstrom abzufallen.

4. Lassen Sie den Ausldser los,
um den Lichtbogen zu I6schen.
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Wiederholungsmodus:

1. Driicken Sie den
Brennerausloser, um den
Lichtbogen mit dem
Anfangswert zu starten.

2. Lassen Sie den Ausloser los,
um langsam auf den
Spitzenstrom anzusteigen.

3. Drucken Sie den Ausloser,

4 um sich langsam zum
Beendungsstrom abzufallen.

4. Lassen Sie den Ausloser los,
um langsam auf den
Spitzenstrom anzusteigen.

5. Wiederholen Sie die Schritte
3 und 4, bis der Lichtbogen
durch zweimaliges Dricken des
Brennerabzugs innerhalb von
300 ms erlischt.

7.2.5 SchweilRparameter einstellen
Die Parameter fir das DC-WIG-Schweil3en sind in Abbildung 7-5 dargestellit.

A
I
[3
11
Oj i ] i : i I >t
S D E— — e s L TR
ito | ot1 | t2 t3 : t4 i ts  ité
Abbildung 7-5 DC-WIG-Stromwellenform
t0-Vorlaufzeit
I1-Anfangsstrom t1-Anfangsstromzeitraum
I2-Strom entsprechend der Anstiegszeit t2-Anstiegszeit
I3-Stromspitzenwert t3-Stromspitzenzeitraum
|4-Strom entsprechend der Abstiegszeit t4-Abstiegszeit
I5-Beendungsstrom t5-Beendungsstromzeitraum

t6-Nachlaufzeit
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e Anfangsstrom (I11): Der Anfangsstrom ist der Strom nach dem Driicken des
Brennerauslésers zur Zindung des Lichtbogens, der entsprechend den
Prozessanforderungen bestimmt werden sollte. Ein hoher Anfangsstrom erleichtert das
Zunden des Lichtbogens, sollte aber beim Schweif3en diinner Bleche nicht zu hoch sein, da
er sonst das Werksttick durchbrennen kann. Nach dem Ziinden des Lichtbogens im
4T-Betrieb bleibt der Strom auf dem Anfangsstrom, um den Zweck der Vorwarmung des
Werkstlicks oder der Beleuchtung zu erfullen.

e Anstiegszeit (t2): Bezieht sich auf die Zeit, in der der Strom langsam vom Anfangsstrom
bis zum Spitzenstrom ansteigt, was je nach Nutzung und Prozessanforderungen festgelegt
werden kann.

e Spitzenstrom (13): Wird vom Benutzer entsprechend den tatséchlichen
Prozessanforderungen eingestellt.

e Abstiegszeit (t4): Bezieht sich auf die Zeit, in der der Strom langsam vom  Spitzenstrom
zum Beendungsstrom ansteigt, was je nach Nutzung und Prozessanforderungen festgelegt
werden kann.

e Beendungsstrom (15): Im 4T-Betriebsmodus wird der Lichtbogen nach dem Abfallen des
Stroms nicht geléscht und bleibt in einem durchgehenden Zustand, wodurch Schweil3fehler
oder grol3e Krater vermieden werden kdnnen, die durch sofortiges Abschalten der Leistung
verursacht werden. In diesem Zustand wird der Betriebsstrom als Beendungsstrom
bezeichnet, der entsprechend den Prozessanforderungen bestimmt werden sollte.

e Vorlaufzeit (t0): Bezieht sich auf die Zeit vom Driicken des Brennerauslosers, dem Senden
des Argongases bis zum Zinden des Lichtbogens. Im Allgemeinen sollte sie gréRer als

0,5 s sein, um sicherzustellen, dass das Gas bei der Ziindung des Lichtbogens bei
normalem Durchfluss zum Schweil3brenner geleitet wird. Sie sollte erhéht werden, wenn die
Gasleitung lang ist.

e Nachlaufzeit (t6): Bezieht sich auf die Zeit vom Abschalten des Schweil3stroms bis hin zum
Abschalten des Gasventils im Schweil3gerét. Sie sollte entsprechend den
Einsatzbedingungen und Prozessanforderungen festgelegt werden; zu langes Schweil3en
fuhrt zu einer Verschwendung von Argongas, zu kurzes Schweil3en hingegen zur Oxidation
der Schweil3naht.

Die Parameter werden wie folgt eingestellt:

Rufen Sie den DC-WIG-Modus auf und driicken Sie den Drehgeber, um den
einzustellenden Schweil3parameter auszuwahlen. Wenn die Parameter Anzeige leuchtet
bedeutet dies, dass der Parameter ausgewahlt wurde

Dricken Sie den Drehgeber einmal. Wenn die Anzeige leuchtet, zeigt sie an, dass der
Parameter zur Konfiguration ausgewahlt wurde. Drehen Sie den Drehgeber im
Uhrzeigersinn, um den Wert zu erh6hen und gegen den Uhrzeigersinn, um den Wert zu
verringern.

