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Zeichenerkldrung

1 Gerateelemente

Abb. 1: Gerdteelemente

1 Bedienfeld

2 Anschlussbuchse Brenner / Elektrodenhalter / Werk-
stuckleitung

3 Anschlussbuchse Brennertaster

4 Gasanschluss Brenner

11 Anschluss Schutzgas
12  Anschlussbuchse Fernregler
13 Zubehdrgurt

Der Tragegurt dient ausschlieBlich dem

5 Anschlussbuchse Werkstiickleitung / Elektrodenhal- Transport durch eine Person.
ter

6 Tragegurt . . ..
i Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor

7 Handagriff (Verlastungspunkt) gehort teilweise nicht zum Lieferumfang. An-

8 Halter Netzkabel derungen vorbehalten.

9 Hauptschalter

10  Netzkabel

2 Zeichenerklarung

2.1 Bedeutung der Bildzeichen im 2.2 Bedeutung der Bildzeichen am Gerit

Bedienungshandbuch

Gefahr fiir Leib und Leben! c Gefahr!
Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise m Benutzerinformation im Bedienungshand-
kdnnen leichte oder schwere Verletzungen buch lesen.

bis hin zum Tode die Folge sein.
Gefahr von Sachschéaden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kénnen Schaden an Werkstiicken, Werkzeu-
gen und Einrichtungen die Folge sein.

@

Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet niitzliche Informationen zu Pro-
dukt und Ausristung.

Netzstecker ziehen!

Vor dem Offnen des Gehiuses ist der Netzste-
cker abzuziehen.

-4 - 909.1719.9-07

01.22



Zu lhrer Sicherheit

3

Zu lhrer Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerét ist nur
moglich, wenn Sie die Bedienungsanleitung
und die Sicherheitshinweise vollstandig le-
sen und die darin enthaltenen Anweisungen
strikt befolgen.

Lassen Sie sich vor dem ersten Gebrauch
praktisch einweisen. Beachten Sie die Unfall-
verhltungsvorschrift (UVV*).

Vor Schwei3beginn Ldsungsmittel, Entfet-
tungsmittel und andere brennbare Materia-
lien aus dem Arbeitsbereich entfernen. Nicht
bewegliche brennbare Materialien abdecken.
Schweiflen Sie nur, wenn die Umgebungs-
luft keine hohen Konzentrationen von Staub,
Sduredampfen, Gasen oder entziindlichen
Substanzen enthdlt. Besondere Vorsicht ist
geboten bei Reparaturarbeiten an Rohrsys-
temen und Behéltern, die brennbare Flissig-
keiten oder Gase beinhalten oder beinhaltet
haben.

Bertihren Sie niemals Netzspannung fiih-ren-
de Teile innerhalb oder auBerhalb des Gehdu-
ses. Berlihren Sie niemals die Schweif3elekt-
rode oder Schwei3spannung fiihrende Teile
bei eingeschaltetem Gerat.

Gerat nicht dem Regen aussetzen, nicht ab-
spritzen und nicht dampfstrahlen.

Schweillen Sie nie ohne Schwei3schild. War-
nen Sie Personen in ihrer Umgebung vor den
Lichtbogenstrahlen.

Geeignete Absaugvorrichtung fur Gase und
Schneiddampfe verwenden.

Verwenden Sie ein Atemgeriét, falls die Gefahr
besteht, Schwei3- oder Schneidddmpfe ein-
zuatmen.

Wird bei der Arbeit das Netzkabel beschadigt
oder durchtrennt, Kabel nicht beriihren son-
dern sofort den Netzstecker ziehen. Gerat nie-
mals mit beschddigtem Kabel benutzen.
Platzieren Sie einen Feuerléscher in ihrer
Reichweite.

Fuhren Sie nach Beendigung der Schweil3-
arbeiten eine Brandkontrolle durch (siehe
uvv#).

Versuchen Sie niemals, den Druckminderer zu
zerlegen. Defekten Druckminderer ersetzen.

Transportieren und stellen Sie das Gerat nur
auf festen und ebenen Untergrund.

Der maximal zuldssige Neigungswinkel fiir
Transport und Aufstellung betragt 10°.

Q

Q

Service- und Reparaturarbeiten diirfen nur von einer ge-
schulten Elektrofachkraft durchgefiihrt werden.

Auf guten und direkten Kontakt der Werkstlickleitung
in unmittelbarer Nahe der Schweillstelle achten. Den
Schweil3strom nicht Uber Ketten, Kugellager, Stahlseile,
Schutzleiter etc. fuhren, da diese dabei durchschmelzen
kénnen.

U Sichern Sie sich und das Gerat bei Arbeiten an hochgele-

Q

genen bzw. geneigten Arbeitsflachen.

Das Gerat darf nur an ein ordnungsgemall geerdetes
Stromnetz angeschlossen werden. (Dreiphasen-Vier-
Draht-System mit geerdetem Neutralleiter oder Einpha-
sen-Drei-Draht-System mit geerdetem Neutralleiter)
Steckdose und Verlangerungskabel miissen einen funk-
tionsfahigen Schutzleiter besitzen.

Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Lederschiirze
tragen.

Arbeitsplatz mit Vorhdangen oder beweglichen Wanden
abschirmen.

Tauen Sie keine eingefrorenen Rohre oder Leitungen mit
Hilfe eines Schweil3gerates auf.

In geschlossenen Behéltern, unter beengten Einsatzbe-
dingungen und bei erhohter elektrischer Gefahrdung
durfen nur Gerdte mit S-Zeichen verwendet werden.

Schalten Sie das Gerét in Arbeitspausen aus und schlie-
Ben Sie das Flaschenventil.

Sichern Sie die Gasflasche mit einer Sicherungskette ge-
gen umfallen.

Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor Sie

den Aufstellungsort andern oder Arbeiten am Gerét vor-
nehmen.

*) Nur fur Deutschland. Zu beziehen bei Carl Heymanns-Ver-
lag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

Bitte beachten Sie die furr Ihr Land giltigen Unfallverhi-
tungsvorschriften. Anderungen vorbehalten.

01.22
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Gerauschemission

4 Umgebungsbedingungen

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
im Betrieb:-10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

bei Transport

und Lagerung: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relative Luftfeuchtigkeit:

bis 50 % bei 40 °C (104 °F)

bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

i

Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren, korrosiven
Gasen oder weiteren schadlichen Substanzen sein!

Betrieb, Lagerung und Transport darf nur
innerhalb der angegebenen Bereiche statt-
finden! Die Verwendung auflerhalb dieser
Bereiche gilt als nicht bestimmungsgemaR.
Fur hieraus entstandene Schaden haftet der
Hersteller nicht.

5 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Das Gerat ist bestimmt zum Schweif3en von Stahl, Alu-mi-
nium und Legierungen, sowohl bei gewerblichen als auch
industriellen Einsatzbedingungen.

U Das Gerdt wird zum WIG-Schweif3en mit Gleichstrom von
— unlegierten, niedrig- und hochlegierten Stahlen,
— Kupfer und seinen Legierungen,
— Nickel und seinen Legierungen,
— Sondermetallen wie Titan, Zirkonium und Tantal,
O zum WIG-Schweillen mit Wechselstrom von
— Aluminium und seinen Legierungen,
— Magnesium und seinen Legierungen
U und zum Elektrodenschweiflen eingesetzt.

6 Gerateschutz

Das Gerit ist elektronisch vor Uberlastung geschiitzt. Ver-
wenden Sie keine starkeren Sicherungen als die angegebe-
ne Absicherung auf dem Typenschild des Gerates.

7 UVV-Priifung

Der Betreiber von gewerblich genutzten Schwei3anlagen
ist dazu verpflichtet, einsatzbedingt regelmafig eine Sicher-
heitsiberpriifung der Anlagen nach EN 60974-4 durchfiih-
ren zu lassen. Lorch empfiehlt eine Priiffrist von 12 Monaten.

Auch nach Anderung oder Instandsetzung der Anlage muss
eine Sicherheitstberprifung durchgefiihrt werden.

@

Unsachgemall durchgefiihrte UVV-Priifun-
gen kdnnen zur Zerstérung der Anlage flh-
ren. Nahere Informationen Uber UVV-Pri-

fungen an Schweillanlagen erhalten Sie bei
autorisierten Lorch Service-Stutzpunkten.

8 Gerauschemission

Der Gerduschpegel des Geréts ist kleiner als 70 dB(A), ge-
messen bei Normlast nach EN 60974-1 im maximalen Ar-
beitspunkt.,

909.1719.9-07 01.22



9 Elektromagnetische Vertraglich- 10 Transport

keit (EMV) Bei einem Transport mittels einer mechani-
schen Hebevorrichtung (z. B. Kran, ...) darf
nur der Handgriff als Verlastungspunkt
verwendet werden. Dazu geeignete Last-
aufnahmemittel verwenden. Heben Sie
das Gerdt nicht mittels eines Gabelstaplers
oder dhnlichem am Gehéduse an. Der Tra-
gegurt dient ausschlieBlich dem Transport
durch eine Person.

Dieses Produkt entspricht den derzeit geltenden EMV-Nor-
men. Beachten Sie folgendes:

O Schweilgerdte konnen auf Grund ihrer hohen Strom-
aufnahme Stérungen im offentlichen Stromnetz verur-
sachen. Daher unterliegt der Netzanschluss Anforderun-
gen in Bezug auf die maximal zulassige Netzimpedanz.
Die maximal zuldssige Netzimpedanz (Zmax) der
Schnittstelle zum Stromnetz (Netzanschluss) wird in den
technischen Daten angegeben. Halten Sie ggf. Riickspra-
che mit dem Netzbetreiber.

U Das Gerat ist bestimmt zum Schweillen bei gewerbli-
chen als auch industriellen Einsatzbedingungen (CISPR
11 class A). Bei Einsatz in anderen Umgebungen (z. B.
Wohngebieten) konnen andere elektrische Gerdte ge-
stort werden.

U Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnahme
kdnnen entstehen in:

— Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Signal- und Tele-
kommunikationsleitungen in der Ndhe der Schweil3-
bzw. Schneideinrichtung

— Fernseh- und Rundfunksender und -empfanger
— Computer und anderen Steuereinrichtungen

— Schutzvorrichtungen in gewerblichen Einrichtun-
gen (z. B. Alarmanlagen)

— Herzschrittmachern und Horhilfen
— Einrichtungen zum Kalibrieren oder Messen
— in Gerdten mit zu geringer Storfestigkeit

Falls andere Einrichtungen in der Umgebung gestort wer-
den, kdnnen zusatzliche Abschirmungen notwendig wer-
den.

U Die zu betrachtende Umgebung kann sich bis Gber die
Grundstlicksgrenze erstrecken. Dies ist von der Bauart
des Gebdudes und anderen dort stattfindenden Tatig-
keiten abhangig.

Betreiben Sie das Gerdt nach den Angaben und Anweisun-
gen des Herstellers. Der Betreiber des Gerats ist fir die Ins-
tallation und den Betrieb des Gerdts verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, ist der Betreiber (evtl.
mit technischer Hilfe des Herstellers) fiir deren Beseitigung
verantwortlich.

01.22 909.1719.9-07 -7-



m Vor der Inbetriebnahme

11 Vor der Inbetriebnahme

11.1  Tragegurt befestigen

16
@
6 Tragegurt < Fadeln Sie den Tragegurt am Schwei3gerat und Kunst-
15  Kunststoffschieber stoffschieber ein. Siehe Reihenfolge der Nummerierung

16  Klettverschluss im Bild.

11.2  Zubehorgurt befestigen

13  Zubehdrgurt mit Verschluss 2 Fadeln Sie den Zubehorgurt am Handgriff und Kunst-
15  Kunststoffschieber stoffschieber ein. Siehe Reihenfolge der Nummerierung
im Bild.

17  Verschluss
o Stecken Sie die Gurtverschlisse zusammen.

-8- 909.1719.9-07 01.22



Vor der Inbetriebnahme

11.3 Schwei3verfahren Elektrode

Elektroden-Schwei3kabel anschlieen

2 SchlieBen Sie das Elektroden-Schweil3kabel an die An-
schlussbuchse Minus 2 oder Plus 5 an und sichern Sie
das Kabel mit einer Rechtsdrehung.

Beachten Sie die Angaben des Elektroden-
herstellers.

Werkstiickleitung anschlieBen

2 SchlieBen Sie die Werkstiickleitung an die freie An-
schlussbuchse Minus 2 oder Plus 5 an und sichern Sie die
Leitung mit einer Rechtsdrehung.

Masseklemme befestigen

Ly(R)
L2(S)
La(T)
N(MP)
PE%
,
Abb.2:  Masseklemme befestigen - Richtig!

> Befestigen Sie die Masseklemme in unmittelbarer Nahe
der Schweil3stelle, damit sich der Schwei3strom seinen
Ruckweg Uber Maschinenteile, Kugellager oder elektri-
sche Schaltungen nicht selbst suchen kann.

2 SchlieBen Sie die Masseklemme fest an den Schweil3-
tisch oder das Werkstiick an.

Egﬂ =
RO 7
NIVP) — ~

PE_L S < ~

-

Abb. 3:

Masseklemme befestigen - Falsch!

O Legen Sie die Masseklemme nicht auf die Schweif3an-
lage bzw. Gasflasche, da sonst der Schweil3strom Uber
die Schutzleiterverbindungen gefiihrt wird und diese
zerstort.

Stromversorgung anschlief3en

Das Gerat ist flir den Betrieb am Stromnetz sowie an einem
Stromgenerator geeignet.

9 Stecken Sie den Netzstecker in die dafiir vorgesehene
Steckdose.

%

114

Die Netzspannung und Toleranz sowie die
Absicherung muss den technischen Daten
entsprechen (siehe Technische Daten).

Schwei3verfahren WIG

Gefahr durch Elektroschock!

Bei gewahlter Funktion HF-Ziinden liegt
am Brenner eine hohe Ziindspannung an.

Berlihren Sie niemals die Schweil3elektrode
oder Schweilspannung fiihrende Teile bei
eingeschaltetem Gerét.

Brenner anschlie8en

2 SchlieBen Sie den Brenner an die Anschlussbuchse Mi-
nus 2 an und sichern Sie mit ihn einer Rechtsdrehung.

2 Verbinden Sie die Gasleitung des Brenners mit dem Gas-
anschluss 4.

o Stecken Sie den Anschlussstecker der Brenner-Steuerlei-
tung in die Anschlussbuchse Brennertaster 3.

i

Elektrode einsetzen

An die Anschlussbuchse Brennertaster 3 darf
ausschlieBlich die Steuerleitung eines Bren-
ners angeschlossen werden.

61

62

Abb. 4: Brenner

2 Schrauben Sie die Spannkappe 61 ab.

Ziehen Sie die Elektrode 60 aus der Spannhdilse 62.
Schleifen Sie die Elektrode 60 an.

Schieben Sie die Elektrode 60 in die Spannhdilse 62 ein.

Setzen Sie die Elektrode 60 im Brenner ein und schrau-
ben Sie die Spannkappe 61 fest.

O00o

01.22
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m Vor der Inbetriebnahme

Nicht das Spannhiilsengehduse 63 und die Stromversorgung anschlieBen
Gasdise 64 demontieren. Die Netzspannung und Toleranz sowie die

Absicherung muss den technischen Daten
entsprechen (siehe Technische Daten).
Beim Umristen des Brenners auf einen ande-

% ren Elektrodendurchmesser ist auf folgendes Das Gerdét ist fir den Betrieb am Stromnetz sowie an einem

zu achten. Stromgenerator geeignet.

2 Stecken Sie den Netzstecker in die dafiir vorgesehene

Q Spannhiilse 62, Spannhiilsengehiuse 63 und Elektrode Steckdose.
60 mussen den selben Durchmesser aufweisen.

Schutzgasflasche anschlieBen
U Die Gasdlise 64 muss auf den Elektrodendurchmesser

abgestimmt werden.

Werkstiickleitung anschlie8en

2 SchlieBen Sie die Werkstiickleitung an die Anschluss-
buchse Werkstilickleitung 5 an und sichern Sie die Lei-
tung mit einer Rechtsdrehung.

Masseklemme befestigen

Abb.7:  Schutzgasflasche

9 Sichern Sie die Schutzgasflasche 66, z. B. mit einer Siche-
rungskette 67.

o Offnen Sie das Gasflaschenventil 65 mehrmals kurz, um
eventuell vorhandene Schmutzpartikel herauszublasen.

2 SchlieBen Sie den Druckminderer 71 an die Schutzgas-
flasche 66 an.

2 Schrauben Sie den Schutzgasschlauch 72 am Druckmin-
derer 71 an und 6ffnen Sie die Schutzgasflasche 66.

Abb.5:  Masseklemme befestigen - Richtig!

2 Befestigen Sie die Masseklemme in unmittelbarer Nahe
der Schweil3stelle, damit sich der Schweil3strom seinen

Riickweg tiber Maschinenteile, Kugellager oder elektri- > Driicken Sie zeitgleich die Tasten 40 und 44 fiir 2 Sekun-
sche Schaltungen nicht selbst suchen kann. den (Gastest).

= SchlieBen Sie die Masseklemme fest an den Schweil- > Stellen Sie die Gasmenge an der Einstellschraube 69 des
tisch oder das Werkstiick an. Druckminderers ein (siehe ,14.1 Richtwert fir Zusatz-

werkstoffe” auf Seite 19).

s, N //‘ 2 Die Gasmenge wird am Durchflussmesser 70 angezeigt.

RMP) — =

PE_L S - -

A

Abb.6:  Masseklemme befestigen - Falsch!

U Legen Sie die Masseklemme nicht auf die Schweillan-
lage bzw. Gasflasche, da sonst der Schwei3strom lber
die Schutzleiterverbindungen gefiihrt wird und diese
zerstort.

-10 - 909.1719.9-07 01.22



Inbetriebnahme
12  Inbetriebnahme
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
‘ Control Pro ‘ ‘
hE ek = &
' me I
m 3
2 | 2 )
HandyTIG 200Ac/Dc ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Abb.8:  Bedienfeld HandyTIG 200 AC/DC
30 7-Segment-Anzeige 39 LED4-Takt
zeigt die gewahlte Stromstarke an. leuchtet bei gewahlter Betriebsart 4-Takt (nur bei
Bei aktivierten Nebenparametern wird abwechselnd SchweiRverfahren WIG).
der Coo!e und der Einstellwert des Nebenparameters 40  Taster WIG/2-Takt/4-Takt
angezeigt. dient zur Auswahl der Betriebsart WIG sowie dem
31  LEDStorung Modus 2-Takt und 4-Takt.
Ieychtet dauerhaft, in der 7-§egment-Anzeige 30 41 LEDDC
wird der Fehlercode angezeigt. leuchtet bei gewahlter Stromart Gleichstrom.
32 LEDFernregler 42  Taster Stromart
Handfernregler angeschlossen: dient zur Auswahl der Stromart Gleich- oder Wech-
LED leuchet dauerhaft, Drehknopf Schweil3strom 45 selstrom.
z]héneliitﬁnktlon, Einstellung nur am Handfernregler 43 LED AC
gich. . leuchtet bei gewahlter Stromart Wechselstrom.
FuBfernregler angeschlossen:
LED leuchtet bei Betitigen des FuRfernreglers, der 44  Taster Elektrode/Slope/Pulsen
Drehknopf 45 gibt den maximalen Wert fiir den dient zur Auswahl der Betriebsart Elektrode sowie
Stellbereich des FuBfernreglers vor. Sind z.B. 100A dem Modus Slope und Pulsen.
eingestellt, konnen mit dem FuBfernregler 5A-100A Zur Auswahl der Betriebsart Elektrode muss der Taster
abgerufen werden. fur mindestens 2 Sekunden gedriickt werden.
33 LEDHF 45  Drehknopf Schweil3strom
leuchtet bei ausgewahlter Funktion HF dient zum stufenlosen Einstellen des Schweif3stro-
(beriihrungsfreies Ziinden). mes.
34  LED Elektrode 46  Taste Job 2
leuchtet bei gewshlter Betriebsart Elektrode. min. 3 Sek. driicken, speichert die aktuellen Einstel-
35  LED Slope lungen als Job.
leuchtet bei ausgewshiter Funktion Slope Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.
(Stromanstieg, Stromabsenkung). 47  LEDJob2
leuchtet bei ausgewahltem Job 2,
36 LEDPulsen blinkt nach dem Speichern von Job 2
leuchtet bei ausgewdhlter Funktion Pulsen P )
(gepulst wird zwischen SchweiBstrom 11 und 12) 48  Taste Job 1
37 LED WIG min. 3 Sek. driicken, speichert die aktuellen Einstel-
leuchtet bei gewahlter Betriebsart WIG. lungen als Job.
Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.
38  LED 2-Takt 49  LED Job 1
leuchtet bei gewdhlter Betriebsart 2-Takt (nur bei . «
SchweiRverfahren WIG) leuchtet bei ausgewahltem Job 1,
) blinkt nach dem Speichern von Job 1.
01.22 909.1719.9-07 -11 -



Inbetriebnahme

12.1 Schwei3verfahren Elektrode

Anlage einschalten

2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 9 ein.
Driicken Sie den Taster 44 fiir mindestens 2 Sekunden.
Das Symbol Elektrode (LED 34) leuchtet.

Driicken Sie erneut die Taste 44 um die Funktion Pulsen
ein oder aus zu schalten.

0O N0

(Y

Stellen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewiinschten
Schweil3strom ein.

> Stellen Sie das gewiinschte Pulstastverhdltnis mit dem
Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert gibt den Anteil in %
des SchweiBstroms |, an. Beispiel: 60 % entspricht den
Anteilen 60 % Schweistrom I, und 40 % Zweitstrom [,.

> Verlassen Sie die Nebenparameter.

12.2 SchweiBverfahren WIG

Elektrodendurchmesser | empfohlene Stromstirke
[mm] [A]
15 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
32 75-140
4,0 130-190

Tab. 1: Elektrodendurchmesser - Elektrode

Beachten Sie die Angaben des Elektrodenher-
stellers

Gefahr durch Elektroschock!

Bei gewahlter Funktion HF-Ziinden liegt
am Brenner eine hohe Ziindspannung an.

Beriihren Sie niemals die Schweif3elektro-
de oder Schwei3spannung fiihrende Teile
bei eingeschaltetem Gerat.

Anlage einschalten

2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 9 ein.

> Driicken Sie den Taster 40 um die Betriebsart WIG einzu-
schalten und zwischen der Betriebsart 2-Takt und 4-Takt
zu wechseln

v Das Symbol WIG (LED 37) und 2-Takt (LED 38) oder 4-Takt
(LED 39) leuchtet.

2 Driicken Sie mehrfach die Taste 44 um die Funktion Slo-
pe sowie Pulsen ein- oder auszuschalten.

2 Stellen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewiinschten
Schweil3strom ein.

. . Werks- fohl fohl
Schweif3strom Elektrode Bereich . || GRpelilEE EnfpellEE
einst. B o Stromstirke DC | Stromstéarke AC
messer [mm] A A
SchweiBstrom 11 10-170 A 100 [A] [A]
Tab. 2: Schweil3strom Elektrode 1,0 3-40 5-30
Lichtbogen ziinden 1.6 15-130 20-90
2 Berlihren Sie das Werkstlick an der zu schweilenden 20 45-180 45-135
Stelle kurz mit der Elektrode und heben Sie die Elektro- 24 70-240 70-180
de etwas an. 32 140 - 320 130 - 250
v Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstiick und Elekt- Tab. 3: Elektrodendurchmesser - WIG
rode.
Pulsen Schweif3strom WIG Bereich VZier:':(ts-
> Driicken Sie die Taste 44 bis das Symbol Pulsen (LED 36) =
leuchtet. SchweiBstrom I1 3-200A 100

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe Unterkapitel
Nebenparameter aufrufen).

° Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitstrom |, (Code,|
2") aus.

2 Stellen Sie den gewiinschten Zweitstrom-Wert mit dem
Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert basiert in % vom
SchweiBstrom I..

S Wahlen Sie den Nebenparameter Pulsfrequenz (Code
,FPU") aus.

2 Stellen Sie die gewiinschte Pulsfrequenz mit dem Dreh-
knopf 45 ein.

9 Wahlen Sie den Nebenparameter Pulstastverhdltnis
(Code ,,bPU") aus.

Tab. 4: SchweiBstrom WIG

Lichtbogen ziinden

< Halten Sie die Elektrode des WIG-Brenners dicht tber
das Werkstlick und ziinden Sie den Lichtbogen mit der
Brennertaste 75.

v Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstlick und Elekt-
rode.

U Bei gewdhltem Nebenparameter HF-Ziinden ,Off” muss
mit der Elektrode des WIG-Brenners kurz das Werkstiick
bertihrt werden.

-12 -
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Pulsen

> Dricken Sie die Taste 44 so oft, bis das Symbol Pulsen
(LED 36) leuchtet oder in Kombination mit dem Symbol
Slope (LED 35) leuchtet.

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe Unterkapitel
Nebenparameter aufrufen).

> Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitstrom l, (Code,l
2") aus.

2 Stellen Sie den gewiinschten Zweitstrom-Wert mit dem
Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert basiert in % vom
SchweiBstrom I..

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Pulsfrequenz (Code
.FPU") aus.

2 Stellen Sie die gewiinschte Pulsfrequenz mit dem Dreh-
knopf 45 ein.

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Pulstastverhaltnis
(Code,bPU") aus.

9 Stellen  Sie  das  gewiinschte  Pulstastverhalt-
nis mit dem Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert
gibt den Anteil in % des Schweilstroms | an.

Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 % Schweil3-

12.4 Nebenparameter aufrufen

> Driicken Sie zeitgleich kurz die Tasten,, 1“ 48 und 2" 46.

v" In der 7-Segment-Anzeige wird abwechselnd der Para-
meter-Code und der dazugehorige Einstellwert ange-
zeigt.

2 Der Einstellwert kann durch Drehen des Drehknopfes 45
eingestellt werden.

< Durch Driicken der Taste ,1” 48 oder 2" 46 wird der vor-
herige oder nachfolgende Nebenparameter angezeigt.

U Je nach gewahlter Betriebsart und Funktion stehen un-
terschiedliche Nebenparameter zur Verfligung.

" 5 Modus

o =
s | £ | £ [8/¥3
Parameter 3 = 2 S|g| g
i S E E|Als
] Z v 99
- ===
2 in w ==

—

Gl=]=1]o1s |o1.10

Gasvorstromzeit

w
x
x

strom |, und 40 % Zweitstrom L. Startstrom Mg ‘& 50% |5..200 % x| X
< Verlassen Sie die Nebenparameter. Startstrom-Zeit @5 ‘& 01s |00.20s X
123 Jobs Hotstart ISk [125% |5.200% | x
Das Handy 200 AC/DC ControlPro verfligt Gber 4 Jobs die | Hotstart-Zeit &’ ‘5‘& 1,0s  |00..20s X
i den beiden Betrcbsarten Elkirode and WIG verfigbar, | Io0o5en O 100% [0.200% | x

In einem Job werden alle im Gerat einstellbaren Haupt- und
Nebenparameter gespeichert.

Werkseitig sind alle Jobs mit Standardwerten vorprogram-
miert.

Job speichern
2 Stellen Sie das Schweil3gerat wie gewlinscht ein.

o Driicken Sie fir mindestens 3 Sekunden die Taste 1" 48
oder, 2" 46.

v’ Zur Bestatigung blinkt die entsprechende LED 49 oder
LED 47 zwei mal auf.

Job auswdhlen

> Driicken Sie kurz die Taste 1" 48 oder 2" 46.

v Als Bestdtigung fiir den ausgewdhlten Job leuchtet die
entsprechende LED 49 oder LED 47 dauerhaft.

Job verlassen

2 Drehen Sie am Drehknopf 45 oder Driicken Sie kurz die
Taste 40, 42 oder 44.

Bei sinkender Schweispannung wird der Schweif3strom automa-
tisch erhoht. Die Lichtbogen-Dynamik gibt das Verhaltnis zwi-
schen Schwei3strom und autom. Erhéhung an.

Stromanstieg (Ups- . 0 0
lope) P‘S 5% {0..99% x | x
Zweitstrom |,
(% von Schweil3- . g 50 % 1..200 % X | x| x
strom )
0,2...2000 Hz
Pulsfrequenz .P &5 50Hz |(Darstellung | x | x | x
0,2-2,0t)
Pulstastverhaltnis
(% Anteil von bIPY|s0% |1.99% x| x| x
Schweistrom |)

Gibt das prozentuale Verhaltnis zwischen Schweif3strom 11 und
Zweitstrom 12 an. Bei eingestelltem Wert 30 ist das Verhaltnis 30%
11 zu70% I2.

Stromabsenkung -: o o
Donmelone dlnl§l20% [0.99% x | x
Endstrom .E 125% 5..200 % X | x

Endstrom-Zeit 02s 0..20s X

|
]
3

AC-Balance BIAIC [35% [10.90% |x|x|x

AC-Frequenz F ﬁ E 60Hz |[30..200 Hz X | x| x

Egjri‘e’stlztrrom' A 1P 100% [10.200% x | x
01.22 909.1719.9-07 -13 -
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12.5 Powermaster Parameter

Modus
t S
= 2 MR
x| X
% B 3 T o ®
Parameter o ] = (ALl
o T o gl <
© g ARCARY
b — -
n i w s =

Zur optimalen Kalottenbildung wird beim AC-WIG-Schweif3en mit
Pluspolstrom geziindet. Dieser Pluspolstrom ist im Gerat vorein-
gestellt und kann um den angegebenen Prozentsatz erhéht oder
verringert werden.

100% | 10...200 % X | X

tur

Zindpeak Korrek- ‘p E

Nach dem Ziinden wird zur Stabilisierung des Lichtbogens ein
Zindpeakstrom eingestellt. Dieser Ziindpeakstrom ist im Gerat
voreingestellt und kann um den angegebenen Prozentsatz erhdht
oder verringert werden.

Fur die Powermaster Brenner der i-LTG/i-LTW Serie stehen
zwei frei belegbare Parameterpldtze (PL3 und PL4) zur Ver-
figung.

2 Wahlen Sie den Nebenparameter PL3 oder PL4 aus.

v In der 7-Segment Anzeige 30 erscheint abwechselnd der
Code PL3 oder PL4 und der Code des ausgewdhlten Po-
wermaster Parameters.

2 Wahlen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewiinschten Po-
wermaster Parameter aus.

Werks-

. Code
einst.

Parameter Bereich

Gasvorstrom-Zeit 0,1-10sec 0,1 = ‘ <

5 -200 % vom Haupt-

50 5‘&

Startstrom IS

Gasnachstromzeit strom
(in % abhédngig vom Startstrom-Zeit tS
SchweiBstrom) (nur bei Betriebsart 0-20 sec. 0,1 5 ‘&
bei 100% entsprechen 2-Takt)
3A > 2Sek. 100% |20..500 % X | x Stromanstieg 0 &5 P‘ 5
50A --> 3,5Sek. (Up5|ope) 0-99% 5
100A --> 5,1 Sek. 1-200 % vom Haupt-
140A —> 64 5ek. Zweitstrom I2 strom. 50 § ‘g
180A —> 7.75ek. Anzeige in Amp.
HF-Zinden H|F |oFr  |oFF..on x| x| |Stromabsenkung 0-999% 2 |dnS
(Downslope)
- - 0 -

Powermaster LED 3 12 alle Pow X | x Endstrom IE 5-200 % vom Haupt 25 8 E‘ﬁ

ermaster strom
Powermaster LED 4 . Parameter x| X Endstrom-Zeit tE 0-20sec. 0,2 & ‘E ‘ﬁ
Fir die Powermaster Br?nner der i—LTG/i—LTW Serie steh"en zwei frei Gasnachstrém-Zeit .
belegbare Parameterplatze zur Verfiigung. Je nach Geratetyp und Korrektur 20-500 % 100 |=|= @
Betriebsart sind unterschiedliche Parameter wahlbar (Siehe ,,12.5
Powermaster Parameter” auf Seite 14). Puls-Frequenz 0,2 - 2000 Hz 5 E \@\U

Powermaster LED OFF = Aus,
Sperre (lock) ‘ On =Ein
On: Die Mode-Taste am Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist gesperrt.
Durch Driicken der Mode-Taste fiir 2 sec. wird diese fiir 15 sec. ent-
sperrt. Wird wahrend der 15 sec. Entsperrung die Start/Stop-Taste
gedriickt, ist die Mode-Taste sofort gesperrt.

X

OFF ‘

1-99 % Hauptstrom

g _|bliPU

Puls-Tastverhaltnis

Up/Down Sperre OFF = Aus,
(lock) OFF On =Ein X

On: Die Up/Down-Tasten am Brenner der i-LTG/i-LTW Serie sind
wahrend des Schweil3ens (I>0) gesperrt.

10-90 %
AC-Balance positiver Schweil3- 35 b ‘Q‘E
strom
AC-Frequenz 30-200 Hz o |FIAIC

Brennerschutz OFF O(’):Ezé;:' « | x

(Torch protect)
On: Bei Verwendung eines Brenner der i-LTG/i-LTW Serie kann am
SchweiBgerat nur ein Schwei3strom mit der max. Brennerbelast-
barkeit eingestellt werden.

Tab. 5: Nebenparameter

U Die werkseitig eingestellten Werte sind durch eine Para-
meterautomatik optimiert.
Sie konnen diese Werkseinstellungen fiir die meisten
Schweillaufgaben unverandert ibernehmen.

Tab. 6: Powermaster Parameter

-14 -
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12.6  Benutzerspezifisches Menii Brenner-ID einstellen
S Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 9 aus. Iz jedﬁe&n Brenner der i};LTG/i[LTW Ser(ije ist eine Brenner-
- - . I i i i . An di B -ID i
> Betédtigen Sie die Taste Job 1 48 und halten Sie diese ge- .entl atlonsn.ummer Interlegt. An \ese Brenner Ist
driickt die Belastbarkeit des Brenners gekoppelt. Bei eingeschalte-
T ) ) tem Brennerschutz (Nebenparameter,tPr” = On) kann in der
9 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 9 ein. Betriebsart WIG am Schweilgerat nur ein Schweistrom mit
<2 Das benutzerspezifische Menti ist aktiviert. In der 7-Seg- der max. Brennerbelastbarkeit eingestellt werden.
ment Anzeige}O erscheintabwechselnd der MenGpunkt Q Das Einstellen der Brenner-ID ist z. B. erforderlich beim
und dessen Einstellwert. Tausch der Brenner-Platine.
< Dricken Sie die Taste Job 1 48 oder Job 2 46 um zwi- 2 Wabhlen Sie im benutzerspezifischen Meni die Men( Nr.
schen den Menlpunkten umzuschalten. CO0 aus.
X 2 Stellen Sie am Drehknopf 45, anhand der Brenner-ID Ta-
. Ein- . . .
Menii .. belle, die erforderliche Brenner-ID ein.
Nr Meniipunkt stell-
: werte :
Belastbarkeit
C00 | Anzeige und Einstellung der Brenner-ID. Siehe 9..45 Brennertyp Brenner-ID
; p . DC AC
,Brenner-ID einstellen” auf Seite 15.
Co1 Schweil3strombegrenzung fiir Up-/Down- On-Off -LTG 900 9 125A 80A
Brenner. Ist die Schweil3strombegrenzung auf i-LTG 1700 17 150 A 120 A
,On" geschaltet, kann am Up-/Down-Brenner der -
Schweil3strom nicht héher eingestellt werden als I-LTG 2600 26 200A 160A
am Bedienfeld vorgewahlt. i-LTG 2800 28 300A 250A
C02 In diesem Gerét nicht verfligbar! On-Off i-LTW 3000 30 320A 220A
Co03 In diesem Gerét nicht verfligbar! On-Off i-LTW 1800 18 350 A 250 A
co4 On: Bei Kurzschluss wird der Schweif3strom nicht | On-Off i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
Uiber den in der Anzeige eingestellten Schweil3- -LTW 2000 20 220 A 165 A
strom (Sollwert) angehoben.
Off: Bei Kurzschluss wird der Schwei3strom auf i-LTW 4500 45 450 A 360 A
min. 60 A angehoben. Tab.8:  Brenner-ID
Co5 On: Durch kurzes Antippen der 1. Brennertaste On-Off S Driicken Sie zum Speichern die Taste Elektrode 44.
(Start/Stop) wird eine 2. Brennertaste simuliert v Die ei . .
(Zweitstrom ein-, ausgeschaltet) Niitzlich z. B. bei Die eingestellte Brenner-ID wird zum Brenner Ubertra-
Brennern mit nur einer Taste. gen.
Co6 On: Die Stromabsenkung (Downslope) wird wie | On-Off
eingestellt komplett durchgefiihrt, auch beim
vorzeitigen Loslassen der Brennertaste (4. Takt).
Off: Beim vorzeitigen Loslassen der Brennertaste
(4. Takt).wird die Stromabsenkung (Downslope)
abgebrochen.
co7 On: Schutzleiteriiberwachung aktiviert. On-Off
Off: Schutzleiteriiberwachung deaktiviert.
Die Schutzleiterliberwachung ist optional erhalt-
lich.
C08 | Off: Bei Verwendung eines Ful3fernreglers be- On-Off
tragt der Mindeststrom, unabhangig vom einge-
stellten Schweil3strom, in der Betriebsart WIG mit
Wechselstrom (AC) bei
Elektroden-@ 1,0..2,0 mm =10A
Elektroden-@ 2,4 mm =15A
Elektroden-@ 3,2 mm =20A
On: Der erhéhte Mindeststrom in der Betriebsart
WIG mit Wechselstrom (AC) ist deaktiviert.
c10 Schweistrombegrenzung 0,
0=Aus M
11,011, = Ein .,
Tab.7: Benutzerspezifisches Ment
2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 9 aus, um die
Einstellungen im Benutzerspezifischen Menii zu Uber-
nehmen.
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12.7 Sonderfunktionen

Gastest, Bedienfeldtest

2 Driicken Sie zeitgleich die Tasten 40 und 44 fir mindes-
tens 2 Sekunden.

v" Fur 30 Sekunden schaltet das Gasventil durch, alle Be-
dienfeldanzeigen leuchten kurz auf.

1 Der Gas- und Bedienfeldtest kann durch Driicken der
Tasten 40 und 44 abgebrochen werden.

Software-Version

> Driicken Sie zeitgleich die Tasten 44 und 46 fiir mindes-
tens 1 Sekunde.

v Die Software-Version wird angezeigt (z.B. rEL 3.00).

Master-Reset

Achtung! Alle personlichen Einstellungen
gehen verloren.

Alle Schweif3- und Nebenparameter sowie
die abgespeicherten Jobs werden auf ihre
Werkeinstellung zuriickgesetzt (Master-Reset
Funktion).

> Driicken Sie zeitgleich die Tasten 40 und 48 fiir mindes-
tens 5 Sekunden.

v' Die 7-Segment-Anzeige und alle Bedienfeldanzeigen
leuchten zur Bestatigung kurz auf.

12.8 Brenner

Funktionen Brennertasten

pa

77 81 83

S LI W

]

82 84 85

75 76 78 80

Abb. 9: Powermaster-Brenner der i-LTG/i-LTW Serie

Abb. 10:

75

76

77

78

80

81

82

83

84
85

Brennertasten

Brennertaste Start/Stop
zum Starten und Beenden des Schweil3prozesses.

Brennertaste Zweitstrom
zum Abrufen des Zweitstroms.

Brennertaste Up
zur Erhéhung der Parameterwerte.

Brennertaste Down
zur Verringerung der Parameterwerte.

LED Ampere:
Leuchtet wenn im Display 84 der Schweil3strom ange-
zeigt wird.

LED Job:

Leuchtet wenn am Gerét ein Job ausgewahlt wurde.
Mit der Brennertaste Up 77 oder Down 78 kann zwi-
schen Job 1 und Job 2 umgeschaltet werden.

Im Display 84 wird der Schweif3strom angezeigt.

Powermaster LED 3:
Mit frei wahlbarem Parameter belegbar.
Vorbelegt mit Zweitstrom 12.

Powermaster LED 4:
Mit frei wahlbarem Parameter belegbar.

Display: Darstellung der Parameterwerte.

Mode Taste:

Umschaltung zwischen den Parametern LED 80 bis
LED 83

7 sec. Driicken zur Umschaltung von Display (84)
zwischen Rechts- und Linkshdandermodus. Als Index
wird im Display rechts unten ein Punkt dargestellt.

2 sec. Driicken zum Entsperren der Mode-Taste fiir
die Dauer von 15 sec. (bei aktiviertem Nebenparame-
ter,,Powermaster LED Sperre” (PLL)).

- 16 -
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Meldungen
13  Meldungen
13.1 Hinweismeldungen

Nach Ausgabe der Hinweismeldung bleibt
das Gerat noch eingeschrankt funktionsfahig,
die Stoérung ist schnellstmoglichst zu behe-

ben.
Code Hinweis Ursache mogliche Abhilfe
HO1 Unterspannung Netzspannung zu niedrig Netzspannung Uberprifen
HO3 Lufter Lufter fehlerhaft Service verstandigen
HO4 PFC PFC fehlerhaft Service verstandigen
HO5 EEProm Priifsummenfehler Kommunikation mit EEProm fehlerhaft Gerdt aus- und wieder einschalten, bzw.
Master Reset ausfiihren
HO6 EEProm Schreib-/Lesefehler Kommunikation mit EEProm fehlerhaft Geréat aus- und wieder einschalten, bzw.
Master Reset ausfiihren
H10 Brennerschutz Brenner liefert keine ID aber Torch-Protec- | Brenner-ID einstellen
(Torch-Protection) tion ist aktiv
Tab. 9: Hinweismeldungen
13.2  Fehlermeldungen
Tritt der Fehler weiterhin auf, ist eine Uber-
prifung oder Reparatur durch den Service
notwendig.
Code Fehler Ursache mogliche Abhilfe
E01-01 | Ubertemperatur Sek. Diode
E01-02 | Ubertemperatur Primar Modul R . . Gerat einige Minuten im eingeschalteten Zu-
— zuldssige Einschaltdauer tGberschritten >
E01-03 | Ubertemperatur Trafo stand abkiihlen lassen
E01-05 | Ubertemperatur PFC
E02-00 |Uberspannung Netz Netzspannung zu hoch Netzspannung Uberprifen
E04-01 | Schutzleiterliberwachung Fehlerstrom auf Schutzleiter An.ichluss.fjerWerkstuckleltung und Massezan-
ge Uberprifen
Wasserpumpe (bei wassergekiihl- | Verbindungskabel oder Wasserumlaufkiihl- | Lorchnet-Kabel oder Wasserumlaufkihlgerat
tem Betrieb) gerat defekt prifen bzw. tauschen
E05-00 (i
Brennertiberwachung (bei gasge- | Falscher Brenner angeschlossen (Brenner gasgekut\Iten Brgnner verwenden (Kennung
. . . . durch Briicke zwischen den Kontakten 4 und 5
kiihltem Betrieb) mit Wasserkihlung)
am Brennerstecker)
E06-00 |Uberspannung Sekundar Ausgangsspannung zu hoch Service verstandigen
E09-00 |Spannungserfassung Fehler bei Spannungserfassung
Service verstandigen
E09-01 | Spannungserfassung Buchse Fehler bei Spannungserfassung Modul 2
E10-00 |Brenner/Fernregler Fernregler, Brenner oder Anschiisse defekt SBcrﬁr;:er und Fernregler iberpriifen bzw. tau-
E10-01 |Brenner Ubertemperatur Brenner tiberlastet Brenner abkiihlen lassen
E12-00 | Leistungsteil Ansteuerung Leistungsteil fehlerhaft Service verstandigen
E13-01 | Temperatursensor Sek. Diode
E13-02 | Temperatursensor Primdr Modul
Temperatursensor defekt Service verstandigen
E13-03 | Temperatursensor Trafo
E13-04 | Temperatursensor PFC
01.22 909.1719.9-07 -17 -
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Code Fehler

Ursache

maogliche Abhilfe

E14-00 |Versorgungsspannung

interne Versorgungsspannung fehlerhaft

Service verstandigen

E15-00 |Stromerfassung

Fehler bei Stromerfassung

Service verstandigen

E16-00 | Uberstromabschaltung

Stromaufnahme von Leistungsbausatz zu
hoch

Service verstandigen

E19-00 |Zindgerat

Zindgerat fehlerhaft

Service verstandigen

E22-00 |Unterspannung Netz

Netzspannung zu nieder

Netzspannung Uberprifen

E25-00 |Voltage Reduction Device (VRD)

Voltage Reduction Device defekt oder
Kurzschluss zwischen Werkstiick und Bren-
ner

Brenner oder Elektrodenhalter diirfen beim
Einschalten keinen elektrischen Kontakt zur
Werkstiickleitung (Kurzschluss) haben

E30-00 | Fehler Konfiguration

Fehlerhafte oder falsche Baugruppe, fal-
sche Systemsoftware aufgespielt

Service verstandigen

E30-03 |Bedienfeld Erkennung

Bedienfelderkennung fehlerhaft

Service verstandigen

E33-01 | Leistungsteil

Leistungsteil Modul nicht Symmetrisch

Service verstandigen

E34-00 | Lufter

Lifterstrom zu hoch

Service verstandigen

Tab.10:  Fehlermeldungen

14 Technische Daten

il -’
@ HandyTIG @ HandyTIG
Technische Daten” = Technische Daten” =
i.|E.| 200 AC/DC I.IE.I 200 AC/DC
Schweien WIG Stromaufnahme I, (bei ED 100%) A 15,9
) ) ) A 3-200 Stromaufnahme |, (bei ED 60%) A 19,3
SchweiBbereich min - max
10,1-18,0 Stromaufnahme I, max A 24,1
Leerlaufspannung (Spitzenwert nach GroBter effektiver Netzstrom (11eff) A 15,9
EN 60974-1) V/DC <111
Aufnahmeleistung S, (bei ED 100%) kVA 3,7
stromeinstellung stufenlos Aufnahmeleistung S, (bei ED 60%) kVA 44
Kennliniencharakter fallend Aufnahmeleistung S, max KVA 5,5
- - N
SchweiBistrom bei ED 100% A 160 Schweilbare Elektroden mm 1,5-4,0
i i 0,
Schweilistrom bei ED 60% A 180 Angaben nach Okodesign Richtlinie 2009/125/EG und Verord-
ED bei maximalem Schwei3strom % 45 nung (EU) 2019/1784
Stromaufnahme I, (bei ED 100%) A 15,0 Wirkungsgrad / Efficiency n beil, _ bei
1 hochster Lei fnahme MMA % 80
Stromaufnahme |, (bei ED 60%) A 17,4 Ochster Leistungsaufnahme
Stromaufnahme |, max 19,9 Leerlaufleistung (Ruhezustand ohne
- - Leerlaufspannung) WIG, Idle State w <20
GroBter effektiver Netzstrom (I, ) A 15,0 Power
Aufnahmeleistung S, (bei ED 100%) kVA 3,5 Netz
Aufnahmeleistung S, (bei ED 60%) kVA 4,0 Netzspannung v 230/ 1~
Aufnahmeleistung S, kVA 4,6 Netzfrequenz Hz 50-60
SchweiBRen Elektrode Positive Netztoleranz % 15
A 10-170 i 0
SchweiBbereich min - max Negative Netztoleranz % 15
\ 20,4-26,8 Netzanschlussleitung mm? 3x25
Leerlaufspannung (Spitzenwert nach V/DC <111 Netzstecker Schuko
EN 60974-1)
Stromaufnahmel, - A 0,26
St instell tufenl
fomeins7emung Sturentos Netzabsicherung tréage WIG/EL A 16
Kennliniencharakter fallend -
Wirkfaktor cos @ I, max cos @ 1
Schweistrom bei ED 100% A 120 B
Leistungsfaktor A |, max A 0,99
Schweil3strom bei ED 60% A 140 . -
Max. zuldssige Netzimpedanz Zmax Q 140
ED bei maximalem Schwei3strom % 40 gemaR IEC 61000-3-11/-12 m
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)
K HandyTIG
Technisch n" <
echnische Date u,=: 200 AC/DC
Empfohlene Generatorleistung kVA >6,0/1~
Gerat
Schutzart P 23
Isolierstoffklasse F
Kahlart F
Gerauschemission db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norm EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Kennzeichnung CE,S
MaBe und Gewichte
MaBe Stromquelle (LxBxH) mm | 430x 185 x 326
Gewicht Stromquelle kg 13,4

Tab.11:  Technische Daten”

Liste gleichwertiger Modelle: keine

ED =Einschaltdauer

U Das Herstellungsjahr lhres Lorch Gerats lasst sich aus der
Serialnummer, welche Sie auf dem Typenschild finden,
ermitteln. Die 5. und 6. Stelle der Serialnummer reduziert
um 10 ergibt das Herstellungsjahr.

v’ Beispiel: Serialnummer xxxx-31xx-xxxx-x ergibt Herstel-

lungsjahr 2021 (31-10=21).

14.1 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe

WIG-Anlagen:

(Gasdusendurchmesser [mm]2 / 17 = Schutzgasmenge [I/

min]

" gemessen bei 40°C Umgebungstemperatur

01.22
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Schaubilder

15 Schaubilder

15.1

Diagramme Stromverlauf (2-Takt / 4-Takt)

2-Takt

Schweil3strom

Zweitstrom

Zindstrom

Min. Strom

Brennertaster
Start/Stopp

Brennertaster
Zweitstrom

4-Takt

Schweil3strom

Zweitstrom

Startstrom

Endstrom
Zindstrom

Brennertaster
Start/Stopp

Brennertaster
Zweitstrom

A

/

Gasvorstromen

Upslope

betatigt

Downslope

Gasnachstromen

betatigt

Gasvorstromen

Upslope

betatigt

Downslope

betatigt

Gasnachstromen

|betétigt
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Konformitatserklarung m

16  Wartung und Pflege 18  Service
Beachten Sie bei allen Pflege- und War- Lorch SchweiBtechnik GmbH
tungsarbeiten die geltenden Sicherheits- Im Anwinder 24-26
und Unfallverhiitungsvorschriften.

