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Sehr geehrter Kunde,

Vielen Dank, dass Sie sich fiir REBOOT entschieden haben. Wir entwickeln
unsere Plasmaschneider kontinuierlich weiter, um Ihnen stets beste
Leistung zu bieten. Jede Maschine wird aus hochwertigen Komponenten
gefertigt und durchlauft umfangreiche Labortests — fiir hervorragendes
Schweilerlebnis. Leichte Gebrauchsspuren durch Tests sind dabei normal.
Plasmaschneider haben eine hohe Leistungsaufnahme. Falls lhr
Schutzschalter haufig auslost, prifen Sie bitte, ob weitere
Hochleistungsgeradte am selben Stromkreis betrieben werden, oder
reduzieren Sie entsprechend die Ausgangsleistung. Fiir optimale
Ergebnisse empfehlen wir ausschlieflich Originalzubehor.

Zu lhrer Sicherheit lesen Sie bitte vor der ersten Inbetriebnahme dieses
Handbuch sorgfaltig. hre Zufriedenheit ist unser Ziel! Bei Fragen oder
Problemen hilft lhnen der REBOOT-Support gerne weiter:

Europa und GroRbritannien | service-eu@mirthtek.com

Nordamerika | service@mirthtek.com

Sludamerika und weitere | nancy@weldvip-service.com
Regionen

+86 18938887689 +86 18938887689

+86 18923725124
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1.SICHERHEIT

A LESEN SIE VOR DER ARBEIT ALLE SICHERHEITSWARNHINWEISE!

Die Nichtbeachtung der Warnhinweise und Anweisungen kann zu Stromschlag,
Brand und/oder schweren Verletzungen fiihren. Bewahren Sie alle Warnhinweise
und Anweisungen fiir zukiinftiges Nachschlagen auf!

Sollten wahrend der Installation oder des Betriebs Probleme auftreten, ziehen Sie
die entsprechenden Abschnitte in diesem Handbuch zur Uberpriifung heran. Wenn
Sie sich immer noch unsicher sind oder das Problem nicht beheben kénnen, wenden
Sie sich bitte an den professionellen Support von REBOOT.

1.1 Allgemeine Sicherheit

® Verwenden Sie den Plasmaschneider NICHT, wenn er sich nicht Gber den
Schalter ein- und ausschalten Idsst.

® Trennen Sie den Netzstecker von der Stromquelle, bevor Sie Einstellungen
vornehmen, Zubehor wechseln oder den Plasmaschneider einlagern.

® Stellen Sie vor dem AnschlieBen an die Stromversorgung oder dem Bewegen
des Plasmaschneiders sicher, dass der Schalter ausgeschaltet ist, um ein
unbeabsichtigtes Anlaufen zu verhindern.

® Warten und verwenden Sie Schutzeinrichtungen, Abdeckungen und
Vorrichtungen stets ordnungsgemal.

® Halten Sie Hande, Haare, Kleidung und Werkzeuge von beweglichen Teilen wie
Keilriemen, Zahnradern und Liftern fern.

® Befolgen Sie diese Anweisungen und beriicksichtigen Sie die
Arbeitsbedingungen bei der Verwendung des Plasmaschneiders und des
Zubehors.

® Dieses Handbuch kann moglicherweise nicht jede Situation abdecken. Es ist
wichtig, dass der Bediener bei der Verwendung dieses Produkts mit gesundem
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Menschenverstand und Vorsicht vorgeht.

1.2 Elektrische Sicherheit

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG! 4

® Schneiden Sie NICHT in feuchten Bereichen und kommen Sie NICHT mit nassen
oder feuchten Oberflachen in Kontakt.

® Modifizieren Sie KEINE Verkabelung, Erdungsanschliisse, Schalter oder
Sicherungen an diesem Schneidgerat.

® Kommen Sie NICHT in kdrperlichen Kontakt mit Teilen des Schneidstromkreises,
einschlieRlich Werkstiick, Masseklemme, Elektrode oder SchweiRdraht sowie
metallischen Teilen des Elektrodenhalters oder MIG-Brenners.

® Schlielen Sie die Masseklemme NICHT an Elektroinstallationsrohre an und
schneiden Sie NICHT auf Elektroinstallationsrohren.

® Lassen Sie den Plasmaschneider NIEMALS unbeaufsichtigt, wahrend er
eingeschaltet ist. Schalten Sie das Gerat aus, wenn Sie den Arbeitsplatz
verlassen missen.

® Versuchen Sie NICHT, den Plasmaschneider an die Stromquelle anzuschlieBen,
wenn der Erdungsstift am Stecker des NETZKABELS verbogen, abgebrochen
oder fehlt.

® Verdndern Sie das NETZKABEL oder den Stecker in KEINER WEISE.

® Personen mit Herzschrittmachern sollten vor der Verwendung ihren Arzt
konsultieren. Magnetfelder kénnen Herzschrittmacher beeintrachtigen.

A DER AUSTAUSCH VON KOMPONENTEN KANN GEFAHRLICH SEIN!

® Nur Fachleute sollten Maschinenteile austauschen. Vermeiden Sie wahrend des
Komponentenaustauschs das Hineinfallenlassen von Fremdkérpern in die
Maschine. Stellen Sie nach dem Austausch von Leiterplatten (PCBs) die
korrekten Kabelverbindungen sicher, um Sachschaden zu vermeiden.
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1.3 Brandschutz

A VORSICHT BRANDGEFAHR!

® Stellen Sie das Gerat zur Vermeidung von Branden auf nicht brennbare
Untergriinde.

® Stellen Sie sicher, dass sich keine brennbaren Materialien in der Nahe des
Arbeitsbereichs befinden, um die Brandgefahr zu reduzieren.