Nach dem Einstellen des Parameters driicken Sie den Drehgeber erneut, um die aktuellen
Einstellungen zu speichern und die Parameteranzeige wechselt zu "immer an".

Stellen Sie alle Schwei3parameter gemal den obigen Schritten ein.

Wabhlen Sie den geeigneten Schweil3strom, die Wolframelektrode und den Schutzgasfluss
entsprechend der Schweil3anforderungen. Beziehen Sie sich auf Tabelle 7-3 fur
Einzelheiten.
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Tabelle 7-3 Edelstahlblech - Auswahl der Parameter fir das manuelle
WIG-Lichtbogenschweil3en

Durchmesser der Starke der Maximale Maximale
Wolframelektrode | Edelstahlplatte . Argonflussrate
Stromstarke (A)
(mm) (mm) (I/mm)
1~2 1~3 50 5
50~80 6
80~120 7
2~4 3~6 121~160 8
161~200 9
201~300 10

7.2.6 DC-WIG-Impulsmischschweil3en

Offnen Sie das Gasventil an der Gasflasche, stellen Sie den Argon-Gasstrom ein und fiihren
Sie das WIG-SchweilRen mit Lift-Lichtbogen- oder HF-Lichtbogenzindung durch.

Waéhrend des Schweil3ens:

1) Die WIG-Parameteranzeige andert sich mit dem Schweif3status

2) Wenn die Parameteranzeige auf Anfangsstrom, Spitzenstrom oder Beendungsstrom
steht, driicken Sie den Drehgeber direkt, um den Wert einzustellen und die
Parameteranzeige wird aufblinken.

3) Befindet sich die Parameteranzeige in der Vorlauf-, der Anstiegs- oder der Abfallzeit,
kann der Wert nicht eingestellt werden und der Drehgeber kann nicht bedient werden.
Lassen Sie nach dem Schweil3en den Ausldser los, um den Lichtbogen zu l6schen.

Bitte beachten! Wenn die Kurzschlusszeit beim Zinden des Lichtbogens 2 Sekunden
uberschreitet, schaltet das Schweilgerat den Ausgangsstrom ab. Heben Sie die
Schweil3spitze vom Werkstiick ab, um den Lichtbogen erneut zu ztinden.

Bitte beachten! BITTE BEACHTEN! Wenn es wéahrend des Schweil3ens zu einem
Kurzschluss zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstiick kommt, reduziert
das Schweil3gerat sofort den Ausgangsstrom. Wenn der Kurzschluss langer als 1
Sekunde andauert, schaltet das Schweil3gerat den Ausgangsstrom ab. Wenn dies
vorkommt, heben Sie die Schweil3spitze, um den Lichtbogen erneut zu zinden.

7.2.7 Abschaltung der Netzversorgung nach dem Schweil3en
(Identisch mit 7.1.4)

7.3 DC-WIG-Impulsbetrieb

7.3.1 Hauptschalter einschalten.
(Wiein 7.1.1)

7.3.2 Auswahl des DC-WIG-Impulsschweildmodus
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Abbildung 7-6 DC-WIG-Impulsschweilimodus
7.3.4 Auswahl der Schweilmethode
(Wie in 7.2.4)

7.3.5 Einstellen der Schweil3parameter
Die Parameter fur das DC-WIG-Impulsschweil3en sind in Abbildung 7-7 dargestellt.

04

v

<'L~: ri i t2 15 t4 B 1."7—’
Abbildung 7-7 DC-WIG-Impulsstromwellenform

I1-Anfangsstrom t0-Vorlaufzeit
I2-Strom entsprechend der Anstiegszeit t1-Anfangsstromzeitraum
I3-Einstellimpulsstrom t2-Anstiegszeit
|4-Strom entsprechend der Abstiegszeit t3-Spitzen/Grundstromzeitraum
I5-Beendungsstrom t4-Abstiegszeit
IP-Impulsspitzenstrom t5-Beendungsstrom-Zeitraum
Ib-Impulsgrundstrom t6-Nachlaufzeit

tb-Impulsgrundzeit
tp-Impulsspitzenzeit
T-Impulszeitraum
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Impuls-WIG umfasst alle DC-WIG-Parameter mit dem Unterschied, dass die Parameter
anders eingestellt sind. Die Parameter werden hier nicht weiter erlautert. Dartber hinaus
gibt es 4 einstellbare Parameter, die im Zusammenhang mit der Abbildung gesondert
erlautert werden:

e Spitzenstrom (Ip): Maximaler Impulsstrom, angepasst an die Prozessanforderungen.

e Grundstrom (Ib): Minimaler Impulsstrom, angepasst an die Prozessanforderungen.

e Impulsfrequenz (1/T): Maximaler Impulsstrom, angepasst an die Prozessanforderungen.
e Tastverhaltnis (100 %*tp/T): der Prozentsatz der Spitzenstromdauer im Impulszyklus, der
entsprechend den Prozessanforderungen eingestellt wird.