71549 Auenwald
Germany

Das Gerat ist wartungsarm. Es gibt nur wenige Punkte, die
sie regelmafig prifen sollten, um das Gerét tber Jahre hin-
weg einsatzbereit zu halten: Fax ~ +497191503-199

9 Uberpriifen Sie regelméBig auf Beschidigung, Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Tel. +497191 503-0

— Netzstecker und -kabel
Hier erhalten Sie weitere technische Dokumentationen,

—  Schweilbrenner und -anschliisse Schaltpline und Ersatzteillisten zu Ihrem Produkt.

—  Werkstuickleitung und -verbindung

2 Uberpriifen Sie alle zwei Monate den Staubfilter. 19 Konformitﬁtserkléirung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
mit den folgenden Normen oder normativen Dokumente

— Schalten Sie das Gerat aus
— Ziehen Sie den Netzstecker ab

~ Schrauben Sie das Liiftungsgitter der Riickseite ab ibereinstimmt: EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-1:2018/
— Uberpriifen Sie den Staubfilter auf Verschmutzung A1:2019, EN [EC 60974-2:2019, EN [EC 60974-3:2019, EN
— Erneuern Sie den Staubfilter bei Verschmutzung 60974-10:2014 CL.A gemaR den Bestimmungen der Richt-

Verwenden Sie zur Wartung und Instandhal- c €

ﬁ tung nur Original Lorch-Ersatzteile.
Wenden Sie sich bei Problemen und Repara- Wolfgang Griib
turenﬂan einen von Lorch autor|S|erten.Hand- Geschiftsfiihrer
ler. Flihren Sie Reparaturen und technischen

Anderungen niemals selber durch. In diesem
Fall erlischt die Garantie und der Hersteller /%}/

lehnt jegliche Produkthaftung fiir das Gerat

ab. Lorch Schweitechnik GmbH

17 Entsorgung

Nur fiir EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmull!

Gemal3 Europadischer Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro-
und Elektronik- Altgerdte und Umsetzung in nationales
Recht missen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt ge-
sammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefiihrt werden.

01.22 909.1719.9-07 - 21 -
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Tel: +497191/503-0
Fax: +497191/503-199
Website: www.lorch.eu
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Explanation of symbols

1 Machine elements

Abb. 1: Machine elements

1 Control panel

2 Connection socket torch/electrode holder/compo-
nent guide

3 Torch switch socket

4 Gas connection torch

5 Connection socket component guide/electrodehold-
er

6 Transportation belt

7 Handle (hoisting point)

8 Mains cable holder

9 Main switch

10  Mains cable

2 Explanation of symbols

2.1 Meaning of the symbols in the opera-

tion manual

11 Shielding gas connection

12  Remote control socket

13  Accessories belt

The carrying strap is exclusively for
the transport by a person.

lllustrated or described accessories are
partially not included in the scope of deili-
very. Subject to change.

2.2 Meaning of the symbols on the device

@

Danger to life and limb!

If the danger warnings are not observed,
slight or severe injury or even death may be
result.

Risk of material damage!

If the danger warnings are not observed,
damage to workpieces, tools and equipment
may result.

General information!
Designates useful information about the
product and equipment

AT

Danger!

Read the user information in the operation-
manual.

Unplug the mains plug!
Always pull out the plug before opening
the housing.Explanation of symbols

- 24 -
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Ambient conditions

3 For your safety

Hazard-free working with the machine is only
possible if you read the operating and safety
instructions completely and strictly observe
them.

Please obtain practical training before using
the machine for the first time. Follow the ac-
cident prevention regulations (UVV").

Before starting any welding work, clear away
any solvents, degreasing agents, and other
flammable materials from the working area.
Cover flammable materials which can not be
moved.

Only weld if the ambient air contains no high
concentrations of dust, acid vapours, gases or
flammable substances. Special care must be
taken during repair work on pipe systems and
tanks which contain or have contained flam-
mable liquids or gases.

Never touch live parts inside or outside of the
housing. Never touch welding electrodes or
live welding current parts in a machine that
ison.

Do not expose the machine to rain, do not
spray water on it or steam blast it.

Always use a welding shield. Warn other per-
sons in the welding area about arc-rays.

Please use a suitable extraction system for
gases and cutting fumes.

11 Always wear breathing apparatus whenever
there is a risk of inhaling welding or cutting
vapours.

If the mains cable is damaged or severed in
use, do not touch the cable but unplug the
mains plug immediately. Never use a ma-
chine if the mains cable is damaged.

Keep a fire extinguisher near the welding

area.
.@ Check the welding area for fire after welding

(see UVV¥*).

Never try to disassemble the pressure reduc-
er. Replace the defective one.

" Only applicable for Germany. Can be ordered from Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

The machine must be transported or set up
only on firm, level surfaces.

The maximum admissible angle of inclination

for setting up or transporting is 10°.

O Service and repair work may only be carried out by a
trained electrician.

U Ensure that the ground cable has good and direct con-
tact near the welding location. Do not allow welding cur-
rent to pass through chains, ball bearings, steel cables or
grounding equipment; this may melt them.

U Secure yourself and the welding machine when working
in elevated or inclined areas.

U The machine may only be connected to a properly
grounded mains supply. (Three-phase four-wire system
with grounded neutral conductor or single phase-three-
wire system with grounded neutral conductor) socket
and extension cable must have a functional protective
conductor.

U Wear correct protective clothing, leather gloves and
leather apron.

O Protect the welding area with curtains or mobile screens.

U Do not use this machine to thaw frozen water pipes or
cables.

U In closed containers, under cramped conditions, and in
high electrical risk areas, only use machines with the S
sign.

U Switch off the machine during breaks and close the valve
of the gas cylinder.

U Secure the gas cylinder with a chain to prevent it falling
over.

O Disconnect the mains plug from the mains before
changing the place of installation or making repairs to
the machine.

Please heed the safety regulations which apply to your

country. Subject to change.

4 Ambient conditions

Temperature range of ambient air:

in operation: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
Transport

and storage: -25°C... 455 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relative humidity:

up to 50 % at 40 °C (104 °F)

up to 90 % at 20 °C (68 °F)

%

Operation, storage and transport may only be
carries out within the ranges indicated! Use
outside of this range is considered not used

with its intended purpose. The manufacturer
is not liable for damages cause by misuse.

Ambient air must be free of dust, acids, corrosive gases or
other damaging substances!

01.22 909.1719.9-07
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Transportation

5 General regulation of use
This equipment is intended for welding steel, aluminium
and alloys, in commercial and industrial environments.

U The device used for welding the following with direct
current

— non-alloyed, low-alloy and high-alloy steels,,
— copper and its alloys
— nickel and its alloys

— special metals such as titanium, zirconium and tan-
talum,

U for TIG welding with alternating current of
— aluminium and its alloys
— magnesium and its alloys

U and for MMA welding.

6 Unit protection

This machine is protected electronically against overload-
ing. Do not use fuses of higher amperage than printed on
the identification plate.

7 Noise emission

The noise level of the unit is less than 70 dB(A), meas-ured
under standard load in accordance with EN 60974-1 in the
maximum working point.

8 UVV inspection

Operators of commercially-operated welding systems are
obliged to have safety inspections of the equipment carried
out regularly in accordance with EN 60974-4. Lorch recom-
mends inspection intervals of 12 months.A safety inspection
must also be carried out after altera-tions or repair of the sys-
tem.

i

Improper UVV inspections can destroy the
system. For more information on UVV in-spec-
tions of welding systems, please con-tact your
authorised Lorch service centre.

9 Electromagnetic compatibility
(EMCQ)

This product is manufactured in conformance with the cur-
rent EMC standard. Please note the following:

U Due to their high power consumption, welding ma-
chines can cause problems in the public power grid. The
mains connection is therefore subject to requirements
with regard to the maximum permissible system im-
pedance. The maximum permissible system impedance
(Zmax) of the interface to the power grid (mains connec-
tion) is indicated in the technical data. If in doubt, please
contact your power grid operator.

O The machine is intended for welding in both commer-
cial and industrial applications (CISPR 11 class A). Use
in other surroundings (for example in residential areas)
may disturb other electronic devices.

U Electromagnetic problems during start-up can arise in:

— Mains cables, control cables, signal and telecommu-
nication lines near the welding or cutting area

— TVs/radios

— Computers and other control equipment

— Protection equipment such as alarm systems
— Pacemakers and hearing aids

— Equipment for measurement and calibration

— Equipment with too little protection against distur-
bances

If other equipment is disturbed it may be necessary to pro-
vide additional shielding.

U The affected area can be bigger than your premises/
property. This depends on the building, etc.

Please use the machine in compliance with the manufac-
turer’s instructions. The machine operator is responsible for
installation and use of the machine. Furthermore, the owner
is responsible for eliminating the disturbances caused by
electromagnetic fields.

10  Transportation

For transport using mechanical lifting
equipment (e.g. crane, ...) only the handle
may be used as the hoisting point. Use
suitable load-carrying equipment. Do not
lift the machine from the housing using a
fork lift or similar equipment. The carrying
strap is exclusively for the transport by a
person.

- 26 -
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Before commissioning m

11 Before commissioning

11.1 Fasten transportation belt

16
@
6 Transportation belt 2 Thread the transportation belt into the welding machine
15  Plastic slides and plastic slides. See sequence of the numbering in the
16  Velcro fastener picture.
11.2  Fastening accessories belt
15 13 17

13  Accessories belt with fastener 2 Thread the accessories belt into the handle and plastic
15  Plastic slidesr slides. See sequence of the numbering in the picture.
17  Belt fastener 2 Plug the belt fasteners together.

01.22 909.1719.9-07 - 27 -



Before commissioning

11.3  Electrode welding process

Connecting the electrode cable

2 Connect the electrode cable to the minus 2 or plus 5
socket and secure the cable by turning it to the right.

Heed the electrode manufacturer’s in-
structions.

Connecting the ground cable

2 Connect the ground cable to the free minus 2 or plus 5
socket and secure the cable by turning it to the right.

Fasten the ground clamp.

Connect the power supply

The machine is suitable for operation on the mains supply or
on a current generator.

2 Plug the mains plug into the appropriate socket.

&

114

The mains voltage and tolerance as well
as the fuse protection must correspond to
the technical specifications. (see Technical
Data).

TIG welding process

Danger due to electric shock! If function
HF-ignition is selected, a high ignition
voltage is present at the

torch.
Never touch the welding electrode or parts
conducting welding current when the device
is switched on.

Connecting the torch

2 Connect the torch to the socket 2 and secure it by turn-
ing it to the right.

2 Connect the torch’s gas line to the gas connection 4.

2 Plug the connector of the torch control cable into the
torch switch socket 3.

Li(R)
L(S)
La(T)
N(MP)
PE;
,
Abb. 2: Fasten the ground clamp - Correct!

2 Mount the ground clamp in the immediate vicinity of the
welding point such that the welding current cannot find
its own way via machine components, ball bearings or
electrical circuits.

2 Connect the ground clamp firmly to the welding bench
or the workpiece.

LQ(E%\ //A

L(T) NG —

NMP) SN > =

Abb. 3: Fasten the ground clamp - Incorrect!

O Do not place the ground clamp on the welding machine
or the gas cylinder; otherwise the welding current will be
carried via the protective conductors and it will destroy
these.

Only the control cable of a torch may be con-
nected to the torch switch socket 3.

@

Inserting the electrode

61
62
63
64 —=
Abb. 4: Torch

2 Unscrew the clamping cap 61.

2 Remove the electrode 60 from the clamping sleeve 62.
2 Grind the end of the electrode 60.

2 Slide the electrode into 60 the collet 62.

=)

Insert the electrode 60 into the torch and screw the
clamping cap down 61 tight.

-28 -
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Before commissioning

Do not disassemble the collet body 63 and
the gas nozzle 64.

When converting the torch to another elec-
% trode diameter, please observe the following.

U The collet 62, collet body 63 and electrode 60 must have
the same diameter.

U The gas nozzle 64 must be matched to the electrode di-
ameter.
Connecting the ground cable

2 Connect the component guide to the connection socket
component guide 5 and secure the cable by turning to
the right.

Fasten the ground clamp

Abb. 5: Fasten the ground clamp - Correct!

2 Mount the ground clamp in the immediate vicinity of the
welding point such that the welding current canot find
its own way via machine components, ball bearings or
electrical circuits.

2 Connect the ground clamp firmly to the welding

2 bench or the workpiece.

RN =
L(T) =
T —

PE_ <

A

Abb. €: Fasten the ground clamp - Incorrect!

U Do not place the ground clamp on the welding machine
or the gas cylinder; otherwise the welding current will be
carried via the protective conductors and it will destroy
these.

Connect the power supply

The mains voltage and tolerance as well

as the fuse protection must correspond to
the technical specifications. (see Technical

Data)

The machine is suitable for operation on the mains supply or
on a current generator.

=)

Plug the mains plug into the appropriate socket.

Connect the shielding gas cylinder

Abb. 7: Shielding gas cylinder

=

=

Secure the shielding gas cylinder 66,e.g. by using a se-
curing chain 67.

Briefly open the gas cylinder valve 65 several times in or-
der to blow out any dirt particles present.

Connect the pressure reducer 71 to the shielding gas
cylinder 66.

Screw the shielding gas hose 72 onto the pressurereduc-
er 71 and open the shielding gas cylinder 66.

Press keys 40 and 44 at the same time and for 2 seconds
(gas test) .

Set the gas quantity with the setting screw 69 of the
pressure reducer (,14.1 Guide value for inert gas quan-
tity” on page 38).

The gas quantity is indicated on the flow meter 70.

01.22 909.1719.9-07
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Starting up

12  Startingup
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
bE W 7= 4
- o e
m kil
> >
HandyTIG 200Ac/DC ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Abb. 8: Control panel HandyTIG 200 AC/DC
30 7-Segment-display 39  LED 4-stroke
displays the selected current. Alternating display of lights up if 4-stroke mode is selected (only with TIG
code and set value by activated secondary param- welding procedure).
eters. 40  Key button TIG/2-stroke/4-stroke
31 LED malfunction for the selection of TIG mode as well as 2-stroke and
lights up permanently, 7-segment-display shows 4-stroke mode.
error code 30. 41 LEDDC
32  LED remote control lights up if direct current is selected.
Hanq remote connected: ' ' 42  Key button welding welding current
LED lights up permanently, turning knob welding for the selection direct current or alternating current.
current 45 without any function, adjustment only
. 43 LED AC
possible at hand remote control. . . . .
Foot remote connected: lights up if alternating current is selected.
LED lights up by activation, turning knob 45 displays 44  Key button e|.eCtl’0de/S|Ope/puIsing mode
the foot control’s maximum provided value setting. for the selection of electrode mode as well as the
l.e.if T00A is set, values of 5A-100A can be retrieved slope and pulsing modes.
with the foot remote. To select the electrode mode, keep the key pressed
33 LEDHF for at least 2 seconds.
lights up if function HF is selected. (non-contact 45 Turning knob for welding current adjustment
ignition). for the stepless setting of welding current.
34  LED Electrode 46 KeyJob2
lights up if function electrode is selected. press for at least 3 seconds to save/store the present
35 LED Slope settings as job. .
lights up if slope function is selected (slope / down Quick press to retrieve saved job.
slope). 47 LED Job2
36  LED Pulse lights up if Job 2 is selected., flashes if Job 2 settings
lights up if pulsing is selected. (pulsing takes place are saved/stored.
between welding current I1 and 12) 48  Keylob1
37 LEDTIG press for at least 3 seconds, saves/stores the present
- . . settings as job.
lights upif TIG mode s selected. Quick press to retrieve saved job.
38  LED 2-stroke 49  LED Job 1

lights up if 2-stroke mode is selected (only with TIG
welding procedure).

lights up if Job 1 is selcted, flashes after saving/stor-
ing Job 1.
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Starting up

12.1 Electrode welding process

12.2 TIG welding process

Switch on machine

2 Turn on the machine at mains switch 9.
> Press key button 44 for at least 2 seconds.
v" Symbol Electrode (LED 34) lights up.

2 Press key button 44 again to turn the pulsing function
on or off.

2 Set the required welding current with turning knob 45.

Danger due to electric shock!

If function HF-ignition is selected, a high
ignition voltage is present at the torch.

Never touch the welding electrode or parts
conducting welding current when the de-
vice is switched on.

Switch on machine

2 Turn on the machine at mains switch 9.

Electrode diameter Recommended current 2 Press key button 40 to set TIG mode and for changing
[mm] intensity [A] between 2-stroke and 4-stroke mode.
15 20-40 v" Symbol TIG (LED 37) and 2-stroke (LED 38) or 4-stroke
! (LED 39) light up.
2,0 -60 . .
35-6 > Press repeatedly key 44 to switch function Slope as well
25 45-100 as pulsing either on or off.
32 75-140 < Set the required welding current with turning knob 45.
4,0 130-190
Tab. 1: Electrode diameter - Electrode El.edmde Recom'.“e“de.d Recom'.nende_d
. diameter current intensity | current intensity
Heed the electrode manufacturer’s in- [mm] DC[A] AC[A]
structions.
1,0 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
Welding current Factory 2,4 70 -240 70-180
Range R
Electrode setting 32 140 - 320 130- 250
Welding current 1 10-170 A 100 Tab. 3: Electrode diameter - TIG
Tab. 2: Welding current Electrode
. . . Werks-
Ignition Welding current TIG Bereich einst
2 Touch the workpiece with the tip of the electrode and lift -
. Welding current 11 3-200A 100
the electrode a bit.

v" The arc ignites between the workpiece and electrode.

Pulse

2 Press key button 44 until the symbol for pulsing lights
up (LED36).

2 Access the secondary parameter (refer to the subchap-
ter: accessing secondary parameter).

9 Select secondary parameter secondary current 12
(Code, 1 27).

2 Set the required secondary power value with turning
knob 45. The adjusted value is based in % from welding
current I1.

9 Select the secondary parameter pulse frequence (Code
,FPU").

2 Set the required pulse frequence with turning knob 45

9 Select secondary parameter pulse pause ratio (Code
#HOPU").

2 Set the required pulse pause ratio with turnng knob 27.
The adjusted value is based in % from welding current
I1. Example: 60% equates to 60% welding current 11 and
40% secondary current 12.

9 Exit secondary parameter.

Tab. 4: Welding current TIG

Ignition

2 Hold the electrode of the Tig torch close above the work-
piece and ignite the arc by pressing key button 75.

v Arc burns between work workpiece and electrode.

U By set secondary parameter HF-ignition OFF, the work-
piece must shortly be touched with the electrode of the
Tig torch.

01.22
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Starting up

Pulse

2 Press key button 44 until the symbol for pulsing lights
up, or lights up in combination with symbol slope (LED
35).

2 Access the secondary parameter (refer to the subchap-
ter: accessing secondary parameter).

9 Select secondary parameter secondary current 12 (Code
II| 2”)‘

2 Set the required secondary power value with turning
knob 45. The adjusted value is based in % from welding
current I1.

< Select the secondary parameter pulse frequence (Code
LFPU").

2 Set the required pulse frequence with turning knob 45.

O Select secondary parameter pulse pause ratio (Code
LoPU").

2 Set the required pulse pause ratio with turnng knob 45.
The adjusted value is based in % from welding current I1.
Example: 60% equates to the parts 60% welding current
I1 and 40% secondary current 12.

9 Exit secondary parameter.

12.3 Jobs

The 200 AC/DC ControlPro provides 4 jobs which may be
programmed individually. There are 2 jobs available in the
electrode mode and TIG mode. One job saves/stores all pa-
rameter and secondary parameter.

All jobs are pre-set ex works with standard values.

Job saving/storing

2 Set the welding machine as reqired.

> Press key pad, 1”48 or,2" 46 for at least 3 seconds.
v' LED 49 or LED 47 will light up twice to confirm.

Job selection

> Shortly press key, 1”48 or,2" 46.

v" LED 49 or LED 47 will light up permanently to confirm
the selected job.

Job exit

2 Turn knob 45 or press key 40, 42 or 44 shortly.

12.4  Access secondary parameter

> Press keys, 1”48 and 2" 46 shortly at the time.

v' The 7-segment-display shows alternating the parame-
ter-code and the corresponding adjustment value.

2 The adjustment valiue can be set by turning knob 45.

S By pressing key ,1” 48 or 2" 46, the previous or subse-
quent secondary parameter will be displayed.

U Depending on selected mode and function, different
secondary parameter are available.

- Mode

£

=)
s | ¥ | 3 |38

w
Parameter = = € o| 5|5
(v] = ] sSlwn|w
o o 1+ 1 1
& GRS
S AR
L =~

I

x

Ll=l=1]o1s |o1.10s X

Gas pre-flow time

Start current Sk |s0% |5.200% x | x
Start current time SlElors  |oo.20s X
Hotstart Sk [125% [5.200% |«
Hotstart time SlE 105 |00.20s X

Arc dynamic d|flr [100% [0.200% |«

The welding current increases automatically as the welding volt-
age is reduced. The arc dynamic indicates the ratio between the
main current and the automatic increase.

Upslope 0..99 % X | X

PS5 5%

e

Second current |,

(% of welding cur- 50 % 1...200 % X | x|x

rent 1)
0,2..2000 Hz

Pulse frequency F P &8 50Hz |(Darstellung | x | x | x
0,2-2,0t)

Pulse switch fre-

quency o o

(% part of welding b&ﬁ 50% |1..99 % x | x | x

current 11)

Indicates the relation in percentage between welding current I1
and secondary current 12. If the set value is 30, the relation is 30%
[T against 70% I2.

Downslope ﬁ M 5 20% 0..99 % X | x
Final current 8 E 125% 5..200 % X | X
Final current time &’ E ™ 02s 0..20s X

AC balance &; ﬁ E 35% 10..90 % X | x| x
AC frequency E .E 60Hz |30.200Hz | x | x | x
Plus pole current N N

ot I 1P |100% [10.200% x | x
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v The 7-segment display 30 shows alternating code PL3 or

Starting up
o Mode 12.5 Powermaster parameters
o 'ﬂg o o All Powermaster torches of the i-LTG/i-LTW - serie have two
Parameter 3 a g '§ free programmable parameter spaces (PL3 and PL4).
v § o g < Select sub parameter PL3 or PL4.
3 i

TIG 2-stroke
TIG 4-stroke

Ignition using the positive terminal is used for optimum dome
formation in TIG AC welding. This positive terminal current is
preset in the unit and can be increased or reduced by the quoted
percentage.

PL4 and the code of the selected Powermaster param-

eter.

9 Select the required Powermaster parameter with the

turning knob 45.

pressing the mode button for 2 seconds, the button is unlocked
for 15 seconds. If the start/stop-button is pressed during these 15
seconds, the mode button is immediately locked.

Ignition peak cor- 9 9 Parameter Bereich Werks N eode
e MPIE [100% [10.200% x | x e
The ignition peak current is set after ignition to provide stabilisation Gas pre-flow time 0.1-10 sec 0.1 @‘ = ‘ -
of the arc. This ignition peak current is preset in the unit and can be
increased or reduced by the quoted percentage. Start current IS o rfwa;iiocou?;ent 50 ! 5 ‘&
Gas backflow time
(in % depending on Start current time 0-20 sec. 0,1 & 5 ‘&
welding current) at
100% correspond- Upslope 0-99% 5 &3 f@‘g
';‘E'y” ) =]=16]100% |{20.5009% x | x 1-200%
" A——> ! Sesc. 00 Second current 2 of main current 50 8 ‘g
> 30 e representation in
A-->5,15ec. 140 A A
> 645ec. 180 A—> mp:
7,7 Sec. Downslope 0-99% 20 d (i ‘5
. ape - [0)
HF-ignition H F OFF OFF..On x | x Final current IE 5-200% 25 SE‘ﬁJ
of main current
Powermaster LED 3 12 all Po‘:" XX Final current time tE 0-20 sec. 0,2 H;- E ‘ﬁ
ermaster
Powermaster LED 4 - parameters X | x Sjig:;;?ow time 20-500 % 100 : - @
All Powermaster torches of the i-LTG/i-LTW - series have two free
programmable parameter spaces. Depending on the type of weld- Pulse frequency 0,2-2000 Hz 5 F P‘U
ing machine and operating mode, different parameters can be 1-99 %
selected (please also see ,12.5 Powermaster parameters” on page Pulse duty factor Main current 11 50 b P‘U
?I;3). ter LED 10-90% a
owermaster L .
AC-balance ositive weldin 35
o ‘ OFF ‘ OFF, ON ‘ x | x positive welding bAIC
ON: mode button at the torch of the i-LTG/i-LTW serie is locked. By : E ‘Q‘E
AC-frequency 30-200 Hz 60

up / down lock

OFF | OFFON x | x

ON: during the welding (I>0), the up / down buttons at the torches
of the i-LTG/i-LTW-series are locked.

OFF

ON: if a torch of the i-LTG/i-LTW -series is used, only a welding
current up to the max. torch strain limit can be adjusted at the

Torch protect OFF, ON X | x

welding machine.

Tab. 5: Secondary parameters

O The factory setting values are optimised thanks to auto-
matic parameters.
You can use these factory settings unchanged for most
welding jobs.

Tab. 6:

Powermaster parameters

01.22
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Starting up

12.6
2 Switch off the equipment at the main switch 9.

User-specific menu

Adjustment of the torch-ID

Every torch of the i-LTG/i-LTW-series has an own torch-ID.
This ID is related to the stress limits of the torch. If the torch

<> Press button Job 148 and hold. S ) .

i " ) ) ) protection is activated (sub-parameter “tPr” = on) in the TIG-
< Switch on the equipment at the main switch 9 mode, only a welding current according to the maximum
v The user-specific menu is activated. The menu item and torch limit can be adjusted at the welding machine.

its set value are shown alternating in the 7-segment dis- QO Theadjustment of the torch -ID is necessary for e.g. if the
play 30. torch pc-board was changed.
< Press button Job 148 or Job 2 46 to switch between the o Select in the user specific menu code-no. COO.
menu items. . . .
2 Adjust at the turning knob 41 the required torch-ID, ac-
. cording to the torch-ID chart.
Menu . Setting 9
no Menu item values
: Stress limits
C00 | Display and adjustment of the torch-ID. See ,Ad- |9...45 Type of torch Torch-1D
; " DC AC
justment of the torch-ID” on page 34.
Co1 Welding current limit for up/down torch. When | On-Off -LTG 900 9 125A 80A

the welding current limit is switched to “On’, the i-LTG 1700 17 150 A 120A

welding current on the up/down torch cannot .

be set higher than pre-selected on the control -LTG 2600 26 200A 160A

terminal. i-LTG 2800 28 300A 250 A

C02 Not available in this machine! On-Off i-LTW 3000 30 320A 220A
Co3 Not available in this machine! On-Off i-LTW 1800 18 350A 250 A
C04 | ON:at short circuit the welding current don't On-Off i-LTW 1800sc 19 400 A 320A

increase the adjusted welding current shown in -LTW 2000 20 220 A 165 A

the display (set value).

Off: at short circuit the welding current is in- i-LTW 4500 45 450 A 360 A

creased on minimum 60 A. Tab. & Torch-ID

C05 ON: by quick pressing of torch button 1 (start / On-Off = Press the button electrode 44 to save.

stop) the 2nd torch button is simulated.
(Second current on / off). Useful e.g. for torches
with one button only.

C06 | ON: the current decrease (downslope) will be - as | On-Off
adjusted - conducted, also if the torch button is
released (4th tact).

Off: at earlier release of the torch button (4th
tact) the current decrease (downslope) is inter-
rupted.

v The adjusted torch-ID is transferred to the torch.

12.7  Special functions

co7 On: PE conductor monitoring activated On-Off
Off: PE conductor monitoring deactivated
the PE conductor monitoring is an optional avail-

able feature

C08 | Off: Using a foot remote control, the minimum On-Off
current (independent from the adjusted welding
current) in the TIG mode / AC at

electrode-@ 1,0..2,0 mm =10 Amps
electrode -@ 2,4 mm =15 Amps
electrode -@ 3,2 mm =20 Amps

On: the increased minimum current in the TIG-

mode / AC is deactivated

C10 | Welding current limit 0,
0=0Off 1

=0n I

1 Min"'I 1 Max Max
User-specific menu

Tab. 7:

2 Switch the equipment off at the main switch 9 to transfer
the settings from the user-specific menu.

Gas test, control panel test

< Press keys 40 and 44 at the same time and for at least 2
seconds.

v For about 30 seconds the gas valve will interconnect, all
operation displays will light up shortly.

U Gas and operation test can be stopped by pressing key
40 and 44.
Software-Version

< Press keys 44 and 46 at the same time and for at least 1
second.

v Software-Version will be displayed (i.e. rEL 3.00).

Master reset
Attention All personal settings will be lost.

All welding and secondary parameters are
reset to their factory settings (master reset
function).

> Press keys 40 and 48 at the same time and for at least 5
seconds.

v' The 7-segment-display and all operation displays will
light up shortly to confirm.
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12.8

Torch 84  Display: shows parameter values.

85 Mode button:

switch between the parametes LED 80 to LED 83.
Press 7 seconds to change the display (84) to right or
left hand mode. Index is a dot at the bottom right.
Press 2 seconds to unlock the mode-button for 15
seconds (with activated sub-parameter “Powermas-
ter LED lock” (PLL)).

Abb. 9:

Powermaster-torch of the i-LTG/i-LTW-series.

Torch switch functions

77 81 83

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 10:  Torch switches

75  Torch switch Start/Stop
for starting and stopping the welding process.

76  Torch switch second current
for calling up the second current 12.

77  Torch switch up
to increase the parameter values.

78  Torch switch down
to decrease the parameter values.

80  LED ampere:
is lit if the welding current is readable in the display
(84).

81 LEDjob:
is lit if a job is selected at the machine. The torch but-
ton Up 77 or Down 78 switch between Job 1 and Job
2.The welding current is shown in the display 84.

82  Powermaster LED 3:
Free selectable parameters can be saved here. Initial
parameter is “second current 12"

83  Powermaster LED 4:
Free selectable parameters can be saved here.
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Messages

13 Messages
13.1 Informative messages
After the message has been output, the ma-
chine will only function to a limited extent;
the error must be corrected as quickly as pos-
sible.
Code Note Cause Possible remedy
HO1 Undervoltage Mains voltage too low Check mains voltage
Ho03 Fans Fan fault Inform Service
HO4 PFC PFC faulty Inform Service
HO5 EEProm checksum error Communication with EEProm faulty Switch machine off and on again, execute
master reset
HO6 EEProm write/read error Communication with EEProm faulty Switch machine off and on again, execute
master reset
H10 Torch protection Torch dgesp t Sef‘d ID although torch Adjust torch-ID
protection is activated
Tab. 9: Informative messages
13.2 Error messages
If the error occurs again, an inspection or re-
pair by the service office is necessary.
Code Error Cause Possible remedy
E01-01 Thermal overload secondary
diode
Thermal overload primary mod- i - i
E01-02 Ule Duty cycle exceeded Allow §W|tched on machine to cool down for a
few minutes.
E01-03 | Thermal overload transformer
E01-05 | Thermal overload PFC
E02-00 | Overvoltage mains Mains voltage too high Check mains voltage
E04-01 | PE conductor monitoring Fault current to protective earth conductor Check cor?nectlon of the workpiece cable and
ground clip
Water pump (in water-cooled Connection cable or machine water cool- | Check and replace Lorchnet cable or machine
£05.00 operation) ing circuit defective water cooling
5-
Torch monitor (in gas-cooled Incorrect torch connected (water-cooled Use gas-cooled torch (recognised by bridge be-
operation) torch) tween the contacts 4 and 5 on the torch plug)
E06-00 | Overvoltage secondary Initial voltage too high Inform Service
E09-00 | Voltage detection Error at voltage detection
Inform Service
E09-01 | Voltage detection plug socket Error at the voltage detection module 2
E10-00 | Torch/remote control Remot.e control, torch or connections Check or replace torch and remote control
defective
E10-01 | Thermal overload torch Torch stressed beyond-design limit Allow torch to cool down for a few minutes
E12-00 |Power section Power section start-up faulty Inform Service
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Technical data

Code Error Cause Possible remedy
E13-01 Tgmperature sensor secondary
diode
Temperature sensor primary
E13-02 module Thermal sensor defective Inform Service
E13-03 | Temperature sensor transformer
E13-04 | Temperature sensor PFC
E14-00 |Supply voltage Fault internal supply voltage Inform Service
E15-00 | Current detection Error at the current detection Inform Service
E16-00 | Overcurrent protective switch off Eg;ent consumption of power unit too Inform Service
E19-00 | Ignition device Ignition unit faulty Inform Service
E22-00 |Low voltage mains Mains voltage too low Check mains voltage
Voltage Reduction Device defective or Torches and electrode holders must not have
E25-00 | Voltage Reduction Device (VRD) ge ne - electrical contact to the ground cable (short
short circuit between workpiece and torch | .~ .
circuit) when switched on
E30-00 | Error configuration Wrong or broken pc-board, wrong system- | e seryice
software was flashed
E30-03 | User panel identification User panel identification error Inform Service
E33-01 |Power unit Power unit not symmetrical Inform Service
E34-00 |Fan Fan current to high Inform Service
Tab. 10: Error messages
14  Technical data
£ |HandyTIG 200 £ |HandyTIG 200
Technical data" S y Technical data" S y
S AC/DC S AC/DC
TIG welding Electrode welding
, , A 3-200 A 10-170
Welding range min - max Welding range min - max
\ 10,1-18,0 \ 20,4-26,8
Idle voltage (peak value in accordance Idle voltage (peak value in accordance
with EN 60974-1) v/be <1 with EN 60974-1) v/pe <1
Current setting Infinitely — vark- Current setting Infinitely  vari-
able able
Slope characteristic falling Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% A 160 Welding current at ED 100% A 120
Welding current at ED 60% A 180 Welding current at ED 60% A 140
ED at maximum welding current % 45 ED at maximum welding current % 40
Current consumption |1 (at ED 100%) A 15,0 Current consumption 11 (at ED 100%) A 15,9
Current consumption I1 (at ED 60%) A 17,4 Current consumption I1 (at ED 60%) A 19,3
Current input 11 max A 19,9 Current input 11 max A 24,1
Maximum effective mains current A 15.0 Maximum effective mains current (I, ) A 15,9
(Heff) Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 37
i 0,
Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 35 Power consumption S1 (at ED 60%) KVA 44
i 0,
Power consumption S1 (at ED 60%) kVA 4,0 Input power S1 max KVA 55
Input power 51 max KVA 46 Weldable electrodes mm 1,5-4,0

01.22
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Technical data

Technical data”

Units

HandyTIG 200

AC/DC

regulation (EU) 2019/1784

Information under the Ecodesign Directive 20!

09/125/EC and

Efficiency natl,__ at maximum power

U The year of manufacture of your Lorch device can be
determined from the serial number, which you will find
on the identification plate. The 5th and 6th digit of the
serial number reduced by 10 provides the year of manu-
facture.

v' Example: Serial number xxxx-31xx-xxxx-x provides year
of manufacture 2021 (31-10=21)

14.1 Guide value for inert gas quantity

2max 0
consumption MMA v 80
Idle state power (standby condition
without idling voltage) TIG, Idle state W <20
power
Mains
Mains voltage \Y 230/1~
Mains frequency Hz 50-60
Positive mains tolerance % 15
Negative mains tolerance % 15
Mains connection mm? 3x2,5
Mains plug Schuko
Currentinput!, A 0,26
Mains fuse slow-response TIG/EL A 16
Phase angel cos @ 12 max cos @ 1
Power factor A |, max A 0,99
Max. permissible system impedance
Zmax in acc. with IEC 61000-3-11/-12 ma 140
Recommended generator performance kVA >6,0/1~
Machine
Protection class IP 23
Insulation class F
Cooling method F
Noise emission db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norm EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Designation CE S
Dimensions and weights
Dimensions power source (LxWxH) mm 430 x 185x 326
Weight of power source kg 134

Tab.11:  Technical data"”
List of equivalent models: none

ED = Switch-on duration

" measured at 40° C environmental temperature

TIG equipment:
(Gas nozzle diameter [mm])2 / 17 = Inert gas
volume [I/min]
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Graphs

15 Graphs

15.1 Diagram Shape of Current (2-stroke / 4-stroke)

2-stroke

main current

secondary current

ignition current

A

min. current

torch button

pre gas

upslope

pressed

downslope

post gas

start/stop

torch button

pressed

secondary current

4-stroke

main current

secondary current

start current

end current

ignition current

torch button

pre gas

upslope

pressed

downslope

pressed

post gas

start/stop

torch button

pressed

secondary current
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UKCA-Declaration of Conformity

16 Care and maintenance

Please heed the current safety and ac-
cident prevention regulations during all
maintenance and repair work.

The machine requires a minimum of care and mainte-nance.
Only a few items need to be checked to ensure trouble-free
long-term operation.

2 Checkregularly for damage:
— Mains plug and cable
— Welding torch and connections
— Ground cable and connection
2 Check the dust filter every two months.
— Switch the machine off
— Unplug the mains plug
— Unscrew the ventilation grid on the rear side
— Check the dust filter for pollution

— Replace the dust filter if it is polluted (dust filter:
order number 612.5192.0)

@

Use only original Lorch spare parts for main-
tenance and repair.

If you experience problems or need repairs,
contact a dealer authorised by Lorch. Never
make repairs or technical changes yourself. In
this case the manufac-turer’s warranty is no
longer valid.

17  Disposal

Only for EU countries.

Do not dispose of electric tools together with
household waste material!

In observance of European Directive 2012/19/EU on waste,
electrical and electronic equipment and its implementa-
tion in accordance with national law, electric tools that have
reached the end of their service life must be collected sepa-
rately and returned to an environmentally compatible recy-
cling facility.

18 Service

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax ~ +497191503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Here you can obtain further technical documentation, cir-
cuit diagrams and spare parts lists for your product.

19  UKCA-Declaration of Conformity

We hereby declare that this product was manufactured in
conformance with the following standards or official docu-
ments: EN IEC 60974-1:2018, EN |IEC 60974-1:2018/A1:2019,
EN IEC 60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-
10:2014 CL.A in conformance with the guidelines SI 2016
No. 1101, 512016 No. 1091, SI 2012 No. 3032, SI 2016 No. 838

UK Representative: Lorch Schweisstechnik Ltd Huntington
WS12 4TR Cannock / Staffordshire

(€

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweitechnik GmbH
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© 2022, Lorch SchweilStechnik GmbH

La presente documentacion, incluidas todas sus partes, esta protegida por los derechos
de autor. Cualquier utilizacion o modificacién fuera de los limites de la ley sobre
derechos de autor sin la autorizacion expresa de Lorch Schweitechnik GmbH esta

prohibida y es castigable por la ley.

Esto se aplica especialmente a reproducciones, traducciones y microfilmaciones asf
como a la grabacion y el tratamiento en sistemas electrénicos.

Debido al continuo desarrollo de nuestros aparatos, queda reservado el derecho a
realizar modificaciones técnicas.
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Aclaracion de los simbolos

1 Elementos del equipo

Fig. 1: Elementos del equipo
1 Panel de mando 1" Conexion del gas protector
2 Enchufe de conexién de la antorcha/portaelec-trodos/ 12 Enchufe de conexién del mando a distancia
cable de la pieza a soldar 13  Correa de accesorio
3 Enchufe de conexién de la tecla de antorcha
4 Conexién de gas de la antorcha El cinturén de transporte sirve exclusiva-
5 Enchufe conexién del cable de la pieza a soldar/por- mente para que el transporte lo realice una
taelectrodos persona.
6 Cinturén de transporte
7 Mango (punto de transporte) Es posible que algunos de los acce-sorios
8 Soporte del cable de red descritos o ilustrados no se cor-respondan
9 Interruptor principal con el material que se adjunta de serie. Re-
ptorp P servado el derecho arealizar modificaciones.
10 Cabledered
2 Aclaracion de los simbolos
2.1 Significado de los simbolos en el ma- 2.2 Significado de los simbolos de la
nual de instrucciones maquina
iPeligro de muerte! Q iPeligro!
Sino se observan las indicaciones de peligro, se H]:D]] Lea la informacién para el usuario del manual

pueden sufrir lesiones de caracter leve o grave
oincluso la muerte.

iPeligro de sufrir dafios materiales!

Sino se tienen en cuenta las indicaciones de pe-
ligro, se pueden producir dafios en las piezas,
las herramientas y los dispositivos.

@

Indicaciones generales

Se describen informaciones Uutiles referentes al
producto y el equipamiento

de instrucciones.
iDesconecte el enchufe de la red!

Antes de abrir la carcasa, desconecte el enchu-
fe de lared.
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Condiciones ambientales

3 Para su seguridad

Sélo es posible trabajar sin riesgos con el apa-
rato, si lee todo el manual de instruccionesy las
indicaciones de seguridad y respeta estricta-
mente las indicaciones en ellos contenidas.

Debe recibir una formacion practica sobre el
manejo del aparato antes de utilizarlo por pri-
mera vez. Respete el Reglamento de preven-
cion de accidentes (UVV").

Antes de realizar los trabajos de soldadura, reti-
re los disolventes, desengrasantes y demas ma-
teriales inflamables que pudieran encontrarse
en el area de trabajo. Si existieran materiales
inflamables estacionarios, debera cubrirlos
adecuadamente. Suelde Unicamente si el aire
del entorno no contiene polvo, vapores de aci-
dos, gases o sustancias combustibles en alta
concentracion. Tenga especial precaucion al
efectuar trabajos de reparacion en sistemas de
tuberias y recipientes que contengan o que ha-
yan contenido combustibles liquidos o gases.

No toque nunca piezas que se encuentren bajo
tension dentro o fuera de la carcasa. No toque
nunca los electrodos de soldadura o las piezas
que se encuentren bajo tensién de soldadura
con el aparato conectado.

No exponga el aparato a la lluvia, no lo rocie y
no lo trate con chorro de vapor.

Jamas suelde sin una careta protectora. Advier-

ta a las personas que se encuentren a su alre-
‘u?\\,, dedor sobre la peligrosidad de las emisiones de
2y rayos de arco.

Emplee un sistema de aspiracion adecuado
para aspirar los gases y vapores producidos al
trabajar.

En caso de riesgo de aspirar vapores produci-
dos al soldar o cortar, utilice un aparato de res-
piracién artificial.

En caso de que durante el trabajo se dafie o se
seccione el cable de red, no lo toque; extraiga
inmediatamente el enchufe de red. No utilice
jamas el aparato si el cable esta dafado.

Tenga siempre un extintor a su alcance.

Tras finalizar los trabajos de soldadura, efectie
un control de incendios (véase UVV¥*).

Jamas intente desarmar el manorreductor. Si el
manorreductor presenta danos, sustituyalo.

Transporte y coloque el aparato sélo sobre un
subsuelo resistente y plano.

El dngulo de inclinacion maximo permitido
para el transporte y la instalaciéon asciende a
10°.

n *) So6lo para Alemania. Puede adquirirse en Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kéln.

U Los trabajos de servicio y reparacion sélo deben ser eje-
cutados por personal electricista con la formacién debida.

O Asegurese de que el cable de la pieza a soldar hace buen
contacto con la pieza contigua al punto de soldadura. Evite
que la corriente de soldar circule por cadenas, rodamien-
tos de bolas, cables de acero, conductores de proteccién,
etc., ya que estos componentes pueden llegar a fundirse.

U Asegure el aparatoy a usted mismo adecuadamente al tra-
bajar en lugares elevados o inclinados.

U El aparato debe conectarse solamente a una red puesta a
tierra de forma reglamentaria. (Sistema de tres fases-cua-
tro hilos con conductor neutral puesto a tierra o sistema
de una fase-tres hilos con conductor neutral puesto a tie-
rra) La toma de corriente y los alargadores de cable debe-
ran disponer de un conductor de proteccién que esté en
buenas condiciones.

U Lleve siempre ropa protectora, guantes y delantal de cue-
ro.

U Proteja el puesto de trabajo con cortinas o mamparas.

O No descongele las tuberias o conducciones con el aparato
de soldar.

O En recipientes cerrados, al trabajar en espacios restrin-
gidos y cuando exista un riesgo mayor de accidentes de
tipo eléctrico, deben emplearse solamente aparatos con
el simbolo S.

U Desconecte el aparato y cierre la valvula de la botella du-
rante las pausas del trabajo.

U Asegure la botella de gas con la cadena de seguridad para
que no se caiga.

U Extraiga el enchufe de red de la toma de corriente si va a
cambiar el lugar de emplazamiento o antes de manipular
el aparato.

Observe el reglamento de prevencion de accidentes vigente
en su pais. Reservado el derecho a realizar modificaciones.

4 Condiciones ambientales

Gama de temperatura del aire del entorno:
en funcionamiento: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

en transporte
y almacenaje: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)

Humedad relativa del aire:
hasta el 50 % a 40 °C (104 °F)
hasta el 90 % a 20 °C (68 °F)

iEl funcionamiento, el almacenamiento y el
transporte sélo deben tener lugar dentro de las
gamas de temperatura indicadas! La utilizacion

fuera de estas gamas serd considerada como
no adecuada al uso previsto. El fabricante no
responde por los dafos que se deriven de ello.

El aire del entorno no debe contener polvo, acidos, gases co-
rrosivos u otras sustancias daninas!
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Transporte

5 Regulacion general de uso
El aparato ha sido disefiado para soldar acero, aluminio y alea-
ciones a nivel profesional e industrial.

U Elaparato es adecuado para la soldadura TIG con corriente
continua de

— aceros no aleados y aceros de baja y alta aleacién,
— cobrey sus aleaciones,
— niquely sus aleaciones,

— metales especiales como el titanio, el circonio y el
tantalio,

U para la soldadura TIG con corriente alterna de
— aluminio y sus aleaciones,
— magnesio y sus aleaciones

U para soldar con electrodos.

6 Proteccion del equipo

El aparato estd protegido electrénicamente contra sobrecar-
ga. Utilice inicamente los fusibles del tipo y el amperaje indi-
cados en la placa de caracteristicas del aparato.

7 Emision de ruidos

El nivel de ruido del aparato es inferior a 70 dB(A), me-dido
con carga estandar conforme a EN 60974-1 en el punto de tra-
bajo maximo.

8 Control conforme al reglamento de
prevencion de accidentes (UVV)

Los usuarios de equipos para soldar a nivel profesional estan
obligados a realizar revisiones periddicas segun su aplicacion
conforme a la norma EN 60974-4 Lorch recomienda realizar
este control anualmente.

Asimismo, debera realizarse un control de seguridad si se han
realizado modificaciones o reparaciones en la instalacion.

Si los controles conforme al reglamento de
prevencién de accidentes se realizan de forma
inadecuada, la instalaciéon podria dafarse. En-
contrara informacién adicional sobre los con-
troles conforme al reglamento de prevencion
de accidentes en instalaciones de soldadura en
los centros de servicio autorizados de Lorch.

9 Compatibilidad electromagnéti-
ca (CEM)

Este producto cumple las normas CEM actualmente vigentes.
Observe lo siguiente:

U Los aparatos de soldadura pueden danar la red publica de
suministro eléctrico a causa de su elevado consumo de co-
rriente. Por ello, la conexién a la red debe cumplir una serie
de requisitos en cuanto a la impedancia maxima permiti-
da en la red. La impedancia maxima permitida en la red
(Zmax) del interface a la red de corriente (conexién de red)
figura enlos datos técnicos. Consulte con el operador de la
red, si fuera necesario.

U El aparato se ha disefiado para soldar en condiciones de
uso a nivel profesional e industrial (CISPR 11 clase A). La
aplicacion en otros entornos (p. ej. en zonas residenciales)
puede provocar interferencias en otros aparatos eléctricos.

O Durante la puesta en funcionamiento pueden presentarse
problemas de tipo electromagnético en:

— Cables de alimentacion, cables de control, conducto-
res de sefal y telecomunicacién en las proximidades
del dispositivo de soldar y de corte.

— Receptores y emisores de television y radio
— Ordenadores y dispositivos de control.

— Dispositivos protectores en instalaciones comerciales
(p. €j. instalaciones de alarma).

— Marcapasos y audifonos
— Dispositivos de calibrado o medicién.
— Aparatos especialmente sensibles a las interferencias.

En caso de que el aparato cause interferencias en otros dis-
positivos situados en las inmediaciones, debera efectuarse un
apantallado adicional.

U El drea afectada puede superar incluso los limites del pro-
pio terreno. Esto depende del tipo de edificio y de las acti-
vidades que se lleven a cabo en él.

Utilice el aparato de acuerdo a las indicaciones e instrucciones
del fabricante. La empresa explotadora del aparato es respon-
sable de su instalacion y operacion. En caso de averias de na-
turaleza electromagnética, el usuario sera el responsable de
llevar a cabo la reparacién (en algunos casos con ayuda técni-
ca del fabricante).

10 Transporte

Para realizar el transporte con ayuda de un
dispositivo mecanico de elevacion (p. ej.
una grua), unicamente debera utilizar el
mango como punto de transporte. Utilice
para tal fin dispositivos de suspension de
carga apropiados.

No eleve el aparato por la carcasa con ayuda
de una carretilla de horquilla elevadora o si-
milar. El cinturén de transporte sirve exclu-
sivamente para que el transporte lo realice
una persona.
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11 Antes de la puesta en marcha

11.1 Fijacion del cinturén de transporte

6 15 16

Fig. 2: Correa de transporte

6 Correa de transporte
15  Pasador de plastico
16  Cierre de velcro

11.2  Fijacion de la correa de accesorio

2 Introduzca el cinturéon de transporte por el soldador vy el
pasador de plastico. Siga el orden de los nimeros que apa-
recen en el dibujo.