® Vermeiden Sie die Installation des Gerats in der Nahe von Wasserquellen, um
Wasserschaden zu verhindern.

® SchweiRen/Schneiden Sie Materialien stets in trockener Umgebung mit einer
Luftfeuchtigkeit unter 90% und halten Sie eine Arbeitstemperatur zwischen
-10°C und 40°C ein.

® Bei SchweiR-/Schneidarbeiten im Freien sorgen Sie fiir Schutz vor Sonnenlicht
und Regen und halten Sie das Gerat stets trocken.

® Betreiben Sie das Gerat nicht in staubigen oder chemisch korrosiven
Umgebungen.

® Entfernen oder sichern Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 10
Metern um den Arbeitsbereich. Verwenden Sie feuerbestandiges Material, um
offene Tiiren, Fenster, Risse und andere Offnungen abzudecken oder
abzudichten.

® Unsachgemafle Verwendung kann zu Brand oder Explosion fiihren. Vermeiden
Sie entzlindliche Materialien in der Ndhe des Arbeitsbereichs, halten Sie einen
Feuerldscher in Reichweite und geschultes Personal bereit, schneiden Sie keine
geschlossenen Behalter und verwenden Sie das Gerat nicht zum Auftauen von
Rohren.

1.4 Sicherheit vor Rauch und Gasen

WARNING a
A RAUCH KANN IHRER GESUNDHEIT SCHADEN 'J )

® Halten Sie lhren Kopf vom Rauch fern, um das Einatmen schadlicher Gase zu
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vermeiden.

Sorgen Sie wahrend des Schneidens fir eine gute Beliiftung des Arbeitsbereichs
mit Absaug- oder Bellftungseinrichtungen.

Arbeiten Sie in einem beengten Bereich nur, wenn dieser gut bellftet ist, oder
tragen Sie ein druckluftversorgtes Atemschutzgerat.

1.5 Sicherheit vor Lichtbogenstrahlung und Larm

Lichtbogenstrahlung kann Augen und Haut schadigen; GlbermaRiger Larm kann

das Gehor schadigen.

Verwenden Sie eine zugelassene Augenschutzausriistung fir Schneidarbeiten
mit mindestens Schutzstufe 10.

Tragen Sie Ledergamaschen und feuerfeste Schuhe oder Stiefel; vermeiden Sie
Kleidung, die Funken oder geschmolzenes Metall auffangen kann. Beriihren Sie
heiRe Werkstiicke nicht mit bloBen Handen.

Halten Sie die Kleidung frei von brennbaren Substanzen und tragen Sie trockene,
isolierende Handschuhe und Schutzkleidung.

Tragen Sie eine zugelassene Kopfbedeckung und verwenden Sie angemessene
Schneidkleidung.

Verwenden Sie beim Schneiden Uiber Kopf oder in beengten Raumen
flammhemmende Ohrstdpsel oder Kapselgehdrschitzer.

Tragen Sie beim Schneiden Gehdrschutz.

1.6 Schutzgasschneiden — Sicherheit mit Gasflaschen

A GASFLASCHEN KONNEN BEI BESCHADIGUNG EXPLODIEREN! [

Schneiden Sie niemals an einer unter Druck stehenden oder geschlossenen

Gasflasche.
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Vermeiden Sie, dass Elektrodenhalter, Elektrode, Schneidbrenner oder
SchweilRdraht die Gasflasche beriihren.

Halten Sie Gasflaschen von allen Stromkreisen fern, einschlielich des
SchweiR-/Schneidstromkreises.

Lassen Sie die Schutzkappe immer auf dem Ventil, auller wenn die Gasflasche in
Gebrauch ist.

Verwenden Sie nur die korrekte Schutzgasausriistung, die fir lhre spezifische
Schneidart ausgelegt ist, und warten Sie diese ordnungsgemaR.

Schitzen Sie Gasflaschen vor Hitze, mechanischen Beschadigungen, Schlacke,
Flammen, Funken und Lichtbdgen.

Befolgen Sie beim Bewegen von Gasflaschen stets die richtigen Verfahren.
Installieren Sie das Gerat nicht in einer Umgebung mit explosiven Gasen, um
eine Explosion zu vermeiden..

1.7 Zusatzliche Sicherheitsinformationen

Verwenden Sie fir diesen Plasmaschneider nur das mitgelieferte Netzkabel
oder ein identisches Ersatzkabel. Installieren Sie kein diinneres oder langeres
Kabel an diesem Plasmaschneider.

Erhalten Sie die Etiketten und Typenschilder am Plasmaschneider. Diese
enthalten wichtige Informationen.

Stellen Sie sicher, dass die Masseklemme wéahrend des Schneidens fest mit dem
Werkstlick verbunden ist.

Betatigen Sie den Brennerschalter nur, wenn Sie schneiden.

Beachten Sie bei der Entsorgung des Schneidgerats Folgendes:

Das Verbrennen von Elektrolytkondensatoren auf der Hauptplatine oder
Leiterplatte kann Explosionen verursachen. Das Verbrennen von
Kunststoffteilen wie der Frontplatte kann giftige Gase freisetzen. Entsorgen Sie
das Gerat als Industriemill.

1.8 Symbolerkldrung
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WARNING

A Zu beachtende Hinweise im Betrieb

T Besonders zu beschreibende und hervorzuhebende Objekte

Es ist verboten, Elektro-Altgerate zusammen mit normalem Hausmiill zu
entsorgen. Bitte schiitzen Sie die Umwelt.

2. PRODUKTUBERSICHT

Der digitale Plasmaschneider: Fortschrittlich, tragbar, vielseitig.