Die Parameter werden wie folgt eingestellt:

Rufen Sie den DC-WIG-Modus auf und driicken Sie den Geber, um den einzustellenden
Schweil3parameter auszuwahlen. Wenn die Parameteranzeige leuchtet, bedeutet dies, dass
der Parameter ausgewéahlt wurde

Drucken Sie den Geber einmal. Wenn die Anzeige leuchtet, bedeutet dies, dass der
Parameter ausgewahlt wurde. Driicken Sie den Geber im Uhrzeigersinn, um den Wert zu
erh6hen und gegen den Uhrzeigersinn, um ihn zu verringern.

Nach dem Einstellen des Parameters driicken Sie den Geber erneut, um die aktuellen
Einstellungen zu speichern und die Parameteranzeige wechselt zu "immer an".

Stellen Sie alle SchweiRparameter gemald den obigen Schritten ein.

Wabhlen Sie den geeigneten Schweil3strom, die Wolframelektrode und den Schutzgasfluss
entsprechend den Schweil3anforderungen. Beziehen Sie sich auf Tabelle 7-3 fir
Einzelheiten.

7.3.6 AC-WIG-Impulsschweil3en

Offnen Sie das Gasventil an der Gasflasche, stellen Sie das Argon- ein und filhren Sie das
WIG-Schweil3en mit Lift-Lichtbogen- oder HF-Lichtbogenziindung durch.

Wahrend des Schweil3ens:

1) Die WIG-Parameteranzeige andert sich mit dem Schweil3status

2) Wenn die Parameteranzeige auf Anfangsstrom, Spitzenstrom oder Beendungsstrom
steht, driicken Sie den Geber direkt, um den Wert einzustellen und die Parameteranzeige
wird aufblinken.

3) Befindet sich die Parameteranzeige in der Vorlauf-, der Anstiegs- oder der Abfallzeit,
kann der Wert nicht eingestellt werden und der Drehgeber kann nicht bedient

Lassen Sie nach dem Schweif3en den Ausldser los, um den Lichtbogen zu I6schen.

7.3.7 Abschaltung der Netzversorgung nach dem Schweil3en
(Wie in 7.1.4)
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8. Wartung

Warnung!

Die nachfolgende Bedienung erfordert ausreichende Fachkenntnisse Uber
die elektrischen Aspekte sowie umfassende Sicherheitskenntnisse.
Vergewissern Sie sich, dass das Eingangskabel des Geréts von der
Stromversorgung abgetrennt wurde und warten Sie 5 Minuten, bevor Sie die
Gerateabdeckungen entfernen.

Bitte beachten: Die nachfolgenden Arbeiten sollten nur von einer
autorisierten Elektrofachkraft durchgefiihrt werden.

8.1. Wartung der Stromversorgung

Um zu gewéhrleisten, dass die Lichtbogenschweil3maschine effizient und sicher arbeitet,
muss sie regelmalig gewartet werden. Die Bediener sollten die Wartungsmethoden und
-mittel flir den Betrieb von Lichtbogenschweilmaschinen kennen. Dieser Leitfaden soll den
Kunden in die Lage versetzen, einfache Uberpriifungen und Sicherungsmafnahmen selbst
durchzufiihren und zu versuchen, die Fehlerquote und die Reparaturzeiten der
Lichtbogenschweil3maschine zu verringern, um so deren Lebensdauer zu verlangern.

Zeitraum

Wartungsgegenstand

Tagliche
Untersuchung

Uberprifen Sie den Zustand des Gerats, der Netzkabel, der
SchweilRkabel und der Anschlisse.
Uberpriifen Sie jegliche Warn-LEDs sowie den Geratebetrieb.

Monatliche
Untersuchung

Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz und warten Sie mindestens 5
Minuten, bevor Sie die Abdeckung abnehmen. Uberpriifen Sie die
internen Anschlisse und befestigen Sie diese falls notwendig. Reinigen
Sie das Innenleben des Gerats mit einer weichen Birste und einem
Staubsauger. Achten Sie darauf, dass Sie keine Kabel abziehen oder
die Bauteile beschadigen. Stellen Sie sicher, dass die Bellftungsgitter
frei sind. Setzen Sie die Abdeckungen vorsichtig zurlick und testen Sie
die Einheit.