~
J

Fig. 3: Correa de accesorio
13  Correa de accesorio con cierre

15  Pasador de plastico
17  Cierre

I —

< Introduzca la correa de accesorio por el mango y el pasa-
dor de plastico. Siga el orden de los nimeros que aparecen
en el dibujo.

2 Encaje los cierres de correa.
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Antes de la puesta en marcha

11.3 Soldadura con electrodos

Conexion del cable de electrodos

2 Conecte el cable de electrodos al polo negativo 2 o positi-
vo 5y asegure el cable con un giro a la derecha.

Observe las indicaciones del fabricante de
electrodos.

Conexion del cable de la pieza a soldar

2 Conecte el cable de la pieza a soldar al polo negativo 2 o
positivo 5y asegurelo el cable con un giro a la derecha.

Fijacion del borne de conexion a tierra

Conexion del suministro de corriente

El aparato puede conectarse tanto a la red eléctrica como a
un generador.

2 Conecte el enchufe de red a la toma correspondiente.

2

114

Tanto el voltaje de red y la tolerancia como la
proteccion por fusible deberan ser conforme a
los datos técnicos (véase datos técnicos).

Procedimiento de soldadura TIG

Peligro por descarga eléctrica

Con la funcion seleccionada HF-Ziinden
[Encendido sin contacto], el quemador
presenta una tensién de ignicion elevada.

No toque nunca los electrodos de soldadura o

las piezas que se encuentren bajo tensién de

soldadura con el aparato conectado.
Conexion del soplete

2 Conecte el soplete al conector hembra negativo 2 y asegu-
relo con un giro a la derecha.

2 Conecte el conducto de gas de la antorcha a la conexién

2 Introduzca la clavija de conexion del cable de control del
soplete en el enchufe de conexion de la tecla de soplete 4.

Al enchufe de conexion de la tecla del soplete 3
Unicamente puede conectarse el cable de con-

Ls(R)
Lo(S)
La(T)
N(MP)
EL
- de gas 4.
Fig. 4: Colocacion correcta del borne de conexion a tierra

< Fije el borne de conexidn a tierra lo mds cerca posible del
punto de soldadura para evitar que la corriente de soldar
retorne a través de las piezas de la maquinaria, el roda-
miento de bolas o las conexiones eléctricas.

(U

Conecte de forma fija el borne de conexion a tierra al ban-
co de soldadura o a la pieza a soldar.

LzE @ /
L(T) =
N(ME) — Z

PE_I S < 7

Fig. 5: Colocacion incorrecta del borne de conexion a tierra

U No coloque el borne de conexioén a tierra sobre la instala-
cién de soldadura ni la botella de gas, ya que la corrien-
te de soldar sera guiada a través de las conexiones de los
conductores protectores.

trol de una antorcha.

Aplicacion de electrodos

60 7/ 0
& a—
s 62

63—@3?
64—

Fig. 6: Soplete

> Retire el tapon 61.

2 Saque el electrodo 60 del manguito de sujecion 62.

> Afile el electrodo 60

2 Introduzca el electrodo 60 en el manguito de sujecion 62.
=

Coloque el electrodo 60 en la antorcha y enrosque el ta-
poén 61.
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Antes de la puesta en marcha

No desmonte el cuerpo del manguito de suje-

cion 63 ni la tobera de gas 64.

lo siguiente.

2;

U Elmanguito de sujecion 62, el portatoberas 63 y el electro-

do 60 deben tener el mismo didametro.
O Latobera 64 debe adaptarse al diametro del electrodo.

Conexion del cable de la pieza a soldar

2 Conecte el cable de la pieza a soldar al enchufe de cone-
xién del cable de la pieza a soldar 5 y asegure el cable con

un giro a la derecha.

Fijacion del borne de conexion a tierra

Si desea equipar la antorcha con un didmetro
de electrodo diferente debera tener en cuenta

Conexion del suministro de corriente

Tanto el voltaje de red y la tolerancia como la
proteccion por fusible deberan ser conforme a
los datos técnicos (véase datos técnicos).

2;

El aparato puede conectarse tanto a la red eléctrica como a
un generador.

=

Conecte el enchufe de red a la toma correspondiente.

Conexion de la botella de gas protector

Li(R)
L2(S)
Ls(T)
N(MP)
PE_L
Fig. 7: Colocacion correcta del borne de conexion a tierra

< Fije el borne de conexidn a tierra lo mas cerca posible del

punto de soldadura para evitar que la corriente de soldar
retorne a través de las piezas de la maquinaria, el roda-
miento de bolas o las conexiones eléctricas.

2 Conecte de forma fija el borne de conexion a tierra al ban-

co de soldadura o a la pieza a soldar.

R =
Ls(T)\ 7z
) ——

PE_ <

Fig. 8: Colocacion incorrecta del borne de conexion a tierra

O No coloque el borne de conexion a tierra sobre la instala-
cién de soldadura ni la botella de gas, ya que la corrien-
te de soldar sera guiada a través de las conexiones de los

conductores protectores.

Fig. 9: Botella de gas protector

=

=

Asegure la botella de gas protector 66, p. ej. con una cade-
na de seguridad 67.

Abra varias veces seguidas durante un breve espacio de
tiempo la vélvula de la botella de gas 65 para que las par-
ticulas de suciedad que hayan podido depositarse, salgan
despedidas.

Conecte el manoreductor 71 a la botella de gas protector
66.

Ajuste la manguera de gas protector 72 al manorreductor
71y abra la botella de gas protector 66.

Pulse al mismo tiempo los botones 40 y 44 durante 2 se-
gundos (test de gas).

Ajuste el caudal de gas en el tornillo de ajuste 69 del ma-
norreductor (,14.1 Valores orientativos cantidad de gas
protector hilo de soldar” en la pagina 58).

La cantidad de gas aparecera indicada en el indicador vo-
lumétrico 70.
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12  Puesta en funcionamiento
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘
bE e — &
- - -Lt
m #
> >
HandyTIG 200Ac/DC ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Fig. 10: Panel de mando movil TIG 200 AC/DC
30 Lapantallade 7 segmentos 40  El pulsadorTIG/2 tiempos/4 tiempos
muestra la alimentacion eléctrica seleccionada. sirve para seleccionar el modo de funcionamiento TIG,
Con los pardmetros secundarios activados se muestra asi como el modo de 2 tiempos y 4 tiempos.
alternativamente el codigo y el ajuste del parametro 41  EILEDDC
secundario. se ilumina cuando esté seleccionado el modo de ali-
31 EI LED de averia mentacion por corriente continua.
se ilumina de forma fija y en la pantalla de 7 segmentos 42 El pulsador Stromart (Modo alim.)
30 se muestra el codigo de error. sirve para seleccionar el modo de alimentacién por
32  LED de regulador remoto corriente continua o alterna.
regulador remoto manual conectado: 43  EILED AC
El LED se ilumina con luz fija, el boton giratorio de co- se ilumina cuando esta seleccionado el modo de ali-
rriente de soldadura 45 no funciona, sélo puede reali- mentacién por corriente alterna.
zarse el ajuste en el regulador remoto manual.
Regulador remoto de pedal conectado: 4 E.I pulsador Ellect.rodo/RIampg/PCl'JIs?s . iento Elec-
El LED se ilumina al pulsar el regulador remoto de pedal, :lr\zje para se eccmlmarj rEo ode Pur;oonamlen o tlec
el botén giratorio 45 permite ajustar el valor maximo Pro O a;5| como e lmo do ;mfpay_ u1s0s. to Electrod
para el rango de ajuste del regulador remoto de pedal. dar; € ecilonar N lm% ° | € llJncdlonzmlentoz ectro _°
Si esta ajustado, p.ej. 100 A es posible utilizarde 5 A a de € mantener puisado el pulsador durante 2 segun
100 A mediante el regulador remoto de pedal. 0s como minimo.
45 Botoén giratorio corriente de soldadura
33 El LED HF . ustar | iente d Idad diant
se ilumina cuando estd seleccionada la funcién HF 5|rvelpa.rla ajus ?.r a corriente de soldadura mediante
(encendido sin contacto). regulacion continua.
34 EI LED Electrodos 46 (l\j/lantetng3a pulsa((jja la tecla Jo!o? (Prolgrama 2t) el
se ilumina durante el modo de operacién Electrodos. urante 3 segundos como minimo y fos ajustes actuales
se guardaran como Job (Programa).
35  EILED Slope (Rampa) ) » Pulse brevemente para acceder a la tarea guardada.
se ilumina cuando esta seleccionada la funcién Slope 47 EILED Job 2 (P 2)
(aumento o descenso de corriente). =0 -0 rograma .
se ilumina cuando esta seleccionado el Job 2 (Programa
36 El LED Pulsen (Pulsos) 2)
se ilumina cuando estd seleccionada la funcién Pulsen y parpadea después de guardar el Programa 2.
(Pulsos)
(se pulsa entre la corriente de soldadura I1 e 12) 48 Mantenga pulsada la tecla Jo,b .1 (ngrama R
durante 3 segundos como minimo y los ajustes actuales
37 E FED T'G » se guardaran como Job (Programa).
se ilumina durante el modo de operacion TIG. Pulse brevemente para acceder a la tarea guardada.
38 LED 2-Takt (2 tiempos) » ) 49  EILED Job 1 (Programa 1)
se ilumina durante el modo de operacion de 4 tiempos se ilumina cuando esta seleccionado el Job 1 (Programa
(sélo con el procedimiento de soldadura TIG). 1)
39  LED 4-Takt (4 tiempos) y parpadea después de guardar el Programa 1.

se ilumina durante el modo de operacién de 4 tiempos
(s6lo con el procedimiento de soldadura TIG).
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Puesta en funcionamiento

12.1 Soldadura con electrodos

Encender la instalacién

2 Encienda la instalacién pulsando el interruptor principal 9.
Pulse el botén 44 durante 2 segundos minimo.

El simbolo del electrodo (LED 34) se iluminara.

0O 0

Vuelva a pulsar el botdn 44 para encender o apagar la fun-
cién Pulsos.

(V)

Ajuste con el botén 45 la corriente de soldadura que desee

S Ajuste el factor de trabajo deseado mediante el bo-
ton giratorio 45. El ajuste permite obtener una pro-
porcion en % de la corriente de soldadura .

Ejemplo: 60 % equivale a las proporciones del 60 % de corrien-

te de soldadura I, y el 40 % de corriente secundaria l,.
2 Abandone el pardmetro secundario.

12.2 Procedimiento de soldadura TIG

Diametro de electrodo | Potencia de corriente reco-
[mm] mendada [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190

Tab. 1: Diametro del electrodo - Electrodo

Observe las indicaciones del fabricante de elec-
trodos.

Peligro por descarga eléctrica

Con la funcion seleccionada HF-Ziinden (En-
cendido sin contacto), el quemador presenta
una tensién de ignicion elevada.

No toque nunca los electrodos de soldadura
o las piezas que se encuentren bajo tensién
de soldadura con el aparato conectado.

Encender la instalacion

2 Encienda lainstalacién pulsando el interruptor principal 9

2 Pulse el botdn 40 para encender el modo de funcionamien-
to TIGy del modo de funcionamiento de 2 tiempos a 4 tiem-
pos o viceversa.

v El simbolo TIG (LED 37) y 2 tiempos (LED 38) o 4 tiempos
(LED 39) se ilumina.

2 Pulse varias veces el botdn 44 para activar o desactivar la
funcion Slope (Rampa) o Pulsen (Pulsos).

2 Ajuste con el botdn 45 la corriente de soldadura que desee.

Corriente de soldadura del Rando Ajuste de Potencia d Potencia d
electrodo 9 fabrica Diametro del otencia ¢e co orendade co
lectrodo Imm rriente recomen- | rriente recomen-
Corriente de soldadura I1 10-170A 100 electrodo [ ] dada DC[A] dada AC [A]
Tab. 2: Corriente de soldadura del electrodo 10 3-40 5.30
Encendido del arco voltaico 1,6 15-130 20-90
2 Toque la pieza de trabajo brevemente con el electrodo 2,0 45-180 45-135
scl)brte eC: punto que desee soldar y levante ligeramente el 24 70 -240 70-180
electrodo.
v' El arco voltaico quemara entre la pieza de trabajo y el elec- 32 140-320 130-250
trodo. Tab. 3: Didmetro del electrodo - TIG
Pulsos n
. Ajuste de
2 Pulse el botén 44 hasta que se ilumine el simbolo Pulsos Corriente de soldadura TIG Rango D
(LED 36).
2 Navegue hasta el pardmetro secundario (véase subcapitulo Corriente de soldar 1 3-200A 100

Acceso a los parametros secundarios).

2 Seleccione el parametro secundario Corriente secundaria 12
(Coédigo“1 2").

2 Ajuste la corriente secundaria deseada mediante el botén

giratorio 45. El valor de ajuste se basa en el % de la corriente
de soldadurall..

> Seleccione el pardmetro secundario Frecuencia de pulso
(Coédigo “FPU").

2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada mediante el botén
giratorio 45.

2 Seleccione el pardmetro secundario Factor de trabajo (Co-
digo “FPU").

Tab. 4: Corriente de soldadura TIG

Encendido del arco voltaico

2 Mantenga el electrodo del quemador TIG pegado sobre la
pieza de trabajo y encienda el arco voltaico pulsando el bo-
ton de quemador 75.

v' El arco voltaico quemara entre la pieza de trabajo y el elec-
trodo.

U Con el pardmetro secundario HF-Ziinden (Ignicién a alta fre-

cuencia) “Off", el electrodo del quemador TIG deberd tocar
brevemente la pieza de trabajo.
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Pulsos

2 Pulse el botéon 44 hasta que se ilumine el simbolo Pulsos
(LED 36).

2 Navegue hasta el pardmetro secundario (véase subcapitulo
Acceso a los parametros secundarios).

< Seleccione el parametro secundario Corriente secundaria |,
(Coédigo“1 2").

2 Ajuste la corriente secundaria deseada mediante el botén
giratorio 45. El valor de ajuste se basa en el % de la corriente
de soldadurall..

2 Seleccione el pardmetro secundario Frecuencia de pulso
(Codigo “FPU”).

2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada mediante el botén
giratorio 45.

< Seleccione el pardmetro secundario Factor de trabajo (Co-
digo “FPU").

9 Ajuste el factor de trabajo deseado mediante el bo-
ton giratorio 45. El ajuste permite obtener una
proporcion en % de la corriente de soldadura I.
Ejemplo: 60 % equivale a las proporciones del 60 % de co-
rriente de soldadura |, y el 40 % de corriente secundaria L.

> Abandone el pardmetro secundario.

12.3

El dispositivo inaldmbrico 200 CA/CC ControlPro dispone de
4 programas que pueden programarse individualmente. Hay
2 programas disponibles en cada modo de funcionamiento
Electrodo y TIG. En un programa se guardan todos los para-
metros principales y secundarios que se pueden regular en el
aparato.

Jobs (Programas)

Todos los programas vienen con valores estandar pre-progra-
mados de fébrica.

Guardar un job (programa)
2 Ajuste el equipo de soldadura como desee.

> Pulse durante 3 segundos como minimo el botén “1” 48
62" 46.

v" A modo de confirmacién, parpadeara el LED 49 o LED 47
correspondiente dos veces.

Seleccién de un job (programa)
> Pulse brevemente el boton“1”48 6 “2" 46.

v" A modo de confirmacion del programa seleccionado se
iluminara el LED 49 o LED 47 correspondiente con luz fija.

Salir del programa

< Gire el botodn giratorio 45 o pulse brevemente el botdn 40,
42 6 44.

12.4  Consulta de los parametros secundarios

2 Pulse al mismo tiempo los botones“1”48 62" 46.

v" En la pantalla de 7 segmentos se muestra alternativamente el
cédigo del pardmetro y el ajuste correspondiente.

< El ajuste puede realizarse girando el botdn giratorio 45.

2 Pulsando el botén “1”48 0“2" 46 se muestran los parame-
tros secundarios anteriores o siguientes.

O Enfuncion del modo de funcionamiento y funcién selecciona-
do hay varios parametros secundarios disponibles.

o Modo
S
© -’
° 2 2 8| 8
. [ o
. = S [] T g g'
Parametro 3 1 © AR
o o - omm
v | s o |§a|F
s S WY
e« | F
Tiempo gas pre- P
flow @ 0,1s 0,1..10s X | X
Corriente inicio 5 ‘& 50 % 5..200 % X | x
Tiempo corr. inicio 5 ‘& 0,1s 0,0..20s X
Arranque en ca- m 0 0
fren Gk [1259% [5.200% | x
Intervalo de arran- .
que en caliente & S & 105 0020 X
Dinamica de arco d ﬁ ™ [100% |0..200 %

Si disminuye la tensién de soldar, la corriente de soldar aumenta
de forma automatica. La dinamica del arco indica la relacién por-
centual entre la corriente de soldadura y el aumento automatico.

Aumento de co-

9 0
rriente (Upslope) 5% 0..99 % x | x

Corriente secun-
daria |

(% de fa corriente
de soldadura )

- |2

50 % 1...200 % X | x| x

0,2..2000 Hz

Frecuencia del (represen-

pulso F P &8 >0 Hz tacién 0,2 XXX
-2,0t)

Factor de trabajo

(% porcentaje de o o

corriente de solda- b P &8 0% 1..99% x| xpx

dural)

Indica la relacién porcentual entre corriente de soldadura 1y
corriente secundaria valor ajustado de 30, la relacién es
30% 11a70% I2.

o
I
o
=1
c
=

Descenso de corriente

Downdone drl5|20% [0.99% x | x
Corriente final 8 E ™ 125% 5..200 % X | x
Tiempo corriente | 1 B 1025 |0..20 X

Balance CA BIAIC |35% |10.90% |x|x]|x

n
D
™

Frecuencia CA 60 Hz |30..200 Hz X | x| x
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Modo

Parametro

Codigo
Valor estandar

Rango de ajuste
Electrodo

TIG 2 tiempos
TIG 4 tiempos

Parametro

Codigo
Valor estandar

Modo

Rango de ajuste

Electrodo

TIG 2 tiempos
TIG 4 tiempos

Correccién de la
corriente de polo
positivo

100% |10...200 % X | x|x

I

On: Utilizando un soplete de la serie i-LTG/i-LTW, en el aparato
de soldar solo puede ajustarse una corriente de soldadura con la

maxima capacidad de carga del soplete.

Para conseguir que se forme una calota 6ptima, la soldadura TIG
AC se enciende con corriente positiva. Esta corriente de polo posi-
tivo puede preajustarse en el aparato y aumentarse o reducirse en
el porcentaje indicado.

Correccién del pico
de ignicion

IPIE

100% |10..200 % X | X

Tras el encendido se ajusta una corriente de pico de inicio para es-
tabilizar el arco. Esta corriente de pico de inicio puede preajustarse
en el aparato y aumentarse o reducirse en el porcentaje indicado.

Tab. 5:

Pardmetros secundarios

U Los valores de fabrica han sido optimizados mediante un
dispositivo automéatico de pardmetros.
Usted puede mantener estos valores de fabrica para la
mayoria de las tareas de soldadura.

12.5

Parametros del PowerMaster

Tiempo de gas
post-flow (en %
dependiendo de la
corriente de solda-

Para el soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW se dispone
de dos ubicaciones de parametros de asignacion libre (PL3 y

PL4).

2 Seleccione los pardmetros secundarios PL3 o PL4.

v En el indicador de 7 segmentos 30 aparecen alternativa-
mente el cédigo PL3 o PL4 y el coédigo del pardmetro de
PowerMaster seleccionado.

2 Seleccione con el botén 45 el pardmetro de PowerMaster

dura)

equivalente al 100% BD‘@ 100 % |20..500 % X | x
3A > 2seg.

50A --> 3,5seq.

100A --> 5,1seg.

140A --> 6,4 seq.

180A > 7,7 seg.

HF-zanden (Encen- | LI | oee | oFF.on x | x

dido sin contacto)

LED 3 del Power-

Todos los
12 pardmetros X

Master
LED 4 del Power- del Power-
Master ) Master x| X

Para el soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW se dispone de
dos ubicaciones de pardmetros de asignacion libre. En funcion del
tipo de aparato y del modo de operacion, pueden seleccionarse
diferentes parametros. (Véase,12.5 Parametros del PowerMaster”
en la pagina 53).

OFF = des-
Bloqueo (lock) del conectado,
LED PowerMaster OFF On = conec- x| X
tado

On: La tecla Modo del soplete de la serie i-LTG/i-LTW se encuentra
blogueada. Pulsando la tecla Modo durante 2 seg. se desbloquea
por un periodo de 15 seg. Si durante el periodo de desbloqueo de
15 seg. se pulsa la tecla Start/Stop, la tecla Modo se bloquea de
inmediato.

OFF =des-
Bloqueo (lock) conectado,
Arriba/Abajo OFF On = conec- x| X
tado

On: Las teclas Up/Down (Arriba/Abajo) del soplete de la serie i-
LTG/i-LTW se bloquean durante el proceso de soldadura (I>0).

- OFF = des-

Proteccion del conectado,

soplete (Torch OFF On= conec'— |
protect) tado

deseado.
. Aj LE!
Parametro Rango julste.de 2 I.)/
fabric | Codigo
Tiempo gas pre-flow 0,1 - 10 segundos 0,1 = ‘ =
) - 5-200 % de la co- .
Corriente de inicio IS rriente principal 50 m S ‘&
Tiempo de corriente
de inicio tS (s6lo en
el modo de operacion 0-20 segundos 01 ‘qi 5 ‘&
manual)
Upslope 000
Unslape) 0-99% s | PE
. 1-200 % de la co-
Corriente secunda- . -
- rriente principal 50 S g
ria 2 S
Indicacion en Amp.
Descenso de la co-
rriente 0-99% 20 |dnl§
(Downslope)
. 5-200 % de la co-
Corriente final IE rriente principal 25 8 E ‘ﬁ
Tiempo de la corrien-
te final tE 0 - 20 segundos 0,2 & E‘ﬁ
Correccion del tiempo N 12
de gas post-flow 20-500% 100 ‘@
Frecuencia de pulsa-
o 0,2 - 2000 Hz s |FIPUY
- o) i
Relacién pulsacion 1-99 % Corriente 50 @ @‘U

principal 11

01.22
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Puesta en funcionamiento

Parametro Rango ey 28 Ne de Uil
9 fabric | Cédigo Punto de menu res de
menu i
10-90 % ajuste
Balance AC dela corriethg de 35 &) Q‘E C08 | Off: Al utilizar un mando a distancia por pedal, On-Off
soldar positiva la corriente minima, independientemente de la
Frecuencia AC 30- 200 Hz 60 Q‘E corriente de soldaqgra ajustada, cqmprende en
el modo de operacién TIG con corriente alterna
Tab. 6: Pardmetros del PowerMaster (CA) con
@ de electrodos 1,0..2,0 mm =10A
12.6  Menu especifico de usuario @ deelectrodos 24mm  =15A
@ de electrodos 3,2 mm =20A
> Apague el equipo pulsando el interruptor principal 9. On: La corriente minima aumentada en el modo
2 Accione la tecla Job 1 48 y manténgala pulsada. de operacion TIG con corriente alterna (CA) se
. encuentra desactivada.
2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal 9. — -
i ) . L o C10  |Limitacién de corriente de soldadura 0,
v" El menu especifico de usuario esta activo. En la indicacion 0=Off n .
de 7 segmentos 30 aparece alternativamente el punto de 1 .11 . =0n n
menU y su valor de ajuste. Tab. 7: Menu especifico de usuario

2 Pulse la tecla Job 1 48 o Job 2 46 para cambiar entre los
puntos de men.

2 Desconecte el equipo desde el interruptor principal 9 para
realizar ajustes en el menu especifico de usuario.

Ne de Valo- Ajuste del ID del soplete
menu Punto de menu r?s de En cada soplete de la serie i-LTG/i-LTW se encuentra almace-
ajuste nado un ndmero de identificacion de soplete. A este ID de
C00 |Indicaciony ajuste del ID del soplete. Véase,Ajuste |9..45 soplete se encuentra asociada la capacidad de carga maxima
del ID del soplete” en la pagina 54" del soplete. Con la proteccidon de soplete activada (parame-
o1 Limitacion de corriente de soldadura para an- On-Off tros secundarios “tPr”= On), en el modo de operacidon TIG, solo
torcha Up/Down. Si la limitacion de corriente de puede ajustarse en el aparato de soldar una corriente de sol-
soldadura esta puesta en “On’, no puede incre- dadura con la méxima capacidad de carga del soplete.
mentarse la corriente de soldadura en el panel O Elajuste del ID del soplete es necesario p. ej. al cambiar la
de mando de la antorcha Up/Down. placa del soplete.
€02 |iNodisponible en este aparato! On-Off 2 Seleccione el ment ne CO0 en el menu especifico del usua-
co3 iNo disponible en este aparato! On-Off rio.
C04 | On:En caso de cortocircuito, la corriente de On-Off < Ajusteen el regulador giratorio 45 el ID del soplete necesa-
soldadura no se eleva por encima de la corriente rio, basandose en la tabla de ID de soplete.
ajustada en el indicador (valor tedrico).
Off: En caso de cortocircuito, la corriente de solda- X Capacidad de carga
dura aumenta hasta un minimo de 60 A Tipo de soplete | ID de soplete P A
Co5 On: Pulsando brevemente la 12 tecla del soplete | On-Off -
(Start/Stop) se simula una 22 tecla de soplete FLTG 900 ° 125A 80A
(corriente secundaria conectada, desconectada). i-LTG 1700 17 150 A 120A
Esto es util, p. ej. en caso de sopletes con solo i-LTG 2600 26 200 A 160 A
una tecla.
- i-LTG 2800 28 300A 250 A
co6 On: El downslope se realiza por completo tal y On-Off -
como se ha ajustado, incluso en caso de soltar la i-LTW 3000 30 320A 220A
tecla de soplete antes de tiempo (ciclo 4). i-LTW 1800 18 350 A 250 A
Off: Si se suelta la tecla del soplete antes de tiem- -
po (ciclo 4) se interrumpe el downslope I-LTW 1800sc 19 400A 320A
co7 On: Supervision de conductores de protecciéon On-Off -LTW 2000 20 220 A 165A
activada. i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Off: Supervision de conductores de proteccion Tab. 8: ID de soplete
desactivada.
La supervision de conductores de proteccion S Para guardar, pulse la tecla Electrodo 44.
esta disponible como opcion.. v ElID de soplete ajustado se transfiere al soplete.
-54- 909.1719.9-07 01.22




Puesta en funcionamiento m

12.7 Funciones especiales Funciones de las teclas de antorcha

Test de gas, test de consola de mando 77 81 83
> Pulse al mismo tiempo los botones 40 y 44 durante 2 se-
gundos como minimo.

v Durante 30 segundos se interconecta la valvula de gas y
todas las pantallas de la consola de mando se iluminan
brevemente.

O Eltest de gasy de la consola de mando puede interrumpir-
se pulsando los botones 40 y 44. — |\

75 76 78 80 82 84 85

Version del software

> Pulse al mismo tiempo los botones 44 y 46 durante 1 se- Fig.12:  Teclas de antorcha
gundo como minimo.

B ) 75  Tecla de antorcha Start/Stop
v' Se muestra la version de software (p.ej. rEL 3.00) inicia y finaliza el proceso de soldadura.

Reset principal 76  Tecla de antorcha Corriente secundaria

jAtencion! Se perderan todos los ajustes pone en marcha la corriente secundaria

personales realizados. 77  Tecladeantorcha Up

X ara aumentar los valores de parametro.
Todos los parametros de soldadura y secun- P P

darios, asi como los programas guardados, re-
tomaran el ajuste de fabrica (Funcién de reset
principal). 80  LED Amperios:
Se ilumina cuando se visualiza la corriente de soldadura
en el display (84).
81 LED Job (tarea):
Se ilumina cuando se ha seleccionado una tarea en el
aparato. Con la tecla de soplete Up (arriba) 77 o Down

78  Tecla de antorcha Down
para disminuir los valores de pardmetro.

2 Pulse al mismo tiempo los botones 40 y 48 durante 5 se-
gundos como minimo.

v Lapantalla de 7 segmentos y todas las pantallas de la con-
sola de mando se iluminaran brevemente a modo de con-

firmacién. (abajo) 78 puede conmutarse entre las tareas Job 1y
Job 2.
12.8 Soplete En el display 84 se visualiza la corriente de soldadura.

82  LED 3 del PowerMaster:
Con posibilidad de asignacién de un parametro de libre
eleccion.
Preasignado con corriente secundaria I2.

83 LED 4 del PowerMaster:
Con posibilidad de asignacién de un parametro de libre
eleccion.

84  Display: Representacion de los valores de parametro.

85  Tecla Modo:
Conmutacion entre los parametros LED 80 hasta LED 83.
Pulsar durante 7 seg. para cambiar el display (84) de
modo para diestro a modo para zurdo. Como indice se
representa un punto en la parte inferior derecha del
display.
Pulsar durante 2 seg. para desbloquear la tecla Modo
por un periodo de 15 seg. (con el parametro secundario
activado bloqueo de tecla activado “Bloqueo de LED
PowerMaster” (PLL).

Fig. 11: Soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW
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Avisos

13  Avisos
13.1 Mensajes de aviso
Sia pesar de los avisos, el aparato sigue funcio-
nando, intente reparar la averia lo mas rapida-
mente posible.
Codigo Aviso Causa Posible solucién
HO1 Subtension Voltaje de red demasiado bajo Compruebe el voltaje de red
HO3 Ventilador Ventilador defectuoso E?cr;gase en contacto con el servicio téc-
Ho4 PEC PEC defectuoso Pgngase en contacto con el servicio téc-
nico
HO5 EEProm Error suma comprobacion Comunicacién con EEProm defectuosa Descongcte Y c.:onecte el apa.ratf),' sifuera
necesario, realice un reset principal.
HO6 EEProm Error de escritura/lectura Comunicacion con EEProm defectuosa Descongcte y Fonecte el apa.rat(.x si fuera
necesario, realice un reset principal.
H10 Proteccién del soplete El soplete no ofrece ID, pero la proteccion .
) ' ) A |'1D del sopl
(Torch Protection) del soplete se encuentra activada juste del ID del soplete
Tab. 9: Mensajes de aviso
13.2  Avisos de averias
Si el fallo se repite, sera necesario que el servi-
cio técnico realice una comprobacion o repa-
racién.
Codigo Fallo Causa Posible solucion
£01-01 Sobrecalentamiento del diodo
sec.
Sobrecalentamiento del médulo
E01-02 primario El ciclo de rendimiento admisible ha sido | Sin apagarlo, deje que el aparato se enfrie
- sobrepasado. durante unos minutos.
Sobrecalentamiento del transfor-
E01-03
mador
E01-05 Sobrecalentamiento PFC
E02-00 Sobretensién de la red Voltaje de red demasiado elevado Compruebe el voltaje de red
E04-01 Supervision de conductores Corriente defectuosa en conductores de Revisar la conexion de la linea de pieza de
de proteccion proteccion trabajo y pinza de masa.
Bomba de agua L . Compruebe/sustituya el cable Lorchnet o el
- . . Cable de conexion o aparato de refrigera- . L . .,
(con funcionamiento refrigerado - - - . aparato de refrigeracién por circulacion de
cién por circulacion de agua averiados
E05-00 por agua) agua.
Vigilancia de la antorcha (con fun- | La antorcha conectada no es la correcta L.Jt'hce. una antorcha refrigerada por gas
cionamiento refrigerado por gas) | (antorcha con refrigeracién por agua) (identificada mediante el puente entre los
contactos 4y 5 del enchufe del quemador)
E06-00 Sobretensién secundaria Tension de salida demasiado elevada Péngase en contacto con el servicio técnico
E09-00 Deteccion de tension Fallo en la deteccidn de tension
£09-01 Deteccion de tension en el enchu- | Fallo en la deteccion de tension del mo- Pongase en contacto con el servicio técnico
fe hembra dulo 2
E10-00 Antorcha/mando a distancia Man.do a distancia, antorcha o conexiones Compruebe.o sustituya la antorcha o el man-
averiadas do a distancia
E10-01 Sobrecalentamiento del soplete | Sobrecarga del soplete Dejar enfriar el soplete
. . . | del di iti ia defec- . P
E12-00 Dispositivo de potencia tCuoonst;o del dispositivo de potencia defec Pongase en contacto con el servicio técnico
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Datos técnicos

Codigo Fallo Causa Posible solucion
E13-01 Sensor térmico del diodo sec.
E13-02 Sensor térmico del médulo pri-
mario Sensor térmico averiado Pongase en contacto con el servicio técnico
E13-03 Sensor térmico del transformador
E13-04 Sensor térmico del PFC
E14-00 Tensién de alimentacion Tensién de suministro interna defectuosa | Pdngase en contacto con el servicio técnico
E15-00 Deteccién de corriente Error en la deteccién de corriente Péngase en contacto con el servicio técnico
E16-00 desconexion por sobrecorriente C.onsumo .de corriente del juego de poten- Péngase en contacto con el servicio técnico
cia demasiado elevado
E19-00 Aparato de encendido Dispositivo de encendido defectuoso Péngase en contacto con el servicio técnico
E22-00 Subtension de la red Voltaje de red demasiado bajo Compruebe el voltaje de red
Voltage Reduction Device defectuoso o Al realizar la conexion, evite que la antorcha o
E25-00 Voltage Reduction Device (VRD) | cortocircuito entre la pieza a soldary la el portaelectrodos entren en contacto con el
antorcha cable de la pieza a soldar (cortocircuito)
Grupo constructivo defectuoso o equivoca-
E30-00 Fallo en la configuracion do, se ha instalado el software de sistema | PGngase en contacto con el servicio técnico
equivocado
E30-03 Deteccion panel de mando Deteccién de panel de mando defectuosa | Pongase en contacto con el servicio técnico
E33-01 Dispositivo de potencia Médulo de potencia no simétrico Péngase en contacto con el servicio técnico
E34-00 Ventilador Corriente del ventilador demasiado alta Péngase en contacto con el servicio técnico
Tab.10:  Avisos de averias
14  Datos técnicos
E: HandyTIG 200 E: HandyTIG 200
L. andy o andy’
Datos técnicos” = Datos técnicos” 2
= AC/DC = AC/DC
=] =]
Soldadura TIG Soldadura con electrodos
] ] A 3-200 A 10-170
Rango de soldadura min. - max. Rango de soldadura min. - max.
\Y 10,1-18,0 20,4-26,8
Tension en vacio (valor maximo segun Tension en vacio (valor maximo segun
V/DC <11
EN 60974-1) EN 60974-1) V/DC <1
Ajuste de corriente continuo Ajuste de corriente continuo
Caracteristica de slope descendente Caracteristica de slope descendente
Corriente de soldar con ED 100% A 160 Corriente de soldar con ED 100% A 120
Corriente de soldar con ED 60% A 180 Corriente de soldar con ED 60% A 140
ED con corriente méxima de soldar % 45 ED con corriente maxima de soldar % 40
Potencia de entrada I1 (con ED 100%) A 15,0 Potencia de entrada I1 (con ED 100%) 15,9
Potencia de entrada I1 (con ED 60%) 17,4 Potencia de entrada I1 (con ED 60%) A 193
Potencia de entrada I1 max. A 19,9 Potencia de entrada 11 max. 24,1
Méxima corriente de red efectiva Méxima corriente de red efectiva
A 15,0
(11eff) (1neff) A 15,9
Potencia de entrada S1 (con ED 100%) | kVA 35 Potencia de entrada S1 (con ED 100%) | kVA 3,7
Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 4,0 Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 4,4
Potencia de entrada ST max. kVA 4,6 Potencia de entrada S1 max. kVA 5,5
Electrodos utilizables mm 1,5-4,0
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Datos técnicos

Datos técnicos”

Unidad

HandyTIG 200
AC/DC

2009/125/CE y el Reglamento (UE) 2019/1784

Informacion sobre los requisitos de diseiio ecolégico Directiva

U El aio de fabricacion de su equipo Lorch puede determi-
narse a partir del nimero de serie, que se encuentra en la
placa de caracteristicas. Si se resta 10 a las posiciones 5y 6
del numero de serie, se obtiene el afio de fabricacién.

v Ejemplo: El nimero de serie xxxx-31xxxxxx-x da como re-
sultado el afio de fabricacién 2021 (31-10=21)

14.1 Valores orientativos cantidad de gas
protector hilo de soldar

Eficiencia/ Efficiencynal,  conel
mayor consumo de energia en solda- % 80
dura MMA
Alimentacién en modo sin carga (es-
tado de reposo sin tension de circuito W <20
abierto) en soldadura TIG, Idle State
Power
Alimentacion
Voltaje de red Vv 230/1~
Frecuencia de red Hz 50-60
Tolerancia de red positiva % 15
Tolerancia de red negativa % 15
Conexién ala red mm? 3x25
Enchufe de red Schuko
Potencia de entrada |1 en vacio A 0,26
Fusible principal inerte TIG/EL A 16
Factor de potencia cos ¢ |, max cos @ 1
Factor de potencia A |, max A 0,99
Méxima impedancia de red permitida
Zmax de acuerdo con mQ 140
IEC 61000-3-11/-12
Potencia de generador recomendada kVA >60/1~
Aparato
Clase de protecciéon P 23
Clase de aislamiento F
Tipo de enfriamiento F
Emision de ruidos db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norma EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Indicacion CE S
Medidas y pesos

Medida fuente de corriente (LargoxAn-
choxAlto)

430x 185x 326

Peso fuente de corriente kg

13,4

Tab.11:  Datos técnicos"

Lista de modelos equivalentes: ninguna
ED =Cicloderendimiento

" medido a 40° C de temperatura ambiente

Instalaciones WIG:

(Didmetro de boquilla de gas [mm])? / 17 = Cantidad de gas
protector [I/min]
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Esquemas

15 Esquemas

15.1 Diagrama eléctrico (2 etapas / 4 etapas)

manual

Corriente solda-
dura

Corriente secun-
daria

Corriente de
ignicién
Corriente minima

Botdn del soplete
Arranque/Parada

Botdn del soplete
Corriente Secun-
daria

automatico

Corriente solda-
dura

Corriente secun-
daria
Corriente inicio

Corriente final

Corriente de
ignicién

Botdn del soplete
Arranque/Parada

Botdn del soplete
Corriente secun-
daria

flow

Tiempo gas pre-

Subida de slope

accionado

Bajada de slope

flow

Tiempo de gas post

accionado

flow

Tiempo gas pre-

accionado

Subida de slope

Bajada de slope

accionado

flow

Tiempo de gas post-

accionado
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Declaracion de conformidad

16 Eliminacion

Al realizarse trabajos de conservacién y
mantenimiento debe respetarse el regla-
mento vigente de seguridad y de preven-
cion de accidentes.

El aparato requiere un mantenimiento minimo. Sélo deben
realizarse periédicamente unas pocas comprobaciones para
mantener el aparato en buenas condiciones de uso durante
anos:
2 Compruebe con regularidad si presentan danos

— elenchufey el cable dered

— laantorchay las conexiones de soldadura

— el cableyla conexién de la pieza a soldar
2 Compruebe cada dos meses el filtro de polvo

— Desconecte el aparato

— Extraiga el enchufe de red

— Retire la rejilla de ventilacién de la parte posterior

— Observe si el filtro de polvo esta sucio

— Cambie el filtro de polvo si presentase suciedad (Filtro
de polvo: nimero de pedido 612.5192.0)

%

En los trabajos de mantenimiento y reparacion,
utilice Unicamente piezas de repuesto origina-
les Lorch.

Si tiene problemas o debe efectuar repara-
ciones, diri-jase a un distribuidor autorizado
de Lorch. Nunca in-tente reparar el aparato ni
realizar modificaciones técnicas usted mismo.
Silo hace, la garantia perderd su validez y el fa-
bricante no asumira ninguna respon-sabilidad
sobre el producto.

17 Eliminacion

Soélo para paises de la Union Europea.

No deseche los aparatos eléctricos junto con
los residuos domésticos!

De conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EU sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su aplicacion
de acuerdo con la legislacion nacional, las herramientas eléc-
tricas cuya vida util haya llegado a su fin se deberan recoger
por separado y trasladar a una planta de reciclaje que cumpla
con las exigencias medioambientales.

18 Servicio técnico

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Aqui puede obtener mas documentacion técnica, diagramas
de circuitos y listas de piezas de repuesto para su producto.

19 Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que este pro-
ducto estd en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes: EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,ENIEC 60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN
60974-10:2014 CL.A de acuerdo con las regulaciones 2014/35/
EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

{1

Wolfgang Griib
Gerente

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Verklaring van de symbolen

1 Apparaatelementen

Afb. 1: Gerateelemente
1 Bedieningspaneel 1" Aansluiting beschermgas
2 Aansluitbus Toorts/elektrodehouder/Kabel naar werk- 12 Aansluitbus afstandsbediening
stuk 13  Draagband toebehoren
3 Aansluitbus toortsschakelaar
4  Gasaansluiting toorts De draagband dient uitsluitend voor het
5 Aansluitbus Kabel naar werkstuk/Elektrodenhouder transport door één persoon.
6 Draagband
7 Hand hij t
andgreep (hijspunt) Afgebeelde of beschreven toebehoren zijn
8 Houder netkabel deels niet bij de levering inbegrepen. Wijzigin-
9 Hoofdschakelaar gen voorbehouden.
10  Netkabel
2 Verklaring van de symbolen
2.1 Betekenis van de symbolen in het 2.2 Betekenis van de symbolen op het
bedieningshandboek apparaat
Gevaar voor lijf en leven! Q Gevaar!
Veronachtzaming van de waarschuwingen kan m De gebruikersinformatie in het bedienings-

lichte of ernstige letsels en zelfs de dood tot
gevolg hebben.

Gevaar voor materiéle schade!

Veronachtzaming van de waarschuwingen
kan schade aan werkstukken, gereedschap en
voorzieningen tot gevolg hebben.

@

Algemene aanwijzingen!

Biedt nuttige informatie betreffende het pro-
duct en de uitrusting.

handboek doorlezen.

De netstekker uit de wandcontactdoos trek-
ken!

70\
84 D- Voordat de behuizing mag worden geopend, de
netstekker uit de wandcontactdoos nemen
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Omgevingscondities

3 Voor uw veiligheid

Veilig werken met het apparaat is alleen mo-
gelijk, wanneer zowel de handleiding als de
veiligheidsaanwijzingen volledig worden gele-
zen en de daarin aangegeven instructies strikt
worden gevolgd

&

Laat u zich voor het eerste gebruik praktisch
voorlichten. Houd u aan de ongevallenpreven-
tievoorschriften.

Verwijder voor het lassen eerst oplosmiddelen,
ontvettingsmiddelen en andere brandbare
materialen uit het werkgebied. Dek brandbare
materialen af die niet te verplaatsen zijn. Las
alleen als de omgevingslucht geen hoge con-
centraties stof, zuurdampen, gassen of explo-
sieve substanties bevat. Extra voorzichtigheid
is geboden bij reparatiewerkzaamheden aan
leidingsystemen en tanks die brandbare vloei-
stoffen bevatten of hebben bevat.

Raak nooit onderdelen binnen of buiten de
behuizing aan die onder netspanning staan.
Raak nooit de laselektrode of onder lasspan-
ning staande delen aan als het apparaat is in-
geschakeld.

Apparaat niet in de regen plaatsen, afspuiten
of stoomstralen.

Las nooit zonder laskap. Waarschuw mensen
‘u in uw omgeving voor de straling van de vlam-
boog.

Gebruik een geschikte afzuiginstallatie voor
gassen en snijdampen.

11 Gebruik een lashelm met een adembescher-
mingssysteem, wanneer het gevaar bestaat dat
u las- of snijdampen inademt.

Indien tijdens het werk de netkabel wordt be-
\5/ schadigd of doorgesneden, raak de kabel dan

| 74 niet aan, maar trek direct de netstekker uit het
stopcontact. Gebruik het apparaat nooit met
een beschadigde kabel.

Zorg voor een brandblusser binnen handbe-
reik.

Voer na beéindiging van de laswerkzaamhe-
den een brandcontrole uit (zie UVV*).

Probeer nooit het reduceerventiel te demonte-
ren. Vervang een defect reduceerventiel.

Transporteer en plaats het apparaat al-
tijd op een stevige en vlakke ondergrond.
De maximaal toelaatbare hellingshoek voor
transport en plaatsing is 10°

O Service- en reparatiewerkzaamheden mogen alleen wor-
den uitgevoerd door een geschoolde, erkende elektro-
monteur.

U Zorg dat de werkstukkabel goed en direct contact maakt
direct bij de lasplaats. Laat de lasstroom niet via kettingen,
kogellagers, staalkabels of aardleidingen, etc. lopen. Deze
kunnen daarbij smelten.

O Beveilig uzelf en het apparaat, wanneer op hooggelegen
of hellende plaatsen wordt gewerkt.

U Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een cor-
rect geaard elektriciteitsnet. (3-fase 4-draden-systeem met
geaarde nulleider of 1-fase 3-draden-systeem met geaar-
de nulleider) Wandcontactdoos en verlengkabel moeten
een goed werkende aardleider hebben.

U Draag beschermende kleding, leren handschoenen en las-
schort.

U Scherm de werkomgeving af met verplaatsbare wanden
of gordijnen.

U Ontdooi geen bevroren buizen of leidingen met behulp
van een lasapparaat.

O In afgesloten ketels, in nauwe ruimtes en bij verhoogd
elektrisch risico, mogen alleen apparaten met het S-teken
worden gebruikt.

O Schakel het apparaat uit en sluit de afsluiter van de gasfles
tijdens pauzes.

U Gebruik de veiligheidsketting om te voorkomen dat de
gasfles omvalt.

U Trek de netstekker uit het stopcontact, voordat de opstel-
plaats wordt gewijzigd of werkzaamheden aan het appa-
raat worden uitgevoerd.

*) Alleen voor Duitsland. Verkrijgbaar bij Carl Heymanns-Ver-
lag, Luxemburger Str. 449, D-50939 Keulen.

Neem de voor uw land geldende veiligheidsvoorschriften in
acht. Wijzigingen voorbehouden.

4 Omgevingscondities

Temperatuurbereik van de omgevingslucht:
in bedrijf:-10 °C ...+40 °C (+14 °F ...+104 °F)

bij transport

enopslag: -25°C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)

Relatieve luchtvochtigheid:

tot 50% bij 40 °C (104 °F)

tot 90% bij 20 °C (68 °F)

T

Bedrijf, opslag en transport mogen alleen bin-
nen de aangegeven limieten plaatsvinden! Het
gebruik buiten deze limieten geldt als niet con-

form de voorschriften. Voor daardoor ontstane
schades is de fabrikant niet aansprakelijk.

De omgevingslucht mag geen stof, zuren, corrosieve gassen
of andere schadelijke stoffen bevatten
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Transport

5 Reglementair gebruik

Het apparaat is bestemd voor het lassen van staal, aluminium
en legeringen onder professionele en industriéle omstandig-
heden.

U Het apparaat dient voor TIG-lassen met gelijkstroom van
— ongelegeerd, laag en hoog gelegeerd staal,
— koper en haar legeringen,
— nikkel en haar legeringen,

— bijzondere metalen zoals titanium, zirkonium, tanta-
lium,

U voorTIG-lassen met wisselstroom* van

— aluminium en haar legeringen¥,

— magnesium en haar legeringen*
U envoor het lassen met beklede elektroden.
*) Alleen AC/DC

6 Bescherming apparaat

Het apparaat is elektronisch beveiligd tegen overbelasting.
Gebruik geen zwaardere zekeringen dan die vermeld op het
typeplaatje van het apparaat.

Verbind voor aanvang van het lassen werkstuk en apparaat
door middel van een massakabel met elkaar.

7 Veiligheidstest van de
apparatuur

De gebruiker van industrieel gebruikte lasapparatuur is ver-
plicht, bij gebruik van deze apparatuur regelmatig een vei-
ligheidstest op deze apparatuur volgens EN 60974-4 te laten
uitvoeren. De aanbeveling van Lorch is om deze één keer in de
12 maanden te laten uitvoeren.

Ook bij aanpassingen of reparaties van de apparatuur moet
een veiligheidstest worden uitgevoerd.

@

8 Geluidsemissie

Het geluidsniveau van het apparaat is geringer dan 70 dB(A),
gemeten bij een normlast volgens EN 60974-1 bij maximaal
werkpunt.

Onvakkundig uitgevoerde veiligheidstests

kunnen leiden tot vernietiging van de appara-
tuur. Meer informatie over de veiligheidstests
bij lasapparatuur kunt u verkrijgen bij de geau-
toriseerde Lorch servicesteunpunten.

9 Elektromagnetische compatibili-
teit (EMC)

Dit product voldoet aan de huidige geldende EMC-normen.
Let bij het gebruik op het volgende:

U Lasapparaten kunnen op basis van hun hoge stroomver-
bruik storingen veroorzaken in het openbare stroomnet.
De netaansluiting is dan ook onderworpen aan eisen voor
de maximaal toegelaten netwerkimpedantie. De maxi-
maal toegelaten netwerkimpedantie (Zmax) van de inter-
face naar het stroomnet (netaansluiting) wordt in de tech-
nische gegevens vermeld. Houd eventueel ruggespraak
met de aanbieder van uw netwerk.

U Het apparaat is bestemd voor het lassen onder professio-
nele en industriéle omstandigheden (CISPR 11 class A). Bij
gebruik in andere omgevingen (b. v. woongebieden) kun-
nen andere elektrische apparaten worden gestoord.