Der Plasmaschneider ist ein voll ausgestattetes digitales Plasmaschneidsystem, das
hohe Leistung mit modernster Technologie in einem extrem tragbaren Design vereint.
Entwickelt fur ein breites Anwendungsspektrum, ist er gleichermalen effektiv fiir
manuelles Handschneiden und die Integration in automatisierte Robotersysteme.
Dieses System schneidet sauber alle leitfahigen Metalle, einschlieBlich Baustahl,
Edelstahl und Aluminium. Es bietet eine robuste Schneidleistung mit einer
maximalen Trenn schnittdicke von 20 mm, einer Qualitatsschnittdicke von 10 mm
und einer Durchstechfdhigkeit von bis zu 8 mm. Der Plasmaschneider ist
zukunftsorientiert konzipiert und integriert bewahrte, fortschrittliche Technologien.
Er stellt eine intelligente Investition dar, die professionelle Ergebnisse liefert und
Ihren langfristigen Wert schiitzt.

2.1 Funktionen und Eigenschaften:

Der Plasmaschneider: Digital gesteuert, professionell entwickelt.

Fortschrittliche digitale Steuerung

Der Plasmaschneider verfiigt Gber international fortschrittliche, intelligente digitale
Steuerungstechnologie auf MCU-Basis, wobei alle Hauptfunktionen lber integrierte
Software verwaltet werden. Dieses digitale Design bietet im Vergleich zu
traditionellen Plasmaschneidsystemen eine deutlich verbesserte Leistung und
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Funktionalitat.

Hocheffiziente Invertertechnologie

Das System nutzt PWM-Technologie und leistungsstarke IGBT-Bauelemente. Es
wandelt die gleichgerichtete Gleichspannung aus dem 50/60 Hz AC-Eingang in ein
hochfrequentes AC-Signal (30-100 kHz) um, das dann transformiert und
gleichgerichtet wird, um eine Hochleistungs-Gleichstromausgabe fiir das Schneiden
bereitzustellen. Dieses Schaltnetzteil-Design reduziert GrofRe und Gewicht der
Maschine erheblich, erhéht den Wirkungsgrad und arbeitet oberhalb des horbaren

Bereichs, um Gerausche zu minimieren.

Konstante, stabile Leistung

Im Gegensatz zu analogen oder hybriden analog-digitalen Systemen, deren Leistung
von den Toleranzen einzelner Komponenten abhangt — was zu Unterschieden
zwischen den Geraten und Empfindlichkeit gegeniiber Umwelteinfliissen flhrt —ist
die vollstandig digitale Steuerung dieser Maschine unempfindlich gegeniiber Drift
der Komponentenparameter. Dies gewahrleistet konsistentes Schneidverhalten,
GleichmaRigkeit von Gerat zu Gerat und zuverldssigen Betrieb unter verschiedenen

Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen.

Leistungsstarke Schneidfahigkeit

Die Maschine arbeitet wirtschaftlich mit normaler Druckluft als Plasma-gasquelle
und erreicht Schneidgeschwindigkeiten, die bis zu 1,8-mal héher sind als beim
autogenen Brennschneiden. Sie schneidet problemlos Edelstahl, Kupfer, Gusseisen,
Aluminium und andere leitfahige Metalle. Mit zuverlassiger HF-Ziindung,
Gasnachstromsteuerung und einfacher Bedienung liefert sie saubere Schnitte, die oft

keine Nachbearbeitung erfordern.
2.2 TECHNISCHE PARAMETER

TECHNICAL RBC6000D RBC4500L

PARAMETERS RBC6000
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Bemessungsnetzspannung (V)

Einphasen-We

Einphasen-We

Einphasen-We

chselstrom chselstrom chselstrom
100v-120V 200V-240V 200V-240V
50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Bemessungsleistung (kVA) 4,5 5,7 5.2
Leistungsfaktor 0.7
Bemessungsausgang (A/V) 35/94 60/106 45/98
Ausgangsstrombereich (A) 15-35 15-60 15-45
Bemessungseinschaltdauer (%) 100 35 35
Leerlaufspannung (V) 310
Ziindart HF-Kontakt
Abmessungen 12,0x 4,7 x 8,46 in / 305 x 120 x 218 mm
Gewicht 8,81b/4kg
Gasnachstromzeit (s) 5
Gesamtwirkungsgrad (%) 85

Gasdruckbereich

30-50 PSI/ 0,21-0,35

30-70 PSI /0,21-0,49

MPa MPa
Schutzart IP21S
Gehauseschutzklasse F
Kiihlungsart Luftkiihlung
Schneiddicke Max. 1/2" (12 mm) | 3/4" (20 mm) | 5/8" (16 mm)
Schnittdicke
Ideale 5/16" (8 mm) | 5/8" (16 mm) | 1/2" (12 mm)

Schnittdicke

2.3 Lieferumfang
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S\ Lieferumfang

A ==
a 1x Plasmaschneider
/ n b 1x PT31 Brenner
bl Integrierte Anschliisse (fur
@ Strom, Gas)

b2 Schaltersteckverbinder

“ c 1x Masseklemme

Ersatzteile

Zwei-Punkt-Rollenfuihrung

~ANA O A
s U ULV
H

Keramikdise

Duse

Elektrode

1
2
3
4 Shunt (Umlenkstiick)
5
6

Weiche Silikon-Dichtung

Teil-Nr.

RBPT3101

RBPT3102

/- =
/ / / / RBPT3104

Eﬂc@ﬂcmzﬁ

1
2

a 3 RBPT3103
4
@‘ 5

RBPT3105

6 RBPT3106

Die Zubehorteile 1-RBPT3101 und 6-RBPT3106 sind optional. Sie werden
ausschlieBlich fur den berGhrungslosen Schneidbetrieb verwendet, daher ist ihr
Fehlen an der Maschine normal.