Diese Arbeit sollte von einer dementsprechend qualifizierten und
kompetenten Person angeschlossen werden.

Jahrliche
Untersuchung

Fuhren Sie eine jahrliche Wartung durch, die eine
Sicherheitstiberprifung gemaf der Herstellernorm (EN 60974-1)
beinhaltet.

Diese Arbeit sollte von einer dementsprechend qualifizierten und
kompetenten Person angeschlossen werden.
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8.2. Schweil3brennerwartung

Im Lift WIG-Modus wird der WIG-Schweil3brenner verwendet, um die Elektrode zu halten,
Strom zu leiten und Argongas zu transportieren.

Die regelméalRige Wartung des Schweil3brenners ist eine der wichtigsten Mal3nhahmen, um
den normalen Betrieb zu gewahrleisten und die Lebensdauer zu verlangern. Um die
normale Wartung zu gewahrleisten, sollten fur die Verschleildteile des Schweil3brenners
Ersatzteile vorhanden sein, z. B. flr den Elektrodenhalter, die Dlse, das Dichtungsnetz, die
Isolierscheibe usw. Haufige Fehler des SchweiRbrenners sind Uberhitzung, Gasaustritt,
Wasseraustritt, schlechter Gasschutz, Stromaustritt, Durchbrennen der Dise sowie
Rissbildung. Die Ursachen fur diese Fehler und die Methoden zur Fehlerbehebung sind in
der nachfolgenden Tabelle aufgefuhrt:

Symptom Ursache Fehlersuche

Die Kapazitat des Schweil3brenners ist |Ersetzen Sie den Schweil3brenner durch
zu gering einen mit grolRer Kapazitat

) Die Kuhlwasserleitung ist blockiert, was . . ,
Der SchweilRbrenner ) . Blasen Sie das Kuhlrohr mit Druckluft aus,
zu einer Verstopfung oder einem

ist Uberhitzt um die Verstopfung zu beseitigen.
geringen Kuhlwasserdurchfluss fihrt. pIung g

Der Elektrodenhalter klemmt die Ersetzen Sie den Elektrodenhalter oder die
Wolframelektrode nicht ein Elektrodenkappe

Der Dichtring ist veraltet Ersetzen Sie den Dichtring

Die Wasserleitungsverbindung ist SchlieRen Sie die Wasserleitung wieder an
beschéadigt oder nicht befestigt und ziehen Sie diese fest.

Wasserundichtigkeit

Die Schweif3naht zwischen dem

Offnen Sie es, um die SchweiRnaht zu
SchweilRbrenner und dem

) i erneuern
Wasserzulaufrohr ist undicht

Der Dichtring ist veraltet Ersetzen Sie den Dichtring
Das Anschlussgewinde ist lose Festziehen

Schneiden Sie die beschadigte Verbindung
ab, schlieRen Sie die ausgetauschte
Gasansaugleitung wieder an und ziehen
Sie diese fest oder umwickeln Sie die
beschadigte Stelle zuverlassig

Luftundichtigkeit Die Einlassleitung ist beschadigt oder
nicht befestigt

Die Gaseingangsleitung ist durch Hitze

Ersetzen Sie die Gaseingangsleitun
oder Alterung beschadigt gang g

Der Elektrodenhalter ist aufgrund von | Stellen Sie die Ursache des

Undichtigkeit oder aus anderen Wasseraustritts fest und trocknen Sie den
Elektrische Griinden nass Elektrodenhalter vollstéandig ab.
Undichtigkeit Der Elektrodenhalter ist beschadigt Ersetzen Sie den Elektrodenhalter oder

oder das stromfulhrende Metallteil ist umwickeln Sie das freiliegende, unter

freigelegt Strom stehende Metallteil mit Klebeband
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Schlechter
Gasschutz

Der SchweilRbrenner ist undicht

Beheben Sie die Undichtigkeit

Der Diusendurchmesser ist zu klein

Durch eine Duse mit gréRerem
Durchmesser ersetzen

Die Duse ist beschadigt oder gerissen

Durch eine neue Dlse ersetzen.

Der Gaskreislauf im SchweilRbrenner ist
blockiert

Blasen Sie den Kreislauf mit Druckluft aus,
um die Verstopfung zu beseitigen.

Der Gasschirm ist bei der Demontage
und Montage beschadigt worden oder
verloren gegangen

Durch einen neuen Gasschirm ersetzen

Das Argongas ist unrein

Durch qualifiziertes Argongas ersetzen

Der Gasfluss ist zu groR3 oder zu klein

Stellen Sie den Gasfluss richtig ein

Der Lichtbogen wird
zwischen dem
Elektrodenhalter und
der
Wolframelektrode
oder dem
Schweil3brenner
gezindet.