U Tijdens de inbedrijfstelling kunnen elektromagnetische
problemen ontstaan in:

— elektriciteitsleidingen, stuurkabels, signaal- en tele-
communicatieleidingen in de nabijheid van het las- of
snij-apparaat

— televisie- en radiozenders en -ontvangers
— computers en andere besturingsapparaten

— beveiligingen in commerciéle gebouwen (b. v. alarm-
installaties)

— pacemakers en gehoorapparaten
— instrumenten voor het kalibreren of meten
— in apparaten met een te lage storingsbestendigheid

Als andere voorzieningen in de omgeving worden gestoord,
kunnen extra afschermingen nodig zijn.

U De storingsomgeving is niet beperkt tot het terrein waar
men zich bevindt. Dit is mede afhankelijk van de bouw-
wijze van het gebouw en andere plaatselijke werkzaamhe-
den en invloeden.

Gebruik het apparaat overeenkomstig de informatie en in-
structies van de fabrikant. De gebruiker is verantwoordelijk
voor de installatie en het juiste gebruik van het apparaat.
Indien elektromagnetische storingen optreden, dan is de ge-
bruiker (evtl. met technische hulp van de fabrikant) verant-
woordelijk voor het verhelpen hiervan.

10 Transport

Tijdens het transport met behulp van een
mechanische hijsvoorziening (bijv. een
kraan, ...) mag alleen de handgreep als hijs-
punt worden gebruikt. Gebruik daarvoor
geschikte hijsmiddelen.

Het apparaat mag niet door middel van een
vorkheftruck of vergelijkbare voorzienin-
gen aan de behuizing worden opgetild.

De draagband dient uitsluitend voor het
transport door één persoon.
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Voor de inbedrijfstelling m

11 Voor de inbedrijfstelling

11.1 Draagband bevestigen

16
g
6 Draagband 2 Rijg de draagband door het lasapparaat en de kunststof
15  Kunststof schuif schuif. Zie de volgorde van de nummering op de afbeel-
16  Klittenbandsluiting ding.
11.2  Draagband voor toebehoren bevestigen
15 13 17

13  Draagband voor toebehoren met sluiting 2 Rijg de draagband voor toebehoren in de handgreep en

15  Kunststof schuif de kunststof schuif. Zie de volgorde van de nummering op
- de afbeelding.

17  Sluiting

9 Steek de draagbandsluitingen in elkaar.

01.22 909.1719.9-07 -67 -



Voor de inbedrijfstelling

11.3  Lasprocédé met elektrode

Elektrodelaskabel aansluiten

2 Sluit de elektrodelaskabel aan op de aansluitbus min 3 of
plus 6 en borg de kabel door deze rechtsom te draaien.

Neem goed nota van de informatie van de
elektrodefabrikant.

Massakabel aansluiten

2 Sluit de massakabel aan op de vrije aansluitbus min 3 of
plus 6 en borg de kabel door deze rechtsom te draaien.

Massaklem bevestigen

Li(R)

Le(S)

Ls(T)

N(MP)

PE%

,
[DI I[D N )

Afb. 2: Massaklem bevestigen - goed!

> Bevestig de massaklem in de onmiddellijke nabijheid van
de lasplaats, zodat de lasstroom niet kan weglekken via
machineonderdelen, kogellagers of elektrische schakelin-

gen.
2 Sluit de massaklem stevig op de lastafel of het werkstuk
aan.
R =
P) — >
PEL S - ~
= \ i
N
T ) e
Afb. 3: Massaklem bevestigen - fout!

2 Leg de massaklem niet op het lasapparaat c.q. gasfles, aan-
gezien de lasstroom anders via de aardingsverbindingen
gaat lopen en deze onherstelbaar zal beschadigen.

Voedingsspanning aansluiten

Het apparaat is zowel geschikt voor werking op het stroomnet
als met behulp van een elektrische generator.

o Steek de netstekker in de daarvoor bestemde wandcon-

tactdoos.
De netspanning en tolerantie alsmede de zeke-
ring moeten overeenkomen met de technische
gegevens (zie Technische gegevens).

114 LasprocédéTIG

Gevaar door elektrische schok!

Bij gekozen functie HF-ontsteken (31) staat
er een hoge ontstekingsspanning op de
toorts.

Raak bij ingeschakeld apparaat nooit de las-
elektrode of onderdelen die lasspanning voe-
ren aan.

Toorts aansluiten

2 Sluit de toorts op de bus 3 aan en borg deze door deze
rechtsom te draaien.

2 Verbind de gasleiding van de toorts met de gasaansluiting
5.

2 Steek de aansluitstekker van de toorts-stuurkabel in de
aansluitbus toortsschakelaar 4.

Op de aansluitbus toortsschakelaar 4 mag uit-
sluitend de stuurkabel van een toorts worden
aangesloten.

@

Elektrode plaatsen

61

62

o @9@@%

Afb. 4:
2 Schroef de spankap 61 af.

> Trek de elektrode 60 uit de spanhuls 62.
< Slijp de elektrode 60.

2 Schuif de elektrode 60 in de spanhuls 62.
=

Plaats de elektrode 60 in de toorts en schroef de spankap
61 vast.

Toorts
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Voor de inbedrijfstelling

Demonteer het spanhulshuis 63 en het gas-
mondstuk 64 niet.

%

Bij het ombouwen van de toorts naar een an-
dere elektrodediameter dient op het volgende
te worden gelet

Q

Q

Spanhuls 62, spanhulshuis 63 en elektrode 60 dienen de-
zelfde diameter te hebben.

Het gasmondstuk 64 dient op de elektrodediameter te
worden afgestemd.

Massakabel aansluiten

=

Sluit de massakabel aan op de aansluitbus massakabel 5
en borg de kabel door deze rechtsom te draaien.

Massaklem bevestigen

Li(R)
L(S)
Ls(T)
N(MP)
PE%
Afb. 5: Massaklem bevestigen - goed!
> Bevestig de massaklem in de onmiddellijke nabijheid van

de lasplaats, zodat de lasstroom niet kan weglekken via
machineonderdelen, kogellagers of elektrische schakelin-
gen.

Voedingsspanning aansluiten

.,

De netspanning en tolerantie alsmede de zeke-
ring moeten overeenkomen met de technische
gegevens (zie Technische gegevens).

Het apparaat is zowel geschikt voor werking op het stroomnet
als met behulp van een elektrische generator.

=

Steek de netstekker in de daarvoor bestemde wandcon-
tactdoos

Beschermgasfles aansluiten

2 Sluit de massaklem stevig op de lastafel of het werkstuk
aan.

& //A
Ls(T) N —7

o S - =

N
N

Afb. 6: Massaklem bevestigen - fout!

U Leg de massaklem niet op het lasapparaat c.q. gasfles, aan-

gezien de lasstroom anders via de aardingsverbindingen
gaat lopen en deze onherstelbaar zal beschadigen.

Afb. 7:

=

Beschermgasfles

Zet de beschermgasfles 66, bijv. met een veiligheidsket-
ting 67 vast.

Open het gasflesventiel 65 meerdere malen kort achter
elkaar, om eventueel aanwezige vuildeeltjes uit te blazen.
Sluit het reduceerventiel 71 op de beschermgasfles 66 aan.

Draai de beschermgasslang 72 op het reduceerventiel 71
en open de beschermgasfles 66.

Druk gelijktijdig de toetsen 40 en 44 voor 2 seconden in
(gastest).

Stel de hoeveelheid gas in met de instelschroef 69 van het
reduceerventiel (,14.1 Richtwaarden voor hulpmaterialen”
op pagina 78).

De gashoeveelheid wordt op de stromingsmeter 70 aan-
gegeven.

01.22
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Inbedrijfstelling

12  Inbedrijfstelling
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
bk W 7= 4
S
m kil
> >
HandyTIG 200Ac/DC ‘ ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Afb. 8: Bedieningspaneel HandyTIG 200 AC/DC
30  7-Segmenten display 39  LED 4-takt
toont de gekozen stroomsterkte. Bij geactiveerde neven- brandt bij gekozen werkingswijze 4-takt (alleen bij
parameters wordt afwisselend de code en de instelwaarde lasproces TIG).
van de nevenparameters weergegeven. 40  Toets TIG/2-takt/4-takt
31 LED storing dient voor het kiezen van de werkingswijze TIG en
brandt continue, in de 7-segmenten-display 30 wordt tevens voor de modus 2-takt en 4-takt.
de foutcode weergegeven. M  LEDDC
32  LED afstandbediening brandt bij gekozen stroomsoort gelijkstroom.
Handafstandbediening aapgesloten: 42  Toets stroomsoort
LED brandt continue, draaiknop lasstroom 45 zonder dient voor het kiezen van de stroomsoort gelijk- of
functiﬁ,.llnstelling alleen aan de handafstandbediening wisselstroom.
mogelijk.
Voetafstandbediening aangesloten: LED brandt alleen 43 lk_)EaDngthi' ekozen stroomsoort wisselstroom
bij het indrukken van het voetpedaal, de draaiknop )9 ’
45 geeft de maximale waarde voor het instelbereik 44 Toets elektrode/.SIope/puIsen . -
van de voetafstandbediening weer. Bijvoorbeeld 100 dient voor het kiezen van de werkingswijze elektrode
Aingestelt, dan kan met de voetafstandbediening de en tevens voor de modus Slope en pulsen. Voor het
lasstroom van 5-100 A worden geregelt. kiezen van de werkinsgwijze elektrode moet de toets
33 LEDHF minimaal 2 seconden worden ingedrukt.
brandt bij gekozen functie HF (contactvrije ontste- 45  Draaiknop lasstroom
king). dient voor het traploos instellen van de lasstroom.
34 LED elektrode 46 Toets Job2
brandt bij gekozen werkingswijze elektrode. minimaal 3 seconden indrukken, slaat alle actuele
35  LED Slope instellingen op als Job. Kort indrukken, roept de opge-
pe . slagen Job op.
brandt bij gekozen functie Slope
(UpSlope, DownSlope). 47 LEDJob2
36 LED pulsen brandt bij gekozen Job 2, knippert na het opslaan van
brandt bij gekozen functie pulsen (gepulst wordt tus- Job 2.
sen lasstroom 11 en 12). 48  ToetsJob 1
37 LEDTIG minimaal 3 seconden indrukken, slaat alle actuele
brandt bii gekozen werkinaswiize TIG instellingen op als Job. Kort indrukken, roept de opge-
38 kJ 9 gswi ’ slagen Job op.
LED 2-takt 49 LEDJob1

brandt bij gekozen werkingswijze 2-takt (aleen bij
lasproces TIG).

brandt bij gekozen Job 1, knippert na het opslaan van
Job 11.

-70-

909.1719.9-07

01.22



Inbedrijfstelling

12.1 Lasprocédé met elektrode

12.2

Lasprocédé TIG

Inschakelen apparaat
2 Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 9 in.

Gevaar door elektrische schok!

Bij geselecteerde nevenparameter HF-ont-
steken staat er een hoge ontstekingsspan-

ning op de toorts.

Raak bij ingeschakeld apparaat nooit de la-
selektrode of onderdelen die lasspanning

voeren aan.

Inschakelen apparaat

=
=

v

Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 9 in.

Druk op toest 40 om het lasproces TIG in te stellen en tus-
sen de werkingswijzen 2-takt en 4-takt te wisselen.

Het symbool TIG (LED 37) en 2-takt (LED 38) of 4-takt (LED
39) brandt.

Druk meermaals op toets 44 om de functie Slope en te-
vens pulsen in- of uit te schakelen.

2 Druk toets 44 voor minstens 2 seconden in.
v Het symbool elektrode (LED 34) brandt.
> Druk opnieuw toets 44 in om de functie pulsen aan of uit
te schakelen.
> Stel met de draaiknop 45 de gewenste lasstroom in.
Elektrodediameter Aanbevolen
[mm] stroomsterkte [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190
Tab. 1: Elektrodediameter - elektrode

Neem goed nota van de informatie van de
elektrodefabrikant.

Bereik

10-170A 100

Lasstroom elektrode Fabr.inst.

Lasstroom I1
Tab. 2:

Lasstroom elektrode

Vlamboog ontsteken

o Stel met de draaiknop 45 de gewenste lasstroom in.

v

Raak het werkstuk, op de plaats waar gelast moet worden,
kort met de beklede elektrode aan en trek de beklede
elektrode iets omhoog.

De vlamboog brandt tussen het werkstuk en de beklede
elektrode.

Pulsen

=

=

Druk toets 44 telkens in tot het symbool pulsen (LED 36)
brandt.

Roep de nevenparameters op (zie onder hoofdstuk neven-
parameters oproepen).

Selecteer de nevenparameter tweede lasstroom [2 (Code
HI 2")

Stel de gewenste waarde voor de tweede lasstroom met
draiknop 45 in. De instelwaarde is gebaseerd in % van
hoofdstroom I1.

Selecteer de nevenparameter pulsfrequentie (Code,,FPU").
Stel de gewenste pulsfrequentie met draaiknop 45 in.
Selecteer de nevenparameter pulsverhouding (Code
,bPU").

Stel de gewenste pulsverhouding in met draaiknop 45 in.
De instelwaarde geeft het aantal % van hoofdstroom I1
aan. Bijvoorbeeld:: 60 % ingesteld betekend 60 % hoofs-
troom |1 en 40 % tweede lasstroom 12.

Verlaat de nevenparameters.

. Aanbevolen Aanbevolen
Elektrodediame-
ter [mm] stroomsterkte stroomsterkte
DC[A] AC[A]
1,0 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
2,4 70-240 70-180
3,2 140-320 130-250
Tab. 3: Elektrodediameter - TIG
stroomsterkte TIG Bereik Fabr.inst.
stroomsterkte 11 3-200A 100

Tab. 4:

stroomsterkte TIG

Vlamboog ontsteken

=

Houdt de electrode van de TIG-lastoorts dicht boven het
werkstuk en ontsteek de vlamboog middels de drukscha-
kelaar van de lastoorts 75.

De vlamboog brandt tussen het werkstuk en de elektrode.

Bij gekozen nevenparameter HF-ontsteking Off moet met
de elektrode van de TIG-lastoorts het werkstuk kort wor-
den aangeraakt

01.22
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Pulsen

S Druk toets 44 telkens in tot het symbool pulsen (LED 36)
brandt of in combinatie met het symbool Slope  (LED
35) brandt.

2 Roep de nevenparameters op (zie onder hoofdstuk neven-
parameters oproepen).

2 Selecteer de nevenparameter tweede lasstroom 12 (Code
A2")

o Stel de gewenste waarde voor de tweede lasstroom met
draiknop 45 in. De instelwaarde is gebaseerd in % van
hoofdstroom I1.

o Selecteer de nevenparameter pulsfrequentie (Code,FPU").

o Stel de gewenste pulsfrequentie met draaiknop 45 in.

S Selecteer de nevenparameter pulsverhouding (Code
~bPU").

> Stel de gewenste pulsverhouding in met draaiknop 45 in.
De instelwaarde geeft het aantal % van hoofdstroom I1
aan. Bijvoorbeeld:: 60 % ingesteld betekend 60 % hoofs-
troom I1 en 40 % tweede lasstroom 12.

2 Verlaat de nevenparameters.

12.3 Jobs

Met de Handy 200 AC/DC ControlPro kunnen 4 Jobs individu-
eel geprogrammeerd worden. Er zijn 2 Jobs beschikbaar voor
lasproces elektrode en 2 Jobs voor lasproces TIG. In elke Job
worden in het apparaat alle hoofd- en nevenparameters op-
geslagen.

Af fabriek zijn alle Jobs met standaard waarden voorgepro-
grammeerd.

Job opslaan
2 Stel de gewenste lasparameters op het lasapparaat in.
> Druk tenminste 3 seconden de toest, 1”48 of ,2" 46 in.

v Ter bevestiging knippert de desbetreffende LED 49 of LED
47 twee keer op.

Job kiezen
S Druk kort toets, 1”48 of ,2”46 in.

v' Ter bevestiging van de gekozen Job brandt de desbetref-
fende LED 49 of LED 47 continue.

Job verlaten

2 Draai aan de draaiknop 45 of druk kort op toets 40, 42 of
44

12.4 Nevenparameters oproepen

> Druk gelijktijdig de toetsen, 1”48 en 2”46 in.

v In de 7-segmenten-display wordt afwisselend de parame-
ter-code en de bijbehorende instelwaarde weergegeven.

2 Deinstelwaarde kan door het verdraaien van draaiknop 45
worden gewijzigd.

2 Door het kort indrukken van toets, 1”48 of ,2” 46 wordt de
vorige of volgende nevenparameter weergegeven.

O Afhankelijk van het lasproces, werkingswijze en functie
staan verschillende nevenparameters tot uw beschikking.

Mode
PR
o x < o XX
Parameter 3 | £5 g HEE
v |84 @ glnle
w £ 399
Wi -
Gasvoorstroomtijd C’ =10,1s 0,1..10s X | x
Startstroom Mg‘& 50% [5..200 % X | x
Startstroomtijd @5‘& 01s 0,0..20 s X
Hotstart ISk [125% |5.200% | x
Hotstart-tijd ESE 105 |00.205 X
Xﬁ'?g:bmgdyn} d &le |100% |0.200%

Bij dalende lasspanning wordt de lasstroom automatisch ver-
hoogd. De vlamboogdynamiek geeft de verhouding tussen
hoofdstroom en autom. verhoging aan.

Up-Slope @{@E 5% 0..99 % X | x

Tweede lasstroom |,

0 0
(9% van lasstroom | 50 % 1...200 % X | x| x

2~

0,2..2000 Hz
Pulsfrequentie 50Hz |(weergave X | x| x
0,2-2,0t)
Puls-verhouding
(% Aandeelvan | l|P|1}[50% [1..99% x| x | x

hoofdstroom I1)

Geeft de procentuele verhouding tussen hoofdstroom I1
en de tweede lasstroom |2 aan. Bij ingestelde waarde 30
is de verhouding 30 % 11 tot 70 % I2.

Down-slope d i g 20% 0..99 % X | x
Eindstroom lEml2s% |5.200% x | x
Eindstroomtijd &’ E 102s 0..20s X

AC-balans BRI [35% [10.90% |x|x|x
AC-frequentie FRIC oz [30.200Hz | x|x|x
/C\;:;g’lzm I 18 1100% |10.200% | x| x| x
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Inbedrijfstelling
Mode 12.5 PowerMaster parameters
" _‘J. E" ~ ol =] = Voor de PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie zijn
Parameter b .g = 7 'g E f‘g twee vrij toewijsbare parameterplaatsen (PL3 en PL4) beschik-
V) 2 % = E ol baar.
v £ ﬁ g g 2 Selecteer de secundaire parameter PL3 of PL4.
v" Op de linker 7-segments display 30 wordt de code PL3 of

Voor een optimale bolvorming wordt de ontsteking bij het AC-TIG-
lassen met AC-stroom uitgevoerd. De AC-stroom is in het apparaat
vooraf ingesteld en kan met het aangegeven percentage worden

PL4 weergegeven, op de rechter 7-segments display 35 de
code van de geselecteerde PowerMaster parameter.

2 Kies met de draaiknop 45 de gewenste PowerMaster pa-

Voor de PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie zijn twee
vrij toewijsbare parameterplaatsen beschikbaar. Afhankelijk van
het apparaattype en de bedrijfsmodus kunnen verschillende para-
meters worden geselecteerd (zie, 12.5 PowerMaster parameters”
op pagina 73).

verhoogd of verlaagd. rameter.
Correctie peak-
- 9 9 . Werks-
stroc?m voor ont @‘E 100% |10..200 % X | x T Bereich € Code
steking einst.
Na de optsteking wordt Fer stabilisering van de Ylamboog een Gasvoorstroomtijd 0,1- 10 seconden 0,1 @‘D‘D
ontstekingspeakstroom ingesteld. Deze ontstekingspeakstroom is
. . _ - 0 -
vooraf in het apparaat ingesteld en kan met het aangegeven per Startstroom IS 5-200 % van hoofd 50 8‘5 ‘&
centage worden verhoogd of verlaagd. stroom
Gasnastroomtijd (in Up—sI.ope tSﬂ(aIIeen bij | 550 seconden 01 (q;_ 5 ‘&
% afhankelijk van werkingswijze 2-takt)
de lasstroom) Up-slope 0-99 % 5 ] f@‘g
bij 100% overeen- —
komstig B:r 1-200 % van hoofd-
3A > 2Sek @ 100% | 20..500 % XX Tweede lasstroom 12 stroom 50 8‘ ‘g
50A -> 3,5 Sek. Aanduiding in amp.
100A > 5,1 Sek.
' Down-slope 0-99 % 20
140A —> 6,4Sek. P d ﬁ‘g
- v -
180A —> 7.75ek. Eindstroom IE 5-200 % van hoofd 25 8‘@ ‘ﬁ
stroom
HF-Ziinden HF [oFF  |oFF.on x | x
Eindstroomtijd tE 0-20 seconden 0,2 & E ‘ﬁ
Powermaster LED 3 12 Alle Po- X | x Correctie gasna-
g werMaster stroomtijd 20-500% 100 j=j= ‘@
Powermaster LED 4 - parameters X | x
. Pulsfrequentie 0,2 - 2000 Hz 5 [F P‘&S

Puls-schakelverhou- | 1-99 % hoofdstroom
ding 1

o |bPIU

- [0)
AC-balans . .10 90 % 35
positieve lasstroom

bALC

Elo(;,;,(iz:qii;ta; I;i;) OFF ‘ ?)I:\F—:AL;;’ < | x AC-frequentie 30-200 Hz 60 F ‘ﬁ ‘E
Aan: De Modus-toets bij de brander van de i-LTG/i-LTW serie is ge- Tab.6: PowerMaster parameters
blokkeerd. Door de Modus-toets 2 sec. in te drukken, wordt deze
15 sec. lang gedeblokkeerd. Als tijdens de 15 sec. deblokkering
de Start/Stop-toets wordt ingedrukt, wordt de Modus-toets direct
geblokkeerd.
ore | S | [l
Aan: De Up/Down-toetsen bij de branders van de i-LTG/i-LTW serie
zijn tijdens het lassen (1>0) geblokkeerd.
Tornprotech OFF | on—pan | |*|
Aan: Bij gebruik van een brander van de i-LTG/i-LTW serie kan bij
het lasapparaat alleen een lasstroom met de max. belastbaarheid
van de brander worden ingesteld.
Tab. 5: Nevenparameters
U De af fabriek ingestelde waarden zijn door middel van
een parameterautomatiek geoptimaliseerd.
U kunt deze fabrieksinstelling voor de meeste lastaken
ongewijzigd overnemen.
01.22 909.1719.9-07 -73-



Inbedrijfstelling

12.6  Gebruikerspecifiek menu 2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 9 uit om de
2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 9 uit. :]rlsetslllngen in het gebruikersspecifieke menu over te ne-
2 Druk op de toets Job 1 48 en houd deze ingedrukt. B d ’ ID instell
. rander-iD In n
2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 9 in. ande stelle
v Het gebruikersspecifieke menu is geactiveerd. Op het Aan iedere brander van de i-LTG/i-LTW serie is een brander-
7-se ?nentsdis Ig 38 verschiinen b(?urtelin . h.et rf:enu- identificatienummer toegekend. Aan deze brander-ID is de
itemgen zijn ins?el\)//vaarde ) 9 belastbaarheid van de brander gekoppeld. Bij een ingescha-
’ kelde branderbeveiliging (secundaire parameter ,tPr” = Aan)
° Druk op de toets Job 148 of Job 246 om tussen de menuo- kan in de bedrijfsmodus TIG bij het lasapparaat alleen een las-
pties om te schakelen. stroom met de max. belastbaarheid van de brander worden
| ingesteld.
Menii Menubunt I;:i;er- U Het instellen van de brander-ID is bijv. nodig als de print-
nr. P den plaat van de brander wordt verwisseld.
— : : : 2 Kiesin het gebruikersspecifieke menu het menu-nr. C0O.
€00 A;:;::g_?g ier:tlglsl‘;i,l,'gg\g;ﬁ]zgfnder'm' Zie 945 < Stel bij draairegelaar 45, aan de hand van de tabel voor
- - brander-ID’s, de benodigde brander-ID in.
Co1 Lasstroombegrenzing voor Up-/Downtoorts. Als | On-Off
de lasstroombegrenzing op ‘On’ geschakeld is, Belastbaarheid
kan met de Up-/Down-toorts de lasstroom niet Brandertype Brander-ID
hoger worden ingesteld dan op het bedienings- DC AC
paneel voorgekozen. -LTG 900 9 125 A S0A
- - - | )
C02 In dit apparaat niet beschikbaar! On-Off TG 1700 17 150 A 120 A
. - - | )
o3 In dit apparaat niet beschikbaar! On-Off TG 2600 % 200 A 160 A
C04 | Aan:Bij kortslmtlng worfjt de lasstroom niet On-Off TG 2800 28 300 A 250 A
boven de op de display ingestelde lasstroom
(instelwaarde) verhoogd. i-LTW 3000 30 320A 220 A
Uit: Bij kortsluiting wordt de lasstroom tot min. LLTW 1800 18 350 A 250 A
60 A verhoogd.
i-LTW 1800 19 400 A 320A
C05 Aan: Door de eerste brandertoets (Start/Stop) On-Off : 5
even aan te raken, wordt een tweede brander- i-LTW 2000 20 220A 165 A
toets gesimuleerd (tweede stroom in-, uitgescha- i-LTW 4500 45 450 A 360 A
keld). Nuttig bij bijv. branders met slechts één
toets. Tab. 8: Brander-ID
C06 | Aan: De stroomverlaging (down-slope) wordt On-Off 2 Druk op de toets Elektrode 44 om deze op te slaan.
volledig uitgevoerd volgens de instelling, ook v De ingestelde brander-ID wordt naar de brander overge-
bij voortijdig loslaten van de brandertoets (4e bracht.
klokpuls).
Uit: Bij voortijdig loslaten van de brandertoets 12.7 Speciale functies
(4e klokpuls) wordt de stroomverlaging (down-
slope) afgebroken. Gastest, bedieningspaneeltest
C07 | Aan: Bewaking van veiligheidsgeleider geacti- On-Off > Druk gelijktijdig de toetsen 40 en 44 in en houdt deze min-
veerd. stens 2 seconden ingedrukt.
\L/J;t;rIZewakmg van veiligheidsgeleider gedeacti- v" Voor 30 seconden wordt het gasventiel geopend, alle aan-
De bewaking van de veiligheidsgeleider is optio- duidingen op het bedienfront lichten kort op.
neel verkrijgbaar. U De gas- en bedienfronttest kan door indrukken van toets
C08 | Uit: Bij gebruik van een externe voetregelaar On-Off 40 en 44 worden afgebroken.
bedraagt de minimumstroom, onafhankelijk van Software-versie
de ingestelde lasstroom, in de bedrijfsmodus TIG o )
met wisselstroom (AC) bij <2 Druk gelijktijdig de toetsen 44 en 46 in en houdt deze voor
Elektrode-@ 1,0..2,0 mm = 10A minstens 1 seconde ingedrukt.
Elektrode-@ 2,4 mm = 15A v De software-versie van het bedienfront wordt weergege-
Elektrode-@ 3,2 mm = 20A ven (b.v. rEL 3.00).
Aan: De verhoogde minimumstroom in de be-
drijfsmodus TIG met wisselstroom (AC) is gede-
activeerd.
ci10 Lasstroombegrenzing 0,
0 = Uit M
1 i T = AaN 1 e
Tab. 7: Gebruikerspecifiek menu
-74 - 909.1719.9-07 01.22
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Master-reset

Let op! Alle persoonlijke instellingen gaan
verloren.

Alle las- en nevenparameters worden terug-
gezet naar de fabrieksinstelling (master-reset
functie).

> Druk gelijktijdig de toetsen 40 en 48 in en houdt deze voor
minstens 5 seconden ingedrukt.

v De 7-segmenten-display en alle LED’s van het bedienfront
lichten ter bevestiging kort op.

12.8 Brander

Functies toortsschakelaars

77 81 83

snizAt] B

]

75 76 78 80 82 84 85

Afb. 9: PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie

Afb. 10:
75

76

77

78

80

81

82

83

84
85

Toortsschakelaars

Toortsschakelaar Start/Stop
voor het starten en stoppen van het lassen

Toortsschakelaar Tweede lasstroom
voor het activeren van de tweede lasstroom 12.

Toortsschakelaar Up
om de parameterwaarden te verhogen.

Toortsschakelaar Down
om de parameterwaarden te verlagen

LED Ampere:
Brandt als op de display (84) de lasstroom wordt aan-
gegeven.

LED Job:

Brandt wanneer bij het apparaat een job is geselec-
teerd. Met de brandertoets Up 77 of Down 78 kan tus-
sen job 1 en job 2 worden omgeschakeld. Op display
84 wordt de lasstroom aangegeven.

PowerMaster LED 3:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare parameter. Vooraf
toegewezen aan tweede stroom [2.

PowerMaster LED 4:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare parameter.

Display: Weergave van de parameterwaarden.

Modus-toets:

Omschakeling tussen de parameters LED 80 t/m LED
83

7 sec. indrukken om de display (84) om te schakelen
tussen de modus voor rechts- en linkshandigen. Als
index wordt rechtsonder op de display een punt weer-
gegeven.

2 sec. indrukken om de Modus-toets gedurende 15
sec. te deblokkeren (bij geactiveerde secundaire para-
meter,PowerMaster LED blokkering” (PLL).

01.22 909.1719.9-07
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Meldingen

13  Meldingen

13.1 Opmerkingen

Nadat de melding ter aanwijzing is gegeven,
blijft het apparaat nog beperkt bruikbaar, de
storming moet zo snel mogelijk worden ver-

holpen.
Code Opmerking Oorzaak Mogelijke remedie

HO1 Onderspanning Te lage netspanning De netspanning controleren

HO3 Ventilator Ventilatorstoring Servicedienst informeren

HO4 PFC PFC defect Servicedienst informeren

HoS EEProm controlesomfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- €n opnieuw inschakelen,
€.g. master-reset uitvoeren

Ho6 EEProm schrijf-/leesfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- en opnieuw inschakelen,
c.q. master-reset uitvoeren

H10 Branderbeveiliging Brander geeft geen ID, maar Torch-Protec- .

(Torch-Protection) tion (branderbeveiliging) is actief Brander-ID instellen

Tab. 9: Opmerkingen

13.2  Storingsmeldingen

Indien de storing blijft optreden, moet hetap-
paraat door de service-afdeling worden gecon-

troleerd of gerepareerd.

Code Storing Oorzaak Mogelijke remedie
E01-01 | Te hoge temperatuur sec. diode
Te hoge temperatuur primaire
E01-02 i ini
module Toelaatbare inschakelduur overschreden Het apparaat enkele minuten in ingeschakelde
toestand laten afkoelen
E01-03 | Te hoge temperatuur trafo
E01-05 | Te hoge temperatuur PFC
E02-00 |Overspanning net Netspanning te hoog De netspanning controleren
E04-01 | Aardingsbeveiliging Foutstroom op randaarde Aansluiting van de werkstukkabel
en massatang controleren.
Waterpomp bij watergekoelde Verbindingskabel of apparaat watercircula- | Lorchnet-kabels of apparaat water-circulatie-
werking) tiekoeling defect koeling controleren c.g. vervangen
E05-00 i
Toortsbewaking (bij gasgekoelde | Verkeerde toorts aangesloten (toorts met Gasgekgelde brander gebruiken
werking) waterkoeling) (markering door brug tussen de contacten 4 en
5 op de toortsstekker)
E06-00 | Overspanning Uitgangsspanning te hoog Servicedienst informeren
E09-00 | Spanningregistratie Fout bij spanningregistratie
Servicedienst informeren
E09-01 | Spanningregistratie bus Fout bij spanningregistratie module 2
E10-00 | Toorts/afstandsbediening Afstandsbediening, toorts of aansluitingen | Toorts en afstandsbediening controleren c.q.
vervangen
E10-01 |Brander te hoge temperatuur Brander overbelast Brander laten afkoelen
E12-00 |Voedingseenheid Aansturing voedingseenheid defect Servicedienst informeren
-76- 909.1719.9-07 01.22
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Code Storing Oorzaak Mogelijke remedie

E13-01 | Temperatuursensor sec. diode

E13-02 Temperatuursensor primaire

module Temperatuursensor defect Servicedienst informeren

E13-03 | Temperatursensor trafo

E13-04 | Temperatursensor PFC

E14-00 |Voedingsspanning Interne voedingsspanning defect Servicedienst informeren

E15-00 | Stroomregistratie Fout bij stroomregistratie Servicedienst informeren

Stroomverbruik van vermogensbouwpak-

E16-00 | Uitschakeling door overstroom Servicedienst informeren

ket te hoog
E19-00 |Ontstekingsapparaat Ontstekingsapparaat defect Servicedienst informeren
E22-00 |Onderspanning net Netspanning te laag De netspanning controleren

Toorts of elektrodehouder mag tijdens het in-
schakelen geen elektrisch contact hebben met
de massakabel (kortsluiting)

Voltage Reduction Device defect of kort-

E25-00 | Voltage Reduction Device (VRD) sluiting tussen werkstuk en toorts

Defecte of verkeerde module, verkeerde

Servicedienst informeren
systeemsoftware opgeroepen

E30-00 | Configuratiefout

E30-03 | Bedieningspaneel herkenning Herkenning bedieningspaneel foutief Servicedienst informeren

Voedingsgedeelte module is niet sym-

E33-01 | Voedingseenheid metrisch

Servicedienst informeren

E34-00 | Ventilator Stroming van de ventileerlucht te hoog Servicedienst informeren

Tab.10:  Storingsmeldingen

14  Technische gegevens

e e
. = © | HandyTIG . ¢ © | HandyTIG
Technische gegevens” S5 Technische gegevens” ‘0
geg & 2| 200Ac/DC 9e9 & 2| 200Ac/DC
TIG-lassen i
Ngllistspadnnlnglg N o V/DC <1
- A 3-200 (piekwaarde volgens EN 60974-1)
Lasbereik min - max v 10,1-18,0 Stroominstelling traploos
Nullastspanning Karakteristiek grafieklijn dalend
. V/DC <111
(piekwaarde volgens EN 60974-1) Lasstroom bij ID 100% A 120
Stroominstelling traploos Lasstroom bij ID 60% A 140
Karakteristiek grafieklijn dalend ID bij maximale lasstroom % 40
Lasstroom bij ID 100% A 160 Stroomopname |1 (bij ID 100%) A 15,9
Lasstroom bij ID 60% A 180 Stroomopname |1 (bij ID 60%) A 19,3
ID bij maximale lasstroom % 45 Stroomopname 11 max A 24,1
Stroomopname I1 (bij ID 100%) A 15,0 Grootste effectieve netstroom (I ) A 15,9
Stroomopname 1 (bij ID 60%) A 17,4 Opnamevermogen S1 (bij ID 100%)) kVA 3,7
Stroomopname |1 max A 19,9 Opnamevermogen S1 (bij ID 60%) kVA 4,4
Grootste effectieve netstroom (I, ) A 15,0 Opnamevermogen S, kVA 5,5
Opnamevermogen S1 (bij ID 100%) kVA 3,5 Lasbare elektroden mm 1,5-4,0
Opnamevermogen S1 (bij ID 60%) kVA 40 Informatie in overeenstemming met richtlijn 2009/125/EU
Opnamevermogen'S, KVA 46 inzake ecologisch ontwerp en EU-verordening 2019/1784
Leceen dlekmnrie Efficiéntie / Efficiency n bij |, bij hoog- % 80
10170 ste vermogensopname MMA

Lasbereik min - max Vermogen bij stationair toerental (rust-

v 204-26,8 toestand zonder stationaire toerental- w <20

spanning) TIG, Idle State Power
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e 14.1  Richtwaarden voor hulpmaterialen
q 0 ¢ © | HandyTIG
Technische gegevens % 'S | 200 AC/DC
W< TIG-systemen:
(Diameter van het gasmondstuk [mm])?/ 17 = Hoeveelheid
Netz beschermgas [I/min]
Netspanning \Y 230/1~
Netfrequentie Hz 50-60
Positieve nettolerantie % 15
Negatieve nettolerantie % 15
Netaansluitkabel mm? 3x2,5
Netstekker Geaard
Stroomopname 11 onbelast A 0,26
Netzekering traag TIG/EL A 16
Effectievefactor cos ¢ I, max cos ¢ 1
Vermogensfactor (Powerfactor) A 12 max )y 0,99
Max. toegelaten netwerkimpedantie mo 140
Zmax conform IEC 61000-3-11/-12
Aanbevolen vermogen aggregaat kVA >60/1~
Apparaat
Beschermklasse IP 23
Isolatiemateriaalklasse F
Koelwijze F
Geluidsemissie db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/
A1:2019,
Norm EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Markering CE,S
Maten en gewichten
Maten stroombron (LxBxH) mm 430 );2; 85 x
Gewicht stroombron kg 13,4
Tab.11:  Technische gegevens"

Lijst met gelijkwaardige modellen: geen

ID = Inschakelduur

O Het bouwjaar van uw Lorch-toestel kunt u bepalen aan de
hand van het serienummer dat op het typeplaatje wordt
vermeld.Trek 10 af van het vijfde en zesde cijfer van het

serienummer. De uitkomst is het bouwjaar.

v" Voorbeeld: bij serienummer xxxx-31xx-xxxx--x is het

bouwjaar 2021 (31-10=21).

1

gemeten bij 40° C omgevingstemperatuur
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Diagrammen

15 Diagrammen

15.1 Diagrammen stroomverloop (2-takt / 4-takt)

2-takt

hoofdstroom

tweede lasstroom

/

ontsteekstroom

min. stroom

toortsschakelaar

S g

> °

wv v

© [o8

()] D
ingedrukt

Downslope

gasna

Start/Stop

ingedrukt

toortsschakelaar
tweede lasstroom
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Service
4-takt
A
hoofdstroom
tweede lasstroom /
startstroom
eindstroom
ontsteekstroom
= (] (] »
g g 5
2 3 2 g
o] o c
o ) 2
o)
o
ingedrukt ingedrukt
toortsschakelaar >
Start/Stop
|ingedrukt
toortsschakelaar >
tweede lasstroom

16 Onderhoud

Neem bij alle verzorgings- en onderhouds-
werkzaamheden de geldende veiligheids-
voorschriften en de voorschriften ter voor-
koming van ongevallen in acht.

Het apparaat is onderhoudsarm. Slechts een klein aantal pun-
ten dient regelmatig gecontroleerd te worden om het appa-
raat voor jaren gebruiksklaar te houden:

2 Controleer het apparaat regelmatig op beschadigingen,
— netstekker en -kabel
— lastoorts en aansluitingen
— massakabel en -verbinding
> Controleer iedere twee maanden de stoffilter.
— Schakel het apparaat uit
— Trek de netstekker uit de wandcontactdoos
— Draai het ventilatierooster op de achterkant los
— Controleer de stoffilter op verontreinigingen

— Vervang de stoffilter indien deze verontreinigd is
(stoffilter: bestelnummer 612.5192.0)

@

Gebruik tijdens het onderhoud alleen originele
Lorch-reservedelen.

Voor problemen of reparaties kunt u zich wen-
den tot de Lorch-Service. Voer zelf geen repara-
ties of technische wijzigingen uit. In dat geval
vervalt de garantie en iedere productaanspra-
kelijkheid van de fabrikant voor het apparaat.

17  Afvalverwerking

Alleen voor EU-landen.

Geef elektrisch gereedschap niet met het huis-
vuil mee!

Volgens de Europese richtlijn 2012/19/EU inzake oude elek-
trische en elektronische apparaten en de toepassing daarvan
binnen de nationale wetgeving, dient afgedankt elektrisch
gereedschap gescheiden te worden ingezameld en te worden
afgevoerd naar een recyclebedrijf dat voldoet aan de gelden-
de milieueisen.

18 Service

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Hier kunt u verdere technische documentatie, schakelsche-
ma’s en lijsten met reserveonderdelen voor uw product ver-
krijgen.
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19  Conformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat dit product
overeenstemt met de volgende normen of gestandaardiseer-
de documenten: EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-1:2018/
A1:2019, EN IEC 60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN
60974-10:2014 CL.A overeenkomstig richtlijnen 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Bedrijfsleider

<o

Lorch Schweif3technik GmbH




OTBeTCTBEHHDbIN pegaKkTop
nsgaHma

Lorch Information Support
Assistent:

Homep pokymeHTa

Jarta nsgaHna

ABTOpCKOE NnpaBo

TexHN4YecKne NsmeHeHunsA

Lorch Schwei3technik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald

Germany
TenedoH: +49 7191 503-0
Dakc: +497191 503-199

Web-ctpaHuua: www.lorch.
2n. nouTa: info@lorch.eu

www.lorch.eu/manuals
34ecb Bbl MOXETE MOJYYNTb AOMOSHUTENBHYIO TEXHUUYECKYIO JOKYMEHTALIO,
3MeKTpUYeCKmne CXembl U CMCKIM 3aMacHbIX YacTel Afid Ballero n3genus.

909.1719.9-07

16.03.2023
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HacToAwmin LOKyMeHT, BKNoYas BCe ero CoCTaBHble YacTy, 3alluLLeH 3aKOHOM 06
aBTOPCKMX Npasax. JTlo6oe ero ncnosnb3oBaHme 1M, COOTBETCTBEHHO, N3MEHEHME 3a
npegenamu y3kunx rpaHuL, 3akoHa o6 aBTopckurx npasax 6e3 paspeweHusa rpmbl Lorch

Schweiltechnik GmbH He gonyckaeTcsa 1 npecnegyeTcsi MO 3aKOHY.

Mpexpfe Bcero 3To OTHOCKTCA K KOMMPOBaHWIO, MePeBOAY, MUKPOGUNbMUPOBaHNIO, a
TaKXe K COXpaHeHMIo 1 06paboTKe B IIEKTPOHHBIX CUCTEMAX.

Hawwn annapaTtbl NTOCTOAHHO COBEPLUEHCTBYIOTCA, Mbl OCTaBNAEM 3a coboi npaBo Ha
TeXHNYeCKNE N3IMEHEHUA.

-82-

909.1719.9-07 01.22



CopepikaHue
1 CoctaBnawowme npubopa.............. 84 16 TexHnuyecKkoe ob6cnyxunBaHvie n
2 O6GbACHEHME YCNOBHBIX 3HAKOB . ... .. 84 PEMOHT . ..ottt eennninnennns 101
2.1 3HaueHne n3obpakeHuin B pyKoBoacTee no akcnnya- 17 Yimmsauma ... 101
ALY . e ettt ettt e e 84 18 C 102
2.2 3HauyeHune N306paKeHUI Ha annapaTte ............ 84 EPBUC. ..o
3 Ansa Bawen 6e3onacHoCTM!. ............ 85 19 Aexnapayua COOTBETCTBMA. ... ... 102
4 YcnoBusa okpy»kaiowen cpeapl . ...... 86
5 HasHaueHme .......................... 86
6 BaWMTA ... 86
7 lymomsnyyeHme ..................... 86
8 MpoBepKa 6e30nacHOCTN YCTaHOBKN . 86
9 dneKTpoMarHMTHas COBMeCTMOCTb
BMQC) ... 86
10 TpaHcnopTupoBKa.................... 87
11 Mepen BBOAOM B SKCNAyaTaLuuio. . . . .. 87
1.1 KpenneHue peMHA AnA TPaHCMOPTUPOBKM ........ 87
11.2 KpenneHue JONOAHNTENBHOIO PEMHA ............ 88
1.3 Cnoco6 CBAPKM «INMEKTPOLY <. vveeererarenanannns 88
11.4 Cnocob cBAPKUTIG. .o vveeie e 89
12 Bsoa Bakcnayataumio . ............... 91
12.1 Cnoco6 CBAPKMN «INEKTPOL « vt vvenrarerenanannns 92
12.2 Cnocob cBapKUTIG. ....oi i 92
123 Paboume3aaHma ... 93
12.4 BbI30B [ONONHUTENbBHbBIX MAPAMETPOB ... vt 93
12.5 MapameTtpbl PowerMaster ..........c.ovvviinenn. 95
12.6 [10Nb30BATENBCKOE MEHIO .o .vvveeie et eennenn. 95
12.7 CrneumanbHbIe QYHKLUMM .. .ve e e e e 96
12.8 (o] o T=J 11 2= S Pt 96
13 COOBGLUEHMA. .......cviiiieienn 97
13.1 COOBLEHNA CYKABAHMAMY .. eveeeeneennnen 97
13.2 COOOLEHNA OO OLUMOKAX .+ .o vveee e vieeeenns 97
14 TexHnuyecKkne xapakTepucTukm. ... .... 99
14.1 OpreHTUPOBOYHbIE 3HAUEe-HWA 415 AOMOSHUTENbHbIX
MATEPUIANIOB . v v vttt et eaeeae et eaeeaneenns 100
15 Ouarpammbl ...................oven 100
15.1 [narpamma XapaKTepucTunkm ToKa (2 TakTta /
- - ) 100
01.22 909.1719.9-07 -83-



O6bAcHeHne YC/10BHbIX 3HAKOB

1 CocTaBnawwme npubopa
HandyTIG 200A¢/0c.
puc. 1: Cocrasnsiouve nprbopa
1 MaHenb ynpasneHys 11 PasbeMm ansA NoAsoaa 3almMTHOTO rasa
2 Pa3bem Ana cMnoBoro Kabens ropenkiu/anekTpoao- 12  Pa3bem AUCTaHLMOHHOTO perynatopa
nepatensa/kabens Ana coeuHeHUs C 3aroTOBKO 13 [lononHUTENbHbIN pemeHb
3 Pazbem ans kabens ynpasieHyis ropenkun
4 Pasbem finA ra30BOro WnaHra PeMeHb AnA TPAHCNOPTUPOBKU TONIbKO ANA
5 Pazbem gna coeguHeHnA C 3aroTOBKOW/3NEKTPOLO- TPaHCNOPTUPOBKMN BPYUHYIO.
aepxaresiem
6 PemeHb fna TpaHCMOPTUPOBKN
7 Pyuka (TouKi Harpy3ki) HekoTopble 1306pa)KeHHble VAU OM1CaHHble
NPVHAANEXHOCTN He BKJIOYEHbl B KOMMMEKT
8 Lepxatens kabena nuTaHus nocTaBKu. Mbl ocTaBnAem 3a co6oit npaBo Ha
9 [MaBHbI BbIKKOYATENb NUTAHUA M3MeHeHus
10  Kabenb nutaHus
2 O6DbsACHEeHMe YCNOBHbIX 3HAKOB
2.1 3HauyeHue n3o6pakeHunih B pykoBoa- O6uwee ykasaHue!

CTBe Mo 3KcriyaTaunun

OnacHOCTb ANA 380POBbA U XKN3HU!

TpaBM, AaXKe CMepTU.

OnacHOCTb MaTepuanbHoOro yuiep6al

YCTPOWCTB.

HecobniogeHve ykazaHuin no 6e3onacHocTu
MOXEeT CTaTb I'Ipl/l‘-WIHOVI Nerknx nnn Takenbix

2.2

O603HayaeT nonesHyt nHbopmaLmio nNo nNpo-
LYKTY 1 OCHALLEHUIO.

3HaueHue n3obpakeHuit Ha annapare

HecobniogeHne ykasaHuii no 6e3omnacHoCTy
MOXeT CTaTb MNPUUYMHON MOBPEXAEHUA 06-
pabaTbiBaeMblX [eTanei, WHCTPYMEHTOB U

OnacHo!
[[I:D]] MpounTaTth MHPOPMaLUIO ANA NONb30BaTENSA B

pyKOBOACTBE MO 3KCMyaTaLmm.
BbiTawurb ceTeBom wrekep!

I'Ipemn,e 4eM OTKpbIBaTb KOpMyc, H606XOAVIMO
OTCOEANHUTD ceTeBOW liTekep.
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Ana Bawen 6e3onacHoCcTN

3 [Ana Bawei 6e3onacHocTn

BesonacHas paboTa C annapatom BO3MOXHa
TOJSIbKO MOC/IE TOro, KaK Bbl MosHOCTbIO Npoun-
TaeTe PyKOBOACTBO MO 3KCMlyaTauum 1 yKasa-
HWA Mo 6e30MacHOCTY, a TakxKe GygeTe CTPOro
NPUAEPXKMBATLCA COAEPXKALLMXCA TaM  TEXHU-
UeCcKmx TpeboBaHun.

Mepen nepBbiM UCMONb30BaHNEM Bac LOMXKHbI
MPOUHCTPYKTMpPOBaTb Ha npaktuke. Cobnto-
[anTe npeAnucaHne no npeaynpexaeHunio He-
cyacTHbIx cniyyaes (UVV1)).

Mepen Hauanom cBapKmM youpaiTe 13 paboyen
30HbI pacTBOpUTENY, 06e3XKMpUBaloLme cpes-
CTBa, a TakXKe Jpyrve ropiooume martepuansbi.
HenopsukHble roptouvie matepuanbl HEOOXO-
OVMO HaKpbiBaTb. BbinonHAWTe cBapKy Tonb-
KO, eCin OKpYXaloLlmnin BO3[YX He COAEePXMT
BbICOKOW KOHLEHTPaLMW NblAY, KUCIIOTHBIX Na-
pOB, ra3oB NN BOCMIAMEHAIOLNXCA BELLECTB.
Ocobylo OCTOPOXHOCTb PEKOMEHZYeTCs Co-
6ntoaaTb NPY BbIMOIHEHUN PAabOT MO PEMOHTY
cmcTem Tpy6 1 pe3epByapoB, B KOTOPbIX COAEP-
XKaTca Unn cofepanncb roproune XUAKoCTu
WA rasbl.

Huvikorpaa He npuKacanTech K TOKONPOBOAALLUM
3NeMeHTaM BHYTPW U CHapy»u kopnyca. Hu-
Korpa He nprKacanTechb K CBAPOUHbIM 31eKTPO-
fam U K TOKOMPOBOAALMM SNeMeHTaM, ecn
YCTPOWCTBO BKJIIOUYEHO.