Fir optimale Leistung wird die Verwendung von originalen Ersatzteilen dringend

empfohlen.

3. Bedienfeld

Dieser Plasmaschneider verfiigt Gber ein Ubersichtliches, intuitives Bedienfeld. Die
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Bedienung ist denkbar einfach: Die Stromstarke wird bequem {iber den Drehregler

eingestellt. Aufgrund seiner Einfachheit ist das Gerat ideal fiir Einsteiger geeignet.

Flr die meisten Schneidanwendungen wird empfohlen, den Strom auf den

Maximalwert einzustellen.

Typenschild

2 | Digitalanzeige

Die Digitalanzeige zeigt den aktuell eingestellten
Stromwert an;

Bei Uberhitzungsschutz zeigt das Gerat "E02" an und
arbeitet nicht weiter, bis "E02" erlischt;

REBOOT-Logo

4 | Netzlicht/Stromanzeige

Wenn die Gerdtestromversorgung eingeschaltet ist
und die Maschine normal arbeitet, leuchtet die
Stromanzeigeleuchte.

5 | Stérungsanzeige

Wenn die Maschine aufgrund einer Stérung den
Betrieb einstellt, leuchtet die Stérungsanzeige auf.

Luftdruck-Parameteraufkl

eber / -schild

Stromstarke-Drehregler

Die SchweiBstromstarke ldsst sich durch Drehen des
Reglers im Uhrzeigersinn von niedrig bis hoch

einstellen.
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4. INSTALLATION UND ANSCHLUSS

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG! 7

Die Anweisungen im Abschnitt "Sicherheit" dieses Handbuchs beachten und befolgen.

A Gerat NIEMALS im eingeschalteten Zustand installieren e

1. Anschluss des Kompressors

Der Plasmaschneider benétigt Druckluft. Den Luftschlauch mit einer Schlauchschelle

ll\

sichern, um Luftaustritt zu vermeiden.

Den Druckminderer gemaR der Pfeile fir Einlass/Auslass
installieren. Falscher Anschluss blockiert den Durchfluss.
Eingangsdruck: 30—100 Psi. Es wird ein Kompressor mit
>750 W und einem Durchfluss im Bereich von 6,4 bis 7,1
CFM empfohlen.

Der mitgelieferte Druckminderer ist auf 30-70 Psi

voreingestellt. Der Filter scheidet Wasser- und Oldampf

ab; Kondensat liber das Ventil an der Unterseite ablassen.
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Einstellung des Druckminderers:

1. Den Druckreglerknopf anheben. Durch Drehen des
Knopfs den gewtlinschten Gasdruck einstellen (Drehen in
Richtung ,+“ erhoht den Druck; Drehen in Richtung

»-" reduziert den Druck);

2. Den Druckreglerknopf herunterdriicken, um ihn zu

arretieren.

Wasser-, Oldampf oder Gas ablassen

WARNUNG: Gerat NIEMALS im eingeschalteten Zustand
bedienen!

1. Den Ablassknopf nach links drehen, um das Ablassventil
zu 6ffnen.

2. Den Ablassknopf herunterziehen, um Wasser-, Oldampf
oder Gas abzulassen.

HINWEIS: Der Ablassknopf muss geschlossen sein, bevor
das Gerat ordnungsgemaR verwendet werden kann.

TR [TareT SN
|

| | | ‘1 |

Ll L

i k=
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2. Montage des Schneidbrenners

Den Brenner auf korrekte Montage prifen. Fir die gewlinschte Anwendung die

passenden Brennerteile montieren.

1. Den Brenner an den Anschluss mit negativer Polaritat (—) anschlieRen

2. Den Rundsteckverbinder an den Brenner-Schalteranschluss an der Frontplatte

anschlieRen.
HINWEIS:

Der Brenneranschluss muss fest mit der Steckdose verbunden sein, um Kurzschliisse

zu vermeiden. Die Schutzhtlse zuriickschieben, bis sie horbar einrastet und die

Verbindung abdeckt.

/| /|

&I 9
gl

H A 3
it 'l

/a

Ll

1.Zwei-Punkt-Rollenfiihrung

2.Keramikdulse

3.Dise

4.Shunt (Umlenkstiick)
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5.Elektrode

6.Weiche Silikon-Dichtung

Zwei-Punkt-Rollenfiihrung: Optionale Zubehor fir bessere Leistung

Vorteile

Die optionale Zwei-Punkt-Rollenfiihrung  schiitzt die Dise und die Elektrode und

verlangert so die Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien. AuRerdem verbessert sie

die Schnittqualitdt, indem sie einen konstanteren Abstand zwischen Brenner und

Werkstiick aufrechterhalt.

Verfiigbarkeit & Verwendung

® Die Zwei-Punkt-Rollenfiihrung ist nicht im Standardumfang enthalten  und
muss separat erworben werden.

® Fir einen sicheren Betrieb wird dringend empfohlen, die Fiihrung zusammen
mit einer Silikon-Dichtung  zu verwenden, um unbeabsichtigtes Uberschlagen
des Lichtbogens zu verhindern.

® Weder die Zwei-Punkt-Rollenfiihrung noch die empfohlene Silikon-Dichtung
werden mit der Maschine geliefert.

Hinweis: Stellen Sie die Hohe der Zwei-Punkt-Rollenfiihrung so ein, dass ein

Disen-Werkstilick-Abstand von ca. 1 mm erhalten bleibt. Eine zu hohe Einstellung

kann zu instabiler oder ausbleibender Lichtbogenziindung fiihren.

Montage der Komponenten —
1.Setzen Sie die 5(Elektrode) in den Brennerkopf n n B
ein.