Der Elektrodenhalter und die
Wolframelektrode haben schlechten
Kontakt oder der Lichtbogen wird
geziindet, wenn die Wolframelektrode
das Grundmetall bertihrt

Ersetzen Sie den Elektrodenhalter oder
reparieren Sie ihn

Der Elektrodenhalter und der
SchweilRbrenner haben schlechten
Kontakt

Schlie3en Sie Elektrodenhalter und
SchweilRbrenner korrekt an.

9. Fehlersuche

Warnung! Bevor die LichtbogenschweilBmaschinen das Werk verliel3en,
wurden sie bereits grundlich geprift. Das Gerat darf nicht manipuliert oder
veradndert werden. Die Wartung muss sorgféltig ausgefihrt werden. Wenn sich
ein Kabel 16st oder verlegt wird, kann es fur den Benutzer potenziell gefahrlich
werden! Reparaturen an der Maschine durfen nur von professionellem
Wartungspersonal durchgefiihrt werden!
Vergewissern Sie sich, dass vor der Wartungsarbeit am Gerat der Strom
abgeschaltet wurde. Warten Sie nach dem Ausschalten immer 5 Minuten,
bevor Sie die Paneelen abnehmen.

9.1. Gewohnliche Fehleranalyse und Lésungen

Die hier aufgefihrten Symptome kdnnen mit dem verwendeten Zubehor,
Gas, den Umgebungsfaktoren und der Stromversorgung zusammenhangen.
Bitte versuchen Sie, die Umwelt zu verbessern und solche Situationen zu
vermeiden.
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Losung allgemeiner Probleme beim MMA-Schweil3en

Symptom

Ursache

Fehlersuche

Nach dem Einschalten dreht
sich der LUufter nicht oder die

Drahtvorschubgeschwindigkeit

ist abnormal.

Die Lufttemperatur
Ist zu niedrig oder
der Lufter ist
beschadigt.

Wenn die Temperatur zu niedrig ist,
stellen Sie den Geratebetrieb fur eine
Welile ein. Im Bereitschaftszustand
steigt die Luftertemperatur und der
normale Betrieb wird aufgenommen.
Wenn das Gerat immer noch nicht
funktioniert, ersetzen Sie den Lifter.

MMA

Schwierigkeiten beim
Zunden des
Lichtbogens

Der
Heil3startstrom
des Lichtbogens
ist zu niedrig

Oder die
Heil3startzeit ist zu
kurz

Erhohen Sie die Startstromstarke oder
die Startzeit des Lichtbogens

Instabiler Lichtbogen
oder Ubermaliges
Schmelzbad wahrend
des Lichtbogenstarts

Die
Startstromstarke
des Lichtbogens
ist zu hoch

Oder die Startzeit
des Lichtbogens
ist zu lang

Reduzieren Sie die Startstromstéarke
oder die Startzeit des Lichtbogens
dementsprechend

Kann keinen
normalen Lichtbogen
ziinden

Das Netzkabel ist
nicht korrekt
angeschlossen

SchieflRen Sie das Netzkabel an

Die SchweiRschlacke

ist schwer zu N_ledrlge y Erhohen Sie die Lichtbogenkraft
Lichtbogenstarke

entfernen
Die

HeiRer Nennstromstarke |Tauschen Sie den Elektrodenhalter

Elektrodenhalter des gegen einen mit einer héheren
Elektrodenhalters |Stromstérke aus
ist zu niedrig

. : Niedri : .
Der Lichtbogen wird ledrige Weiterverwenden, wenn die
. Spannung der . .

leicht unterbrochen Netzversorgung wieder normal ist

Netzversorgung

Weitere Fehlerquellen

Bitte kontaktieren Sie das
Kundendienstpersonal der Shenzhen
Jasic Technology Co. Ltd
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Losung allgemeiner Probleme beim WIG-Schweil3en

Symptom

Ursache

Fehlersuche

Kein Stromausgang,
wenn der
Brennerausloser

Der SchweilRkreislauf
ist offen

Uberpriifen Sie den SchweiRkreislauf und
schlieRen Sie ihn erneut an

gedrickt wird
K?lne Entladung beim | Der Schalter ist nicht SchlieRen Sie den Schalter an
Zunden des angeschlossen

Lichtbogens mit hoher
Frequenz nach
Driicken des
Brennerabzugs zum

Der Spalt der
Austrittsdiise an der
Entladungsplatte ist
zu grol3 oder die

Stellen Sie die Funkenliicke an der
Entladungsplatte ein (ca. 1 mm)

Zunden des Duse ist vollstandig
Lichtbogens. geschlossen
Schnelles Die Schweil3spitze ist

Durchbrennen der
Wolframelektrode

mit falscher Polaritét
angeschlossen

Zwei Steckerpositionen umstecken

Schwérzung der
Lotnéhte

Die Schweil3nahte
sind nicht korrekt
geschutzt und
oxidieren

(1) Vergewissern Sie sich, dass das Ventil
der Argonflasche gedffnet und
ausreichend Druck vorhanden ist. Wenn
der Flaschendruck weniger als 0,5 MPa
betragt, muss im Allgemeinen aufgefullt
werden.