He ponyckamte nonapgaHua [oXxpA Ha an-
napat, He OMNpbICKMBAWTe €ro ” He nog-
Beprante BO3AENCTBUIO MapOBON  CTPYMW.

He BbinonHsiiTe cBapKy 6e€3 cBapOYHOro WunT-
Ka. MNpegynpegute niogen, HaxodAWMXCa pA-
OoM C Bamu, O CTpyAx 3neKTpuyeckux ayr.

Vcnonb3yiiTe noagxoasLuee BbITAKHOE MPUCMOo-
cobneHue ans rasos v NapoB, 06pasyioLMXcs
npu peske.

Mpv HanMuKMM ONACHOCTY BAbIXaHNA NAPOB, 06-
pasyLmxca Npy CBapke 1 pe3aHuu, UCrnob-
3yWTe AbIXaTesNbHbI Nprbop.

Ecnn Bo Bpems BbiNofHeHMst paboT npounsomn-
[leT MOBPEeXAeHNe UK pacceyeHne CeTeBoro
Kabens, He nNpuKacaTecb K HeMY, a He3ame[-
NINTENbHO BbITALLMTE CETEBON WTeKep. HuKoraa
He MCMonb3yiTe annapat C MNOBPEXAEHHbIM
Kabenem.

" Tonbko ana lepmaHum. 3akasbisaetca B Carl Heymanns-Verlag,
Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

MNomecTute orHeTywuTenb B 30He Bawen fo-
cAraemocTu.

Mocne 3aBeplueHNa CBAPKM BbIMOSHWUTE MpPO-
BEPKY Ha npeAMeT BO3HMKHOBEHMA MoXapa
(cm. UVV¥).

Hukorga He mbiTaiiTech pasbupatb pefyKTop
faBneHus. oBpexaeHHbIN pedyKTop AaBne-
HUA NOLNEXUT 3aMeHe.

Mpn TpaHCMOPTMPOBKE U YCTaHOBKe Npubop
cnepyet yCTaHOBUTb Ha MPOYHOE 1 POBHOE OC-
HOBaHue.

MakcumanbHO AOMYCTMBIA Yrof HaKNoHa Npu

TPaHCMOPTUPOBKE U YCTAaHOBKE COCTaBNAET

10°.

U CepBucHble 1 PeMOHTHble PaboTbl MOFyT MPOBOAUTHLCA
TOJIbKO CMeLManbHO 0byYeHHbIM NMePCOHaNIoM.

O CneguTe 3a XOpOLIUM ¥ NPAMbBIM KOHTAaKTOM MPOBOAA, UAYy-
wero K obpabaTtbiBaemol AeTanu, B HEMoCcpeacTBEHHOM
651130CTV OT MecTa CBapKW. He npoBopmTe CBapOYHbIN
TOK 4yepes uenu, wapunkonogwnnHUKY, ctasibHble TPOChI,
3alnTHblE NpoBOda 1 np., I'IOCKOﬂbe OHWM Npn 3TOM MOryT
pacnnaBuTbCA.

O Crpaxyiite cebs 1 annapat npu BbINOJHEHWN PaboT Ha
BO3BbILLEHHbIX JIM60 HAKOHHBIX MOBEPXHOCTAX.

O YcTpoiicTBO MOXKHO MNOAKIIIOUATD TOMIbKO K CETU C MPaBUiib-
HbIM 3a3emneHunem. (TpexdasHasa YeTblpexnpoBogHan Cu-
cTema C 3a3eM/IeHHbIM HyNeBbIM MPOBOAOM UM 0gHOda3-
HaA TPEeXMpPOBOAHAA CMCTEMA C 3a3eMJIEHHbIM HYNEeBbIM
NPOBOAOM) LUTENCeNIbHaA PO3eTKa U YANMHUTENbHbIN Ka-
6es1b AOMKHbI UMETb UCMPABHbIY 3a3eMIAOLMIA MPOBOA.

O HapeBaiiTe 3alWUTHYIO OLEXKY, KOXKaHble MEPUATKIN U KOXKa-
HbIli GapTyK.

U 3aropakuBaliTe paboyee MeCcTo 3aBeCaMm Uv NepeaBuK-
HbIMU CTEHKaMMW.

U He ottauBaiite npy nMomoLlM CBapOYHOro annapara 3a-
Mep3Lme Tpy6bl M NpoBoAa.

O B 3aKkpbiTbix pe3epByapax, B OrpaHUYeHHbIX YCIOBUAX
NPUMEHEHNS, @ TAKXKe NPU NOBbILLEHHON 3/1eKTPOOMNacHo-
CTW pa3peLLaeTcs NCNoNb3oBaTh TONbKO annapaThbl, OTMe-
YeHHbII 3HaKOM 6e30MacHOCTU.

O Bo Bpems nepepblBOB B paboTe BbIK/OYalTe annapar u
3aKpblBaliTe BEHTWIb GanioHa.

O 3akpenuTe ra3oBblii GaNNOH NPV NOMOLWM NPEefOoXpaHu-
TeNbHOW LienoyKM Tak, YTobbl OH He ynar.

U BbITacKkuBalTe CeTeBON LITEKEP U3 LUTEMCENBHON PO3ETKY,
npexnae Yem N3MeHVTb MECTO YCTAHOBKY MV BbIMOHATD
paboTbl Ha annapare.

Mpocbba 06paTVTb BHUMaHME Ha AeCTBUTENbHbIE B BaLLEW

CTpaHe npeanucaHva no npesynpexxaeHnto HeCYacTHbIX Cy-

yaeB. Mbl ocTaBnisiemM 3a COO0I NPABO Ha U3MEHEHUs.
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dneKTpomMarHuTHaa copmectumoctb (SMC)

4 YcnoBus oKpy»Katowein cpeabl

Temnepa'rypl-lbuﬁ AVana3oH OKpyKalowiero Bo3-

ayxa:
BO BpemMA 3KCnnyaTaunn:
-30°C... +40 °C

(-22°F ... +104 °F)

NpW TPAHCMOPTUPOBKE 1 XPaHEeHUN:
-40°C... +55°C(-40 °F ... +131 °F)

OTHOCHUTEeNbHAA BNaXXHOCTb BO3ayxa:
[0 50 % npw 40 °C (104 °F)
1090 % npwm 20 °C (68 °F)

JKcnnyaTauums, XpaHeH1e 1 TPaHCMOPTUPOBKa
LOMKHbI NMPOXOANUTb C COBMIOAEHNEM YKa3aH-
HbIX ycnoBuin! Micnonb3oBaHne o6opynoBaHus
6e3 cobniofeHnn yKasaHHbIX YCIoBUiA pacLie-
HMBAETCA KaK MCMOoJSib30BaHUe He MO Ha3Have-
HWI0. B 3TOM Cnyuyae M3roToBuUTeSb He HeCeT OT-
BETCTBEHHOCTU 3@ BO3MOXHbI yLLep6.

OKpy»KatoLuin BO3yX He AOMKEH COAepKaTb Mbliu, KUCNOT-
HbIX COEﬂI/IHeHI/IVI, KOppO3I/IIszIX ra3oB WIN WNHbIX BpeﬂHbIX
cy6cTaHumn!

5 Ha3HauyeHune

AnnapaT npegHasHa4vyeH anAa cBapku Ctanun, altoMMHUA 1 Ccna-
BOB B KOMMePYECKUX N NPOMbILLTIEHHbIX YCJTOBUAX NPUMEHe-
HUA.

U Annapat ucnonb3yetca ans cBapku TIG Ha NOCTOAHHOM
TOKe

— HenernpoBaHHbIX, HU3KO- 1 BbICOKONErmpoBaHHbIX
CTaJIbHbIX MaTePManos,

— Mefu 1 ee CMaBoB.,
—  HUKeNs 1 ero CnnaBoB.,

— cneynanbHbIX MeTalJ10B, TakuX, Kak TUTaH, LlI/IpKOHI/IIz
M TaHTan,

U ans cBapkm TIG Ha nepeMeHHOM TOKe
— aJIIOMUHNA 1 ero CnaBoB.,
— MarHuA 1 ero Cnjiasos

U v gns anekTpogHON CBAPKU.

6 3awuTa

Annapat UMeeT 3MeKTPOo3aLUTy OT neperpysku. He ucnonb-
3yiTe NpefoXpaHNUTENy C 6osiee BbICOKOW CUITON TOKa, YEM 3TO
YKa3aHo Ha 3aBOACKOM Tabnunyke.

7 LymounsnyuyeHune

YpoBeHb lWyma annapata MeHblie 70a5(A), n3amepeHHbIn co-
rnacHo Hopmam EN60974 npu HOpmanbHOWM Harpyske Ha pa-
6ouem mecTe.

8 MpoBepka 6e3onacHoOCTH
YCTaHOBKMN

CTOpoOHa, 3KCryaTMpylolaa KOMMEpPYeCKn WUCMosb3yemyto
CBapOYHYIO YCTaHOBKY, 06A3aHa perynsapHo, B 3aBMCYMOCTU
OT NPUMEeHeHVA, Mopy4YaTb BbINOMHEHVE NPoBepKM besonac-
HOCTW ycTaHOBKM cornacHo EN 60974-4. ®upma Lorch peko-
MeHAyeT CPOK NpoBepkM 12 mecALes.

Takxe npoBepPKy 6e30MacHOCT HeO6XO}J.VIMO BbIMOJIHATb NO-
e nSMeHeHnA nnm BOCCTaHOBUTENIbHOIO PeMOHTa YCTaHOB-
KW.

HeHnagnexxawym 06pa30M BbINOJIHEHHbIE
npoBepPKn 6e3onacHoCTn YCTAHOBKU MOTYT
npmeectn K ee noJioMke. bonee no,qp06Hy|0

nHpopmaumio Mno nposepke 6e30MacHOCTH
CBApOYHbIX YCTAaHOBOK Bbl MoXeTe monyuutb
B aBTOPM30BAaHHOM CEPBUCHOM LIEHTPe Moj-
nepku Lorch.

9 dneKTpoMarHuTHas COBMeCTu-
mocTb (IMC)

[aHHbI NPOAYKT COOTBETCTBYET AENCTBYIOLMM B HacTosALlee
Bpemsa ctaHaaptam no SMC. Cobniopaiite cnepytolyee:

O WM3-3a 6onbluoro sHepronoTpebnieHns CBapoyYHble anna-
paTbl MOTYT BbI3blBaTb MOMEXM B 3MeKTpUYE- CKON CeTn
obuero goctyna. lNo3ToMy Ha ceTeBoe NoAKUeHNe pac-
NPOCTPaHATCA TPe6OBAHMA OT- HOCUTESIbHO MaKCUMarib-
HO [OMNyCTMMOrO MOJSIHOrO COMPOTUBIEHUA ceTn. Mak-
CMMasibHO [OMYCTUMOE MOJIHOe COonpoTMBReHre (Zmax)
NMOAK/MIOYEHUSA K DNIEKTPUYECKON CeTU (CeTeBOro MoAKo-
YeHUs) yKa- 3aHO B TEXHUYECKUX XapakTepuctukax. Mpu
Heob- XoAMMOCTM HeOb6XOAMMO cornacoBaTb Tpebyemble
XapaKTepPUCTUKN C 3SKCMIyaTUpyloLWwe opraHmu3aumen
ceTu.

U Annapat npefHa3HauyeH AJiA CBAPKM B KOMMEPYECKUX U
NPOMbILWEHHbIX ycnoBuax npumeHeHnsa (CISPR 11 knacc
A). TMpu ncnonb3oBaHWMK B APYroM OKpY»eHun (Hanp., B
XKWMbIX 30HaX) MOTYT 6bITb MOBPEXAEHDI APYTUE INEKTPU-
yecKue yCTpOWCTBa.

a 3J'IeKTpOMaFHVITHbIe I'IpO6J1€MbI npwun BBoAe B 3KCryaTa-
L0 MOTYT BO3HUKHYTb B:

— NOABOAALLMX CETEBbIX MPOBOAAX, YPaBAALWMX
NPOBOAAX, CUTHAMbHBIX U TEIEKOMMYHUKALIMOHHbIX
NpoBOAax PAJOM CO CBAPOUHBIM NGO PeXxyLLM
YCTPONCTBOM

— TeNIeBU3NOHHbIX 1 pagnonepenatymnkax n npuemMmHun-
Kax

— KoMMbloTepe 1 Apyrux ynpasnaoLwmx yCTPoNcTBax

—  3aLMTHBIX NPUCNOCOBEHNAX KOMMepPUYECKOro 060-
pyZoBaHuA (Hanp., curHannsauums)

—  KapAMOCTUMYNATOPaX U CyXOBbIX anmnapaTax
—  YCTPOWCTBaXx AnA KanMbpoBKY NN n3MepeHus
— npunbopax C HU3KON MOMEXOYCTONUMNBOCTBIO
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Mepepn BBOAOM B SKCTyaTaLuio

Mpwn c60AX APYrrX COCELHUX YCTPOMCTB MOXKET NoTpeboBaTh- 10
CA [OMNOSHUTENbHOE SKPaHVPOBaHNe.

U OkpyxeHune, KOTopoe ciefyeT pacCMOTPETb, MOXET pac-
NPOCTPaHATbLCA A0 rPaHuLbl 3eMefibHOro yyactka. ITo
3aBUCUT OT KOHCTPYKLMN 3[aHMA U APYTNX, HAXOAALLMXCA
Tam 0O BbEKTOB.

JKCnnyaTMpynTe anmnapat COracHO [aHHbIM M yKasaHMAM
nsrotoButens. CTOpOHa, 3KCMyaTMpyloLwas annapar, HeceT
OTBETCTBEHHOCTb 3a €ro YCTaHOBKY U 3Kcnnyatauuio. Mpu
BO3HUKHOBEHUMN 3/IEKTPOMArHUTHBIX HEWCrpaBHOCTEN 3JKC-
nayaTpylowas CTopoHa (BO3M. MpU TEXHWUYECKOW MOMOLLU
M3rOTOBUTENIA) HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a UX YCTPaHeHMe.

11 lNepen BBOAOM B 3KCnAyaTauuio

11.1 KpenneHune peMHA ANA TpaHCMOPTUPOBKN

TpaHcnopTupoBKa

Mpwu TpaHCNOPTUPOBKe NOCPEeACTBOM MeXa-
HMYECKOro NoAbeMHOro npucno- cobneHuns
(HanpuMmep, KpaH U1 T.4.) B Ka- YecTBe TOUKU
KpenneHnsa paspellaeTca UCnosb30oBaTh
TONIbKO PYKOATKY.

Ucnonb3oBaTb nogxopaa-uiee Ans 3Toro rpy-
303axBaTHoe HPMCHOCOGHEHME.

He nogHnmaiiTe annapat 3a Kopnyc npu no-
MOLM BUIOYHOFO MOrpysynKa unm aHano-
TMYHOrO YCTPOICTBa.

PemMeHb Ans nepeHoCKN CNYXUT UCKIIO- Yn-
TeNbHO ANA TPaHCNOPTUPOBKU Of- HAM Ye-
NnoBeKoM.

6 15

16

L)

@

puc. 2: PemeHb Ana TPaHCMOPTVPOBKM
6 PemeHb ins TPaHCNOPTPOBKU 2 TMMopgcoeguHute pemeHb ANs TPAHCMOPTUPOBKM K CBAPOYHOMY
15  MnacTkosas npsxKa anmaparty 1 NnacTukoBow npsike. MocnefoBaTeNbHOCTD La-

16  JleHTa «Benkpo»

roB 0603HaueHa Lmdpamy Ha prUCyHKe.

01.22 909.1719.9-07
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m Mepepn BBOAOM B SKCNNyaTauuio

11.2 KpenneHue 4ONONHUTENbHOIO PEMHA

15 13 17

2 —

puc. 3: [lononHnTeNbHbIN peMeHb

13  [OnOnHWTENbHbIN peMeHb C 3aMKOM 2 TopcoenviHniTe JOMOMHUTENBHBIA PEMEHb K PYKOATKE 1
NnacTMkoBow npskke. MocnenoBaTenbHOCTb LWaros 060-

15  [MnacTrkoBas npsxKa
3HaueHa undpamm Ha pUCyHKe.

17 3amokK
O 3auleNiKHMTe 3aMOK PEMHS.

11.3  Cnoco6 cBapku «JneKTpog»

MopgknioueHne Kabensa cBApOYHOro 3NeKTpoaa KpenneHne maccoBow KnemMmmbl
2 TMopkntounTe Kabesb CBAPOUYHOro 3/1eKTPoAa K CBAPOUYHO-

My pasbemy «-» 2 unu «+» 5 n 3apukcnpyiite Kabenb, Bpa- Hg))

LaA ero snpaso. Ls(T)

CobniofaliTe yKasaHus NpPOV3BOAUTENSA dfeK-
Tpoga.

MNopknioueHve NnpoBoAa, Beayuiero K o6paba-
TbiBaemol getanu

< MMogkniounTte NpoBog, Bedywmin K obpabaTtbiBaemon feTa-
N, K CBOGOLHOMYCBaPOUYHOMY Pasbemy «-» 2 UK «+» 5 1
3aduKcrpyiiTe Kabesb, Bpallas ero Bnpaso.

puc. 4: [paeunbHOE NogknoveHne!

= 3aern|/|Te MaCCOBYIO KNnemmy B HenOCpep,CTBEHHOIZ 6nu-
30CTN OT CBAapPO4YHOro CTONa, yTOObI CBapOHHbIVI TOK HE MOorr
Ccam HanTtn O6paTHbIVI nyTb Yyepes AeTann MmallinHbl, Wapu-
KONOAWWNNHUKN NN SNEKTPUYECKNE CXEMDbI.

= npOLIHO NOAKJTIYNTE MACCOBYIO KIiEMMY K CBapO4YHOMY
crony nin o6pa6aTb|BaeM017| Aetann.
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Mepepn BBOAOM B SKCTyaTaLuio

puc. 5:

Q

HenpasunbHoe nogknoveHmne!

He knapnTe MaccoByio KNemmy Ha CBapOUHYIO YCTaHOBKY
WAW ra3oBblii GanioH, NOCKOMbKY B MPOTMBHOM Ciyyae
CBApPOUYHbBIA TOK MPOXOAWT MO COEAVNHEHWIO 3ALYUTHOTO
NpoBOfa, UTO MPUBOAMT K €70 PaspyLLEHUIO.

MopknioueHne JIeKTponnUTaHnA

AnnapaT NoAXoAuT ANA SKCMyaTaLmmn OT SNeKTPOCeTH, a TaK-
e OT reHepaTopa ToKa.

> BcTaBbTe CeTeBOM WTEKEP B MPEAYCMOTPEHHYIO AIA 3TOro
LITencenbHyo PO3ETKY.
CeTeBoe HanpsaxXeHne 1 oonyck, a Takxe 3allin-
Ta npegoxpaHutTenem AONKHbl COOTBETCTBO-
BaTb TEXHNYECKUM XapaKTEPUCTUKaAM. (CM. Tex-
Hun4yeckue XapaKTepI/ICTI/IKI/I)
11.4 Cnocob6 cBapku TIG

OnacHOCTb 3neKTpoLioKa!

Mpu BbI6GpaHHO GYHKLUMN «BbICOKOYACTOT-
Hoe 3a)kuraHve» (31) K ropenke npuknagbi-
BaeTcs BbICOKOE Hanps)KeHue 3a)KuraHus.

He Kacamtecb CBapO4YHOro 3neKkTpoda unm ge-
Tasnel, NPOBOAALNX CBAPOYHOE HAMpPsXKeHMe,
I'Ipl/l BK/TKOYEHHOM annapaTe.

MoaknioueHne ropenkn

=

=

MopcoeauHnTe CUNOBOI Kabenb ropenku K pasbemy 2 1
3aduKcupyinTe ero, Bpallas ero BnpaBso.

MNoacoeanHUTe rasonpoBOf ropesikv K pasbemy AJjif ra3o-
BOrO LWiaHra 4.

BOTKHUTE COeAUHUTENbHDBIN LWITEKEeP YNpaBRAoLWeronpo-

BOJa ropesikv B pa3beM Asisi Kabens ynpaBneHns ropenku
3.

K kK pa3bemy anda kabena ynpaBneHua ropen-
KoM 3 paspellaeTca MOAK/oYaTb YrpaBnsio-
LM NPOBOA TONbKO OAHOWN rOpenku.

6 —5)

. e BcraBka anektpopa
E%T){\ Z
N(MP) \\ //
PE% ¢
61
=2 62
= \ i 63
™~

—

puc. 6:

=

O00o

[openka

OTBMHTUTE 3aXKMNM KONMayka ropenku 61.

MN3Bnekute anektpog 60 13 3aXKMMHOW BTYNKN 62.
3aTounTe anektpopg 60.

BctaBbTe anekTpoa 60 B 3a>KUMHYIO BTYNKY 62.

BctaBbTe anektpopn 60 B ropenky v naoTHO 3aKpyTuTe 3a-
KM Konrayka ropesniku 61

He memoHTVpyIiTe KOPMyC 3aXXMMHOW BTYNKA
63 1 ra3oBoe conno 64.

Mpu nepeo6opya0BaHNY FOPENKKM AA 4PYroro
AMameTpa 3neKkTpoga Heobxoaumo obpaTuTb
BHVMaHMe Ha cnegytollee.

Q

3aKMMHaa BTynKa 62, KOPMyC 3aXXVMHOW BTYNKW 63 1
3neKTpod 60 JOMKHbI UMETb OANHAKOBbIN ArameTp.

la3oBoe comnso 64 HeobxogMmo MomobpaTb B COOTBET-
CTBUV C ANAMETPOM 371eKTpofa.

MNopknioueHve NnpoBoAa, Beayuiero K o6paba-
TbiBaemol getanu
2 TlopgknounTe NPOBOA, BeAywWwuii K obpabaTbiBaemol feTa-

nw, K Pasbem ans coerHeHUA C 3aroToBKOW 5 1 3adurKcm-
pyiiTe NpoOBOJ, BpaLuas ero Bnpaso.

01.22
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Mepepn BBOAOM B 3KCNNyaTaLuuio

KpenneHne maccoBoi KneMmmbl

MNopknioueHne 6annoHa c 3aWUTHbIM rasom

puc. 7: [MpaBunbHoe nogkoyeHmnel

< 3akpenuTe MaccoByio KleMMy B HEMOCPEACTBEHHOW 6MK-
30CTY OT CBAPOYHOTO CTONA, YTOObI CBAPOUHbIN TOK HE MOT
CaMm HaiiTn obpaTHbI MyTb Yepes AeTann MaLUKHBbI, LWapu-
KOMOZALUMMHUKN UMW 3NEKTPUYECKME CXEMBI.

= I'Ipquo NoAKMIYNTE MACCOBYKO KNeMMY K CBapO4YHOMY
crony nnan 06pa6aTblBHEMOl7I Aetanun.

RN =
L(T) =
N{MP) —

PE_ <

puc. 8: HenpasunbHoe nogkntoueHme!

U He knagute MaccoByto KNeMMY Ha CBAapOUHYIO YCTaHOBKY
WK ra3oBblii 6anIoH, MOCKOMbKY B NMPOTMBHOM Cilyyae
CBapOYHbIA TOK MPOXOAUT MO COEAUHEHMIO 3aLYUTHOTO
NPOBOAA, YTO NMPVBOAUT K Er0 Pa3pyLLEHNIO.

MopknioueHune IeKTponnTaHna

CeTeBOe HampsXeHWe U JONyCK, a TaKXKe 3a-
WnTa npefoxpaHuUTeneM LOSKHbI COOTBET-
CTBOBATb TEXHUYECKMM XapaKTepUCTUKaM. (CM.
TexHMUecKme XapakTepUCTUKM)

AnnapaT NoaxoauT Afis SKCMyaTalmmn OT SNeKTPOCeTH, a Tak-

e OT reHepaTopa ToKa.

< BcraBbTe ceTeBOW WUTEKEP B NPEAYCMOTPEHHYIO A4Sl 3TOTO
LITEMNCENbHYIO PO3ETKY.

68
— 70

=— 11

puc. 9:

=

=

bannoH ¢ 3awmTHbBIM razom

3adurKcmpyiiTe 6anioH C 3alMTHbIM ra3omM 66, Hanprmep,
NP1 NOMOLMN NpefoXPaHUTENbHON Lienoyky 67.

Heckonbko Pa3 KpaTKOBpPEMEHHO OTKpOVITe BEHTWJ1b ra3o-
BOro 6annoHa 65, yToObl BbIMYyCTUTb, BO3MOXXHO, UMEIoLWN-
€CA YaCTnubl rpAasn.

Mopkntounte pepykTop faBneHUs 71 K GannoHy ¢ 3awmT-
HbIM ra3om 66.

MpVBMHTMTE LWNAHT 3aLMTHOrO rasa 72 K pegyKkTopy Aas-
neHva 71 n oTKpowiTe 6anioH C 3alUTHBIM razom 66.

OpgHoBpemMeHHO HaxmuTe KHonku 40 1 44 v ygepknBante
He MeHee 2 cekyHg,. (TecT rasa)

YcTaHOBMTE pacxof rasa € NOMOLLbIO PeryanpoBoOYHOro
BMHTa 69 Ha perynatope pasneHusa (,14.1 OpueHTUpo-
BOYHbIe 3Haye-HWA ANA [ONONHUTENbHbIX MaTEPUANoB” Ha
cTp. 100).

Pacxop rasa nokasbiBaeTca Ha pacxogomeTpe 70.
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Beop

B SKcrsyaTauunio

12 BBop B aKcnnyatauuio
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘
hE e = &
- mn k13
> >
HandyTIG 200Ac/DC
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
puc. 10:  TMaHenb ynpasneruna HandyTIG 200 AC/DC 37 CBETOANORHDIN MHAMKaTOp pexinma TIG
30  7-cermMeHTHbIN AnCnne /MHANKATOP COCTOAHNA CBeTnTCA, ecv BbIGpaH peXxnm CBapKu B cpepe 3a-
0OTOOPa’KkaeT BbIOPaHHbI CBAaPOYHbIN TOK. WKUTHbIX rasos (TIG)
MNpw aKTBM3aLMM OMOJTHNTENbHBIX NapaMeTPOB Mo- 38  CBeToaMopHbI MHAMKATOP 2-TaKTHOIO pexurma cap-
nepeMeHHO 0TOOPaXKalTCA KOA 1 3aiaHHOE 3HayYeHne K1
AOMNONHMTENBHOrO NapameTpa CBeTunTCA, ecnn BblbpaH 2-TaKTHbIN PEXMM CBapKU
31 CBeTOANOAHBIV MHAMKATOP HapyLUeHNA (Tonbko B pexxkmume cBapku TIG)
CBETUTCA MOCTOSHHO, Ha 7-CErMEHTHOM nCriee OTo- 39  CeeToaMOAHbIV MHAMKATOP 4-TaKTHOIO peXxnma ceap-
6parkaeTca Kof HapyLleHus KU
32  CBeTOAMOAHbIN MHANKATOP AUCTAHLMOHHOIO peryns- CBeTunTCA, ecnm BblbpaH 4-TaKTHbIN PEXMM CBapKU
Topa (Tonbko B pexume ceapku TIG)..
MopKntoueH PyUHO ANCTaHUMOHHbIN perynaTop: 40  KHornka Bblbopa pexunma cBapKu: TIG/ 2-TaKTHbIIA/
CBeTofmMo[ CBETUTCA MOCTOAHHO, PyUKa HaCTPOWKM 4-TaKTHbII
CBapOYHOro Toka (45) oTK/loYeHa, HacTpoliKa BO3- CnyxuT ans BbiGopa pexuma ceapkm TIG, a Takxke
MO>Ha TO/bKO C MOMOLLbIO PYYHOTO AUCTAaHLIMOHHOTO 2-TaKTHOTO MK 4-TaKTHOTO PeXnMa
erynatopa y
Pery P . . 41 CeeToamogHbili iankaTop DC
MoaKntoueH ANCTAHLNOHHBIN PErYNATOP C HOXKHOW
nenanbio: CBeTnTCA, €cv BbibpaHa cBapKa MOCTOAHHbBIM TOKOM
CBeToaMOo A 3aropaeTca Npy HaxaTun Ha nefanb pe- 42 Knonka Bbibopa Bupa Toka
FYNATOPa, PyuKka 45 HaCTPOIIKI CBAPOUHOTO TOKa 3a- CnyunT ana Bbibopa BMAa CBapOYHOro ToKa (MOCTOAH-
[2eT MaKCManbHYI0 BESIMUMHY Arana3oHa HaCTPOKM HOTO 1N NepemMeHHoro)
CBapOYHOro ToKa AnA ANCTaHLMOHHOIO perynatopa 43  CeetoanopnHbin uHgmkatop AC
C HOXHoOW neganbto. Ecnu, Hanpumep, 3agaH Tok 100 CBeTuTCA, ecsiv BbibpaHa cBapKa NepemMeHHbIM TOKOM
A, TO C NOMOLLbIO HOXHOW Nefany AUCTaHLMOHHOIO 44  KHonka Bbi6opa pexima
PErynaTopa MOXHO yCTaHOBNTL TOK OT 5 A0 100A CnyxuT Ana Bbibopa pex1ma cBapKu (3neKTpopyrosas
33  CeetoguopgHbiin unaukatop HF cBapka anekTpofdamu/ yHkuma Slope/ nmnynbcHaa
CBeTuTCA NpU akTMBHOMN dyHKUMUK BY (BbicOKOUacTOT- cBapka).
Hoe 6eCKOHTAKTHOE 3aXuraHue ayru) Ana Bbibopa pexkrma 3neKTpoayroBol CBapKu He-
34  CBeTOAVOAHbIN UHAMKATOP CBAPKM SNEKTPOAaMY 06XOAMMO HaXaTb 1 yAePXMBATL KHOMKY He MeHee 2
CBeTUTCA, €CNN 3aaH PEXIM 3N1eKTPOYrOBON CBapPKM CEKYyHA.
aneKkTpoAaMu 45  Pyyka HaCTpOWKM CBAPOYHOro TOKa
35  CpeTopvoAHbIN MHAMKATOP GyHKLMM Slope Cny>unT ANl NIaBHOW PEryIMpOBKIM CBAPOYHOIO TOKa
Cetutca, ecnvi BKNtoueHa oyHKums Slope (perynupye- 46  KHonka pabouero 3agaHua 2"
Moe HapacTaHue / cnaf ToKa) HaxaTb 11 yaepxu1BaTb He MeHee 3 ceK. AnA coxpaHe-
36 CBeTORMOAHDIN MHANKATOP UMMYbCHOTO PeXVMa HWA aKTyanbHbIX HACTPOEK Kak pabouero 3afaHuA
CBeTUTCA, eCAIN BbIBPAH UMMYMbCHbIN PEXIM CBApKIA KOpOTKMM HakaTnem KHOMKM Bbl3bIBAETCA COXPAHEH-
(MMNYNbCbl cBapOYHOTo Toka |1 1 12) Hoe pabouee 3ajaHue
01.22 909.1719.9-07 -91-



BBopa B 3KcnnyaTayuio

47 CBeToanoaHbIV MHANKATOP paboyero 3apanHusa 2"
CBeTuTCA, ecniv BbibpaHo “pabouee 3agaHuve 2, muraet
rocsie coxpaHeHusa B namaTi “paboyero 3agaHua 2"

48 KHonka pabouero 3agaHus “1“
HaxkaTb 1 yaepxunBaTb He MeHee 3 ceK. AnA coXxpaHe-
HUA aKTyaNbHbIX HACTPOEK Kak pabouero 3agaHus
KOpOTKVIM Ha)aTnem KHOMKW BbI3blBae€TCA COXPaHEeH-
Hoe pabouee 3afaHune

49 CBeToanoaHbIV MHANKaTOpP paboyero 3aganusa,1”
CeeTuTCA, ecnv BbibpaHo “pabouee 3afaHuve 1% muraet
nocne coxpaHeHuA B NaMATn “pabouero 3agaHus 1

12.1 Cnoco6 cBapku «dneKTpoa»

BknioueHne YCTaHOBKMN

S BkOUMTE CBapOYHbIV anmnapaT C MOMOLLbO CETEBOTO Bbl-
Kntoyatensa 2.

2 Haxmute KHOMKY 44 1 yaepxuBaliTe ee He MeHee 2 ce-
KYHA.

v' CBeTUTCA CYMBON 3/1eKTPOAYroBas AyroBas CBapKa d/eK-
Tponamu (cBeToauog 34)

> TMOBTOPHO HaXXMKTE KHOMKY 44, UToObl BKOUUTL UMK Bbl-
KNounTb GYHKLMIO UMMYNbCHOW CBapKMU.

S YcTaHOBMWTE C MOMOLLBIO PYYKM HACTPOMKU 45 »Kenaembli
CBAPOYHbIN TOK.

CBapKa B MMNY/IbCHOM pexnume

S HaxmuTte n yaepuBaiiTe KHOMKy 44, noka He 3aropmtca
CMMBOJT UMMYNbCHOW CBapku (cBeToanop 36).

< Bbi3oBuTE fOMONHUTENbHbBIE NapameTpbl (CM. pasgen ,Bbi-
30B [IOMNOJIHUTESIbHbIX MapaMeTpoB”).

> BblbepuTe QOMONHUTENbHDBIA NapaMeTp ,BTOPUYHDbIA TOK"
12 (kog,,12").

2 YcTaHOBMTE XeNlaeMoe 3HaueHne BTOPUYHOTO TOKa C Mo-
MOLLbIO PYYKM HAacTPOMKM 45. 3HaueHne HacTPOoNKN oTo-
6parkaeTca B % OT cBapoyHOro Toka I1.

> Bbibepute gONONHUTENbHBIN NapaMeTp ,4acToTa UMMyIb-
ca” (kop, FPU").

2 YcTaHoBUTe XKenlaeMylo 4acTOTy MMMynbca C MOMOLLbIO
PYUKM HaCTpomKm 45.

> Bbibepute AOMOSHUTENbHBIA MapameTp ,COOTHOLLEHUE
MMMYNbCHOMO TOKA 1 ToKa Harpy3ku” (kog,bPU").

S YcTaHOBUTE Xenaemoe COOTHOLLEHME UMMNYNbCHOFO TOKa
1 TOKa HarpysKku C MOMOLLbIO PYUKM HacTpowku 45. 3Ha-
YeHMe HaCTPONKM OTobparkaeT MPOLIEHTHYIO [0S0 OTHO-
CUTeNbHO 3HaYeHUA CBapOYHOro Toka I1. Hanpumep: 60%
COOTBETCTBYET Aofe CcBapoyHoro Toka |1 60% 1 gone BTO-
pryHoro Toka 12 40%.

= Boingnte 13 meHo JONONHUTENbHbIX napameTpoB.

12.2 Cnoco6 cBapku TIG

e e rea| ] pexomeunyix;ﬂ cuna TokKa
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
32 75-140
4,0 130-190
Tabn. 1: HnameTp 31eKTpoaa (3nekTpoayrosan cBapka
3NeKTPoAaMM)

CobniogaiTte ykasaHusa NPOV3BOANTENA dMeK-
Tpoaa.

CBapoOYHbIl TOK (3N1eKTpo- 3aBog-
O6nacTb 3Ha-
AyroBas CBapKa 311eKTpo- . CKue Ha-
YyeHu .
Aamu) CTPONKMN
CBapouHbIn TOK 11 10-170 A 100

Tabn. 2: CBapOUHbI/ TOK (3N1EKTPOAYroBas CBapKa MeKTpoiamm)

3axKuraHve cBapovHoOm Ayru

< TIpUKOCHUTECH SNEKTPOLOM K 3arOTOBKE B TOUKE CBAPKMU U
Cpa3y HeMHOTO OTBefMTE 3IEKTPOS,.

v/ DnekTpuyeckas gyra roput Mexgy 3aroToBKOW U1 31EeKTPO-
LOM.

OnacHocTb 3nekTpolwoka! Mpu Bbi6GpaHHON
$YHKUMN «<BbICOKOYACTOTHOE 3aXKUraHue» K
ropenke nNpukKnagbiBaeTcA BbICOKOe Hanps-
)KeHMe 3a)KuraHus.

He Kacamtecb cBapo4HOro s3nekTpoga wnm
AeTanen, NpoBOAALIMX CBapo4YyHOe Hamnps-
JKeHue, Npu BKJIIOYEHHOM annapare.

BknioueHmne yctaHOBKU

2 BkouMTe CBAapOYHbI anmnapaT C NMOMOLLb CETEBOTO Bbl-
Kntoyatensa 2.

2 HaxmuTte KHonky 40, 4To6bl BKNIOUNTD pexum cBapku TIG
1 AnA nepeknoveHna Mexay 2-TakTHbIM U 4-TaKTHbIM pe-
KUMOM.

v' CBetuTCA CMBON pexkirma cBapku TIG (cBETOANOAHBIN UH-
ankaTop 37), a TakkKe 2-TakTHOTO pexunma CBapkm (CBeTo-
OVIOAHBIN HANKATOP 38) nnn 4-TakTHOrO peXnma CBapKu
(cBeTOgMOAHbBIN NHAMKATOP 39)

S HeckonbKo pas HaxkmuTe KHOMKY 44, uToObl BKITIOUNTD MK

BbIKNOUNTb GYHKLMIO Slope, a TakKe peXxum UMMyNbCHOW
CBapKu.

S YcTaHOBUTE C MOMOLLbBIO PYYKM HACTPOMKKM 45 Kenaembli
CBapOYHbIN TOK.
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BBop B aKCnlyaTauuio

Ounametp pekomeHayemasi | peKomeHAyemas
3/1eKTpoAa | cula NOCTOAHHOIO | Cula NepeMeHHO-
[Mmm] ToKa [A] ro Toka [A]
1,0 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
2,4 70 -240 70-180
3.2 140-320 130- 250
Tabn. 3: [nameTp anekTpopa (ceapka TIG)
. 3aBopg-
CBapoU4HbIN TOK O6nacTb 3Ha- =
. CKune Ha-
(cBapka TIG) YyeHun .
CTPOWKIN
CBapoYHbIli TOK |1 3-200A 100

Tabn. 4: CBapouHbIN ToK (cBapka TIG)

3axuraHve cBapo4yHoOM Ayru

S TNoTHO MpWXMUTE 3NEKTPOL ropenkn ana csapkum TIG K
3aroTOBKE U 3aXKrMTe 3NIEKTPUYECKY0 Ayry C NOMOLLbIO
KHOMKW YNpaBfieHUA ropesikon 66.

v’ DnekTpuyeckas gyra roput Mexgy 3aroToBKOW U 3f1eKTPo-
LOM.

U Mpw Bbibope pononHuTenbHoro napametpa HF ,Off” (oT-
KNIoUNTb GECKOHTAKTHOE 3aXkuraHue Ayru) HeobXxoanmo
MPUKOCHYTbCA SNEKTPOAOM Fropenku ansa ceapku TIG K 3a-
rOTOBKe.

CBapKa B MMNY/IbCHOM pexnme

S HaxnmanTte KHoOMKy 44, noka He 3aroputca CMMBOJT UM-
NynbCHON CBapKM (cBeToAMOA 36) OTAENbHO NN BMeCTe C
cumBosom Slope (ceetoguop 35)

> Bbi3oBUTe JoNOHUTENbHbIE MAapamMeTpbl (cM. pasgen ,Bbl-
30B [JOMOJIHUTENbHbIX MApameTpoB”)

> Bbibepute foNONHUTENbHBIA NAPAMETP ,BTOPUYHbBIA TOK”
12 (kog,l 27).

S YcTaHOBMTE XelaeMoe 3HaueHne BTOPMYHOTO TOKa C Mo-
MOLLbIO PYUKUN HACTPOWKM 45. 3HaueHre HaCTPOMKN OTo-
6parkaeTca B % OT cBapoyHOro Toka I1.

> Bbibepute gONONHNUTENbHLIN NAapaMeTp ,4acToTa UMMyIb-
ca” (kop, FPU").

12.3 Pa6oune 3agaHuna

Ina annapata Handy 200 AC/DC Control Pro MOXHO UHAK-
BUAYasbHO 3anporpamMmmmpoBaTtb 4 pabounx 3afaHuaA: no Asa
paboumnx 3afaHWA ONA KaXAoro M3 ABYX PEXMMOB CBapKM
(anekTpopyrosas cBapka v ceapka TIG). B ogHom pabouem 3a-
[aHUN MOXHO COXPaHWUTb BCE OCHOBHbIE U [OMONHUTENbHbIE
napameTpbl, KOTOpble 33A4aloTCA AN1A JaHHOro annapara.

B 3aBopcknx HaCTpOVIKaX BCe pa6oq|/|e 3afaHnA 3ajaHbl CO
CTaHAapPTHbIMW 3HAYEHNAMWN.

CoxpaHeHue pabouero 3agaHua
< YcTaHOBUWTE HyXKHble HaCTPOWKI CBAPOYHOrO annapara.

2 HaxmuTe v ygepxunBaiiTe He MeHee 3 CeKyHA KHOMKY 48 (pa-
60yee 3apaHua, 1) unu 46 (pabouee 3agaHus,2")

v B NoATBepKAEHWEe COOTBETCTBYIOLINI CBETOAVOAHDIN WH-
ankatop 48 nnun 46 MurHeT Ba pasa.

Bbi6op pabouero 3apaHus

S HaxmuTe kKHOMKy 48 (pabouee 3apaHue 1) unu 46 (pabo-
yee 3afaHune ,2").

v' B noaTteepxaeHme BbI6Opa XKenaeMoro 3afaHnsa HaunHaet
CBETUTbCA COOTBETCTBYIOLNA CBETOANOAHBIN NHANKATOP
49 nnn 47.

Bbixoa n3 pa6ouero 3agaHua

> ToBepHUTE PYUKy HaCTPOMKM 45 NN HAXXMUTE HA KHOTMKY
40,42 nnn 44.

12.4  Bbi30B fONONAHNTENbHbIX NAPaMeTPOB

2 OpHoBpPEeMeHHO HaXmuTe KHonku 148 n,2" 46.

v' Ha 7-cermeHTHOM Aucniee /MHAMKATOpe COCTOAHMUA Mo-
nepeMeHHO 0TOBPAXKaKTCA KO AOMONHUTENbHOMO Napa-
METpa 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3alaHHOE 3HAUEHVEe JOMOHY-
TeNbHOro napamertpa.

< 3apaHHOe 3HauyeHVe MOXHO YCTaHOBWTb, Bpallas PyuKy
HacTponkm 45.

> Mpw HaxaTum KHonku , 1" 48 1 2" 46 oTobpaxaetca npe-
AbIAYWMN MW NOCNeAyoWniA JONONHNUTENbHBIA Napa-
meTp.

U B 3aBMCMMOCTV OT BbIGPAHHOrO peXuma CBapKu Wim
bYHKLMM MOXXHO BOCMONb30BaTbCA Pa3SIMYHbIMU JOMON-
HUTENbHbIMY MapaMeTpamu.

2 YcTaHOBUTE XenlaeMylo 4acToOTy MMMNynbca C MOMOLLbIO
PYUKM HAaCTPOWIKM 45, o = Pexum
S
S Bblbepute [OMONHWTENBHBIA MapameTp ,COOTHOLIEHNE or= E s gl BB
MMNYSIbCHOTO TOKa M TOKa Harpysku” (kog ,bPU"). Mapametp 5 % 2 Yz |8_. E E
=
2 YcTaHOBUTE XenaemMoe COOTHOLUEHME UMMNYNbCHOFO TOKa = e 8 g AR
1 TOKa Harpy3Ku € MOMOLLbIO PYUKM HAaCTPOWKM 45. 3Haue- G0 k- A E g
HMe HaCTPOWKM oTobpa)aeTcA Kak NpoLeHTHas Jonsa oT
cBapouHoro Toka I1. Hanpumep: 60% cooTtseTcTByeT Aone BpffMﬂ npeasapuTesb- @ =|=101s 0,1..10s x | x
CcBapouHoro Toka |1 60% 1 gone BTOpUYHOro ToKa 12 40%. HOW MPOAYBKM rasa
> BbifignTe U3 MEHIO JOMONHUTENBHBIX MAPAMETPOB. CTapToBbI TOK 5 ‘& 50 % 5..200 % X | X
Bpemsa ctaptoBoro .
e ESElo1s [00.205 X
fopauwni ctapT 8 5 & 125% |5..200 % X
01.22 909.1719.9-07 -93-



BBopa B 3KcnnyaTayuio

TOKa Harpy3sku (B % ot
cBapoyHOro Toka I1)

Pexum Pexum
g s a s g s o ’S
¥ s - § gl BB g .= = E x| 8| 8
= U o =5 o x| x g g0 g o x| x
Mapametp e g8 E = E- i Mapametp > g8 g F E- cl©
0 v 8 g FHIRAE 0 v 8 g FHIRAE
™z " | =lolyv ™z m | Eloluv
mE| = m E| =
Bpems ropsuero u ‘ Bpems npogyBKu rasa
cTapTa & 5 & 1.0 00..20 X nocne ceapku (s %
vHamika snekTpu- d ﬁ B 3aBUCHUMOCTY OT
. ™ |100% |0..200 % CBapOYHOro TOKa)
ueckomngyru Mpv1 100% :
Mpu CHKEHMM CBAPOUYHOTO HAMPAXEHMNA TOK CBAPKM aBTOMATAYECKM BO3- 3 AcootetctByloT | < | < @ 100% |20..500 % X | X
pacTaeT. [JuHamMyKa 3NeKTPUYECKON Jyrn OTPaXaeT COOTHOLLEHNE MeXay 2 CeK.
OCHOBHbIM TOKOM 11 aBTOMaTUY. BO3pacTaHuem 50 AN 3,5 cek.
100 AX 5,1 cek.
YBenunueHne Toka @‘S 5% 0...99 % X | x 140 AX 6,4 cek.
B - 2 180 AN 7,7 cek.
TOPUYHbIN TOK
(8% or ceapourioro | [| |2 [50% [1.200% [ x| x| x| [foeckonmaktioe | LgE e ope on x | x
Toka I1) 3aXuraHue
CseTtoamopn 3 ...
- 12 - X | X
K rovermaster_|PILI| 2 |oce o
YacToTa umnynbca @‘&8 5,0Hz aeTcs 0,2 X | x| x CeeToavion 4 ) Master < x
-2,0t) Powermaster
COOTHOLICHNE M- [ina ropenkun PowerMaster cepun i-LTG/i-LTW goctynHbl aBe cBO-
MYbCHOTO TOKa 1 60AHO BbIGUPAEMbIX NO3MLMY NapamMeTpoB. B 3aBncMoCcTu oT
&8 50 % 1..99 % X | X | X TNa annapaTa u paboyero pexrima 4 Bblbopa AOCTYMHbI pas-

970 3HaueHVe NOKa3biBaeT NPOLIEHTHOE COOTHOLUEHVE MeXAY CBapPOYHbIM
TokoMm |1 1 BTOpryHbIM TOKOM |2. Ecnivt ycTaHoBneHo 3HaueHwe 60%, To fona
Toka |1 coctaBnset 30%, a fons Toka 12 70%.

NMYHble NapameTpsbl (cm., 12.5 MNMapameTpbl PowerMaster” Ha cTp.

[MoHWKeHNe ToKa @ g 20 % 0..99 % X | X
ITOK OKOHYaHMA |25 % 5..200 % X | x

Bpemsa oKoHuYaHuA

]| =

95).
CeeToanoa 6moKu- OFF =Bbikn
posku PowerMaster OFF On =Bkn x| X

On: KHOMKa nepeksIlo4eHA PeXXMMOB Ha ropenke cepum i-LTG/i-
LTW 3abnoknpoBaHa. MyTem HaxkaTa 1 yaepKaHUA B HaxKaToM
MOSIOXKEHNMN KHOMKM BbI6Opa pexunma B TeueHve 2 ceKyHf oHa
6noknpyetca Ha 15 cekyHa. Ecniv B TeueHre nepuopa 15-cekyHa-
HO BNIOKMPOBKU HaxKaTb KHomnKy CtapT/CTon, KHoMKa Bblbopa

B| ™™

roKa ™02s 0..20s X PEXMMOB HEMEAJIEHHO BNTOKNpPYETCA.

bananc AC E 35% 10...90 % X | x| x ggﬁ:?;::;xl/)g:m) OFF %FE:B;I(I;H X x

soancrc [FIRIC [sone (020 |x [x x| |oneeeme e o 16T s oo
OFF =B

e [T TP | 1005 [10.2005 [x|x|x| |Cornprotecs OFF | ‘o | |*|*

HbI NOMoC On: npu ncnonb3oBaHumy ropenku cepumn i-LTG/i-LTW Ha cBapou-

[ins onTymanbHoro obpasoBaHusa nonycoep npu ceapke TIG Ha
nepemMeHHOM TOKe 3aXKMraHye NPOV3BOAUTCA MOMOXKUTENbHBIM
TOKOM. ITOT NONOXMTENbHbI TOK 3apaHee HacTpauBaeTcA B an-
napare 1 MOXeT YBeIMYMBATbCA UMW YMEHbLIATbCA Ha 3afjaHHOe
KONIMYECTBO MPOLIEHTOB.

HOM annapaTte MOXHO BblCTaBUTb TOJIbKO CBapOHHbIVI TOK C MaKkcu-

10...200 % X | x

MK 3aXKuraHma E 100 %

KoppeKkTnpoBka

Mocne 3axuraHusa Ans cTabunmsaumm 3NeKTPUYECKON Ayrn yCTaHaB-
NMBAETCA TOK MIKA 3aXUraHKs. DTOT TOK NMKa 3aKNraHuA 3apaHee Ha-
CTPaMBaeTCA B anmnapaTte U MOXeT YBENNUYMBATLCA UM YMEHbLIATLCA Ha
3alaHHOe KOMIMYECTBO NPOLIEHTOB.