2.Setzen Sie den 4(Shunt/Umlenker) auf die
Elektrode auf.

3.Schrauben Sie die 3(Duse) auf den Shunt.

4 Setzen Sie den Keramikschutz auf den
Brennerkopf und ziehen Sie ihn gleichzeitig im =\
Uhrzeigersinn fest, um sicherzustellen, dass

Elektrode und Duse sicher sitzen und sich nicht 1—0/%

lockern oder verziehen kénnen.

HINWEIS:Stellen Sie sicher, dass alle Komponenten
fest sitzen. Eine lockere Montage kann zum
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Zindversagen des Lichtbogens flihren.

Montage des Halters:  Das offene Ende beriihrt
das Werkstiick, wobei die Offnung entgegen der
Schnittrichtung  ausgerichtet ist.

3. Anschluss des Massekabels

Der Stecker des Massekabels wird in den Ausgangsanschluss ,+“ an der Frontplatte
des Gerats gesteckt und im Uhrzeigersinn festgezogen.

HINWEIS:

Der Massekabelanschluss muss fest mit der Steckdose verbunden sein, um
Kurzschlisse zu vermeiden.

Die Masseklemme muss auf sauberem, blankem Metall (nicht rostig oder lackiert)

angeschlossen werden.
3. Anschluss der Stromversorgung

Das Modell RBC6000D arbeitet mit einer Stromversorgung von 110 V/220 V. Das
Modell RBC4500/RBC6000 arbeitet mit einer Stromversorgung von 220 V. Das
Netzkabel an eine vorschriftsmaRig geerdete Steckdose anschliefen. Den
Schneidbrenner auf einer nichtleitenden, nicht brennbaren Oberflache ablegen, fern
von geerdeten Gegenstdanden. AnschlieBend den Netzschalter einschalten. Der Liifter
sollte anlaufen und das Digitaldisplay sollte aufleuchten.

HINWEIS:

Den Spannungswahler auf die Steckdosenspannung einstellen:

RBC6000D—- Amerika-Stecker

Flr 220 V~: Den mitgelieferten Adapter am Netzkabel anbringen.

Fiir 110 V~: Den Adapter nicht verwenden. Das Netzkabel an eine
vorschriftsmaRig geerdete Steckdose mit passender Nennleistung e T —
anschlieRen, die dem Stecker und der gewahlten Spannung entspricht. | —
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Der Anschluss muss an Stromkreisen mit einem Leitungsschutzschalter
von 50 A oder hoher erfolgen.

Bei Betrieb mit maximalem Strom kann ein Leitungsschutzschalter mit 2@ o
unzureichender Nennstromstéarke auslosen. Bitte sicherstellen, dass
der Leitungsschutzschalter fiir 25 A oder héher ausgelegt ist.

RBC4500/RBC6000-GroRbritannien-Stecker
=

Bei Verwendung eines 13-A-Sicherungssteckers: Um ein Durchbrennen

der Sicherung zu vermeiden, darf der Schneidstrom 23 A nicht

Uiberschreiten.

Fiir optimale Schneidleistung und zur Nutzung der vollen
Gerateleistung muss der Netzanschluss ertlichtigt werden. Diese
Arbeiten sind von einer qualifizierten Elektrofachkraft durchzufiihren.

Der Standard-13-A-Stecker ist entweder durch einen industriellen
16-A-Stecker und eine passende Steckdose zu ersetzen, oder das Gerat
ist fest an das Stromnetz anzuschlieBen. Dariiber hinaus muss der
Stromkreis durch einen eigenen Leitungsschutzschalter mit einer

Nennstromstdrke von mehr als 25 A abgesichert sein.
WARNUNG

Das Gerit erst wieder einschalten, wenn das Display erlischt und der Liifter
stillsteht.

5. Betrieb

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG! j\

HINWEIS: Zur Vermeidung schwerer Verletzungen durch Feuer oder

Stromschlag:

1. KEINE Gegenstande — inshesondere nicht die Masseklemme — mit

dem Brenner oder Schwei3draht beriihren, da sonst ein Lichtbogen

geziindet wird.
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2. KEINE Komponenten des Plasmaschneiders beriihren, solange der

Netzstecker eingesteckt ist.

5.1 Pilotlichtbogen-Schneiden

TORCH AT 30° ANGLE
TO PIERCE

ROTATE TO
90" ANGLE TO CUT

-
90‘: VERTICAL ANGLE
H FOR|CUTTING

Cut

1. Sicherstellen, dass der
Plasmaschneider korrekt installiert
und ordnungsgemaR betrieben
wird.

2. Die Masseklemme am Werkstiick
anbringen. Die Masseklemme muss
fest mit dem Werkstiick verbunden
sein.

3. Den Drehregler fir den
Ausgangsstrom auf Maximum
stellen, um eine hohere
Schnittgeschwindigkeit und weniger
Schlackebildung zu erreichen. Falls
gewlnscht, den Strom reduzieren,

1. Wenn Sie bereit zum Schneiden sind, den
Brenner in die Nahe des Werkstiicks halten,
sicherstellen, dass alle
Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden,
und den Brennertaster betatigen. Der
Pilotlichtbogen wird gezlindet.

2. Das Werkstlick durchstechen, indem der
Brenner langsam in einem 30° -Winkel vom
Korper weg auf das Metall abgesenkt wird.
Dadurch wird die Schlacke von der Dise
weggeblasen. Den Brenner langsam in die
senkrechte Position drehen, sobald der
Lichtbogen tiefer eindringt.

HINWEIS: Die Abbildungen dienen dem
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um die Schnittbreite, die Verstandnis der Brennerwinkel fir optimale

Warmeeinflusszone oder die Ergebnisse - die Abstande zum Werkstiick
Vorschubgeschwindigkeit sind Ubertrieben dargestellt. Im tatsachlichen
entsprechend zu verringern. Betrieb sollte die Dise knapp Gber der

Werkstiickoberflache gehalten werden.