(2) Uberprifen Sie, ob die Argonflussrate
normal ist Sie kdnnen je nach
Schweil3strombedingungen unter
unterschiedlichen Durchflussmengen
auswahlen, jedoch kann eine zu geringe
Durchflussmenge dazu fuhren, dass das
Schutzgas nicht ausreicht, um alle
Schweil3stellen abzudecken. Es wird
empfohlen, die Argon-Durchflussmenge
unabhangig von der Stromstarke nicht
unter 5 I/min einzustellen.

(3) Uberpriifen Sie, ob die Gasleitung
Undichtigkeiten aufweist oder die
Gasreinheit zu gering ist.

(4) Uberprifen Sie, ob in der Umgebung
starker Luftfluss herrscht.
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Schwierigkeiten beim
Zunden des
Lichtbogens

Der Lichtbogen wird
leicht unterbrochen

Schlechte

Wolframqualitat oder
ernsthafte Oxidierung
der Wolframelektrode

(1) Tauschen Sie die Wolframelektrode
gegen eine von besserer Qualitat aus
(2) Schleifen Sie die Wolframoxidschicht
ab.

(3) Erhdhen Sie die Gasnachlaufzeit, um
eine Oxidierung des Wolframs zu
vermeiden.

(4) Stellen Sie die Funkenlicke an der
Entladungsplatte ein (ca. 1 mm).

Instabiler Strom beim
Schweil3en

Die Spannung des
Stromnetzes fluktuiert
stark oder der
Kontakt zum
Stromnetz ist
mangelhaft.
Ernsthafte Stérungen
im Stromnetz sind
normal

(1) Uberprufen Sie, ob das Stromnetz in
Ordnung ist und schlieRen Sie den
Stromanschluss erneut an.

(2) Verwenden Sie andere Netzkabel fur
den Anschluss von Geraten, die das
Schweil3gerat ernsthaft storen kénnten.

Weitere Fehlerquellen

Bitte kontaktieren Sie das
Kundendienstpersonal der Shenzhen Jasic
Technology Co. Ltd
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9.2. Alarm und LOsung

Fehlerc : Mogliche
K r nmalnahm
ode ategorie Ursachen Gegenmalinahme
Kontinuierliche Starten Sie das Schweil3gerat erneut Wenn
Uberstromsch | AUsgabe des der Uberstromschutzalarm weiterhin aktiv ist,
E1I0 | i maximalen wenden Sie sich an den Kundendienst.
Leistungsstroms
des Schweil3geréats
Schalten Sie das Geréat aus und danach
erneut ein. Kann der Alarm nicht behoben
werden und bleibt die Netzspannung zu
Eingangsnetzspann | niedrig, Uberprifen Sie die Netzspannung und
Unterspannu . . N : .
E31 ung ist relativ warten Sie, bis diese wieder normal ist, bevor
ngsschutz N . . . :
niedrig Sie weiterschweil3en. Wenn die
Netzspannung normal ist und weiterhin ein
Alarm auftritt, wenden Sie sich an
professionelles Wartungspersonal.
Schalten Sie das Gerat aus und danach
erneut ein. Kann der Alarm nicht behoben
werden und bleibt die Netzspannung zu
. Die niedrig, Uberprifen Sie die Netzspannung und
Uberspannun | _. o . :
E32 Eingangsnetzspann |warten Sie, bis diese wieder normal ist, bevor
gsschutz . . . . :
ung ist zu hoch Sie weiterschweil3en. Wenn die
Netzspannung normal ist und weiterhin ein
Alarm auftritt, wenden Sie sich an
professionelles Wartungspersonal.
Schalten Sie das Gerat aus und danach
£34 Unterspannu |Unterspannung am |erneut ein. Wenn weiterhin ein Alarm auftritt,
ngsschutz Treiber wenden Sie sich an professionelles
Wartungspersonal.
_ d Schalten sie das Geréat nicht aus. Warten Sie
Uberhitzungs Die Temperaltur JE sine Zeit lang und fahren Sie mit dem
E60 hut Ausgangsgleichrich SchweiRen fort hdem die Anzei
schutz terdiode ist zu hoch | SchweiBen fort, nachdem die Anzeige
ausschaltet.
Die Schalten sie das Gerat nicht aus. Warten Sie
£61 Uberhitzungs |IGBT-Temperatur |eine Zeit lang und fahren Sie mit dem
schutz des Inverters ist zu |SchweiBen fort, nachdem die Anzeige
hoch ausschaltet.
: Schalten Sie das Gerat aus und danach
Die VRD-Spannung . o ,
4 |Abnormale . erneut ein. Wenn weiterhin ein Alarm auftritt,
@ ist zu hoch oder zu . .
VRD wenden Sie sich an professionelles