MaJIbHOW Harpy3KoW Ha ropenky.
BcnomoraTenbHble napameTpbl

Tabn. 5:

O 3aBofcKkume HacTPOWKM ONTVMU3MPOBaHbI CUCTEMON aBTO-
MaTnyeCcKoM HacTPOMKN NapameTpoB. [JaHHble 3aBoacKme
HacTpoliky Bbl MoxeTe 6e3 n3meHeHWA NCMOMb30BaTb AN
BbIMOMIHEHUA 60NbLIMHCTBA CBAPOUHbIX 3a4au.
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12.5 TMapametpbl PowerMaster
Hactpan-
i- i- - N¢ aemble
[Ona ropenkn PowerMaster cepun i-LTG/i-LTW gocTynHbl ABe cBO MyHKT MeHio Baembl
604HO BbIGUpaembix nosuuuu (PL3 1 PL4) napameTpos. MeHI0 BRI
HuA
2 BblbepuTte gononHuTeNbHbIN NapameTp PL3 unu PL4.
v H Ccoo OTobparkeHre 1 HaCTPOKa naeHTMdprKaTopa 9..45
a 7-pa3pAagHoOM mHAMKaTope 38 oTpa)aeTcAa none- pe- -
ropenku. Cm. ,Hactpoiika ngeHtnoukatopa
MeHHO Kog PL3 nnu PL4, a Tak»ke Kofbl BblOpaH- HOro na- P
ropenkn” Ha cTp. 96.
pameTpa PowerMaster.
s . Co1 OrpaHunyeHne CBapoYHOro ToKa AJiA ropenku On-Off
Mpy nomoLLM MOBOPOTHOW PYKOATKM 45 BblibepriTe HeO6-
. PowerMaster C ABYXMO3MLVOHHbIM Nepekntoyatenem. Ecnu
XOAVIMBIV TapameTp ) orpaHuyeHne CBapoOYHOro ToKa yCTaHOBMEHO Ha
On, Ha ropersike ¢ iByXMO3ULMNOHHbIM NePEKIIo-
Napamerp [inanazow 3aBop. Kon yaTenem HEBO3MOXHO YCTaHOBUTb 6osiee BbICO-
HacTp. KU TOK, YeM NpefBapuTeNIbHO YCTaHOBJIEHHbIN
TOK Ha MaHenu ynpasneHus.
Bpems npoayBkum rasa 0,1-10 cekynn 01 - ‘ -
A0 CBapKu C02 HepgocTtynHo ana storo annapara! On-Off
MyckoBoi Tok IS 5-200 % OCH. TOKa 50 S ‘& Co3 HepgocTtynHo ana storo annapara! On-Off
Bpems nyckosoro co4 On: Npy KOPOTKOM 3aMbIKaHUM CBapPOYHbIN TOK On-Off
TOKa tS (Tonbko B 0-20 cekyHf 0,1 & 5 ‘& He npeBblllaeT 3ajjaHHoe Ha NHAMKaTope 3Ha-
2-TaKTHOM pexume) YyeHue.
YBenmueHme ToKa Off: npn KOPOTKOM 3aMbIKaHVN CBAPOYHbBIV TOK
(Upslope) 0-99% 5 U f@\g noBblILaeTcA MUH. fo 60 A.
1-200 % OcCH. ToKa Co5 On: Npu KOPOTKOM HaxaTuu NepBoi KHoMku ro- | On-Off
BropuuHbIfi TOK 12 WHankauma B Am- 50 8 ‘gj penku (Crapt/CTon) uMnUTMpyeTca BTopas KHoOMKa
nepax ropesiku (BTOPUYHbI TOK BKITIOUEH, BbIK/IOUEH);
YMeHbLUEHVe TOKa MO>KET UCMOMb30BaTbCs, HANMPUMEP, Ha ropesikax
(Downslope) 0-99% 20 ﬁ ‘5 TONbKO C OAHON KHOMKOW.
KoHeUHbIN ToK IE 5-200 % OCH. TOKa 25 8 E ‘(ﬁ} Co6 On: noHmxeHne Toka (Downslope) BbinonHaeTcsa | On-Off
B COOTBETCTBUU C HACTPOWKOW, B TOM UmnCie n
Bpems KoHeyHoro 0- 20 cexyHa 0.2 & E ‘(ﬁ) npu NpeXXaeBpeMeHHOM OTIYCKaHUM KHOMKM
ToKa tE ropenku (4-i TakT).
Koppekuusa BpemeHu Off: npu npexpeBpeMeHHOM OTMYCKaHUM KHOM-
npoayBKy rasa nocne 20-500 % 100 B = ‘@ K1 ropenku (4- TakT) NPONCXOAUT NpepbiBaHve
CBapKu npouecca NoHmKeHUa Toka (Downslope).
YacToTa rmnynbcos 0,2 - 2000 Hz 5 F (@‘&8 co7 On: KOHTPOJb 3aLMUTHOrO MPOBOAA aKTUBMPO- On-Off
S — BaH.
CKBaXHOCTL MMmyb- |1 -99 % OckosHON 50 b P‘U Off: KOHTPOJIb 3aLWMTHOrO NPOBOAA A€AKTVBU-
coB TOK |1
poBaH.
Bananc AC 10-90 % nonox. 35 ‘@ ‘%‘E KOHTposb 3alUTHOrO NPOBOAA AOCTYMNEH B
CBAPOYHOro TOKa KauecTse onuum.
YactoTa AC 30-200 Hz 60 %‘E C08 | Off: npn ncnonb3oBaHWUK AUCTaHUMOHHOTO pery- | On-Off
i NATOPa MVHMManbHbIN TOK BHE 3aBUCUMOCTM OT
Tabn. 6: MapameTpbl PowerMaster
YCTaHOBJIEHHOTO CBAPOYHOIO TOKa COCTaBNAET B
pabouem pexume TIG ¢ nepemeHHbIM TokoM (AC)
12.6 Monb3oBaTenbcKoe MeHIo NPY UCNO/b30BaHUM COOTBETCTBYIOLLMX SNEKTPO-
0B
2 BbikniounTe annapat C NOMOLLbIO FIAaBHOTO BbIKJlOYaTess [nametp 3nekTpoaoe 1,0 - 2,0 Mm —10A
9. [Onametp snektpopos 2,4 mMm =15A
2 HaxmuTte KHoMKy Job 1 48 1 yaepuBaiiTe ee B HaxkaTom [nametp snektpopos 32 mm =20 A
MNONOMKEHUN. On: NOBbILWEHHbIN MUHUMANbHbIV TOK B pabouem
pexume TIG ¢ nepemeHHbIM TokoM (AC) feakTu-
S BkouMTe annapat ¢ NOMOLLbIO FTaBHOTO BbiKJtouaTesns 9. BNPOBAH
> Tonb3oBaTeslbCKOe MEHI0 aKTMBUPOBaHO. B 7-cer- MeHT-
c10 OrpaHuyeHne CBapoYHOro ToKa 0,
HOM nHAMKaTope 30 nonepemeHHO oTobpaxa- eTCa MyHKT 0= Off ¥
- MuH
MEHIO 1 ero HaCcTpamBaemoe 3HayeHue. 1, .1 =0On .
2 Haxmute KHormKy Job 1 48 wnnu Job 2 46 gna nepexofa 12607 ToNb30BATENLCKOE MEHIO

mMexay nyHKTamm MeHHo.

2 BbikniounTe annapar ¢ NOMOLLbIO FABHOTO BbIKJloUaTess
9, UTOObI NPUMEHNTb HACTPOWKM, BbINOJIHEHHbIE B MNOJIb30-
BaTE/IbCKOM MEHIO.

01.22
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m BBopa B 3KcnnyaTayuio

Hactpoika ngeHTudpuKkaTropa ropenku BosBpar K napameTpam 3aBopa-usrotoBmrens

B kaxkpon ropenke cepuu i-LTG/i-LTW 3apaH ngeHtudurkaym- BHumanmne! Bce wnHanBuAayanbHble Ha-

OHHbIVi HOMep ropenku. K aTomy mnaeHTnduKaTopy ropenku CcTpoiiKku c6pacbiBaloTcA 6e3 BO3MOXKHOCTI

npriBA3aHa HarpysoyHaa cnocobHocTb ropenku. Mpu BKAto- BOCCTAHOBJIEHUA.

YeHHOW 3aLyuTe ropenkn (AoNOHNUTENbHbIN NapameTp «tPr» = Bce cBapOUHble 11 BTOPUUHbIE NapaMeTpbl BO3-

On) B paboyem pexunme TIG Ha CBApOUYHOM annapaTe MOXHO BPALLAIOTCA K 3aBOACKUM HACTPOMKam (PyHK-

3a,aBaTb TONIbKO CBAPOUHbIN TOK C MAKCMMarnbHOM Harpy3Komn LMA BO3BpaTa K mapameTpam 3aBOfa-Wu3roTo-

Ha ropenky. BUTENS).

O Hacrpoiika naeHtdukatopa ropenki Heobxoanma, Ha- 2 OpHoBpeMeHHO HaxMuUTe KHOMKK 40 1 48 1 yaepuBaiiTe
npvmep, NPU 3aMmeHe NaaTbl FOPesku. He MeHee 5 ceKyH.

> BblbepuTe B Nonb3oBaTenbCckom meHio pasgen CO0. v B NoATBEPKAEHME Ha KOPOTKOE BPEMS 3aropaeTcs 7-cer-

2 YcTaHOBUTE Ha MOBOPOTHOM perynAatope 45 Ha OCHOBa- MEHTHBIN JUCMNen 1 BCe MHANKATOPbI NaHenn ynpaene-
HUKN TabnnLpbl NAEHTUGUKATOPOB roPenKy HeEOOXOANMbIA HUA.

NAEHTUOUKALMOHHBI HOMEP ropesnKku.

12.8 lopenka

UgenTuduka- | AONYCTUMAA HarpysKa
Tun ropenkn R e be AC
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300 A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A

Tabn. 8: MneHTudrKaTop ropenkn

2 [1nA coxpaHeHUa HaXKMKTe KHOMKY dnekTpog, 44.

v’ 3afiaHHblii MAeHTUdUKATOP ropesikv nepefaeTcs Ha ro-
penky.

12.7 CneuymnanbHble GyHKLUN

TecT rasa, Tect naHenm ynpaBseHunA

S OpHOBpeMeHHO HaxmuTe KHOMKK 40 1 44 v yaepxnBainTte puc. 11:  Topenka PowerMaster cepuu i-LTG/i-LTW
He MeHee 2 CeKyHA.

v Ha 30 cekyH[ rasoBbiil BEHTU/Ib NOC/IE[0BATENIBHO BKIIIO- myHK“‘““ KHOMOK ropenkn

YaeTCA Ha BCeX peXxnmmax, Ha KOpPOTKOe BpeMsA 3aroparTca 77 81 83
BC€ MHAMKATOPbI NaHeNnn ynpasneHUA.

U Pexum TeCTMPOBaHUA Nogauy rasa 1 naHenn ynpasneHus
MOXHO NnpepBaTb, HaxaB KHOMNKK 40 1 44.

Bepcvm nporpamMmmMHoOro ob6ecneuyeHns D @ U EH: 8@ @) @

S OpHOBpPEMEHHO HAaXXMUTE KHOMKY 44 1 46 1 yaepKnBainTe
He MeHee 1 ceKyHAbl.

. \ —

v' Ha pucnnee otobpakaetca Bepcusi MporpaMmHoro obe- 75 76 7‘8'80 82 84 85
crneyeHuns (Hanpumep, rEL 3.00).

puc. 12:  KHOMKu ropenkn

75  KHonka ropenku «lyck/cTon»
Vicnonb3yeTca ana 3amnycka iy oCTaHOBKM npoLiecca
CBapKu.

76  KHomnka ropenku «BTOprYHbIN TOK»
Mcnonb3yeTca 4 BblI30Ba BTOPUYHOTOTOKA.

-96 - 909.1719.9-07 01.22



Coob6uweHns

77 KHonka ropenkun «Beepx» 83 Csetoanop PowerMaster 4:
[ONA NOBbILEHNA 3HaUYEHMI MapaMeTPOB MoxeT 3agaBaTbca cBO6OAHO BbIGMPaeMbIi MapameTp.
78  KHonka ropenku «BHn3» 84  [ucnnei: oTobpaxxeHre napaMeTpUYecKmx 3HaYeHNU.
ONA NOHWXXEeHUA 3HaYEHNN NapameTpoB. 85  Knaeuwa Mode (pexum):
80  TokoBblii cCBETOAMOA: MNepeknioueHne mexagy napameTtpamu ¢ LED 80 no LED
3aropaeTca npu oTobpaxkeHnu Ha ancnnee (84) noaa- 83
UM CBAPOYHOro TOKa. HaxxmuTte n ygepxuBanTte B TeyeHve 7 ceKyHa ana
81 CseToauog Job (3agaHue): nepeknoueHnsa gucnnes (84) mexay npaso- 1 NeBO-
3aropaeTcs B ciyuae Bbi6opa Job (3apaHue) Ha an- CT(ipOHHI/IMVPE)KI/IMaMI/I. B KauecTBe yKka3aTena B npa-
napare. Mpu nomoLm KHonok ropenki Up (Beepx) BOW HVIXKHEN YacTu Ancnies oTobpakaeTcs ToukKa.
77 vnv Down (BH13) 78 MOXHO BbINOSHATb Mepexos, Haxmnte 1 ynepuBaiite B TeueHne 2 CeKyHA ANnA pas-
mexpy Job 1w Job 2. 6nokunpoBaHus knasuwm Mode (pexnm) Ha 15 cekyHz
Ha ancnnee 84 oTo6paxaeTcs CBapOUHbIi TOK. (Npu aKTMBMPOBAHHOM AOMONHNUTENIbHOM MapameTpe
«bnokuposka cesetognoga PowerMaster» (PLL).
82  Ceetoguop PowerMaster 3: P AVOA (PLL)
MoxeT 3apaBaTbcA cBOOOLHO BbIGMPAEMbIi MapameTp.
MpeaBapuTenbHO NOJAETCA BTOPUYHBIN TOK 12,
13 Coob6weHuns
13.1 Coo06LeHns c yKasaHuAaMN
Mocne Bbigaun coobuieHnsa npubop ewé He-
KOTOpOe BpeMsa MOXeT paboTaTb, HO C OrpaHu-
YeHUAMU, YCTPaHUTE HEeUCNpPaBHOCTb MaKCh-
MaJibHO 6bICTPO.
Kop YKasaHune Mpuunna Cnoco6 ycTpaHeHusA
HO1 Manoe HanpsxeHune CRVLIKOM HU3KOe ceTeBOe HanpsxeHne | MpoBepuTb HanpsXKeHWe ceTn
HO3 BeHTunsTop HewncnpaBHOCTb BeHTUNATOPA YBEAOMUTb CEPBUCHYIO CITYKOY
HO4 PFC HeuncnpasHocTtb PFC YBEAOMUTb CEPBUCHYIO CITYXOY
BbIKMOUNTL 1 CHOBa BKIIIOUNTL YCTAHOBKY
. OwnbKa Npu o6MeHe JaHHbIMM C .
HO5 OwwbKa KOHTPOsIbHOW cymmbl EEProm . WA BbINOMHWTB MNOJHbIN copoc (Master-
SJIeKTpUNYeCKn CTnpaemMmon namMmAaTbio
Reset)
OWn6Ka MoV O6MEHE HaHHBIMM C S1EKTD- BbIKNOUNTb 1 CHOBA BK/TIOUNTD YCTaHOBKY
HOo6 OwwnbKa 3anucu/cunTbiBaHna EEProm P AeHe A P inn BbinonHmMTs nonkbit c6bpoc (Master-
4yeckn CTrpaemMmon NamATbo
Reset)
3alumTa ropenku lopenka He nepepaeT ngeHTMPUKaTOP, HO .
H10 . . HacTtporika ngeHtndukaTtopa ropenkm
(Torch-Protection) 3awmta Torch-Protection akTuBHa P A ¢ P P
Tabn.9:  CoobujeHna C ykasaHnamm
13.2 Coob6uieHns 06 owmnb6Kax
Ecnn HemcnpaBHOCTb BO3HMKAET CHOBA, HEOO-
XOAVMMO 06pPaTUTLCA B CEPBUCHDBIN LIEHTP ANA
npoBeAeHNA NPOBEPKUN NN PEMOHTA.
Kop OwnobKa MpuynHa Bo3MOXHbIli cN0co6 ycTpaHeHus
E01-01 |leperpeBa BTOpUYH. Anoga
E01-02 | Meperpes nepsnyHOrO MOAYNA | MpeBbilweHa AonycTUMAst OcCTaBMTb annapaT BbIKAOYEHHbIM Ha HECKOSb-
E01-03 | Meperpes TpaHcdopmaTopa MPOAOIKNTENBHOCTb BKITKOYEHNSA KO MUHYT ANA OxNaxaeHus
E01-05 |Meperpes PFC
E02-00 |[MNepeHanps»xeHne B ceTn CnnwKoMm BbICOKOe ceTeBoe HanpseHune | [poBepuTb HanpsXeHne ceTn
MpoBepnTb coeanHeHne npoBoaa obpabatbiBa-
E04-01 | KoHTponb 3aWwmnTHOro npo-Boaa TOK yTeukn Ha 3almnTHOM NpoBoje P N P A posoA P
eMol AeTanu U MacCoBOTO 3aXXMMa

01.22
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Coob6uweHns

Kop Owmno6Ka MpuunHa Bo3MOKHbIl cnoco6 ycTpaHeHUs
. MposepwuTb Kabenb Lorchnet nnu oxnaxpgato-
BopasiHoI Hacoc MoBpexaeHne coeguHNTENbHOro Kabens .
LMIA KOHTYP annapata, pu Heo6XOANMOCTH
(Npvi BOAAAHOM OXnaXkaeHnn) UK oxnaxjaloLero KOHTypa annapata
3aMeHUTb
E05-00
Mcnonb3oBaTb ropenky ¢ ra3oBbiM OxnaxaeHu-
KoHTponb ropenku (npu oxnax- | MNoaknioyeHa HeBepHas ropenka (ropenka N
eM (0TnMyaeTcA NepemMblUKon Mexay KOHTaKTa-
[eHUn ra3om) C BOAAHBIM OXJTaXKAeHEM)
MUK 4 1 5 Ha pa3beme ropenkum)
CnuLWKOM BbICOKOE BbIXOAHOE Hanpse-
E06-00 | BTropnuHOe nepeHanpsxeHune e YBeOMUTb CEPBUCHYIO CITyKOY
E09-00 | OnpepeneHne HanpsxeHWA Owwbka npw onpegeneHnn HanpaxXeHnA
£09-01 Pasbem onpegeneHns Hanpsxe- | OWM6Ka Npy onpeaeneHnmn HanpskeHns | YBEAOMUTb CEPBUCHYIO cnyx6y
HUA moayna 2
HewvcnpaBHOCTb AMCTaHUMOHHOTO peryna- | MpoBepuTb 1 NPU HEO6XOANMOCTN 3aMEeHUTb
E10-00 |lopenka/ancraHu. perynatop P A » o pery POBEP Fu) A
TOpa, FOPEnKu U coegrHeHNA [MCTaHLMOHHBIN PerynaTop 1 ropenky
E10-01 | lMeperpes ropenkun Meperpyska ropenku [avite ropenke ocTbiTb
HeuncnpasHoCTb ynpaBneHua cnunosom
E12-00 |Cwunosas vyactb Gactn P ynp YBeJoOMUTb CEPBUCHYIO CTyKOYy
E13-01 [laTumK TemnepaTypbl BTOPUYH.
anopa
E13-02 [laTunK TemnepaTypbl NEPBUYHO-
ro moaynsa HeuncnpasBHoCTb faTunka TemnepaTtypbl YBEAOMUTb CEPBUCHYIO CIYXOY
£13-03 [aTtumk Temnepatypbl TpaHcdop-
maTopa
E13-04 | datumk temnepatypbl PFC
HeBepHoe BHyTpeHHee nuTatoLee Hanps-
E14-00 |HanpsxeHune nutaHua )KeHME yTp H P YBeJOMUTb CEPBUCHYIO CTyKO0Yy
E15-00 | OnpepeneHune cubl TOKa OwwnbKa Npu onpefeneHny CUbl Toka YBeJOMUTb CEPBUCHYIO CTyKOY
OTKNoYeHVe Npuy ToKe nepe- CnyKom BbICOKOe noTpebrieHne Toka
E16-00 YBEAOMUTL CEPBUCHYIO CYXKOY
rpy3Kku 6/1I0KOM MOLLHOCTH
E19-00 |Mpwnbop nogxura HeucnpasHocTb npubopa nogkura YBeOMUTb CEPBUCHYIO CITyKOY
E22-00 |Hwu3Koe HanpsaxeHue B ceTn CnvLLKOM HU3KOE ceTeBOE HanpsKeHne [MpoBepunTb HanpsxeHne ceTn
. [openka unu fepxatenb 3neKTpoaa npu
. HeuncnpaBHOCTb yCTPONCTBa CHUKEHNA .
YCTPONCTBO CHMXKEHNA HanpsiKe- BK/IOYEHUN He JONXKHbl UMETb 3NEKTPUYECKI
E25-00 HanpaXKeHMA U KOPOTKOe 3aMblKaHne o
HusaA (VRD) _ KOHTAKT C NpoBOAOM 0bpabaTbiBaemol getanm
MeXAy feTanbio Y Fopenkon
(kopoTKoe 3aMblkaHue)
Henopaxoaawmin nunm HemcnpasHbIi 670K,
E30-00 |OwwnbkKa KoHbUrypaymm AXOoRALL p " | YBegomMuTb CEPBUCHYIO CIYKOY
ycTaHoBneHHoe MO He noaxoauT
Pacno3HaBaHuve naHenu ynpas- HeucnpasHo pacno3sHaBaHve naHenu
E30-03 ynp P P YBEAOMUTb CEPBUCHYIO CIYXKOY
nenua ynpasneHus
E33-01 | Cunosas yactb HecrMmmeTpuuHbI MOAYNb CUIOBO YacTU | YBEAOMUTb CEPBUCHYIO CYXOY
E34-00 |BeHTunatop CRVLLKOM BbICOKMI TOK Ha BEHTUNA-TOpe | YBEJOMUTb CEPBUCHYIO CIyOY
Tabn. 10:  CoobuieHna ob oLmnbKax
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TexHnuyeckune XapaKTepucTnkn

14 TexHNYeCKne XxapakTepucTuKkmn

TexHnueckune E s | HandyTIG TexHnueckune E o | HandyTIG
XapakrtepncTuku" = | 200AC/DC XapakrepucTuku" = | 200AC/DC
CBapka TIG CneunduKauvm B COOTBETCTBUU € 3Koau3aliHom [lupeKkTuBa
A 3-200 2009/125/EC n PernameHT (EC) 2019/1784
Ananason ceapky min - max v 10,1-18,0 SdbdekTnBHOCTL / Efficiency n npu
[2max npu makcumanbHom noTpebne- % 80
Hanps:xeHune xonocTtoro xoga (Mak- HIAY MougHOCT MMA
crMasbHoe 3HauyeHue cornacHo EN V/DC <111
60974-1) MoOLLYHOCTb X0NOCTOro Xo4a (CocTosAHNe
P NoKos 6e3 HanpPs>KeHUs XONI0CTOro w <20
Erynnposka Toka nnagHas xogfa) WIG, Idle State Power
BbixogHas XxapaKTepucTiika nagatowan Cers
0,
Tok capky npu B 100% A 160 HanpsaxeHve nutaHna \% 230/1~
0,
Tok cBapku npwu B 60% A 180 YacTora cetn Hz 50-60
B npn makcMmanbHOM TOKe CBapKu % 45
[lonycTIMOe NONOXNUTENBHOE OTKIIOHEe- % 15
MotpebneHue Toka 11 (npu MB 100%) A 15,0 HVie NMapaMeTPOoB CeTu 0
Motpebnenue Toka I1 (npw MB 60%) A 174 [lonycTimoe oTpuLiaTenbHoe OTKMoHe- | o s
MotpebneHne Toka |1 max A 19,9 HV€ NapamMeTpoB CET
MakcumanbHoe aencTeyioLlee 3Have- A 150 Kabenb nutaHus mm? 3x25
Hue Toka nutanus (I1eff) ' CeTeBolii WTeKep Schuko
Motpebnaemas MowHocTb ST (npu MB KVA 35 MoTpebneHue Toka |1 Ha xonocTom A 026
100%) xopy '
Motpebnaemasn mowHocTb ST (npw MB KVA 40 MpenoxpaHuTtenb nutaHua TIG/EL A 16
60%) !
KoadpdurumeHT apdekTMBHOCTY COS cos 1
MoTpebnaemas MOLWHOCTb ST max kVA 46 I, max ¢
MO MOLLHOCTMN KoadduumeHt mowHoctn A1, max A 0,99
. A 10-170 Makc. gonycTmoe nonHoe conpoTuB-
AvnanasoH ceapky min - max v 204-268 neHve ceT Zmax COracHo mQ 140
: : IEC 61000-3-11/-12
Hanps»xeHne xonoctoro xoga (Mak-
CMManbHoe 3HaueHwe cornacHo EN V/DC <1 PekomeHayeman MOLUHOCTb reHepa- KVA >6,0/1~
60974-1) Topa
PerynupoBka Toka nnaBHas Annapar
BbIxoaHasA XapaKTepucTuka nagawoLas Crenenb 3aluTbl Ip 23
Tok cBapku npu 1B 100% A 120 Knacc nsonaunoHHoro matepmana F
Tok cBapku npwu MB 60% A 140 Bup oxnaxpenna F
MB Npu MaKCManbHOM TOKe CBapKu % 40 LLymownsnyyeHue db(A) <70
Motpebnetue Toka I1 (npw MB 100%) A 15,9 ENIEC 60974-
1:2018,
MoTpebneHue Toka |1 (npw MB 60%) A 19,3 EN IEC 60974-
MoTpebneHure Toka |1 max A 24,1 1:2018/A1:2019,
MakcmmanbHoe feicTByloLee 3Have- A 159 CraHpapT EN IEC 60974~
Hue Toka nuTaHua (11eff) ’ 2:2019
EN IEC 60974-
|_|0T([).)e611ﬂeMaﬂ MoLHocTb S1 (npm MNB KVA 37 3:2019,
100%) EN 60974-
2(());[.;66}1ﬂeMaﬂ MouHocTb ST (npm MB KVA 44 10:2014 CL.A
° 0603HaueHe CES
MoTpebnaemaa MOWHOCTL ST max kVA 5,5 Pasmepbi 1 Bec
Avametp WTyuHoro anexkTpoaa mm 1,5-4,0 Pa3mepbl nctouHnka toka (AxLLUxB) mm 430 x 185x 326
Bec ncrouHmka Toka kg 13,4

Tabn. 11:  TexHuueckvie xapaktepucTnkm'

Cnucok mogenen c PaBHO3Ha4YHbIMM NapamMmeTpa-Mn: HET
nB = NPOoAOIKNTENIbHOCTb BKNTIOYEHNA

" 13mMepeHO Npu TemnepaTtype oKpysKatouler cpeabl 40° C
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Ovarpammbi

QO Tlog Bbinycka Bawero ycTponcTsa Lorch Bbl moxeTe onpe- 14.1 OpureHTPOBOYHbIE 3Ha4Ye-HNA ANAa fo-

[ennTb Mo CEPUNHOMY HOMEPY, YKa3aHHOMY Ha 3aBOACKON
Tabnnuke.YTo6bl y3HaTb rof BbiMycKa, U3 Yncia, obpaso-

MOJIHNTEJIbHbIX MaTepunasioB

BAHHOMO MATbIM U LWECTbIM CYMBOJIAMU CEPUNHOIO HO- YctaHoBKn WIG:

Mepa, Hafo BblvecTb 10.

(OuameTp rasosoro conna [mm])? / 17 = Pacxof 3aluTHOro

v Tlpumep: YCTPOWCTBO C CEPUMHBIM HOMEPOM XXXX-31XX- rasa [I/muH]

XXXX-X BbinyweHo B 2021 roay (31 - 10=21).

15 Awnarpammbli

15.1 Ounarpamma Xapakrepuctukiu Toka (2 Takra / 4 Takrta)

2 TaKTa

OCHOBHOW TOK

BTopuryHbIN TOK

OTnupatowuii Tok

MWH. TOK
>
s o] ] s
< X X <
2 o -
] g T S
I C [J]
= T 9] 2
m (@] 8
s © c
Q
© m
T i
Hax<ar
KHonKka ropenku >
Crapt/cTon
HakaT
KHonka ropesnku >
BTropuuHbIn TOK
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YTunusauunna

4 TaKkTa
A
OcHoOBHOW TOK
BropunuHbI TOK /
MyckoBown TOK
KoHeuHbI TOK
OTnupatoLwmin Tok
>
= T (4] =
X X X X
: : : s
S g T g
I C
g s S 2
0 s} o
© © o
T o
HaXkaT HaXkaT
KHonka ropenku >
Crapt/cTon
HaxaT
KHomka ropenku »
BropunuHbI TOK
N5 NPOBEAEHNA TEXOOCNTYXKMBAHUSA 1 TeKyLLe-
16 TexHnuyeckoe obcnyxKnBaHve n Ana nposen ocTy yu
ro PEMOHTA WCMOMb3yNTE TONbKO OPUrMHaNb-
Pe€MOHT Hble 3anyacTu Lorch.
Mpu BbINONHEHMU Bcex paboT no yxopy u Mpu Hanuuum npobnem n BOMPOCOB MO pe-
Texob6cnyKuBaHuio cobniopaiite AeiicTBY- MOHTY oOOpaljaliTecb B CEPBUCHbIN LEHTP
owMe npeanucaHuA no 6esonacHOCTN U nogaepxkn Lorch. Hukorga He BbiMonHANTe
NpeAoTBPALLEHIIO HECHACTHDIX CJTyYaeB. PEMOHT 1 TEXHUYECKUE U3MEHEHNA CAMOCTOA-
AnnapaT TpebyeT MWHMManNbHOrO TexobcnyKuBaHuaA. EcTb TenbHo. B 31om cnydae rapaHg/lﬂ TEpAET cnity,
TONBbKO HECKONbKO MYHKTOB, KOTOpble crefyeT perynsapHO @ N3TOTOBMTENb OTBEPTAET TIOLYIO OTBETCTBEH-
NPOBEPATb, UTOBbI Ha MPOTAKEHUN MHOFUX NIET NoAAepPKu- HOCTb 3a NPOAYKUNIO, T.€. annapar.
BaTb annapat B paboTocrnocobHOM COCTOAHNN:
° PerynsapHo npoBepsiiTe Ha HanuMe NOBPEXAEHUI, 17 YTunusauna

— CeTeBoli WITeKep u Kabenb Tonbko Ans cTpan EC

- CBaquHyIO ropenky n nogknryeHna

— [posop n coepnHerme obpabatbisaemoit AeTanu He Bbl6pacbiBaiiTe 37€KTPOVHCTPYMEHTbI Ha

2 Kaxgble ABa MecsLa NpoBepANTe NbineBon GunbTp. CBaJIKy ans 6bITOBbIX OTX0A0B!

— BbiknioumTe annapat

— BbiTawmre ceTeBoii Wwrekep CornacHo eBponeiickon gupektnse 2012/19/EU 06 ucnonb-

—  OTBMHTUTE BEHTUNALMOHHYIO PELIETKY Ha 3aAHeN 30BaHUM CTApbIX 3NEKTPONPUOOPOB U SNEKTPOHHOIO 060pY-

naHenm JOBaHMWSA 1 ee peann3auny B HaLMOHaIbHOM 3aKOHOAATeNb-
CTBE WCMOJIb30BAHHbIE 3MIEKTPOUHCTPYMEHTbI HEOOXOAUMO
cobupaTb OTAENBHO 1 NOABEPraTb SKONOrMyecKky 6e3onacHom
yTUnM3aumn

— [poBepbTe nbineBoi GUNLTP Ha Hanuume 3arpsasHe-
HWA

— 3ameHuTe NbineBor GUALTP NPU HANNMYUK 3arpsi3He-
HYA (NblneynaBnMBalloLWNA GUALTP: HOMEP AN1A 3aKa3a
612.5192.0)
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neKnapa unAa cooTBeTCcTBUA
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www.lorch.eu/manuals

3JJ,ECb Bbl MOXeTe NonyvnTb JOMNOSIHUTEJIbHYIO TEXHNYECKYIO
AOKYMEHTaLWI, NeKTpnveckme cxembl U CNUCKU 3anacHbIX
yacTen AnA Ballero n3genus.

19 HNexknapauna cooTBeTcTBUA

Co Bcell OTBETCTBEHHOCTbIO Mbl 3aABfIAEM, YTO HACTOALWMNIA
NPOAYKT COOTBETCTBYET TPebOoBaHUAM crieflylowWwuyx cTaHaap-
TOB WM HOPMaTUBHbIX AoKymeHToB: EN IEC 60974-1:2018,
EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-2:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A cornacHo nosoxeHunsam
anpektus 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/

¢
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Wyjasnienie znakow

1 Elementy urzadzenia

HandyTIG 200A¢/0¢

llustr. 1:

Configurazione dellimpianto

1 Pole obstugi 1"

(3}

= O 0 N o

2

2.1

Gniazdo przyfaczeniowe palnika/uchwyt elektrody/
kabel spawalniczy

Przycisk uruchamiania palnika na gniezdzie przytaczo-
wym
Przytacze gazu do palnika

Gniazdo przytaczeniowe kabli roboczych/uchwyt elek-
trody

Pas transportowy
Uchwyt (punkt obcigz.)
Uchwyt kabla sieciowego
Wytacznik gtéwny

Kabel sieciowy

Wyjasnienie znakow

Znaczenie znakéw obrazowych w pod-
reczniku uzytkownika

Zagrozenie dla ciata lub zycia!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot. zagrozen
mozliwe sa lekkie lub ciezkie uszkodzenia ciata, mo-
gace prowadzi¢ az do Smierci.

%

Niebezpieczenstwo wystgpienia szkod rze-
czowych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot. nie-
bezpieczenstwa istnieje mozliwos¢ wystapie-

nia szkéd w przedmiotach obrabianych, narze-
dziachiinstalacjach.

SHES]

Przytacze gazu ochronnego
Gniazdo do podfaczania zdalnego regulatora
Pas z wyposazenia dodatkowego

Pas transportowy moze by¢ wykorzysty-
wany do transportu wylacznie przez jedna
osobe.

Pokazane lub opisane elementy wyposazenia
czesciowo nie wchodza w zakres dostawy. Za-
strzega sie mozliwo$¢ zmian.

Wskazéwka ogdlna!l

Okresdla uzyteczne informacje dot. produktu i
wyposazenia

Znaczenie znakow graficznych na
urzadzeniu

Niebezpieczenstwo!

Nalezy przeczyta¢ informacje dla uzytkownika,
znajdujaca sie w podreczniku obstugi.
Wyciagna¢ wtyczke sieciowa!

Przed otwarciem obudowy nalezy wyciggnac

D- wtyczke z gniazda zasilania sieciowego.

-106 -

909.1719.9-07

01.22



Dla wlasnego bezpieczenstwa

3

Dla wlasnego bezpieczenstwa

Praca z urzadzeniem bez zagrozer mozliwa jest

jedynie w przypadku, kiedy przeczytana zosta-
fa w catosci instrukcja obstugi oraz wskazéwki

bezpieczenstwa i s one scidle przestrzegane.

Przed pierwszym uzyciem zaleca sie, aby kto$
dokonat wprowadzenia praktycznego. Stoso-
wac sie do przepiséw BHP (UVV1)).

Przed przystapieniem do spawania nalezy usu-
nac¢ z pola roboczego resztki rozpuszczalnika,
srodkéw odttuszczajacych oraz innych tatwo-
palnych substancji. Wszelkie statyczne mate-
rialy tatwopalne nalezy zakry¢. Spawaé mozna

zachowac w trakcie wykonywania prac spawal-
niczych przy naprawach rurociggdéw i w zbior-
nikow, ktére zawieraja lub zawieraty fatwopal-
ne substancje w stanie cieklym lub gazowym.

Nigdy nie dotykac¢ czesci pod napieciem we-
wnatrz lub na zewnatrz obudowy. Nigdy nie
dotyka¢ elektrody spawalniczej lub czesci
znajdujacych sie pod napieciem spawalniczym

tylko wtedy, kiedy w atmosferze najblizszego
otoczenia nie wystepujg wysokie stezenia ku-
rzu, kwasnych oparéw, gazéw lub substancji
fatwopalnych. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy

przy wiaczonym urzadzeniu.

Nie wolno wystawia¢ urzadzenia na dziatanie
deszczu, nie nalezy my¢ natryskowo, ani w stru-
mienicy parowej.

Nie nalezy spawac bez ostony spawalniczej.
Nalezy ostrzec znajdujace sie w poblizu osoby
przed promieniami tuku swietlnego.

Nalezy stosowac¢ odpowiednie urzadzenie wy-

! | ciaggowe do odprowadzania gazéw i oparéw z
ciecia gazowego.

W przypadku zagrozen przedostania sie do

ukfadu oddechowego gazéw spawalniczych
lub oparéw z ciecia gazowego, nalezy zaktadac
maske tlenowa.

Jedli podczas pracy zostanie uszkodzony lub
5/ przerwany kabel sieciowy, nie nalezy go doty-

=X kac, lecz wyciagnac wtyczke z gniazdka. Nigdy
nie uzywac urzadzenia z uszkodzonym kablem.

W trakcie spawania nalezy posiada¢ najbliz-

szym zasiegu gasnice reczna.
Po zakonczeniu prac spawalniczych nalezy

przeprowadza¢ kontrole p-poz (patrz: przepisy

BHP*).

Nie nalezy nigdy prébowac¢ demontazu reduk-

\ tora ci$nienia. Wadliwy reduktor cisnienia nale-

o] . . .z
'ri\ zy wymieniac.

1)

Tylko dla Niemiec. Mozliwo$¢ zakupu w Carl Heymanns-

Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kolin.

Urzadzenie nalezy transportowac i ustawi¢ na
twardym rownym podtozu.

Maksymalny dopuszczalny kat nachylenia dla

transportu i ustawienia wynosi 10°.

U Prace serwisowe i naprawcze wykonywa¢ moze jedynie
osoba posiadajaca uprawnienia w zakresie prac elektrycz-
nych.

U Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przewdd zasilajacy pro-
ces spawania byt bezposrednio podtaczony do spawane-
go elementu w bezposredniej bliskosci pola spawania. Nie
nalezy doprowadza¢ zasilajacego proces spawania pradu
za posrednictwem tancuchéw, tozysk kulkowych, lin sta-
lowych, przewoddéw uziomowych, itp. ze wzgledu na nie-
bezpieczenstwo ich stopienia sie.

O Zabezpieczy¢ siebie i urzadzenie podczas prac na wysoko
potozonych lub pochytych ptaszczyznach roboczych.

O Spawarka moze by¢ podtaczona wylgcznie do prawidto-
wo uziemionej sieci zasilania elektrycznego. (Tréjfazowy
system czteroprzewodowy z uziemionym przewodem
neutralnym lub system jednofazowy tréjprzewodowy z
uziemionym przewodem neutralnym). Gniazdo wtykowe
oraz przedtuzacz kablowy musza by¢ wyposazone w funk-
cjonalny przewd6d ochronny (uziemiajacy).

U Nalezy zakfadac odziez ochronng, skorzane rekawice i sko-
rzany fartuch.

U Miejsce pracy nalezy odgrodzi¢ kurtynami lub ruchomymi
Sciankami.

U Spawarki nie wolno stosowac do rozmrazania zamarznie-
tych rur lub przewodoéw.

U W zamknietych zbiornikach oraz w charakteryzujacym sie
wysokimi ograniczeniami srodowisku pracy, a takze przy
podwyzszonych zagrozeniach elektrycznych, nalezy sto-
sowac wytacznie urzadzenia spawalnicze, oznaczone zna-
kiem S.

O W przerwach miedzy spawaniem nalezy wytgczac spawar-
ke z sieci i zakreca¢ zawér butli z gazem.

U Natozy¢ na butle gazowa tancuch, zabezpieczajacy ja
przed przewréceniem.

U Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka, zanim nastapi zmiana
miejsca ustawienia lub podjete zostang prace z urzadze-
niem.

Nalezy przestrzegac obowigzujacych dla wtasnego kraju prze-
piséw BHP. Zastrzega sie mozliwos¢ zmian.

01.22
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Zgodnosc¢ elektromagnetyczna (EMV)

4 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia

podczas eksploatacji: -10°C...+40°C
(+14°F ... +104 °F)
podczas transportu -25°C...+55°C

i skladowania: (-13°F...+131°F)

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
do 50 % przy 40 °C (104 °F)

do 90 % przy 20 °C (68 °F)

Eksploatacji, sktadowanie i transport moga sie
odbywac tylko w ramach podanych zakreséw!
Zastosowanie poza tymi granicami jest uzna-
wane jako niezgodne z przeznaczeniem. Za
wynikte z tego szkody producent nie odpowia-
da.

Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od kurzu. kwaséw, gazéw

korozyjnych lub innych groznych substancji!

5 Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenie jest przeznaczone do spawania stali, aluminium
i stopéw i nadaje sie do stosowania zaréwno w warsztatach
rzemieslniczych i drobnej wytwoérczosci jak i w warunkach
przemystowych.

U Urzadzenie umozliwia spawanie elektroda wolframowa w
ostonie gazéw obojetnych i przy zasilaniu pradem statym

— stali weglowych, stali niskostopowych i stali wysoko-
stopowych,

— miedzi i stopéw miedzi,
— niklu i stopéw niklu,
— metali specjalnych, takich jak tytan, cyrkon i tantal,
U do spawania elektroda wolframowa w otoczeniu gazéw
obojetnych przy zasilaniu pradem zmiennym
— aluminium i stopow aluminium,
— magnezu i stopdw magnezu,
U oraz do spawania elektrodowego.

6 Zabezpieczenie urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpieczone przed przecia-
zeniem. Nie nalezy stosowac bezpiecznikéw o poziomie za-
bezpieczenia pragdowego wyzszym od podanego na tabliczce
identyfikacyjne;j.

7 Emisja hatasu

Poziom generowanego przez urzadzenie hatasu jest ponizej
70 dB (A), mierzony przy normalnym obcigzeniu, zgodnie z
norma EN 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.

8 Kontrola spetniania wymogow
BHP

Uzytkownik stosowanych w warunkach przemystowych urza-
dzen spawalniczych jest zobowigzany do poddawania ich
regularnym kontrolom utrzymania przez nie zgodnosci z wy-
mogami BHP, okreslonymi norma EN-60974-4. Lorch zaleca
przeprowadzanie tego typu kontroli w przedziatach 12-mie-
siecznych.

Kontrole tego rodzaju musza by¢ réwniez przeprowadzane po
kazdej dokonanej zmianie i wykonanej naprawie spawarki.

i

Nieprawidtowo przeprowadzone kontrole BHP
moga prowadzi¢ do uszkodzen urzadzenia.
Blizsze informacje dotyczace kontroli urzadzen

spawalniczych uzyska¢ mozna w autoryzowa-
nych punktach serwisowych.

9 Zgodnosc elektromagnetyczna
(EMV)

Wyrdb niniejszy odpowiada aktualnie obowigzujacym nor-
mom, okreslajgcym wymagania zgodnosci magnetycznej. Na-
lezy przestrzegac nastepujacych zalecen:

U Ze wzgledu na wysoki pobér pradu spawarki moga powo-
dowac usterki w sieci przesytowej. Dlatego podtaczenie do
sieci musi spetniac okreslone wymogi odnosnie do maksy-
malnej dopuszczalnej impedancji sieciowej. Maksymalna
dopuszczalna impedancja sieciowa (Zmax) potaczenia z
siecig (przytacze sieciowe) podana jest w danych technicz-
nych. W razie potrzeby skontaktowac sie z dostawca ener-
gii elektrycznej.

O Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do zastosowan
rzemieslniczych jak i w skali przemystowej (CISPR 11 kla-
sa A). Stosowanie spawarki w innych srodowiskach (np. w
warunkach zabudowy mieszkalnej) moze stac sie przyczy-
na uszkodzen innych urzadzen elektrycznych.

U Emitowane przez pracujacg spawarke zakitécenia elek-
tromagnetyczne moga by¢ odbierane w nastepujacych
punktach:

— W przewodach sieciowych, uktadéw sterowania,
przekazujacych sygnaty radiowe i telekomunikacyjne,
jezeli przebiegaja w poblizu pracujacych urzadzen
spawalniczych lub do ciecia plazmowego,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbiorczych jak i nadaw-
czych,

— komputerach i uktadach elektronicznego sterowania,

— urzadzeniach ochrony przemystowej (np. instalacjach
alarmowych),

— rozrusznikach serca i aparatach stuchowych,
— w urzadzeniach wzorcowanych lub mierzonych,

— w urzadzeniach o zbyt niskim poziomie zabezpieczen
przeciwzaktdéceniowych.

W przypadku niebezpieczenstwa uszkodzen innych, znajdu-

jacych sie w poblizu spawarki urzadzen, nalezy zastosowac

dodatkowe systemy ekranujace.

O Obszar zagrozony zaktéceniami moze sie rozciggac az do
granic dziatki budowlanej. Jest to uzaleznione od kon-
strukcji budynku oraz innych, miejscowych uwarunkowan.
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Przed uruchomieniem m

Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie ze wskazéwkami i zale- 10 Transport
ceniami producenta. Uzytkownik urzadzenia jest odpowie-
dzialny za jego instalacje i wiasciwe stosowanie. W przypadku
wystapien zaktocen elektromagnetycznych, uzytkownik (ew.
ze wsparciem technicznym producenta) jest odpowiedzialny
za ich wyeliminowanie.

Przy transporcie spawarki za pomoca pod-
nos$nika mechanicznego (np. dzwigu), punk-
tem zaczepienia moze by¢ wytacznie uchwyt
reczny. Nalezy stosowaé wiasciwe srodki
ustalajace obcigzenie. Nie nalezy podnosi¢
spawarki za obudowe woézkiem widtowym.
Pas transportowy moze by¢ wykorzysty-
wany do transportu wylacznie przez jedna
osobe.

11 Przed uruchomieniem

11.1  Umocowaé pas transportowy

6 15 16

L)

@

llustr. 2: Pas transportowy

6 Pas transportowy 2 Nawing¢ pas transportowy na spawarke i plastikowy su-
wak. Nalezy zachowac przedstawiong na rysunku kolej-

15  Suwak plastikowy iy -
no$¢ numeracji.

16  Zapiecie rzepowe

01.22 909.1719.9-07 -109-



Przed uruchomieniem

11.2 Umocowac pas z wyposazenia dodatkowego

~
J

I

llustr.3:  Pas z wyposazenia dodatkowego

13  Paszwyposazenia dodatkowego z zapieciem
15  Suwak plastikowy
17  Zapiecie

2 Nawina¢ pas dodatkowy na uchwyt reczny i suwak plasti-
kowy. Nalezy zachowac przedstawiong na rysunku kolej-
nos$¢ numeracji.

S Spiac klamry pasa ze soba.

11.3  Procedura postepowania przy spawaniu elektrodowym

Elektrody-podtaczenie kabla spawalniczego

2 Wiaczyc kabel spawalniczy elektrod do gniazda oznaczo-
nego przez ,Minus” 2 lub ,Plus” 5 i zabezpieczy¢ przed
wysunieciem przez przekrecenie wetknietego wtyku w
prawo.

Nalezy przestrzegac instrukcji producenta
elektrod.

Podiaczenie przewodu do przedmiotu spawane-

go

2 Wiaczy¢ przewod, wychodzacy z przewodu spawanego
do wolnego gniazda oznaczonego przez ,Minus” 2 przez
,Plus”5 i zabepieczy¢ przed wysunieciem przez przekrece-
nie wetknietego wtyku w prawo.

Umocowanie zacisku masy

llustr.4:  Umocowanie zacisku masy - Wiasciwe!

9 Zacisk pofaczenia z masa nalezy umocowaé w bezposred-
niej bliskosci miejsca spawania, aby prad spawania nie
mogt sam sobie szukac drogi odptywu przez czesci maszy-
ny, tozyska kulkowe lub potaczenie elektryczne.

2 Nalezy pewnie umocowac zacisk masy na stole spawalni-
czym lub na spawanym przedmiocie.
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Przed uruchomieniem m

. Zalozenie elektrod
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llustr. 5:  Umocowanie zacisku masy - Nieprawidtowe!
U Nie wolno mocowac zacisku masy na obudowie spawarki

lub na butli gazowej poniewaz w takim przypadku prad

spawania poptynie przewodami uziemiajacymi powodu-

jacich stopienie.

. . . llustr.6:  Palnik
Podlaczenie zasilania elektrycznego o o
. S 2 Przykreci¢ sSrubami kotpak zaciskowy 61.

Spawarke mozna zasila¢ z sieci lub z generatora. o Elok o X
S Wetknad¢ wtyczke sieciowa w przewidziane gniazdo zasi- Elektrodg wyciagnij 60 z uchwytu 62.

lania. 2 Przeszlifowac elektrode wolframowa 60.

Napiecie sieci i jego tolerancje oraz zabezpie- S Przesun elektrode 60 do uchwytu 62.
czenia musza odpowiada¢ danym technicz- 2 Nasadzi¢ elektrode 60 i przykreci¢ Srubami kotpak mocu-
@ nym spawarki. (patrz: Dane techniczne). jacy 61 na palnik.
Nie nalezy demontowa¢ obudowy tulei roz-
11.4  Procedura spawalnicza przy spawaniu preznej 63 ani dyszy gazowe;j 64.
elektroda wolframowa w ostonie z ga-
zow obojetnych

L. W przypadku przezbrojenia palnika na inna
Ryzyko porazenia pradem elektrycznym! érednice elektrody nalezy:
Przy wybranej funkcji zaptonu HF na palni- @

ku wystepuje wysokie napiecie zaptonu.