5.2 Optimierte Betriebsrichtlinien

Brennerfithrung und Diiseneinsatz

Zur Verbesserung der Stabilitat kann die Dise leicht tGber die
Werkstiickoberflache gezogen werden. Hinweis: Dies verkiirzt die Lebensdauer
der Duse.

Alternativ kann eine nichtleitende Flihrung oder Abstandshalter verwendet
werden, um einen gleichmaRigen Abstand fiir einen saubereren Schnitt

einzuhalten.

Gasnachstromung und Betatigung des Brenners

Durch Loslassen des Brennertasters wird der Lichtbogen gestoppt. Die
Gasnachstréomung lauft 5 Sekunden lang weiter, um den Brenner zu kihlen.
Wird der Brennertaster innerhalb dieser Zeit erneut betatigt, zindet der
Lichtbogen sofort wieder.

Einstellung der Schnittqualitat

® Lisst sich die Schlacke nur schwer entfernen, die Schnittgeschwindigkeit
reduzieren. Hochgeschwindigkeitsschlacke ist in der Regel schwieriger zu
entfernen als Niedriggeschwindigkeitsschlacke.

® |n Schnittrichtung betrachtet ist die rechte Seite des Schnittspalts im
Allgemeinen rechtwinkliger als die linke Seite.

Wartung

® RegelmaRig Spritzer und Zunder von der Dise entfernen, um die Schnittqualitdt

zu erhalten und die Lebensdauer der VerschleiRteile zu verlangern.
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5.3 Einsetzen der Teile

Wenn das Zubehor des Schneidbrenners ausgetauscht werden muss,

besuchen Sie bitte die offizielle Website:

WWW.REBOOTEC.COM

Inspektion und Wartung der Brenner-Verschlei3teile

1. Montagepriifung

® Sicherstellen, dass alle Brenner-VerschleiRteile korrekt montiert und sitzen. Eine
falsche Montage verhindert das Starten des Geréts.

® Die Schutzkappe nur handfest anziehen. Kein Werkzeug verwenden und nicht
UbermaRig anziehen.

2. Inspektion und Reinigung der Diise

® Das Diseninneres auf Ablagerungen prifen. Bei Bedarf die Elektrode leicht im
Diseninneren drehen, um Oxidablagerungen zu entfernen. (Details siehe
»Routinewartung*.)

3. Inspektion der Elektrode

® Die Elektrodenspitze priifen. Ein kraterformiges Erscheinungsbild zeigt
Verschleild an; Elektrode und Dise immer im Satz austauschen.

® Die maximal zuldssige VerschleifRtiefe betragt ca. 1,6 mm.

® Ein griner, unruhiger Lichtbogen bestatigt den Ausfall der Elektrode. Sofort
ersetzen.

4. Austausch der Diise

® Die Duse ersetzen, wenn die Bohrung erodiert, aufgeweitet oder oval ist.
5.4 Betrieb und Richtlinien fiir den Pilotlichtbogen

1. Funktion und Konstruktion

Das CUT-System erzeugt einen sauberen, kontinuierlichen Pilotlichtbogen. Dieser
Lichtbogen dient ausschlieRlich der Ubertragung des Hauptschneidlichtbogens auf
das Werkstlick und ist nicht fiir wiederholte Ziindzyklen ohne Schneidvorgang
vorgesehen.

2. Empfohlene Vorgehensweise

® Haufige, aufeinanderfolgende Pilotlichtbogenstarts vermeiden, da dies die
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Lebensdauer der Verschleif3teile verkirzt.

® Der Pilotlichtbogen ist fiir eine zuverldssige Ubertragung auf das Werkstiick
optimiert, nicht fir haufiges Zlinden ohne Schnitt.

3. Normalbetrieb und Anzeichen

® Ein leichter mechanischer Impuls im Brennergriff ist beim Ziinden des
Pilotlichtbogens normal. Dies ist Teil des Zindmechanismus.

Dieser Impuls kann auch als nitzliches Diagnosemittel bei der Fehlersuche bei
,Startfehlern” dienen.

4. Hinweise zur Fehlersuche

Wenn der Pilotlichtbogen stottert oder nur zeitweise zlindet, sind haufige Ursachen:
® Abgenutzte VerschleiRteile (Elektrode/Diise).

®  Zu hoher Luftdruck.

HINWEIS:

Wahrend der Lichtbogenziindung kann durch das Frontgitter blaues Licht sichtbar
sein. Dies ist eine normale Eigenschaft des HF-Ziinders.

5.5 Hinweise fiir den Schneidbetrieb

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG! 7

Vermeiden Sie unnétiges Ziinden des Lichtbogens in der Luft, da

dies die Lebensdauer von Elektrode und Duse verkiirzt. Wird der
Brennertaster langer als 3 Sekunden gedriickt, ohne dass das
Werkstuck berihrt wird, erlischt der Lichtbogen automatisch.

Fiir optimale Ergebnisse den Schnitt am Werkstlickrand beginnen,
\& es sei denn, ein Durchstechen ist erforderlich.
Ein korrekter Schnitt ist daran zu erkennen, dass Spritzer an der
\ﬁ Werkstickunterseite austreten. Treten Spritzer an der Oberseite
auf, deutet dies auf unvollstandigen Durchtrennen hin. Ursache ist
meist eine zu hohe Vorschubgeschwindigkeit oder ein zu niedriger

Schneidstrom.
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Die Dise nur leicht auf das Werkstiick aufsetzen oder einen
geringen Abstand einhalten. Starkes Andriicken des Brenners kann
zum Festkleben der Diise und zu einem ungleichmaRigen Schnitt

fuhren.