niedrig

Wartungspersonal.
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Bitte beachten! Nach Anwendung der oben genannten Gegenmafinahmen bleibt der
Alarm bestehen oder erscheint nach dem Anheben erneut. Bitte kontaktieren Sie
professionelles Wartungspersonal.

10. Verpackung, Transport, Lagerung und Entsorgung

10.1. Transportanforderungen

Wahrend der Handhabung des Gerats ist darauf zu achten, dass es nicht fallen gelassen
oder stark beschadigt wird. Vermeiden Sie Feuchtigkeit und Regen wahrend des
Transports.

10.2. Lagerungsbedingungen

Lagertemperatur: -25 °c ~ + 50 °C

Lagerfeuchtigkeit: Relative Luftfeuchtigkeit <90 %

Lagerzeitraum: 12 Monate

Lagerort: Innenbereich ohne zersetzende Gase und mit Beltftung

10.3. Entsorgung

Entsorgung

Das Gerat wird aus Materialien hergestellt, die keine fur den Bediener giftigen oder
geféahrlichen Stoffe enthalten.

Wenn das Geréat verschrottet wird, sollte es in seine Bestandteile zerlegt werden, und zwar
je nach Art der Materialien.

Entsorgen Sie die Ausristung nicht mit dem Hausmull. Um der Europaischen Direktive
2002/96/EC uber Abfall elektrischer und elektronischer Ausriistung und seiner Anwendung
als nationales Gesetz zu entsprechen, muss elektrische Ausrustung, die ihr Lebensende
erreicht hat, separat gesammelt und den anerkannten Recyclingunternehmen zugefuhrt
werden.

Zur Erfullung der WEEE-Vorschriften lhres Landes sollten Sie sich an lhren Lieferanten
wenden.

RoHS-Konformitatserklarung

Hiermit bestatigen wir, dass das oben genannte Produkt keine der in der EU-Richtlinie
2011/65/EG aufgefuhrten Stoffe in Konzentrationen enthélt, die Gber den dort genannten
Grenzwerten liegen.

Haftungsausschluss: Bitte beachten Sie, dass diese Bestéatigung nach bestem Wissen
und Gewissen erfolgt. Nichts hierin stellt eine Garantie im Sinne des geltenden
Gewabhrleistungsrechts dar und/oder kann als solche ausgelegt werden.
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TIG200P PFC/TIG200PFC

Schaltdiagramm

Anhang 1
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TIG200P/TIG200

Schaltdiagramm

Anhang 2
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Anhang 3: Liste der gewdhnlichen Ersatzteile
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1.TIG200/TIG200P

Material- . Material- .
SN Bezeichnung Menge| SN Bezeichnung Menge
code code
1 51000375 Silikontaste 1 51000022 | Solenoidventil (Plus) 1
21 Solenoidventil
2 10083484 Knopf 1 10056884
(Standard)
3 51000648 Silikontaste 1 22 10071118 Netzschalter 1
HD-Digitaldisplayaufkleber
10083917 1 23 51000485 Netzkabel 1
4 (TIG200)
HD- Digitaldisplayaufkleber
10083915 1 24 10083651 | Rechte Abdeckung 1
(TIG200P)
5 10083487 Stecker 1 25 10083650 | Linke Abdeckung 1
Obere Abdeckung
6 10021855 Schnellbuchse 2 10083649 1
(Plus)
26
Obere Abdeckung
10016391 Luftauslass (Standard) 1 51002017 2
7 (Standard)
10041400 Schnellverbinder (Plus) 1 Gleichrichter-
27 10050418 . 2
8 /10083816 |9-polige Luftfahrtlbuchse (Plus)| 1 Bruckenstrahler
7-polige Luftfahrtlbuchse . .
51001819 28 10083671 | Luftungsschlitze 1
(Standard)
9 1 Elektrolyt-
10083816 Frontpaneele (Plus) 29 10069289 2
kondensator
51002121 Frontpaneele (Standard) 30 10083629 | IGBT-Kuhlkorper 1
10 10083812 | Ausgangsaluminiumverbinder 1 31 10083690 Griff 1
11 10083810| Ausgangskupferverbinder 1 32 N/A N/A (Standard) N/A
10083648 Chassis (Plus) 34 10075625 | Ausgangsdrossel
12 51002020 | Chassis (WIG200P Standard) 1 33 10083655 Balken
. Aluminium-
51002021 | Chassis (WIG200 Standard) 34 10083638 . 1
verbinder
13 10083646 Lufterbefestigungs-platte 1 35 51000542 HF-PCB-Platine 1
) HF-Verpackungs-
14 10083654 Hintere Paneelhalterung 1 36 10083769 latt 1
platte
51000583 PCB-Hauptplatine (Plus) )
15 - 37 10083770 Windschutz 1
51001868 | PCB-Hauptplatine (Standard)
Frontpaneel- Pilotlichtbogen-
16 10083653 1 51001879 1
klammer 38 spule
N/A N/A (Standard) N/A o
Pilotlichtbogen-
17 Schnellbuchsen- 51000715 1
10083486 2 spule (Plus)
Stecker (Plus)
PCB-Displayplatine . L
18 |51000630 1 39 |10083628 | Diodenkuhlkdrper 2
(WIG200P)
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PCB-Displayplatine