Nigdy nie dotyka¢ elektrody do spawania lub
elementéw przewodzacych napiecie spawalni-
cze przy wkaczonym urzadzeniu.

U Uchwyt 62, obudowa uchwytu 63 i elektroda 60 musza
miec tg sama srednice.

. . U Dysza gazowa 64 musi pasowac do $rednicy elektrody.

Podiaczanie palnika

O Zatozyc palnik na tulejké 2 i umocowac przez przekrecenie Podtaczenie przewodu do przedmiotu spawane-

W prawo. go
2 Pofaczyc przewodd gazowy palnika z przytagczem doprowa- S Wiaczy¢ przewdd, wychodzacy z przewodu spawanego
dzania gazu 4. do gniazda oznaczonego napisem ,przedmiot spawany” 5

i zabepieczy¢ przed wysunieciem przez przekrecenie we-

- . . . .
Wetknac wtyczke przewodu sterowania palnika w gniazdo tknietego wtyku w prawo.

przytaczowe przycisku palnika 3.

Do gniazda przylaczeniowego palnika 3

% wolno podiacza¢ tylko kable sterujace pal-
nika.
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Przed uruchomieniem

Umocowanie zacisku masy

Podiaczanie butli z gazem ochronnym

llustr.7:  Umocowanie zacisku masy - Wtasciwe!

2 Zacisk pofaczenia z masg nalezy umocowac w bezposred-
niej bliskosci miejsca spawania, aby prad spawania nie
maogt sam sobie szukac drogi odptywu przez czesci maszy-
ny, tozyska kulkowe lub potaczenie elektryczne.

(V)

Nalezy pewnie umocowac zacisk masy na stole spawalni-
czym lub na spawanym przedmiocie.

E& z
Ls(T) 7
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llustr.8:  Umocowanie zacisku masy - Nieprawidfowe!

O Nie wolno mocowac zacisku masy na obudowie spawarki
lub na butli gazowej poniewaz w takim przypadku prad
spawania poptynie przewodami uziemiajagcymi powodu-
jacich stopienie.

Podiaczenie zasilania elektrycznego

@

Spawarke mozna zasila¢ z sieci lub z generatora.

Napiecie sieci i jego tolerancje oraz zabezpie-
czenia musza odpowiada¢ danym technicz-
nym spawarki. (patrz: Dane techniczne)

2 Wetkna¢ wtyczke sieciowa w przewidziane gniazdo zasi-
lania.

llustr.9:  Butla zgazem ochronnym
2 Butle zgazem ochronnym 66 zabezpieczy¢ tancuchem 67.

S Zawodr na butli gazowej otwierac 65 na krotko kilka razy
celem wydmuchania ew. czastek zanieczyszczen.

o Zatozy¢ na butle z gazem ochronnym 71 reduktor cisnie-
nia 66.

S Przykrecic srubami waz doprowadzania gazu ochronnego
72 do reduktora cisnienia 71 i odkreci¢ zawor 66.

S Wcisnij 40 i 44 jednoczesnie na 2 sekundy (test gazu).

2 Ustaw przeptyw gazu sruba 69 na reduktorze (,14.1 Wy-
tyczne dotyczace materiatéw dodatkowych” na stronie
121).

v’ Przeptyw gazy wskazuje przeptywomierz 70.
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Uruchomienie
12  Uruchomienie
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
‘ Control Pro ‘ ‘
bk ek 7= 4
- e Y
m 3
> >
HandyTIG 200Ac/Dc ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
llustr. 10:  Panel obstugi HandyTIG 200 AC/DC 40 Przycisk TIG/2-takt/4-takt
30  7-pozycyjny wyswietlacz do wyboru spawania TIG w 2-takcie lub 4-takcie.
Pokazuje nastawiony prad. Zamiennie moze pokazy- 41  Dioda pradu statego DC
wac kod i wartos¢ aktyWOWanegO parametru dodat- Swieci S|e przy nastawionym pradzie StaJ(ym‘
kowego. 42  Przycisk wyboru rodzaju pradu: prad staty lub prad
31 DiOda awarii Zmienny‘
Swieci sie w sposdb ciagly, wyswietlacz pokazuje kod
bled ! 43  Dioda pradu zmiennego AC
_e u: ) swieci sie przy nastawionym pradzie zmiennym.
32 Diodazdalnego sterowania . 44  Przycisk elektroda/narastanie Slope/puls
Podtaczone zdalne sterowanie reczne: dl . . .
. P o . a wyboru spawania elektroda lub narastanie pradu i
Dioda $wieci sie w sposéb ciagty, pokretto 45 nie jest oulsu
aktywne, nastawa pradu moze sie odbywac tylko ze : . N
. Celem wyboru spawania elektroda przyciskac przez
zdalne sterowania. -
. minimum 2 sekundy.
Podtaczony pedat nozny: ] )
Dioda zapala sie przy aktywacji, pokrettem 45 nasta- 45  Pokretto ngstéwy prqd,u.spawanla - do bezstopniowe-
wiamy maksymalny prad spawania dostepny na pe- go nastawiania wartosci.
dale np. Jedli nastawiono 100A to pedatem nastawimy 46  Przycisk praca 2.
prad w zakresie od 5A do 100A. Wecisngé minimum 3 sekundy celem zapisania obec-
33  Dioda HF nych parametréw w pamieci. Krétkie wcisniecie powo-
Swieci sie, jesli zajarzanie HF jest aktywne (aktywne duje przywotanie zapamietanych parametréw pracy 2.
ContacTig). 47  Dioda praca 2
34  Dioda spawania elektroda MMA Swieci sie jesli praca 2 jest aktywna, mruga kiedy para-
Swieci sie, jesli wybrano spawanie elektroda. metry sg zapamigtywane.
35  Dioda narastania pradu 48 PI’Z.)/CISk’ praca 1 o
Swieci sie jesli funkcja jest aktywna (narastanie/opa- Wcisnac¢ minimum 3 sekundy ce!em zapl.s’ar.ua.obec-
danie). nych parametréw w pamieci. Krétkie wcisniecie powo-
36  Dioda Puls duje przywofanie zapamietanych parametréw pracy 1.
Swieci sie jesli wybrano prad pulsujacy (wartosci pradu 49 I;)io.da. praca 1 . .
1i12). Swieci sie jedli praca 1 jest aktywna, mruga kiedy para-
37 DiodaTIG metry sg zapamietywane.
Swieci sie jesli wybrano spawanie TIG.
38  Dioda 2-takt
Swieci sie jesli wybrano tryb 2-takt (tylko dla TIG).
39  Dioda 4-takt
Swieci sie jesli wybrano tryb 4-takt (tylko dla TIG).
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Uruchomienie

12.1 Procedura postepowania przy spawaniu

elektrodowym

Wiaczanie urzadzenia
2 Wihaczyc urzadzenie przyciskiem 9.

12.2  Procedura spawalnicza przy spawaniu
elektroda wolframowa w ostonie z ga-

zow obojetnych

2 Wcisnac 44 na co najmniej 2 sekundy.
v Symbol elektrody (dioda 34) zaswieci sie.
2 Wecisngc przycisk 44 ponownie celem ewentualnego wy-
boru pradu pulsujacego.
2 Nastawic prad spawania pokrettem 45.
Srednica elektrod Zalecane natezenie pradu
[mm] [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190
Tab. 1: Srednica elektrody — zakres pradu
Nalezy przestrzegac¢ instrukcji producenta
elektrod.
Prad spaw;'r&ilaA elektroda Przedziat z‘st::‘\:\‘l:ize:eii
Prad spawania I1 10-170A 100
Tab. 2: Prad spawania - MMA
Zajarzenie tuku
> Dotknij koricem elektrody o materiat spawany i odrobine
go unies.

V" tuk powstaje miedzy materiatem spawanym a elektroda.

Puls
2 Wcisniej i przytrzymaj 44 dopodki nie pojawi sie symbol
Puls (dioda 36).

2 Wejdz w parametry dodatkowe (zobacz rozdziat 12.4:
Ustawienie parametrow dodatkowych)

> Wybierz parametr dodatkowy: prad bazowy 12 (Kod, | 2").

2 Nastaw wartos¢ parametru pokrettem 45. Nastawiona
wartosc jest okreslona w % pradu I1.

S Wybierz parametr dodatkowy - czestotliow$¢ pulsu (Kod
JFPU").

2 Nastaw czestotliwos¢ pokrettem 45.

2 Wybierz parametr dodatkowy — wspotczynnik pulsu (Kod
.bPU").

2 Ustaw wartos¢ wspodtczynnika pulsu pokrettem 27. Nasta-
wiona wartos¢ to stosunek w % pradu spawania I1. Przy-
kfad: 60% oznacza 60% udziatu pradu I1 i 40% pradu ba-
zowego 12.

2 Opusc parametry dodatkowe.

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym!
Przy wybranej funkgcji zaptonu HF na palni-
ku wystepuje wysokie napiecie zaptonu.

Nigdy nie dotyka¢ elektrody do spawania lub
elementéw przewodzacych napiecie spawalni-
cze przy wlaczonym urzadzeniu.

Wiaczanie urzadzenia
S Wiaczyc¢ urzadzenie przyciskiem 9.

2 Wcisnij 40 celem ustawienia trybu TIG i wyboru miedzy
praca 2-takt lub 4-takt.

v" SymboleTIG (dioda 37) i 2-takt (dioda 38) lub 4-takt (dioda
39) Swieca sie.

2 Wecisnij kolejno przycisk 44 celem aktywacji funkgji Slope
(Narastanie) oraz Puls.

2 Nastawic prad spawania pokrettem 45.

Srednica elek- | Zalecane nateze- | Zalecane nateze-
trod [mm] nie pradu DC [A] | nie pradu AC [A]
1,0 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
24 70-240 70-180
3,2 140-320 130-250
Tab. 3: Prad - srednica elektrody TIG
Prad spawania metoda TIG | Przedziat Lfl:;a:;vcl::;e
Prad spawania I1 3-200A 100
Tab. 4: Prad spawania TIG
Zajarzenie tuku

2 Ustaw elektrode wolframowa blisko materiatu spawanego
i zajarz tuk elektryczny przez wecisniecie przycisku 75 na
uchwycie TIG.

v tuk pojawi sie miedzy elektrodg a materiatem spawanym.

O Jedli ustawiony jest parametr dodatkowy HF-ignition OFF
(wyfaczone zajarzenie HF), nalezy lekko dotkng¢ elektroda
wolframowa do materiatu celem zajarzenia tuku.

Puls

S Wecisnij i przytrzymaj 44 dopdki dioda Puls nie zaswieci sie
lub zaswieci sie w kombinacji z fukcjg narastania pradu
Slope (dioda 35).

2 Wejdz w parametry dodatkowe (zobacz rozdziat 12.4:
Ustawienie parametréw dodatkowych).

2 Wybierz parametr dodatkowy prad bazowy 12 (Kod, | 2").

S Ustaw wartos¢ pradu bazowego obracajac pokrettem 45.
Wartosc ustawiane jest w stosunku % do pradu I1.

9 Ustaw parametr dodatkowy:
LFPU").

9 Ustaw wartos¢ czestotliwosci pokrettem 45.

czestotliwos¢ pulsu (Kod
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Uruchomienie

2 Wybierz parametr dodatkowy — wspétczynnik pulsu (Kod
JoPU").

2 Ustaw wartos¢ wspoétczynnika pulsu pokrettem 27. Nasta-
wiona wartos¢ to stosunek w % pradu spawania I1. Przy-
ktad: 60% oznacza 60% udziatu pradu I1 i 40% Pradu ba-
zowego 2.

2 Opusc parametry dodatkowe.

12.3

HandyTig 200 AC/DC ControlPro ma 4 miejsca pamieci do
zapamietania wtasnych prac. Dwie prace sagdostepne dla spa-
wania elektroda i dwie dla TIGa. Jedna praca przechowuje
wszystkie wartosci parametréw gtéwnych | dodatkowych.

Prace

Wszystkie prace s3 na poczatku zapetnione parametrami fa-
brycznymi.

Zapamietywanie pra

2 Ustaw zagdane parametry na urzadzeniu.

2 Wcisnij, 1”48 lub,2" 46 na co najmniej 3 sekundy.

v Dioda 49 lub dioda 47 zapali sie dwukrotnie celem po-
twierdzenia.

Wybor Pracy
2 Wcisnij krétko, 1748 lub 2" 46.

v Dioda 49 lub dioda 47 bedzie sie pali¢ ciggle celem po-
twierdzenia wybranej pracy.

Opuszczenie Pracy
2 Obroc 45 lub wcisnij krotko 40, 42 lub 44,

12.4

2 Wecisnij jednoczes$nie na krétko, 1”48 i,2" 46.

Ustawienieparametréw dodatkowych

v Wyswietlacz pokaze kod parametru | nastawiong wartos¢.
2 Wartos¢ mozna zmienic pokrettem 45.
=)

Przesuwajac, 1”48 lub 2”46 mozna zobaczy¢ parametr do-
datkowy poprzedni lub nastepny.

O

Parametry dodatkowe dostepne sg stosownie do ustawio-
nej metody spawania i trybu pracy.

. Tryb
©
L ~—
('} [}
'u 'E E N 3xx
Parametr S 29 S o3| 8
s5| & |Eq3
4 299
3 ==
Dynamika tuku o 0
Smietinego dBlr [100% [0.200%

Przy spadajacym napieciu spawania prad spawania bedzie auto-
matycznie zwiekszony. Dynamika tuku $wietlnego okresla stosu-
nek pomiedzy pradem gtéwnym i automatycznym. Podniesienie

Wzrost pradu 0..99 % X | x

do.
PG |s%

Prad wtérny |,

9 0
(% pradu I1) 50% | 1..200 % x| x| x

2|n

S 0,2..2000 Hz
Czestotliwosc 50Hz |(Obraz X | x| x
impulséw ' 0.2-2,0t)

Impuls - wspotczyn-
nik trwania impulsu @ &5 50 % 1..99 % X | x| x

(% pradu I1)

Nastawiona warto$¢ to stosunek w % pradu spawania I1. Przykfad:
60% oznacza 60% udziatu pradu 11 i 40% Pradu bazowego 12.

Czestotliwos¢ pra-
du zmiennego

Spadek pradu ﬁ) 5 20% 0..99 % X | x
Prad koricowy MEln|25% |5.200% x | x
Czas pradu konco-

et ElEln|o2s [o0.20s x
Balans AC BIAIC [35% [10.90% | x|x]|x

AIC |sonz

30...200 Hz X | x| x

Korekta pradu bie-

0
guna dodatniego 10..200 % XX

. 8\@ 100 9%

W celu optymalnego tworzenia czaszy podczas spawania AC-TIG
zaptonu dokonuje sie pradem dodatnim. Ten prad szczytowy
moze by¢ zwiekszony lub zmniejszony o okreslong wartos¢ pro-
centowa.

Korekta wartosci

0 0
& Tryb s2czytowej zaplonu @‘E 100% | 10..200 % x | x
L
.g g % oLl Po zaptonie ustawiany jest szczytowy prad zaptonu w celu stabili-
Parametr '8 o N g 'g 8|8 zacji tuku Swietlnego. Ten zaptonowy prad szczytowyjest wstepnie
e 2 > N =raes ustawiony przez urzadzenie i moze by¢ zwiekszony lub zmniejszo-
© o = =
2 Q. EARCARY ny o okreslong warto$¢ procentowa.
=) (=g =
Skorygowanie czasu
powyptywu gazu
Czas przediukowe- H =lo1s 0,1..10s « | x (w % zaleznosci od
9o przeptywu gazu pradu spawania) dla
Prqd StartOWy 5 ‘& 50 % 5..200 % X | X ;(LO% O_C!EOVZVISeedI?IO : = @ 100 % 20...500 % X | x
Czas pradu rozru- . 50A --> 3,5Sek.
chowego 5 & 01s 0.0..20s X 100A --> 5,1 Sek.
140A > 6,4 Sek.
Start goracy 8 5 & 125% |5..200 % X 180A —> 7,7Sek.
Czas startu gora- Zai ie HF HIE |orf OFF..O
jarzenie ..0On X | x
o EISE 105 [00.20s |«
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wolnie zdefiniowane miejsca parametréw. W zaleznosci od trybu
pracy mozna wybrac rézne parametry (Patrz,12.5 Parametry

Uruchomienie
\ Tryb
& Usta-
g g s = = wienie
o € g N S| = Parametr Przedziat Kod
Parametr & 29 b oS8 fabrycz-
‘% 2 N LIRS ne.
-2 a AR
3 == Wzrost pradu
- 0
(Upslope) 0-99% 3 M‘p‘g
wszystkie 1-200 % pradu
Powermaster LED 3 12 parametry X | X ) gléwnego
P M Prad wtdmy 12 Wskazanie w ampe- >0 6]
Powermaster LED 4 - ov;/ferr & X | x rach
Dla palnika PowerMaster serii i-LTG/i-LTW dostepne sg dwa do- Spadek pradu 0-999% 20 d A ‘ S

(Downslope)

5-200 % pradu

25 SE‘ﬁ

Prad koncowy IE

natychmiast zablokowany.

PowerMaster” na stronie 116). gtéwnego
Dioda LED Power- Czas pradu koncowe-

OFF = Whyt. 0 - 20 sekund 0,2 i)
Master Blokada & OFF On =Wt X [x go tE & ‘E‘
(lock) Skorygowanie czasu
On: Przycisk trybu przy palniku serii i-LTG/i-LTW jest zablokowany. potukowego przepty- 20-500 % 100 o= ‘@
Poprzez nacisniecie przycisku trybu na 2 sekundy zostanie on WU gazu
odblokowany na 15 sekund. Jesli w ciggu 15 sekund zostanie wci- Czestotliwoéc impul-
$niety przycisk start/stop odblokowania, przycisk trybu zostanie N P 0,2 -2000 Hz > F p‘&g

sOw spawalniczych

Up/Down Blokada 8: OFF OFF = Whyt.

(lock) On =Wt XX

Wspétczynnik trwania

1-99 0/(:;rﬁd gtow- 50 @\U

On: Przyciski Up/Down przy palniku serii i-LTG/i-LTW sg zabloko-
wane podczas spawania (1>0).

OFF =Wy,

On =Wh XX

Zabezpieczenie 0: oF

impulsu
10-90 %
Balanc-AC' dodatni prad spa- 35 %‘E
wania
Czestotliwos¢ pradu 30-200 Hz 60 ? %‘E

przemiennego

palnika (Torch
protect)

On: W przypadku zastosowania palnika serii i-LTG/i-LTW do spa-
warki moze by¢ podtaczony tylko jeden prad spawania z maks.

obcigzalnoscia palnika.

Tab. 5: Parametry dodatkowe

U Ustawione fabrycznie wartosci sa optymalizowane au-
tomatycznym uktadem regulacji parametréw. Zwykle
nastawy fabryczne odpowiadaja wiekszosci dotyczacych
spawania instrukgji.

12.5

Dla palnika PowerMaster serii i-LTG/i-LTW dostepne sa dwa
dowolnie zdefiniowane miejsca parametréw (PL3 i PL4).

2 Wybrac parametr dodatkowy PL3 lub PL4.

v Na 7-segmentowym wys$wietlaczu 8 pojawia sie na zmiane
kod PL3 lub PL4 oraz kod wybranego parametru Power-
Master.

Parametry PowerMaster

2 Wybra¢ za pomoca przycisku obrotowego 45 zadany para-
metr PowerMaster.

Tab. 6: Parametry PowerMaster

12.6 Menu dostosowane do potrzeb

uzytkownika

Wytaczyc¢ urzadzenie wytacznikiem gtéwnym 9.
Wecisnac i przytrzymac przycisk Zadanie 1 48.
Wiaczy¢ urzadzenie wytacznikiem gtéwnym 10.

N0 00

Menu dopasowane do potrzeb uzytkownika jest aktywne.
Na wyswietlaczu 7-segmentowym 30 pojawia sie na zmia-
ne punkt menu i jego wartos¢ nastawy.

2 Nacisnac przycisk Zadanie 148 lub Zadanie 2 46, aby prze-
facza¢ miedzy punktami menu.
War-
Nr Punkt menu tosci
menu nasta-
wy

Usta- C00 | Wskaznik i ustawienie numeru identyfikacyjne- |9..45
Parametr L wienie - go palnika. Patrz,” na stronie 117
fabrycz- Co1 Ograniczenie pradu spawania dla palnika On-Off
ne. gornego/dolnego. Jezeli ograniczenie pradu
ok spawania przetaczono na pozycje,On”[WL.],
Czas p;rze ukoweg o 0,1-10 sekund 0,1 @‘ = ‘ = na palniku gérnym/dolnym nie mozna ustawic¢
przeptywu gazu wyzszego pradu spawania, niz wybrano wstep-
- 0 . .
Prad startowy IS 5 gZJ{Oé(\)Nf:epgrgdu 50 6] 5‘& nie w polu obstugi.
iu ni I -
Czas pradu startowe- Co2 W tym urzadzeniu niedostepne! On-Off
gotS ) Cco3 W tym urzadzeniu niedostepne! On-Off
(tylko w dwutakto- 0-20 sekund 01 & 5 ‘&
wym trybie pracy)
-116 - 909.1719.9-07 01.22



Uruchomienie
War- Ustawianie numeru identyfikacyjnego palnika
Nr Punkt tosci W kazdym palniku serii i-LTG/i-LTW jest zapisany numer iden-
menu unit menu nasta- tyfikacyjny palnika. Z numerem identyfikacyjnym palnika pota-
wy czona jest obcigzalnos¢ palnika. Przy wiaczonym zabezpiecze-
niu palnika (parametr dodatkowy ,tPr” = On) w trybie pracy TIG
C04 | On: W przypadku zwarcia prad spawania nie jest | On-Off na spawarce mozna ustawic tylko jeden prad spawania z maks.
zwigkszany poprzez ustawiony na wskazniku obcigzalnoscia palnika.
prad spawania (wartos¢ zadana). o QO Ustawienie numeru identyfikacyjnego palnika jest wyma-
Offfvll/ przyp;dku_ nggr/i'a prad spawania jest gane, na przyktad, przy wymianie ptytki obwodu drukowa-
zwiekszany do min . nego palnika.
C05 On: PQprzez krétkie wcisniecie pierw§zego . On-Off 2 Wybra¢ w menu uzytkownika menu nr C00.
przycisku palnika (Start/Stop) nastapi symulacja . o . o
drugiego przycisku palnika (prad wtérny wia- S W oparciu o tabele numerdéw identyfikacyjnych palnikéow
czony, wylaczony) Przydatne na przyktad wtedy, ustawi¢ przyciskiem obrotowym 45 odpowiedni numer
gdy palnik posiada tylko jeden przycisk. palnika.
C06 | On: Nastepuje, tak jak ustawiono, catkowity On-Off _ 7
spadek pradu (Downslope), réwniez przy przed- : Obcigzalnos¢
. ) - . Numer identyfi-
wczesnym puszczeniu przycisku palnika (4-ty Typ palnika . 4
takt) kacyjny palnika DC AC
Off: Przy przedwczesnym puszczeniu przycisku LT A A
palnika (4-ty takt), spadek pradu (Downslope) i-TG 900 2 125 80
zostanie zatrzymany. i-LTG 1700 17 150 A 120 A
co7 On: Kontrola przewodu ochronnego aktywna. On-Off F_LTG 2600 26 200A 160A
Off: Kontrola przewodu ochronnego wytaczona. i-LTG 2800 28 300A 250A
Kontrola przewodu ochronnego dostepna jest i-LTW 3000 30 320 A 220 A
opcjonalnie. i-LTW 1800 18 350 A 250 A
C08 | Off: W przypadku zastosowania zdalnego ste- | On-Off i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
rowania noznego prad minimalny, niezaleznie i-LTW 2000 20 220A 165 A
od u.stawionego pradu spawa_nia, wynosi w i-LTW 4500 45 450 A 360 A
trybie pracy TIG z pradem zmiennym (AC) w Tab.8: Numer identyfikacyjny palnika
przypadku
elektrod @ 1,0..2,0 mm =10A 2 Aby zapisa¢, nalezy wcisna¢ przycisk Elektroda 44.
elektrod @24mm =15A v Ustawiony numer identyfikacyjny palnika zostanie prze-
elektrod @3,2mm =20 A , stany do palnika.
On: Zwiekszony prad minimalny w trybie pracy
TIG z prgdem zmiennym (AC) jest wytaczony.
c10 Ograniczenie pradu spawania 0,
O = Wyl ” min
n min"'l‘I maks = WI 1 maks

Tab. 7: Menu dostosowane do potrzeb uzytkownika

2 Wylaczy¢ urzadzenie wylacznikiem gtéwnym 9, aby prze-
ja¢ ustawienia w menu dostosowanym do potrzeb uzyt-
kownika.
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12.7  Funkcje specjalne

Préba gazowa, test, uruchamiany z pola obstugi
2 Wcisnij 40 i 44 jednoczesnie przez co najmniej 2 sekundy.

v' Przez ok. 30 sekund gaz bedzie ptynat przez zawor gazowy,
wszystkie diody zaswieca sie na krotko.

O Test gazu moze by¢ przerwany po nacisnieciu 40 i 44.

Wersja oprogramowania

2 Wcisnij 44 i 46 jednoczesnie i przytrzymaj przez co naj-
mniej 1 sekunde.

V' Wyswietli sie wersja programu (np. rEL 3.00).

Resetowanie zasadnicze

Uwaga: Wszystkie nastawy indywidualne
zostana skasowane.

Wszystkie parametry spawania i wtérne po-
wrdca do ustawien fabrycznych (funkcja rese-
towania zasadniczego).
2 Wcisnij 40 i 48 jednoczesnie i przetrzymaj min. 5 sekund.
v' Wyswietlacz i diody zaswieca sie na krétko celem potwier-
denia.

12.8  Funkcyjne przyciski palnika

Funkcyjne przyciski palnika

pa

77 81 83

S LI W

]

82 84 85

75 76 78 80

llustr. 11:  Palnik PowerMaster serii i-LTG/i-LTW

llustr. 12: Przyciski palnika
75  Przyciski palnika Start / Stop
do wiaczania i wytaczania procesu spawania.
76  Przycisk palnika pradu wtérnego 12
do odwotania tego pradu.
77  Przycisk palnika Up
do zwiekszenia wartosci parametrow.
78  Przycisk palnika Down
do zmniejszania wartosci parametréw
80  Dioda LED natezenia pradu:
Swieci, gdy na wyswietlaczu (84) wskazywany jest prad
spawania.
81 Dioda LED zadania:
Swieci sie, gdy w urzadzeniu zostato wybrane zadanie.
Przyciskiem palnika Up 77 lub Down 78 mozna prze-
facza¢ pomiedzy zadaniem 1 2. Na wyswietlaczu 84
wskazywany jest prad spawania.
82  Dioda LED PowerMaster 3:
Z mozliwosciag dowolnego zdefiniowania parametru.
Ustawienie domysine - prad wtérny 12.
83  Dioda LED PowerMaster 4:
Z mozliwosciag dowolnego zdefiniowania parametru.
84  Wyswietlacz: Prezentacja wartosci parametréw.
85  Przycisk Mode:

Przetaczanie pomiedzy parametrami LED 80 do LED 83
7 sek. Wcisng¢ w celu przetgczenia wyswietlacza (84)
pomiedzy trybem praworecznym i leworecznym. Jako
wskaznik na wys$wietlaczu z prawej strony na dole
widoczny jest punkt.

Nacisnac przez 2 s, aby odblokowac przycisk Mode na
okres 15 s (przy aktywnym parametrze dodatkowym
,PowerMaster LED Blokada” (PLL).
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Komunikaty
13  Komunikaty
13.1  Wskazowki

Po wygenerowaniu przez urzadzenie komu-
nikatu informacyjnego, funkcjonalnos¢ urza-
dzenia pozostaje ograniczona, a wystepujaca
usterke nalezy jak najszybciej usunac.

Kod Wskazowka Przyczyna L e Pt
naprawcze
HO1 Napiecie dolne Za niskie napiecie sieciowe Sprawdzi¢ napiecie w sieci
HO3 Wentylator Wentylator uszkodzony Nalezy wezwac serwis
HO4 PFC Awaria PFC Nalezy wezwac serwis
HO5 Btad sumy kontrolnej EEProm Zaktoécona facznosc z EEProm Urzadzenie \{vy’chzyc ' ponownie Yv’chzyc,
ew. wykonac resetowanie zasadnicze
HO6 Btad zapisu/odczytu EEProm Zaktécona tacznos¢ z EEProm Urzadzenie \{vy’rqczyc ' ponownie YVJ{QCZyC,
ew. wykonac¢ resetowanie zasadnicze
Zabezpieczenie palnika Palnik nie dosFarcza n |dentyﬁkacyjr1ego Ustawianie numeru identyfikacyjnego
H10 . ID, ale zabezpieczenie Torch-Protection .
(Torch-Protection) . palnika
jest aktywne
Tab. 9: Wskazowki
13.2  Komunikaty o bledachDane techniczne
Jezeli dana usterka wystapi ponownie, wow-
czas konieczna jest kolejna kontrola lub napra-
wa, wykonana przez serwis.
Kod Usterka Przyczyna mozliwe postepowanie naprawcze
E01-01 Na(l:lwyzka temperatury Dioda
wtérna
Nadwyzka temperatury Tryb
E01-02 pierwotny przekroczony dopuszczalny czas Nalezy schfadza¢ wiaczone urzadzenie
wiagczenia przez kilka minut
Nadwyzka temperatury Transfor-
E01-03
mator
E01-05 | Nadwyzka temperatury PFC
E02-00 | Przepiecie Sie¢ Za wysokie napiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie w sieci
E04-01 | Kontrola przewodu ochronnego Prad uszkodzeniowy w przewodzie ochron- | Sprawdzi¢ podtaczenie przewodu obrabianego
nym elementu
Pompa wodna (w przypadku Uszkodzony kabel potaczeniowy lub zespét | Sprawdzi¢ stan kabla f-my Lorchnet lub zespot
pracy z chtodzeniem woda) chtodzacego obiegu wodnego wodnego obiegu chtodzacego lub wymienic
E05-00 ¢ i i -
Kontrola palnika (w przypadku Podtaczony nieodpowiedni palnik (palnik z zas’gosowac palnik chlod;ony gazem ('def‘ty.ﬁ
. . kacja przez mostek pomiedzy kontaktami4i5
pracy z chtodzeniem) chtodzeniem wodnym) R
wtyku palnika)
E06-00 | Przepiecie wtérne Za wysokie napiecie wyjsciowe Nalezy wezwac serwis
E09-00 | Wykrywanie napiecia Btad przy wykrywaniu napiecia
Nalezy wezwac serwis
E09-01 | Wykrywanie napiecia Gniazdoe Btad przy wykrywaniu napiecia Modut 2
E10-00 |Palnik / pilot zdalnego sterowania U.szkodzony pilot zdalnego sterowania,pal- Spralwd2|c stan palr.\!ka i pilota zdalnego stero-
nik lub przytacza wania, ew. wymieni¢
E10-01 | Palnik nadwyzka temperatury Palnik przeciazony Schtodzi¢ palnik
E12-00 |Element mocy Nieprawidiowe sterowanie elementem Nalezy wezwac serwis
mocy
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Dane techniczne

Kod Usterka

Przyczyna

mozliwe postepowanie naprawcze

Czujnik temperatury Dioda wtér-
na

E13-01

Czujnik temperatury Tryb pier-

E13-02 wotny Czujnik temperatury uszkodzony Nalezy wezwac serwis
E13-03 | Czujnik temperatury Trafo
E13-04 | Czujnik temperatury PFC
E14-00 | Napiecie zasilania awaria wewnetrznego napiecia zasilania Nalezy wezwac serwis
E15-00 |Wykrywanie pradu Btad pomiaru przy wykrywaniu pradu Nalezy wezwac serwis
E16-00 | Wytacznik nadmiarowo-pradowy | Za wysoki pobor pradu przez modut mocy | Nalezy wezwac serwis
E19-00 | Zaptonnik Zaptonnik uszkodzony Nalezy wezwac serwis
E22-00 | Napiecie dolne Sie¢ Za niskie napiecie sieci Sprawdzi¢ napiecie w sieci
Uszkodzenie Voltage Reduction Device lub | Palnik lub uchwyt elektrody moga nie mie¢ po
E25-00 |Voltage Reduction Device (VRD) |zwarcie miedzy przedmiotem obrabianym | wigczeniu urzadzenia kontaktu z przedmiotem

a palnikiem

spawanym (zwarcie)

Uszkodzony lub nieprawidtowy podzespot,

E30-00 |Btad konfiguracji wgrane niewfasciwe oprogramowanie Nalezy wezwac serwis
systemowe
E30-03 | Rozpoznanie panelu obstugi Btedne rozpoznanie panelu obstugi Nalezy wezwac serwis
E33-01 | Modut mocy Modut mocy nie jest symetryczny Nalezy wezwac serwis
E34-00 |Wentylator Za duzy prad wentylatora Nalezy wezwac serwis
Tab.10:  Komunikaty o btedachDane techniczne
14  Dane techniczne
g HandyTIG 200 g HandyTIG 200
. % |Handy . 2 |Handy
Dane techniczne” = Dane techniczne” =
§ AC/DC § AC/DC
Spawanie elektroda wolframowa w ostonie gazow obojetnych Spawanie elektrodowe
. o 3-200 A 10-170
Przedziat spawania min - maks. Przedziat spawania min - maks.
\ 10,1-18,0 Vv 20,4-26,8
Napiecie biegu jatowego (wartos¢ Napiecie biegu jatowego (warto$¢
V/DC <111
maksymalna wg normy EN 60974-1) maksymalna wg normy EN 60974-1) v/pe <1
Ustawianie pradu ptynne Ustawianie pradu ptynne
Ksztatt charakterystyk opadajace Ksztatt charakterystyk opadajace
Prad spawania przy ED 100% A 160 Prad spawania przy ED 100% 120
Prad spawania przy ED 60% 180 Prad spawania przy ED 60% 140
ED przy maksymalnym pradzie spa- % 45 ED przy maksymalnym pradzie spa- % 0
wania wania
Pobor pradu 11 (przy ED 100%) 15,0 Pobér pradu I1 (przy ED 100%) A 15,9
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) 174 Pobér pradu I1 (przy ED 60%) 19,3
Pobér pradu 11 max 19,9 Pobor pradu 11 max A 24,1
Najwiekszy efektywny prad zasilania A 15,0 Najwiekszy efektywny prad zasilania A 15,9
(I1eff) (|1eff)
Pobor pradu 11 (przy ED 100%) kVA 35 Pobér pradu 11 (przy ED 100%) kVA 3,7
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) kVA 4,0 Pobér pradu 11 (przy ED 60%) kVA 44
Moc pobierana s, kVA 4,6 Moc pobierana s, kVA 5,5
Elektrody spawalnicze mm 1,5-4,0
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Dane techniczne

Dane techniczne”

Jednostka

HandyTIG 200
AC/DC

Informacje zgodnie z rozporzadzeniem UE w sprawie wymo-
gow ekoprojektu Dyrektywa 2009/125/WE i rozporzadzenie

U Rok produkcji Numer seryjny urzadzenia Lorch znajduje
sie na tabliczce znamionowej.5. i 6. cyfra numeru seryjne-
go pomniejszona o 10 to rok produkgji.

v" Przykfad: Numer seryjny xxxx-31xx-xxxx--x oznacza rok
produkcji 2021 (31-10=21).

(UE) 2019/1784
Wspétczynnik sprawnosci / Efficiency
nbeil, przy maksymalnym poborze % 80
mocy MMA
Moc biegu jalowego (stan spoczynku
bez napiecia biegu jatowego) WIG, Idle W <20
State Power
Siec
Napiecie sieci " 230/1~
Czestotliwos¢ sieci Hz 50-60
Dodatnia tolerancja sieci % 15
Ujemna tolerancja sieci % 15
Sieciowy przewdd przytaczeniowy mm? 3x25
Wtyczka sieciowa Schuko
Pobdr pradu 11 bieg jatowy A 0,26
Zabezpieczenie sieci bezwtadnosciowe A 16
TIG/EL
Wspotczynnik cos @ |, max cos @ 1
Wspdtczynnik mocy A |, max A 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja siecio-
wa Zmax zgodnie z mQ 140
IEC 61000-3-11/-12
Zalecana moc generatora kVA >6,0/1~
Urzadzenie
Sposéb zabezpieczenia IP 23
Klasa materiatéw izolacyjnych F
Sposdb chtodzenia F
Emisja hatasu db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norma EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Oznaczenie CE S
Wymiary i masa
Wymiary (DixSzxWys) mm | 430x 185 x 326
Masa zasilacza kg 13,4

Tab.11:  Dane techniczne"
Lista modeli rownowaznych: brak

ED =czas wlaczenia

" zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia

14.1  Wytyczne dotyczace materiatow
dodatkowych
Urzadzenia TIG:

(Srednica dyszy gazowej [mm])?/ 17 = lloé¢ gazu ochronnego
[I/min]
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llustracje pogladowe

15 llustracje pogladowe

15.1 Krzywa pradu spawania (2-takt / 4-takt)

TIG 2-takt

Prad gtéwny

Prad bazowy

Prad zaptonu
min. prad

Przycisk palnika
Start/Stop

Przycisk palnika
Prad bazowy

TIG 4-takt

Prad gtéwny

Prad bazowy
Prad startowy

Prad koncowy
Prad zaptonu

Przycisk palnika
Start/Stop

Przycisk palnika
Prad bazowy

/

Gaz

Narastanie

wcisniety

Opadanie

wciénieq

/

Gaz

Narastanie

wcisniety

Opadanie

wcisniety

Gaz

vcisniety
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Deklaracja zgodnosci

16  Nadzori konserwacja

W czasie wykonywania wszelkich prac z za-
kresu konserwacji i dozoru nalezy przestrze-
gac¢ obowiazujace przepisy BHP i ochrony
przed nieszczesliwymi przypadkami.

Urzadzenie zasadniczo nie wymaga konserwacji. Jest tylko kil-
ka punktoéw, ktére nalezy regularnie sprawdza¢, aby utrzymac
spawarke przez lata w stanie funkcjonalnosci uzytkowej:

2 Nalezy poddawac regularnym kontrolom pod katem ew.
uszkodzen,

— wtyczke sieciowa i kabel

— palnik spawalniczy i przytacza

— przewdd przedmiotu spawanego i jego potaczenie
2 Codwa miesigce nalezy sprawdzac filtr pytowy.

Wytaczyc¢ urzadzenie

Wyciagnac¢ wtyczke z gniazdka sieciowego

Odkrecic siatke wentylatora na tylnej sciance

Sprawdzic stan filtru pylowego pod katem zanieczysz-
czen

Wymienic¢ filtr pytowy w przypadku jego zanie-
czyszczenia (Filtr pytowy: Numer przy zamawianiu
612.5192.0)

i

Dla celéw konserwacji spawarki i jej utrzyma-
nia w ruchu nalezy stosowac wylgcznie orygi-
nalne czesci firmy Lorch.

W przypadku probleméw i koniecznosci na-
praw, nalezy sie zwréci¢ do punktu z autoryza-
cja firmy Lorch. Nie nalezy nigdy wykonywac
napraw ani dokonywac zmian technicznych we
wiasnym zakresie. W takim przypadku, wygasa
gwarancja i wszelka odpowiedzialnos¢ produ-
centa za urzadzenie.

17  Ztomowanie
Tylko dla krajéw cztonkowskich UE.

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac
razem z odpadkami domowymi!

Zgodnie z wytycznga europejska 2012/19/EU w sprawie zuzy-
tego sprzetu elektrycznego i elektronicznego i realizacja pra-
wa krajowego sprzet taki musi by¢ utylizowany oddzielnie.

18 Serwis

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Tutaj mozna uzyskac¢ dalsza dokumentacje techniczng, sche-
maty pofgczen ilisty cze$ci zamiennych dla swojego produktu.

19  Deklaracja zgodnosci

Niniejszym os$wiadczamy na nasza wyfaczng odpowiedzial-
nos¢, ze wyrdb niniejszy jest zgodny z nastepujacymi norma-
mi lub dokumentami normatywnymi: EN IEC 60974-1:2018,
EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-2:2019, EN I|EC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A zgodnie z postano-
wieniami dyrektyw 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Dyrektor Naczelny

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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direito a alteracdes técnicas.
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Definicao dos simbolos

1 Elementos do aparelho
Fig. 1: Elementos do aparelho
1 Painel de controlo 1" Ligacdo do gas protector
2 Ligagao de tocha / porta eléctrodos / cabo da peca a 12  Ligacdo do comando a distanciat

soldar 13  Ligacéo da tecla datocha
3 Ligacéo da tecla da tocha A cinta de transporte ser exclusivamente
4 Ligacdo do gés da tocha para que o aparelho seja transportado ape-
5 Ligacédo do cabo da peca a soldar / porta eléctrodos nas por uma pessoa.
6 Cinta de transporte p ) . .
7 Pega E posswel que algu?s dos acessorios descri-

tos ou ilustrados nao correspondam com o
8 Suporte do cabo de rede equipamento de serie. Reservado o direito
9 Interruptor principal de realizar modificacoes.
10 Caboderede
2 Definicao dos simbolos
2.1 Significado dos simbolos graficos no 2.2 Significado dos simbolos graficos no
manual de utilizacao aparelho

Perigo para o corpo e a vida!

resultar na morte.

Perigo de danos materiais!

Informacodes gerais!

Identifica informacdes Uteis sobre o produto e

0 equipamento

A ndo observacdo dos avisos de perigo pode
causar ferimentos ligeiros ou graves e mesmo

A ndo observacao dos avisos de perigo pode

ﬁ tas e equipamentos.

causar danos nas pecas de trabalho, ferramen-

C Perigo!
H]:D]] Leia as informag¢des no manual de utilizagao.

Desligar a ficha de rede!
Desligue a ficha de rede da tomada antes de

70\
LQ :D_ abrir a caixa.
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Condi¢oes ambientais

3 Para sua seguranca

Apenas a leitura completa das instrugdes de

utilizacdo e das instrucbes de seguranca e a
estrita observacao das instru¢ées constantes
permite trabalhar de forma segura com o apa-
relho.

Antes da primeira utilizacao, deve receber uma
formacao pratica. Respeite os regulamentos de
prevencao de acidentes (UVV¥).

Antes de comecar a soldadura, remova todos
os solventes, agentes desengordurantes e ou-
tros materiais inflamdveis da zona de trabalho.
Os materiais inflamaveis iméveis devem ser ta-
pados. Somente deve-se soldar, se o ar circun-
dante estiver isento de elevadas concentracbes
de po, vapores acidos, gases ou substancias in-
flamaveis. Deve ser prestado cuidado especial
deve ser prestado nos trabalhos de reparacao
em tubagens e reservatoérios que contém ou
que continham liquidos ou gases inflamaveis.

Nunca toque em pegas condutoras de tensdo
dentro ou fora do aparelho. Quando o apare-
Iho estiver ligado, nunca toque no eléctrodo de
soldadura ou nas pecas condutoras de tensao
de soldadura.

Nao sujeite o aparelho a chuva, ndo o limpe
com jactos de dgua, nem com vapor de agua
sob pressao.

Nunca efectue soldaduras sem mascara de sol-
‘u dadura. Avise as pessoas em seu redor do peri-
go da luz do arco eléctrico.

Utilize um dispositivo de aspiracdo adequado
para gases e vapores de corte.

Utilize uma proteccdo respiratéria, caso haja

11 perigo de inspirar os vapores da soldadura ou
de corte.

Se o cabo de rede eléctrica for danificado ou

\5/ cortado durante o trabalho, ndo toque no cabo

Y e desligue imediatamente a ficha de rede. Nun-

ca utilize o aparelho se o cabo estiver danifica-
do.

Mantenha um extintor ao seu alcance.

Depois dos trabalhos de soldadura efectue um
controlo de incéndio (veja os regulamentos de
prevencao de acidentes®).

Jamais deve-se tentar desmantelar o redutor
de pressdo. Substitua um redutor avariado.

Transporte e coloque o aparelho apenas num
subsolo firme e plano.

O angulo de inclinagdo méximo admissivel
para o transporte e a colocacgédo é de 10°.

U Trabalhos de assisténcia ou de reparacao apenas devem
ser realizados por electricistas devidamente instruidos.

U Assegure um contacto firme e directo do cabo de massa
nas imediacdes do local de soldadura. Nao conduza a cor-
rente de soldadura através de correias, mancais, cabos de
aco, cabos de proteccdo, etc., uma vez que estes podem
acabar derretidos.

O Proteja-se a si e ao aparelho durante os trabalhos em su-
perficies elevadas ou inclinadas.

U O aparelho somente deve ser ligado a uma rede eléctrica
devidamente ligada a terra. (sistema de corrente trifasica
com quatro condutores e neutro ligado a terra, ou sistema
monofasico de trés condutores com neutro ligado a terra)
A tomada e o cabo de extensdo devem apresentar uma
ficha operacional de ligacéo a terra.

U Use vestudrio de proteccao, luvas de couro e avental de
couro.

U Proteja o posto de trabalho por meio de uma cortina resis-
tente ou paredes moveis.

U Nao descongele tubos e condutas congeladas usando o
aparelho de soldadura.

O Dentro de recipientes fechados, sob condicées de tra-
balho de espaco reduzido e em caso de perigo eléctrico
acrescido, devem ser utilizados apenas aparelhos com o
simbolo S.

O Desligue o aparelho durante os intervalos de trabalho e
feche a valvula da garrafa.

U Proteja a garrafa de gas contra queda por meio da correia
de seguranca.

U Desligue a ficha de rede da tomada antes de mudar o local
do aparelho ou de iniciar trabalhos no aparelho.

*) Apenas valido para a Alemanha. Disponivel na editora Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KdIn/Alema-
nha.

Observe os regulamentos de prevencdo de acidentes em vi-
gor no seu pais. Reservado o direito a alteracdes

4 Condi¢oes ambientais

Gama de temperatura do ar ambiente:
no funcionamento: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

no transporte
e armazenamento: -25°C... +55°C (-13 °F ... +131 °F)

Humidade do ar relativa:
até 50 % em caso de 40 °C (104 °F)
até 90 % em caso de 20 °C (68 °F)

O funcionamento, armazenamento e o trans-
porte apenas podem ser efectuados dentro
das gamas indicadas! A utilizacdo fora destas

gamas é considerado como utilizacdo nao ade-
quada. O fabricante nao se responsabiliza pe-
los danos que resultam dai.

O ar ambiente deve estar livre de poeiras, acidos, gases corro-
sivos ou outras substancias nocivas!
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Transporte

5 Utilizacao regulamentar
O aparelho foi fabricado para soldar aco, aluminio e ligas a ni-
vel profissional e industrial.

O aparelho é adequado para solda TIG com corrente continua
de

— nAcos sem ligas; acos de liga alta e baixa.

— Cobre e respectivas ligas.

— Niquel e respectivas ligas

— Metais especiais como titanio, zircénio e tantalo
U Para solda TIG com corrente continua def

— Aluminio e respectivas ligas.

— Magnésio e respectivas ligas
U Para solda com eléctrodos.

6 Proteccao do aparelho

O aparelho é electronicamente protegido contra sobrecarga.

Nao utilizar nunca fusiveis mais potentes do que os recomen-
dados, conforme recomendado na placa de caracteristicas do
aparelho.

7 Emissao de ruidos

Os operadores que usem equipamentos de soldar a uO nivel
de ruido do aparelho, determinado em carga nominal no pon-
to de trabalho maximo segundo a norma EN 60 974-1, é infe-
rior a 70dB (A).

8 Verificacao de seguranca

O operador de instalagoes de soldadura para fins comerciais
é obrigado, conforme a aplicacdo, sujeitar o sistema a uma
inspeccao de seguranca regular segundo EN 60974-4. A Lorch
recomenda prazos de 12 meses.

Apds modificacdes ou trabalhos de conservacgao, o sistema
deve ser sujeito também a uma inspeccdo de seguranca.

2;

9 Compatibilidade electromagnéti-
ca (CEM)

Este produto corresponde a norma CEM actualmente em vi-
gor. Observe o seguinte:

Inspeccdes de seguranca realizadas de forma
incorrecta podem causar a destruicdo do sis-
tema. Para informacgoes suplementares sobre a
inspeccao de seguranca em instalacdes de sol-
dadura, consulte a sua assisténcia Lorch.

O Devido a sua elevada intensidade absorvida, os disposi-
tivos de soldadura podem causar falhas na rede eléctrica
publica. Por isso, a ligacdo a rede deve respeitar as indi-
cagoes em relacdo a impedancia eléctrica maxima admis-
sivel. A impedancia eléctrica maxima admissivel (Zmax)
da interface a rede eléctrica (alimentacao eléctrica) esta
indicada nos dados técnicos. Consulte, eventualmente o
operador de rede.

U O aparelho destina-se a soldadura sob condi¢dées comer-
ciais como industriais (CISPR 11 classe A). A utilizacdo nou-
tros ambientes (p.ex. zonas de habitagao) pode causar in-
terferéncias com outros aparelhos electrénicos.

O Problemas de foro electromagnético durante a colocacao
em funcionamento podem ocorrer em:

— cabos de rede eléctrica, cabos de comando, cabela-
gem de sinais e de telecomunicagao junto dos dispo-
sitivos de soldadura/corte

— emissores e receptores de radio e televisao
— computadores e outros equipamentos de comando

— dispositivos de proteccdo em instalagdes comerciais
(p.ex. sistemas de alarme)

— pacemakers e aparelhos auditivos
— instalagdes de calibragem e medicao
— aparelhos com baixa resisténcia contra interferéncias

Em caso de interferéncias com outras instalagcdes, pode-se
tornar necessdrio, nas imediacdes, o emprego de blindagens
adicionais.