Beim Schneiden runder Werkstiicke oder wenn prazise Schnitte
erforderlich sind, wird die Verwendung von Vorrichtungen,
Schablonen oder anderen Positionierhilfen empfohlen.

Die bevorzugte Technik ist das Ziehen des Schneidbrenners in

Vorschubrichtung.

Brennerbetrieb und Sicherheit

1. Brennerposition und Lichtbogenfiihrung

Den Brenner so halten, dass die Diise senkrecht zur
Werkstiickoberflache steht.

Visuell priifen, ob der Lichtbogen zentriert ist und der Schnittlinie
folgt.

2. Kabelmanagement

Das Brennerkabel nicht stark biegen, darauf treten oder quetschen
- besonders auf engem Raum.

Das Kabel von scharfen Kanten, heiRen Oberflachen und
beweglichen Teilen fernhalten.

3. Warnung zum Gasdurchfluss

Eine Quetschung des Kabels kann den Gasdurchfluss blockieren
und zu unzureichender Kiihlung flihren. Dies kann den Brenner
Uberhitzen und beschadigen.

Reinigung von Dise und Brennerkopf

1. Standard-Wartungsanweisungen

Zur Aufrechterhaltung der optimalen Warmeleistung
Spritzerablagerungen auf der Diise umgehend entfernen, da diese
isolieren und die Kiihlleistung verringern. Nach jedem Gebrauch
auch Staub und Spritzer vom Brennerkopf reinigen, um eine

gleichmaRige Warmeableitung sicherzustellen.
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2. Kurze tagliche Checkliste

Nach Gebrauch: Alle Spritzer und Staub vom Brennerkopf und der
(&% Diise entfernen.

Grund: Ablagerungen wirken isolierend, verringern die Kiihlung
und bergen die Gefahr von Brennerschaden.

3. Detailliertes Verfahren

RegelmaRige Entfernung von Spritzern ist entscheidend fir die
Langlebigkeit des Brenners. Spritzer auf der Dise bilden eine
thermische Barriere, die die Kiihlung behindert, wahrend
Ablagerungen am Brennerkopf den Luftstrom einschrdanken. Beide

Bereiche am Ende jedes Arbeitstages griindlich reinigen.

Das Werkstiick wird nicht vollstéandig durchtrennt. Mogliche Ursachen:
1. Der Schneidstrom ist zu niedrig.

2. Die Schnittgeschwindigkeit ist zu hoch.

3. Elektrode und Dise des Brenners sind verbrannt.

4. Das Werkstiick ist zu dick.

Geschmolzene Schlacke tropft von der Werkstiickunterseite. Mogliche
Ursachen:

1. Die Schnittgeschwindigkeit ist zu niedrig.

2. Elektrode und Dise des Brenners sind verbrannt.

3. Der Schneidstrom ist zu hoch.

6. Schneidleitfaden

*Fiir 95 % der Betriebsprobleme: Die nachstehenden Schritte befolgen.
Anfanger: Mit diinnen Blechen beginnen und iiben.*

Vor dem Schneiden

Position Brenner senkrecht ausrichten, Disenmitte an der Kante

positionieren.

Start Lichtbogen ziinden, nach Stabilisierung des senkrechten

Lichtbogens langsam vorwartsbewegen.
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Bei Stocken

Geschwindigkeit reduzieren, Schnitt neu starten.

Tipp fiir Anfanger

Mit 3-mm-Blech beginnen.

Spezifikationen fiir den Schneidbetrieb

Betriebselement

Spezifikation

Brennerhaltung

Brenner wahrend des gesamten Schneidvorgangs
senkrecht halten

Funkenkontrolle

Funkenflugwinkel innerhalb von 30° zur Senkrechten
halten

Parametereinstellung

Geschwindigkeit reduzieren, wenn der Winkel 30°
Uberschreitet

Ausnahmebehandlung

Ausnahmebehandlung Bei Funkenriickschlag anhalten

und an neuer Stelle neu beginnen.

Verfahren zum Schnittabschluss

Schritt

Aktion Hinweis

1. ausieren &
Priifen

Brenner an der Kante anhalten,
senkrechten Lichtbogen und
glihende Werkstiickkante abwarten

Gewabhrleistet
vollstéandigen
Durchtrennung
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2. Schnitt
beenden

Brenner langsam vorwartsbewegen,
um den Schnitt abzuschlieRen

Verhindert

unvollstdndige Schnitte

3. Funkenkontrolle

Bei Funkenriickschlag sofort
anhalten

Vermeidet
Brennerschaden

4. Tipp flr
Anfanger

Ersatzteile bereithalten und tben

Funkenriickschlag ist bei
Anfangern haufig

stay a few
seconds.

too quick! 1

7.WARTUNG

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG!

HINWEIS:

Das Gerat und der Schaltkasten sind vor der taglichen Priifung

spannungsfrei zu schalten (Ausnahme: berihrungslose

Sichtprifung), um Personenschaden zu verhindern.

Tipps:

1. Die tégliche Uberpriifung ist sehr wichtig, um die hohe Leistung und den sicheren

Betrieb dieses Schneidgerats zu gewahrleisten.

2. Fithren Sie die tagliche Uberpriifung geméaR der folgenden Tabelle durch und

reinigen oder ersetzen Sie Komponenten bei Bedarf.
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3. Um die hohe Leistung des Geréts zu erhalten, verwenden Sie beim Austausch von

Komponenten bitte nur die vom Handler bereitgestellten oder empfohlenen Teile.

Priifpunkt

Frontplatte

Priifanforderung

Sind Komponenten beschadigt oder lose
verbunden?