51000630 40 10083636 | Haupttransformer
(WIG200)
19 10083807 Displayeisenplatine 41 10083625 | IGBT-Kuhlkorper
20 /10083670 Hintere Paneele 42 10056858 Lifter
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2.TIG200 PFC/TIG200P PFC

Material- ) Material- .
SN Bezeichnung Menge | SN Bezeichnung Menge
code code
1 51000375 Silikontaste 1 99 10071118 Netzschalter 1
10083484 Knopf 23 | 51001928 Netzkabel
51000648 Silikontaste 24 | 10083933 | Rechte Abdeckung
HD-Digitalpaneelaufkleber ,
10083940 1 25 | 10083930 Linke Abdeckung 1
4 (WIG200P PFC)
HD-Digitalpaneelaufkleber Obere Abdeckung
10083916 1 10083805
(WIG200 PFC) 26 (Plus) 1
Obere Adbdeckung
5 10083487 Stecker 1 51002016
(Standard)
6 10021855 Schnellbuchse 2 27 | 10083671 Luftungsschlitze 1
Gleichrichter-
51002140 | Luftauslass (Standard) 1 28 | 10050418 . 2
Brickenstrahler
7
) Elektrolyt-
10016391 | Schnelllverbinder (Plus) 1 29 | 10069289 2
kondensator
9-polige Luftfahrtbuchse
10041400 1
(Plus) -
8 : 30 | 10083625 IGBT-Kuhlkorper 2
7-polige Luftfahrtbuchse
51001819 1
(Standard)
10083816 Frontpaneele (Plus) 1 31 | 10083768 Griff 1
9 Ausgangsdrossel
51002121 | Frontpaneele (Standard( 1 10075625 (Plus) 2
u
32
Ausgangsaluminium-
10 | 10083812 ) 1 N/A N/A (Standard) N/A
Verbinder
Ausgangskupfer-
11 | 10083811 , 1 33 | 10083808 Balken 2
verbinder
10083806 Chassis (Plus) 34 | 10083638 | Aluminiumverbinder 1
Chassis (WIG200PPFC .
51002014 35 | 51000542 HF PCB-Platine 1
12 Standard) 1
Chassis (TIG200PFC
51002015 36 | 10083769 | HF-Verpackungsplatte 1
Standard)
13 | 10083646 | Lufterbefestigungsplatte 1 37 | 10083689 Windschutz 1
) Pilotlichtbogenspule
14 | 10083654 | Hintere Paneelklammer 1 51000715 (Plus) 1
us
38 —
. Pilotlichtbogenspule
51000547 | PCB-Hauptplatine (Plus) 1 51001879 1
15 (Standard)
PCB-Hauptplatine
51001872 1 )
(Standard) 39 | 10083628 Diodenkuhlkdrper 2
16 | 10083653 Frontpaneelklammer 1
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10083486 2 40 | 10083635 Haupttransformer 1
17 (Plus)
N/A N/A (Standard) N/A 41 | 10083629 IGBT-Kuhlkorper 1
PCB-Displayplatine
51000631 payp
(WIG200P PFC)
18 - : 1 42 | 51000456 PCB-Induktor 1
PCB-Displayplatine
51000630
(WI1G200 PFC)
19 | 10083807 Displayeisenplatine 1 43 | 10083626 o 1
PFC IGBT-Kuhlkorper
20 | 10083670 Hintere Paneele 44 | 10083626 Lufter 1
21 | 51000022 Magnetventil (Plus)
10056884 | Magnetventil (Standard)
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Tel: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 2736 4108

Website: www.jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com
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