Sind die Ausgangs-Schnellsteckdosen fest
angezogen?

Leuchtet die Stérungsanzeige?

Tagliche Uberpriifung des Schneidgerits

Bemerkung

Bei Mangeln:
Maschineninneres
prifen,
Komponenten
nachziehen oder

Rickseite Sind Netzkabel und Kabelhalterung in gutem | ersetzen.
Zustand?
Ist der Lufteinlass ungehindert?
Abdeckung Sind die Schrauben lose? Bei Mangeln:
Seitenwande | Sitzt die Seitenwand fest? Komponenten
Chassis Sind die Schrauben lose? nachziehen oder
ersetzen.
Allgemein Weist das Gehause Verfarbungen oder Bei Auffalligkeiten:
Uberhitzungserscheinungen auf? Maschineninneres
Klingt der Lufter im Betrieb normal? prifen.
Treten ungewdhnliche Geriiche, Vibrationen
oder Gerdusche im Betrieb auf?
Tagliche Uberpriifung der Kabel
Priifpunkt Priifanforderung Bemerkung
Erdkabel Sind die Erdungsleitungen (einschlieBlich Bei Mangeln:
Werkstiick-Erdungsleitung und Komponenten
Erdungsleitung des Schneidgerats) nachziehen oder
beschadigt oder unterbrochen? ersetzen.
Schneidkabel | Ist die Isolierschicht des Kabels abgenutzt Je nach Arbeitsplatz

oder der leitende Teil des Kabels freigelegt;
Wird das Kabel durch duRere Krafte gezogen;
Ist das mit dem Werkstlick verbundene

fur sicheres und
einwandfreies

Schneiden sorgen.
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| | Kabel gut angeschlossen?

8.FEHLERBEHEBUNG

A VORSICHT VOR STROMSCHLAG! 7

Die Stérungsanzeige an der Frontplatte leuchtet auf, wenn ein interner
Fehler im Schneidgerat vorliegt.

Storungserscheinung Ursache und Losung

Das Gerat wird eingeschaltet, das Das Schneidgerat ist abgestiirzt: Gerat
LED-Display leuchtet, die Tasten auf | ausschalten und neu starten.

der Steuerplatine reagieren nicht,
und der Brennertaster zeigt keine
Reaktion.

Das Gerat wird eingeschaltet, das 1) LED3 auf der Hauptplatine leuchtet: Die
LED-Display leuchtet, die Tasten auf | Steuerplatine ist defekt.

der Steuerplatine funktionieren 2) LED3 auf der Hauptplatine leuchtet nicht:
normal, aber der Brennertaster zeigt | Brennertaster und dessen Zuleitung prifen.
keine Reaktion.

Das Gerat wird eingeschaltet, das Die Lichtbogenziindung ist defekt:
LED-Display leuchtet, der Lufter 1) Der Elektrodenabstand an der Ziinddise
lauft. Beim Betatigen des ist zu grof.

Brennertasters funktioniert das 2) Der HF-Kondensator 222/15KYV ist undicht.
Magnetventil, aber es ist kein 3) Der MOSFET oder der Optokoppler auf der
HF-Entladungsgerausch (Knistern) zu | HF-Platine ist defekt.

horen. 4) Die Eingangsspannung ist zu niedrig.
Lichtbogen lasst sich nicht ziinden. 1. Der Luftdruck ist zu hoch oder zu niedrig.

2. Elektrode oder Dise austauschen.
Fehlercodetabelle

Code-Bedeutung
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EO1

Uberstromschutz:

Die Schutzfunktion wird hardwaregesteuert durch den Leistungskreis im
Steuermodul ausgel6st; die Software zeigt den Status lediglich passiv an. Bei
Erkennung des EQ1-Signals deaktiviert die Software den Ausgang.

E02

Uberhitzungsschutz: Die Temperatur wird am IGBT in der Nihe des
Luftauslasses liberwacht. Bei Erreichen von ca. 120 °C wird der Ausgang
deaktiviert. Sobald die Temperatur auf etwa 65 °C gesunken ist, nimmt das

Gerat den Betrieb automatisch wieder auf.

EO3

Warnung bei unterbrochenem Temperatursensor: Die Warnung erlischt
automatisch, sobald wieder ein Sensorsignal erkannt wird.

EO4

Warnung bei abnormalem Temperaturanstieg
Die Warnung wird automatisch zurlickgesetzt, sobald das System wieder im

normalen Betriebszustand ist.

EO5

Achtung: Temperaturanstieg zu schnell
Bitte die Lufterfunktion priifen. Das System kehrt automatisch in den
Normalzustand zurlick, sobald der Liifter ordnungsgemal arbeitet.

EO6

Druckabfallschutz

Den Betrieb sofort einstellen und die Druckluftversorgung priifen. Der
Plasmaschneider bendtigt Druckluft — sicherstellen, dass diese richtig
angeschlossen ist und der Druck ausreicht. Dieser Fehlercode wird blinkend
angezeigt. Der Unterspannungsschutz (E06) ist automatisch deaktiviert,
wenn das digitale Manometer auf Temperaturanzeige eingestellt ist.

9. Garantieregistrierung

Um optimale Leistung und Konstanz zu gewahrleisten, empfehlen wir den
ausschlieBlichen Kauf von Original-Ersatzteilen Uber die offizielle
REBOOT-Website. Dort kdnnen Sie auch lhr Produkt registrieren, um lhre
Garantie zu aktivieren.

Offizielle Website:
https://www.rebootec.com
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Warranty Registration

REBOOTEK Warranty Registration
Accurately fill in the following information for warranty registration

* First Name *Last Name

* Email

* Phone Number

Serial Number of Machine

* Order Number
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