U As referidas imediacdes podem estender-se além dos li-
mites do terreno. Isto depende do tipo de construcdo do
edificio e de outras actividades exercidas.

Opere o aparelho segundo as indicacdes e instrucdes do fabri-
cante. O operador do aparelho é responsavel pela instalacao
e operacao do aparelho. Se houver interferéncias electromag-
néticas, o operador é responsavel pela sua eliminacao (even-
tualmente com ajuda técnica do fabricante).

10 Transporte

Para o transporte através de dispositivos
mecanicos de elevacao (p.ex. guindaste, ...)
deve ser utilizado apenas o punho como
ponto de suspensao. Utilize meios de sus-
pensao adequados. Nao levante o aparelho
pelo chassis por meio de uma empilhadora
ou semelhante. A alca de transporte serve
exclusivamente para o transporte por uma
pessoa.

Coloque o aparelho em piso plano e seguro. O
angulo maximo de inclinagdo permitida para
transporte e instalacdo é de 10°.

Certifique-se de que as grades do ventilador
estdo sempre livres e desimpedidas
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Antes de colocar em funcionamento

11 Antes de colocar em funcionamento
11.1 Fixacao da cinta de transporte
6 15 16
R Aé\
Fig. 2: Cinta de transporte
6 Correia de transporte 2 Introduza a cinta de transporte entre o aparelho e a pro-
15  Proteccio plastica tecgao plastica. Siga a ordem dos nimeros do esquema..
16  Fio de velcro
11.2  Fixacao da corrente de acessoério
15 13 17
O
- B
(EN
Fig. 3: Acessorios
13  Correia de acessério com fecho 2 Introduza a correia do acessorio pelo ajuste pléstica. Siga a
15  Peca de ajuste pléstica ordem dos nimeros que aparecem no esquema.
17  Fecho < Encaixe os fechos da correia.
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Antes de colocar em funcionamento

11.3 Soldadura com eléctrodos

Ligacao do cabo de eléctrodos

< Ligue o cabo de eléctrodos ao pélo negativo 2 ou positivo
5 e fixe o cabo girando-o para a direitat.

Tenha em conta as indicacoes do fabricante
de eléctrodos.

Ligar o cabo de massa

<2 Ligue o cabo de massa ao conector menos 2 ou mais 5 livre
e fixe-o com uma volta para a direita.

Fixacao do borne de ligacao terra

Fig. 4: Fixacdo do borne de ligacédo terra-Correcto

> Fixe o borne de ligacédo terra o mais proximo possivel do
ponto de soldadura para evitar que a corrente de soldar
retorne através das pecas da maquina, rolamentos ou li-
gacobes eléctricas.

2 Ligue de forma o borne de conexdo terra de forma fixa ao
banco de soldadura ou peca a soldar.

L7
N(MP) SN 2z
PE_

/
\

~

Fig. 5: fixacdo do borne de ligagao terra-incorrecto!

U Nao coloque o borne de ligacédo terra sobre a instalacéo
de soldadura nem sobre a garrafa de gas uma vez que a
corrente de soldar serd conduzida através das ligagdes dos
protectores condutores.

Ligacao a corrente

Pode ligar o aparelho tanto a rede eléctrica como a um gera-
dor.

2 Ligue o cabo de rede a tomada correspondente.

@

114

A voltagem da rede e tolerancia bem como a
proteccao por fusivel devem estar de acordo
com os dados técnicos (ver dados técnicos).

Procedimento de soldadura TIG

Perigo por descarga eléctrica.

Com a funcao HF ligada (ligagdo sem con-
tacto) o queimador apresenta uma elevada
tensao de ignicao.

Nunca toque nos eléctrodos de soldadura
ou has pecas que se encontram sob tensao
de soldadura com o aparelho ligado.

Ligacao da tocha

2 Ligue a tocha ao conector fémea negativo 2 e fixe-o giran-
do-o para a direita.

2 Ligue a conectividade de gas da tocha a ligacdo de gas 4.

2 Introduza a cavilha de conexao do cabo de controle da to-
cha a ficha de ligacdo do botéo 3 da tocha.

i

Aplicacao dos eléctrodos

A ficha deligacdao do botao 3, deveraligar-se
somente ao cabo de controlo de uma tocha.

60 7/ 5
& e
2 62

63 @j?
64—

Fig. 6: Tocha

> Retire o tampéo 61.

2 Retire o eléctrodo 60 da pinca 62.

> Afie o eléctrodo 60.

2 Introduza o eléctrodo 60 na pinga 62.

2 Coloque o eléctrodo 60 na tocha e enrosque o tampao 61.
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Antes de colocar em funcionamento

Nao desmonte o porta pincas 63 nem o bocal
de gas 64.

Se desejar equipar a tocha com um eléctrodo

de diametro diferente, devera ter em conta o
seguinte.

U A pinca 62, o porta pingas 63 e o eléctrodo 60 deverao ter
o mesmo diametro.

O O bocal 64 deve adaptar-se ao diametro do eléctrodo.

Ligacao do cabo a peca a soldar

2 Ligue o cabo da peca a soldar a ficha de ligagao correspon-
dente (5) e fixe o cabo girando-o para a direita.

Fixacao do borne de ligacao terra

Fig. 7: Fixacdo do borne de ligacéo terra-Correcto

> Fixe o borne de ligacédo terra o mais proximo possivel do
ponto de soldadura para evitar que a corrente de soldar
retorne através das pecas da mdaquina, rolamentos ou li-
gagoes eléctricas.

2 Ligue de forma o borne de conexao terra de forma fixa ao
banco de soldadura ou peca a soldar.

™ 7
L(T) =
NMP) o

PE_ <

Fig. 8: Fixacdo do borne de ligacéo terra-incorrecto

U Néo coloque o borne de ligacdo terra sobre a instalacdo
de soldadura nem sobre a garrafa de gas uma vez que a
corrente de soldar serd conduzida através das ligagdes dos
protectores condutores.

Ligacao a corrente

A voltagem da rede e tolerancia bem como a

proteccao por fusivel devem estar de acordo
com os dados técnicos (ver dados técnicos)

Pode ligar o aparelho tanto a rede eléctrica como a um gera-
dor.

=

Ligue o cabo de rede a tomada correspondente.

Ligacao a garrara de gas protector

Fig. 9: Shielding gas cylinder

=

=

Coloque a botija de gas de proteccao 66 em local apropria-
do e fixe-a de modo a que ndo tombe..

Abrir repetidamente por breves instantes a valvula da bo-
tija de gas 26 para que eventuais particulas de sujidade
possam ser expelidas

Ligue o redutor de pressao 71 a botija de gas de proteccao
66.

Ajuste a mangueira 72 ao redutor de pressao 71 e abra a
vélvula da botija 66.

Pressione simultaneamente os botdes 40 e 44 durante 2
segundos (teste de gas).

Ajuste o caudal de gas com a torneira de ajuste 69 do redu-
tor de pressao (,14.1 Valores de referéncia para materiais
de adicao” na pagina 140).

A quantidade de gés aparecerd indicada no mostrador vo-
lumétrico 70.
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12 Inicio
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘
bE e — &
- - -Lt
m #
2 ) 2 )
HandyTIG 200Ac/DC ‘ ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Fig. 10: Control panel HandyTIG 200 AC/DC
30  Atelade 7 segmentos mostra a alimentagdo eléctrica 40 OBotaoTIG 2 tempos / 4 tempos
seleccionada. Com os parametros secundarios activados serve para seleccionar o modo de funcionamento TIG,
mostra-se alternadamente o cédigo e o ajuste. bem como o modo de 2 tempos e 4 tempos.
31 LED DE AVARIA 41 LED DC
llumina-se de forma fixa durante 30 segundos mostran- llumina-se quando esta seleccionado o modo de ali-
do o cédigo de erro. mentacao por corrente continua
32 LED DE REGULADOR REMOTO 42 Botédo Stromart (modo de alimentacao)
Regulador remoto manual ligado: O led ilumina-se de serve para seleccionar o modo de alimentacédo por
forma fixa, o botdo giratério de corrente de soldadura corrente continua ou alternada..
45 néo funciona. apenas se pode realizar o ajuste pelo 43  LED AC
regulador remoto manual llumina-se quando esté seleccionado o modo de ali-
Regulador remoto de pedal ligado: mentacéo por corrente alternada.
Oled |Ium|n?—se'ao Prgssmnar o 'regu'lador remoto d? 44 Botso Eléctrodo/Rampa/Pulsos
pedal, o botéo giratério 45 permite ajustar o valor ma- . - .
. . - . serve para seleccionar o modo de funcionamento eléc-
ximo para uma classificacdo de ajuste do regulador de .
- ) } . trodo assim como Rampa e Pulsos.
pressdo de pedal. Se ajustado, por ex. a 1002 é possivel . .
. . TPara seleccionar o modo de funcionamento ELECTRO-
utilizar de 5 a 100 A mediante o regulador remoto de < .
odal DO deve manter o botdo pressionado durante 2 segun-
33 P ’ dos (no minimo).
LED HF ‘ . < 45 Botdo giratério corrente de soldadura
llumina-se quando esta seleccionada a funcao HF . .
serve para ajustar a corrente de soldadura.
34  LED Eléctrodos
llumina-se durante o modo de operacao eléctrodos 46 Programa 2
’ Mantenha pressionada a tecla Job 2 (programa 2) du-
35 LED §Iope ) . ) rante 3 segundos (no minimo) para gravar as seleccdes
llumina-se quando esta seleccionada a funcao SLOPE em curso (programa); pressione brevemente para ace-
(aumento ou declinio de corrente). der a tarefa guardada.
36 LED Pulse 47 LED Job 2
llumina-se quando esta seleccionada a funcao PULSEN llumina-se quando esta seleccionado o Job 2 (programa
(Entre correntes 11 and 12) 2) e pisca depois de guardado o programa 2.
37 LED TIG ) 48  Programa 1
llumina-se durante o modo de operacao TIG. Mantenha pressionada a tecla Job 1 (programa 1) du-
38  LED 2-stroke rante 3 segundos (no minimo) para gravar as selec¢des
llumina-se durante o modo de operacao de 4 tempos em curso (programa); pressione brevemente para ace-
(apenas com o procedimento de soldadura TIG) der a tarefa guardada.
39  LED4-stroke 49 LEDJob1
llumina-se durante o modo de operacédo de 4 tempos llumina-se quando estd seleccionado o Job 1 (programa
(apenas com o procedimento de soldadura TIG) 1) e pisca depois de guardado o programa 1.
-132- 909.1719.9-07 01.22
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12.1 Soldadura por eléctrodos

Iniciar a instalacao
2 Inicie ainstalacdo pressionando o interruptor principal 9.

2 Ajuste o factor de trabalho desejado com o botao giratério
45. O ajuste permite obter uma propor¢do em % da cor-
rente de soldadura |1. Exemplo: 60% equivale a propor-
coes de 60% corrente de soldadura |1 e 40% de corrente
secundaria |2.

2 Abandone o parametro secundario.

12.2 Processo de soldadura TIG

> Pressione o botdo 44 durante 2 segundos (no minimo).
v O simbolo do eléctrodo (LED 34) ilumina-se.
2 Volte a pressionar 0 botdo 44 para ligar ou desligar a fun-
¢ao PULSOS.
2 Ajuste com o botédo 45 a corrente de soldadura que pre-
tendes.
Diametro do eléctrodo | Poténcia de corrente reco-
[mm] mendada [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190

Tab. 1: Diametro do eléctrodo

TENHA EM ATENCAO AS RECOMENDACOES DO
FABRICANTE DE ELECTRODOS.

Perigo de choque eléctrico!

Se a funcao HF-(31) for seleccionada, a igni-
cao de alta tensao esta presente na tocha.

Nunca toque no eléctrodo de soldadura ou
partes condutoras da soldadura em curso
quando o dispositivo estiver ligado.

Iniciar a instalacao
2 Inicie a instalagdo pressionando o interruptor principal 9.

2 Pressione o botdo 40 para dar inicio ao modo de funciona-
mento TIG no modo de 2 a 4 tempos ou vice-versa.

v" O simbolo TIG (LED 37) e 2 tempos (LED 38) ou 4 tempos
(LED 39), iluminam-se.

2 Pressione varias vezes o botdo 44 para activar ou desactivar
a funcéo Slope (rampa) ou Pulsen (pulsos).

2 Ajuste com o botdo 45 a corrente de soldadura desejada.

o a Poténcia de cor- | Poténcia de cor-
: Diametro do
Corrente de soldadura do Classificaco Ajuste eléctrodo [mm] rente recomen- | renterecomen-
eléctrodo ¢ Standard dada DC[A] dada AC[A]
Corrente de soldadura t 11 10-170A 100 1,0 3-40 5-30
Tab. 2: Corrente soldadura eléctrodo 1,6 15-130 20-90
Ignicao do arco voltaico 20 45-180 45135
2 Tocar levemente com o eléctrodo na peca a ser trabalhada, 24 70-240 70-180
no local onde devera ser soldada e levantar um pouco o 3,2 140-320 130-250
eléctrodo: Tab.3:  Didmetro doTIG
v é produzido um arco voltaico entre a peca a ser trabalhada
e o eléctrodo. Corrente de soldadura do . Ajuste
Classificacao
Pulsos TIG Standard
O Pressione o botdo 44 até que se ilumine o simbolo PULSOS | Welding current I1 3-200A 100
(LED 35). Tab. 4: Corrente soldadura TIG
2 Ande até ao parametro secunddrio (veja subcapitulo Aces-
SO aos parametros secundarios).
2 Seleccione o parametro secundario corrente secundaria 12
(Codigo, 1 2").
2 Ajuste a corrente secundaria no botao 45. O valor de ajuste
deve basear-se na % da corrente de soldadura 11.
2 Seleccione o parametro secundario Frequéncia de pulso
(Codigo,,FPU").
2 Ajuste a frequéncia de pulso desejada com o botao gira-
torio 45.
2 Seleccione o parametro secundario Factor de trabalho
(Codigo,,bPU").
01.22 909.1719.9-07 -133-
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Iniciar o arco voltaico

2 Manter o eléctrodo TIG sobre a peca a ser trabalhada e ini-
ciar o arco voltaico pressionando o botao 75.

v' E produzido um arco voltaico entre a peca a ser trabalhada
e o eléctrodo.

U Com o parametro secundario HF-Ziinden (ignicdo de alta
frequéncia) “off” o eléctrodo do queimador deve tocar le-
vemente a peca de trabalho.Pulsos

2 Pressione o botao 44 até que se ilumine o simbolo PULSOS
(LED 35).

2 Ande até ao parametro secundario (veja subcapitulo Aces-
SO aos parametros secundarios).

o Seleccione o parametro secunddrio corrente secundaria 12
(Codigo, I 2").

2 Ajuste a corrente secundaria no botdo 45. O valor de ajuste
deve basear-se na % da corrente de soldadura 11.

2 Seleccione o parametro secundario Frequéncia de pulso
(Codigo ,FPU").

2 Ajuste a frequéncia de pulso desejada com o botéo gira-
torio 45.

o Seleccione o parametro secundario Factor de trabalho
(Codigo,bPU").

2 Ajuste o factor de trabalho desejado com o botao giratério
45. O ajuste permite obter uma propor¢do em % da cor-
rente de soldadura |1. Exemplo: 60% equivale a propor-
¢oes de 60% corrente de soldadura |1 e 40% de corrente
secundaria |2.

2 Abandone o parametro secundario.

12.3

O dispositivo sem fios 200 CA/CC Control Pro dispde de 4
programas que podem programar-se individualmente. Ha
2 programas disponiveis em cada modo de funcionamento
Eléctrodo e TIG. Nestes programas encontram-se todos os pa-
rametros principais e secundarios que se podem regular no
aparelho.

Programas

Todos os programas vém com valores Standard pré programa-
dos pela fabrica.

Seleccao de um Job (programa)
2 Pressione ligeiramente o botdo “1”48 ou “2"46.

v" Os Ledes correspondentes, 49 ou 47 iluminam-se, confir-
mando o programa seleccionado.

Seleccao de um programa
> Pressione ligeiramente o botdo, 1”48 or,2" 46.
v' LED 49 or LED 47 iluminam-se, confirmando o programa

seleccionado.
Abandonar o programat

> TGire o botdo 45 ou pressione ligeiramente o botao 40, 42
ou 44.

12.4  Consulta parametros secundarios

o Pressione os botdes ,1”48 and 2" 46 em simultaneo.

v" TNa tela de 7 segmentos aparece alternadamente o codi-
go do parametro e o de ajuste correspondente.

2 Pode efectuar o ajuste girando o botao 45.

2 Pressionando o botdo “1"48 ou “2"46 podem ver-se os pa-
rametros secundarios anterior ou seguinte.

O Dependendo do modo de funcionamento e funcao selec-
cionados, ha vérios parametros secundarios disponiveis.

Modo
© [
5 v w|
-] 3
S £ = |g/glg
Parametro 5 & % o|EIE
S » 5 ElF|F
2 S | N|
1 > w vl
= = FlF
Tempo de gas pré D‘D 01's 01.10's « | x
flow ’ o
Corrente de inicio Mg‘& 50% |5..200 % X
Tempo Corrente de
P EISEo1s [00.205 X
Arranque em ‘ ‘ o o
quente G [125% [5.200% | x
Intervalo de arran- -:
que em quente EISE |10s [00.20s |«x
Dinamicadoarco ||~ [100% [0..200%

Ao diminuir a tensao de soldar a corrente aumenta, automatica-
mente. A dindmica do arco indica a relacao percentual da corrente
de soldadura e o aumento automatico.

Aumento de cor-

9 [
rente (Upslope) 5% 0..99 % % | x

Corrente secunda-
ria |2 (% da corrente
de soldadura |1)

50 % 1...200 % X | x| x

2.3

. 0,2..2000 Hz
Frequéncia do
ulso 50Hz |(representa- | x | x | x
P €3 0,2-2,0t)
Factor de trabalho
(% de corrente de b &8 50 % 1..99 % X | x| x

soldadura |1)

Indica a relagao percentual entre corrente de soldadura |1 e cor-
rente secundaria |2. Com um valor ajustado de 30 a relagdo é de
30% |1 a70% |2

Diminuicao de cor-

o) o)
rente (Downslope) 20% 0..99% x| X

dnl5
Corrente final 8.@ 25 % 5..200 % X | x
;‘f:lpO de corrente 02s [0.20s X
Balanco CA BRI |35% [10.90% |x|x]|x

60 Hz |30..200 Hz X | x| X

T
D
==

Frequéncia CA

-134-

909.1719.9-07

01.22



Inicio
Modo U Os valores de fabrica foram optimizados mediante um
"'% ;3 dispositivo automatico de parametros, podendo estes
° g 3, ° 8l 8 valores serem mantidos para a maioria das tarefas de
() ® al o
Parametro 5 g v S| E|E soldadura.
0 = O @
o = ] ok E R
= e o NS 12.5 Parametros PowerMaster
> 2 w9 Y
= Estdo disponiveis dois espacos de parametros vazios para o
= queimador PowerMaster Série i-LTG/i-LTW, que podem ser li-
Correccao da vremente ocupados.
corrente de pdlo m 8 f@ 100% |10..200 % X | x| x . R L.
positivo 2 Seleccione o parametro secundario PL3 ou PL4.

Iniciando a soldadura TIG AC com corrente positiva pode conse-
guir a formagao de uma “casca” excelente. Esta corrente de pélo
positivo pode pré ajustar-se, aumentar-se ou reduzir-se na percen-
tagem indicada

Correcgéo do pico

v" Na indicagdo de 7 segmentos 30 surge, alternadamente,
Code PL3 ou PL4 e o Code do parametro PowerMaster se-
leccionado.

2 Com o botao rotativo 45, seleccione o parametro Power-
Master desejado.

0, 0,

de tomicao MPIE [100% [10.200% x | x
Depois de iniciado, ajusta-se uma corrente de pico de inicio para Paramet Al l-(\lJUfS!:e Codi-
estabilizar o arco. Esta corrente pode pré ajustar-se, aumentar-se GGG ) CaNEs e. oy go
ou reduzir-se na percentagem indicada. brica
Tempo de gés post Tempo de pré-gas 0,1-10 segundos 0,1 - ‘ -
flow (em % depen- = 200%P
dendo da corrente de Corrente de inicioIs |- " Taracoment) 5, St
soldadura) te principal
Equivalente a 100% - Tempo de corrente de
3A —>25Seg. @ 100 % | 20..500 % x| x arranque tS (apenas 0 - 20 segundos o1 |k 5 ‘&
50 A-->3,5 Seg. 100 para modo 2-stroke)
A-->5,15eg.140 A Aumento da corrente o
->6,45eg. 180 A --> (Upslope) 0-99% > &5 P‘S
7,7 Seg. Corrente secundaria 1-200 % Para corren- 8‘ ‘g

- te principal 50
Inicio sem contacto SES F OFF OFF...On X | X 12 Indicagio em amp.

Powermaster LED 3 12 p::::\se'?rf)s X | x

Powermaster LED 4 - Powte;’:\/las— X | X

Descida da corrente

Estdo disponiveis dois espacos de parametros vazios para o quei-
mador PowerMaster Série i-LTG/i-LTW, que podem ser livremente
ocupados. Consoante o tipo de aparelho e o modo operativo,
podem ser escolhidos diferentes pardmetros (ver,12.5 Parametros
PowerMaster” na pagina 135).

OFF = Desli-

Bloqueio PowerMas-
ter LED (lock) OFF gado x | x

On = Ligado

- 0

(Downslope) 0-99% 20 d‘ﬁ ‘5
5-200 % Para corren-

Corrente final IE te principal 25 S E ‘ﬁ

Tempo de corrente .

final tE 0- 20 segundos 0,2 E ‘U:D

Correccao Tempo Gas 20-500% 100 D‘D‘@

post-flow

Frequéncia dos im-

Dulons 0,2 - 2000 Hz s |FIPU

On: A tecla de modo no queimador Série i-LTG/i-LTW esta blo-
queada. Premindo a tecla de modo durante 2 segundos, ela fica
desbloqueada durante 15 segundos. Se se premir a tecla Start/
Stop durante o desbloqueio de 15 segundos, a tecla de modo fica
automaticamente bloqueada.

Factor de duracéo 1-99 % Corrente

50 @\U

OFF = Desli-

Bl io Up/D

On = Ligado

On: As teclas Up/Down no queimador Série i-LTG/i-LTW estdo
bloqueadas durante a soldadura (1>0).

Proteccao do quei- OFF = Desli-
mador OFF gado X | X
(Torch protect) On = Ligado

On: Em caso de utilizagdo de um queimador Série i-LTG/i-LTW, sé
se pode regular no aparelho de soldadura uma corrente de solda-
dura com a maxima capacidade de carga do queimador.

Tab. 5: Parametros Secndarios

dos impulsos principal I

S 10-90 %
Equilibrio CA Corrente sold.+ 3 &] Q‘E
Frequéncia CA 30-200 Hz 60 F Q‘E
Tab. 6: Parametros PowerMaster
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12.6

> Desligue o equipamento no botéo 9.

Menu especifico do Operador

2 Accione a tecla Job 1 48 e mantenha-a premida.

2 Ligue o equipamento no botéo 9.

2 0O menu especifico do operador esta activado. O display
de 7-segmentos 30 mostra alternadamente o cédigo do
parametro secundario e o respectivo valor.

S Prima a tecla Job 1 48 ou Job 2 46 para comutar entre os
pontos do menu.

Ne Ajuste
M Item Menu valo-
enu. .

coo Indicacdo e regulagao ID do queimador.,,Regular |9..45
ID do queimador” na péagina 136

Regular ID do queimador

Em cada queimador Série i-LTG/i-LTW existe um ndmero de
identificacdo do queimador. A capacidade de carga do quei-
mador estd acoplada a este ID do queimador. Com a proteccao
do queimador ligada (parametro secundario ,tPr“ = On), sé é
possivel regular, no modo operativo TIG do aparelho de solda-
dura, uma corrente de soldadura com a maxima capacidade de
carga do queimador.

U A regulacdo do ID do queimador é necessaria, por exem-
plo, na substituicdo da placa de circuito do queimador.

2 Seleccione o menu n.° CO0 no menu especifico do utiliza-
dor.

<2 No regulador rotativo 45, regule o ID necessario do queima-
dor, de acordo com a tabela de ID do queimador.

Co1 Limite de corrente de soldadura na tocha. Quan- | On-Off
do activar o limite de corrente de soldadura
(ON), a corrente de soldadura na tocha ndo pode
ser superior a pré seleccionada no terminal de

controlo.

Co2 Nao disponivel neste aparelho! On-Off

co3 Nao disponivel neste aparelho! On-Off

co4 On: Em caso de curto-circuito, a corrente de On-Off
soldadura ndo é aumentada pela corrente de
soldadura regulada na indicacao (valor nominal).
Off: Em caso de curto-circuito, a corrente de

soldadura é aumentada para, pelo menos, 60 A.

Cco5 On: Premindo a 1.2 tecla do queimador (Start/ On-Off
Stop) é simulada uma 2.2 tecla do queimador
(corrente secundario ligada, desligada) Util, por

ex., nos queimadores apenas com uma tecla.

co6 On: A reducao da corrente (Downslope) realiza- | On-Off
-se totalmente como regulado, mesmo se se
soltar antecipadamente a tecla do queimador
(4.2 ciclo).

Off: Ao soltar antecipadamente a tecla do quei-
mador (4.° ciclo), a reducao da corrente (Downs-

lope) é interrompida.

Modelodo | IDdo quei- | Capacidade de carga

queimador mador cc AC
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 8: Brenner-ID

2 Pressione a tecla Eléctrodo 44 para memorizar..

v" 0D do queimador regulado é transferido para o queima-
dor.

12.7 Fungodes especiais

co7 On: Monitorizacao do condutor de proteccao On-Off
activada.

Off: Monitorizacao do condutor de proteccao
desactivada.

A monitorizacao do condutor de proteccao esta

disponivel como opcéo.

C08 | Off: Em caso de utilizacao de um regulador de pé | On-Off
a distancia, independentemente da corrente de
soldadura regulada, a corrente minima no modo
operativo TIG com corrente alternada (CA) é de

@ eléctrodos 1,0..2,0 mm =10A
@ eléctrodos 2,4 mm =15A
@ eléctrodos 3,2 mm =20A

On: A corrente minima aumentada est4 desac-
tivada no modo operativo TIG com corrente
alternada (CA).

c10 Limite de corrente de soldadura 0,
0 =desl ) B
1oy = lig e
Tab. 7: Menu especifico do Operador

2 Desligue o equipamento no botao 9 para transferir para os
ajustes do menu especifico do operador.

Teste de gas, teste de painel de controlo

2 Pressione em simultaneo os botdes 40 e 44 durante 2 se-
gundos, no minimo.

v Durante 30 segundos conecta-se a valvula de gas e por
breves instantes todos as telas do painel de controlo se
iluminam.

O Pode interromper este teste pressionando os botoes 40 e
44,

Versao do software

> Pressione em simultaneo os botdes 44 e 46 durante 1 se-
gundo, no minimo.

v E mostrada a versdo do software (i.e. rEL 3.00)
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Reset Principal

Atencao! Serdao perdidos todos os ajustes

pessoais realizados!.

Todos os parametros de soldadura e secunda-
rios bem como os programas guardados serdo
eliminados e substituidos pelo ajuste de fabri-

ca (Funcao reset principal).

> Pressione em simultaneo os botdes 40 e 48 durante 5 se-

gundos, no minimo.

v' Por breves instantes a tela de 7 segmentos e todas as telas

do painel de controlo iluminam-se.

12.8 Tocha

Fun¢ées das teclas da tocha

77 81 83

]

75 76 78 80 82 84 85

Fig. 12:
75

76

77

78

80

81

82

83

Fig. 11: Queimador PowerMaster Série i-LTG/i-LTW

84
85

Teclas da tocha

Start / Stop
Inicia e finaliza o processo de soldadura.

Corrente secundaria. Inicia o funcionamento da cor-
rente secundariat
for calling up the second current 12.

Tecla do queimador Up
para aumentar os valores dos parametros.

Tecla do queimador Down
para reduzir os valores dos parametros.

LED Ampere:
acende-se quando a corrente de soldadura for indica-
da no visor (84).

LED Job:

acende-se se se tiver seleccionado um Job no apa-
relho. Com a tecla do queimador Up 77 ou Down 78,
pode comutar-se entre Job 1 e Job 2.

No visor 84 é indicada a corrente de soldadura.

PowerMaster LED 3:
Pode ser ocupado com parametros de escolha livre.
Pré-ocupado com corrente secundaria I2.

PowerMaster LED 4:
Pode ser ocupado com parametros de escolha livre.

Visor: Apresentacdo dos valores dos parametros.

Tecla de modo:

Comutacao entre os parametros LED 80 a LED 83
premir durante 7 seg. para comutar do visor (84) entre
modo destro e modo canhoto. Como indice, é apre-
sentado um ponto no visor, em baixo no lado direito.
premir durante 2 seg. para desbloquear a tecla de
modo, pela duracdo de 15 seg. (com parametros se-
cundarios activados “Bloqueio PowerMaster LED” (PLL).
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Messages

13 Messages
13.1 Mensagens informativas
Tente reparar o aparelho o mais rapidamente
possivel assim que surgir qualquer aviso, mes-
mo que este continue a funcionar.
Codigo Aviso Causa Possivel solucdo
HO1 Subtensao Tensao de alimentacdo demasiado baixa | Verificar tensao
HO3 Ventoinha Falha na ventoinha Contactar o servico Técnico
HO4 PFC Falha PFC Contactar o servico Técnico
HO5 EEProm erro checksum Falha de comunicacdo com EEProm Desligue e ligue a maquina. Se necessario,
faca um reset.
HOo6 EEProm erro de leitura/escrita Falha de comunicacdo com EEProm Desligue e ligue a maquina. Se necessario,
faca um reset.
Proteccao do queimador O queimador ndo fornece ID mas a Torch- .
H10 (Torch-Protection) -Protection estd activa Regular D do queimador
Tab. 9: mensagens informativas
13.2 Mensagens de erro
ISe as falhas persistirem, serd necessario con-
tactar o servico técnico para efectuar uma ve-
rificacdo ou reparacao.
Codigo Erro Causa Possivel solugao
E01-01 Sobretemperatura diodo sec.
Sobretemperatura médulo pri-
E01-02 mario Ultrapassou o tempo de funcionamento Deixar arrefecer alguns minutos o aparelho
admissivel. ligado.
E01-03 Sobretemperatura transformador
E01-05 Sobreaquecimento PFC
E02-00 Sobretensao Rede Voltaje de red demasiado elevado Compruebe el voltaje de red
£04-01 Controlo do condutor de protec- | Corrente de falha no condutor de protec- | Controlar a conexdo da linha da peca a
cao cao soldar e da tenaz de massa
Bomba de &gua (na refrigeracéo) ?;E)o deligacdo ou refrigerador com de- Verifique e substitua se necessario
E05-00 . —
Monltqr a tocha (com gés de Uso de tocha errada (tocha refrigerada) Use uma tocha refrigerada
arrefecimento)
E06-00 Sobretensédo secundaria Tensao de alimentacdo demasiado elevada | Contactar o servico técnico
E09-00 Registo da tensao Erro no registo da tensao
Contactar o servico técnico
E09-01 Registo da tensao tomada Erro no registo da tensao, médulo 2
E10-00 Tocha/controlo remoto gz:etirtzlo remoto ou ligacoes da tocha com Verifique e substitua se necessario
E10-01 Sobretemperatura do queimador | Queimador sobrecarregado Deixar o queimador arrefecer
E12-00 Dispositivo de poténcia Falha no dispositivo de poténcia Contactar o servico técnico
E13-01 Sensor térmico diodo sec.
E13-02 Sensor térmico moédulo primario
Sensor térmico com defeito Contactar o servico técnico
E13-03 Sensor térmico Transformador
E13-04 Sensor térmico PFC
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Dados técnicos

Codigo Erro Causa Possivel solucao
E14-00 Tensao de alimentacao Falha na tensédo de alimentacao interna Contactar o servigo técnico
E15-00 Registo de corrente Erro na identificacdo da corrente Contactar o servigo técnico
E16-00 Corte por sobrecorrente Cﬁons.umo de Forrente do médulo de po- Contactar o servigo técnico
téncia demasiado elevado
E19-00 Ignicao do aparelho Falha na ignicao Contactar o servigo técnico
E22-00 Subtensao Rede Tensao de alimentacdo demasiado baixa Verificar tensao
Dispositivo de reducio de tensio Dispositivo de reducédo de tensao com A tocha e o porta eléctrodos nao deverao
s efeito ou curto circuito entre a pega de ter contacto eléctrico como cabo principa
E25-00 (VRFl))) ¢ defei ircui peca d léctri bo principal
trabalho e a tocha (curto circuito) quando ligados
E30-00 Erro da configuracéo gg:{l:tne t;:zi:tglgso ou errado, software Contactar o servico técnico
£30-03 Irgg:gic‘l)cagao do painel de co- Iaciz?it;ﬁcagao do painel de comando com Contactar o servico técnico
E33-01 Peca de poténcia g)ir;néc;:iilcto da peca de poténcia nao esta Contactar o servico técnico
E34-00 Ventilador Corrente do ventilador demasiado elevada | Contactar o servigo técnico
Tab. 10: mensagens de erro
14 Dados técnicos
o T HandyTIG o 3 HandyTIG
Dados técnicos” = Dados técnicos” =

S | 200AC/DC S | 200AC/DC
Soldadura TIG Poténcia de entrada |1 (com ED 100%) A 15,9
Classificacio de soldadura min-max A 3-200 Poténcia de entrada |1 (com ED 60%) A 19,3

\ 10,1-18,0 Poténcia de entrada I1 max. A 24,1
Tensdo em vazio (valor max. EN 60974-1) V/DC <11 Corrente efectiva max. de rede (|1elf) A 15,9
Ajuste da corrente continuo Poténcia de entrada S1 (com ED 100%) kVA 3,7
Caracteristica de equilibrio descendente Poténcia de entrada S1 (com ED 60%) KVA 4,4
Corrente de soldar com ED 100% A 160 Poténcia Max. De entrada S1 KVA 5,5
Corrente de soldar com ED 60% A 180 Eléctrodos mm 1,5-4,0
ED com corrente maxima de soldar % 45 Informagoes de acordo com a Diretiva de Ecodesign 2009/125/
Poténcia de entrada |1 (com ED 100%) 15,0 CE e Regulamento (UE) 2019/1784
Poténcia de entrada 11 (com ED 60%) 17,4 Eficiéncia/Efficiency nem 1, _ no ponto % 80

de maior consumo de energia MMA
Poténcia de entrada I1 max. 19,9 . -
- Poténcia em estado ocioso (estado

Corrente efectiva max. de rede (|1elf) 15,0 ocioso sem tensao de circuito aberto) W <20
Poténcia de entrada S1 (com ED 100%) kVA 3,5 WIG, Idle State Power
Poténcia de entrada S1 (com ED 60%) kVA 4,0 Alimentacéo
Poténcia Max. De entrada S1 kVA 4,6 Voltagem de rede v 230/1~
Soldadura com eléctrodos Frequéncia de rede Hz 50-60

A 10-170 Tolerancia de rede positiva % 15
Classificacao de soldadura min.-max v 204268 Tolerancia de rede negativa % 15
Tensao em vazio (valor max. EN 60974-1) | V/DC <111 Cabo de rede mm? 3x25
Ajuste da corrente continuo Ficha de rede Schuko
Slope characteristic descendente Poténcia de entradal, . ., A 0,26
Caracteristica do equilibrio A 120 Fusivel principal TIG/EL A 16
Corrente de soldar com ED 100% A 140 Factor activo cos ¢ |, max cos @ 1
Corrente de soldar com ED 60% % 40 Factor de poténcia A I, max A 0,99
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15 Esquemas

15.1

Diagrama de corrente (2 tempos / 4 tempos)

Esquemas
s HandyTIG s HandyTIG
Dados técnicos™" = Dados técnicos™" =
S | 200Ac/DC S | 200Ac/DC
Impedancia de rede maxima admissi- Medidas e pesos
vel Zmax de acordo com a norma IEC mO 140 Medidas Fonte de alimentac¢ao (CxLxA) mm | 430x 185 x 326
61000-3-11/-12 G
Peso F k 134
Poténcia de gerador recomendada kVA >60/1~ eso Fonte de corrente 9 3
Tab. 11: Dados técnicos”
Machine
» Lista de modelos equivalentes: nenhuma
Classe de proteccéo P 23 L
: p | ED =Tempo deligacdo
Classe de isolamento F
! U O ano de fabrico do seu aparelho Lorch pode ser consul-
Tipo de refrigeracao F tado no nimero de série que se encontra na placa de mo-
Emissao de ruidos db(A) <70 delo. O 5.° e 6.° digito do nimero de série reduzido em 10
EN IEC 60974- indica o ano de fabrico.
1:2018, v' Exemplo: nimero de série xxxx-31xx-xxxx-x indica o ano
EN IEC 60974- de fabrico 2021 (31-10=21).
1:2018/
A1:2019, 14.1  Valores de referéncia para materiais de
Norma EN IEC 60974- dica
22019 adicao
EN IEC 60974- .
3:2019, Sistemas TIG:
EN 60974- (Diametro do bico de gas [mm])?/ 17 = Quantidade
10:2014 CL.A - .
de gas inerte [I/min]
Indicagao CE, S

" measured at 40° C environmental temperature

2-Manual
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Eliminacao

Corrente princi-

Corrente Secun-

Corrente de igni-

2-Manual

palt
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caot
Corrente minimat
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° o
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3 g
Accionado
botdo da tocha »
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botdo da tocha >
corrente secundariat
16 Manutengéo e conservagéo Nos trabalhos de manutencdo e reparacdo

Ao realizar trabalhos de conservacao e ma-
nutencao devera ter em conta todas as pres-
cricdes contra acidentes e seguranca vigen-
tes

O aparelho requer uma manuten¢ao mi-
nima. Devem apenas controlar-se periodi-
camente poucos pontos para o manter em
boas condic¢des de uso para muitos anos.

> Verifique regularmente se existem danos:

Na ficha e o cabo de rede
Na tocha e nas ligagdes de soldadura
No cabo e na conexao da peca a soldar

< Verifique a cada dois meses o filtro do pé.

Para tal desligue o aparelho

Retire o cabo da ficha

Retire a tampa de ventilacdo da parte posterior
Confirme se o filtro se estd sujo

Substitua o filtro de po se este apresentar sujidade
(filtro: peca n® 612.5192.0)

2;

utilize apenas pecas de substituicdo originais
Lorch.

Se tiver algum problema, ou necessita de uma
reparacao, devera contactar o servico técnico
autorizado Lorch.

Ndo tente reparar ou realizar modificacdes
técnicas no aparelho pois ao faze-lo a garan-
tia perderd a sua validade e o fabricante nao
assumira qualquer responsabilidade sobre o
produto.

17  Eliminacao

Ferramentas eléctricas, acessorios e emba-
lagens devem ser enviados para o respecti-
vo centro de reciclageml!

De acordo com a directiva europeia 2012/19/EU sobre resi-
duos de aparelhos eléctricos e electrénicos, e aplicacdo de
acordo com a legislagao local em vigor, as ferramentas eléc-
tricas cuja vida util tenha chegado ao seu fim devem ser reco-
Ihidas em separado e transportadas para um posto de recicla-
gem que cumpra as exigéncias ambientais.
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m Declaracao de conformidade

18  Servico técnico

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Aqui pode obter mais documentacédo técnica, diagramas de
circuitos e listas de pecas sobressalentes para o seu produto.

19 Declaracao de conformidade

Declaramos sob nossa responsabilidade que este produto
estd em conformidade com as seguintes normas ou documen-
tos normalizados EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-1:2018/
A1:2019, EN IEC 60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN
60974-10:2014 CL.A de acordo a regulamentacdes 2014/35/
EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

{1

Wolfgang Griib
Director

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Editeur Lorch Schweilstechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald

Germany

Téléphone : +49 7191 503-0

Télécopie : +49 7191 503-199
Internet : www.lorch.eu
E-mail : info@lorch.eu

Lorch Information Support

Assistent:  www.lorch.eu/manuals
Vous trouverez ici d'autres documentations techniques, des schémas de cablage et des
listes de pieces détachées pour votre produit.

Document numéro  909.1719.9-07
Date d’édition  16.03.2023
Copyright  © 2022, Lorch Schweif3technik GmbH
Toutes les parties de ce document sont protégées par les droits d’auteur. Toute
utilisation ou modification allant a I'encontre des dispositions légales sur le droit
d’auteur sont interdites sans l'autorisation préalable de Lorch Schwei3technik GmbH.
Cela s'applique en particulier pour les reproductions, les traductions, les copies sur
microfilm et I'enregistrement ou la modification des contenus a I'aide de systemes

électroniques.

Modifications techniques  Nos appareils sont développés en permanence, sous réserve de modifications
techniques.
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Signification des symboles

1 Eléments de l'appareil
HandyTIG 2004¢/0¢
Fig. 1: Eléments de I'appareil
1 Panneau de commande Connecteur régulateur a distance
2 Connecteur chalumeau/porte-électrode/cable de la Sangle accessoire
piece
3 Connecteur bouton chalumeau La sangle sert exclusivement au
4 Raccord gaz chalumeau transport effectué par une personne.
5 Connecteur cable de la piece/porteélectrode
6 Sangle
7 Poignée (point de levage) les accessoires représentés ou décrits font
8 Support cable secteur partiellement partie de la livraison.Sous
9 Sectionneur principal réserve de modifications.
10  Cable secteur
1" Raccord gaz protecteur
2 Signification des symboles
2.1 Signification des symboles dans le ma- Signification des symboles sur

nuel d’utilisation

I'appareil

pouvant devenir morte les.

Risque de dégats matériels !

Consigne générale !

Donne des informations utiles sur le produit et

I'équipement

Risque de blessures pouvant étre mortelles!

En cas de non-respect des consignes de dan-
ger, risque de blessures lég res voire graves

En cas de non-respect des consigne de danger,

‘é? tils et des équipements.

risque dendommagement des piéces, des ou-

c Danger!
H]:D]] Lire les informations destinées a I'utilisateur

dans le manuel d'utilisation.

Débrancher le connecteur secteur ! Avant
d'ouvrir le boitier, débrancher le connecteur
secteur.
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Conditions environnementales

3 Pour votre sécurité

Travailler sans danger avec I'appareil est pos-
sible uniquement si vous avez lu intégralement
le manuel d'utilisation et les consignes de sé-
curité et si vous suivez a la lettre les consignes
qu'il contient.

Demander une formation pratique avant la
premiére utilisation. Veuillez respecter la direc-
tive de prévention des accidents (UVV").

Avant le début du soudage, enlever les sol-
vants, dégraissants et autres matiéres inflam-
mables de la zone de travail. Ne pas couvrir les
matériaux inflammables déplacables. Souder
uniquement lorsque I'air ambiant ne renferme
aucune concentration élevée de poussieres,
vapeurs acides, gaz ou substances inflam-
mables. Une prudence particuliére est deman-
dée pour les travaux de réparation effectués
sur les systémes de tuyauteries et réservoirs
qui contiennent ou ont contenu des liquides
ou gaz inflammables.

Ne jamais entrer en contact avec les piéces
conductrices de tension a l'intérieur ou a l'exté-
rieur du carter. Ne jamais toucher Iélectrode
de soudage ou les pieces conductrices de ten-
sion de soudage lorsque l'appareil est activé.

Ne pas exposer I'appareil a la pluie, ne pas I'ar-
roser et ne pas le soumettre a un jet de vapeur.

Ne jamais souder sans écran de soudage.
Mettre en garde les personnes dans l'entou-
rage contre les rayons provenant de la soudure
alarc.

Utiliser un dispositif d'aspiration adéquat pour

les gaz et vapeurs de coupage.

11 Utiliser un appareil de respiration s'il existe un
risque d'inhaler des vapeurs de soudage ou de

coupage.

Si au cours du travail, le cable secteur est en-
\5/ dommagé ou sectionné, ne pas le toucher mais

débrancherimmédiatement le connecteur sec-
teur. Ne jamais utiliser 'appareil avec un cable
endommagé.

Placer un extincteur a portée de main.

@ A la fin des travaux de soudage, effectuez un

controle d'incendie (voir UVV¥).

N'essayez jamais de démonter le détendeur.
Remplacer le détendeur défectueux.

L'appareil ne doit étre transporté et déposé
que sur une surface solide et plane.

L'angle d'inclinaison maximal autorisé pour le
transport et l'installation est de 10°.

" Uniguement pour I'Allemagne. A demander auprés Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

U Les travaux d'entretien et de réparation doivent étre effec-
tués uniquement par un électricien formé.

QO Veiller au contact correct et direct du cable de la piece a
proximité immédiate de I'emplacement de soudage. Ne
pas faire passer le courant de soudage sur les chaines, rou-
lements a billes, cables en acier, conducteurs de protec-
tion, etc. car cela pourrait provoquer leur fusion.

U Se protéger et protéger lI'appareil lors des travaux réalisés
sur des surfaces de travail situées en hauteur ou en pente.

U Lappareil doit étre raccordé exclusivement a un réseau de
courant mis a la terre de maniére conforme. (Le systéme a
quatre fils et trois phases avec conducteur neutre mis a la
terre ou systéme a trois fils et une phase avec conducteur
neutre mis a la terre) la prise et le cable rallonge doivent
disposer d’un conducteur de protection fonctionnel.

U Porter des vétements de protection, des gants et un tablier
en cuir.

U Protéger l'espace de travail avec des rideaux ou parois
mobiles.

O Ne pas dégeler des tubes ou conduites gelées a I'aide d'un
appareil de soudage.

O Dans les réservoirs fermés, dans des conditions d’utilisa-
tion exigués et en cas de dangers électriques accrus, seuls
les appareils portant le signe S doivent étre utilisés.

U Pendant les pauses, mettre I'appareil hors service et fer-
mer le robinet de la bouteille.

U Bloquez la bouteille de gaz a I'aide d’'une chaine de sécu-
rité pour I'empécher de tomber.

U Retirez le connecteur secteur de la prise avant de changer
le lieu d'implantation ou de réaliser des travaux sur lI'appa-
reil.

Veuillez respecter les consignes de prévention des accidents
applicables a votre pays. Sous réserve de modifications.

4 Conditions environnementales

Plage de température de I'air ambiant :
en fonctionnement :-10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

pour le transport
et le stockage :-25°C... +55°C (-13 °F ... +131 °F)

Humidité relative de I'air :

jusqu’a 50 % a 40 °C (104 °F)

jusqu’a 90 % a 20 °C (68 °F)

Fonctionnement, stockage et transport auto-

risé dans les plages indiquées ! Une utilisation
en dehors de ces plages est considérée comme

non conforme. Le fabricant est tenu pour res-
ponsable des dommages qui en découlent.

L'environnement doit étre exempt de poussieres, acides, gaz
corrosifs ou autres substances nocives !
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Transport

5 Utilisation conforme a I'usage
prévu

L'appareil est destiné au soudage de l'acier, de I'aluminium et
des alliages, aussi bien dans des conditions d'utilisation artisa-
nales qu'industrielles.

U Lappareil est utilisé pour le soudage TIG avec du courant
continu,

— des aciers non alliés, des aciers faiblement et forte-
ment alliés,

— du cuivre et des ses alliages,
— du nickel et des ses alliages,

— des aciers spéciaux tels que le titane, le zirconium et
le tantale,

U ausoudageTIG avec courant alternatif
— del'aluminium et de ses alliages,
— dumagnésium et de ses alliages
U etausoudage ala baguette.

6 Protection de I'appareil

L'appareil est protégé électroniquement contre les surcharges.
Ne pas utiliser de fusibles de valeur supérieure a celle indiquée
sur la plaque signalétique de l'appareil.

Fermer le capot latéral avant le soudage.

7 Emission de bruits

Le niveau de bruit de I'appareil est inférieur a 70 dB(A), mesuré
sous charge nominale, selon la norme EN 60974-1, au point de
fonctionnement max.

8 Controle UVV

Lexploitant d'installations de soudage a usage professionnel
est dans l'obligation, du fait de I'utilisation, d’'exécuter régu-
lierement un contréle de sécurité des installations selon EN
60974-4. La société Lorch recommande un délai de contréle
de 12 mois.

Un controle de sécurité doit également étre réalisé aprés toute
modification ou réparation de l'installation.

Les contréles UVV réalisés de maniére non
conforme peuvent conduire a la destruction de
I'installation. Pour plus d'informations sur les
contrdles UVV sur les installations de soudage,
s'adresser aux S.A.V. Lorch habilités.

9 Compatibilité électromagnétique
(CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM actuellement en
vigueur. Respecter les points suivants :

U Les dispositifs de soudage peuvent perturber le réseau
électrique public en raison de leur consommation élevée
en courant. C'est pour cette raison que le raccord au sec-
teur est soumis a des exigences au niveau de I'impédance
maximale admissible du secteur. Limpédance maximale
admissible du secteur (Zmax) de l'interface au réseau de
courant (raccord au secteur) est indiquée dans les caracté-
ristiques techniques. Au besoin, consultez I'exploitant de
votre réseau.

U Lappareil est destiné au soudage aussi bien dans des
conditions d'utilisation artisanales qu'industrielles (CISPR
11 classe A). En cas d'utilisation dans d'autres environne-
ments (p. ex. zones résidentielles) d’autres appareils élec-
triques peuvent étre détruits.

U Des problémes de compatibilité électromagnétiques
peuvent survenir lors de la mise en service sur les dispo-
sitifs suivants :

— les cables secteur, les cables de commande, les cables
de télécommunication et de signaux situées a proxi-
mité du dispositif de soudage ou de coupage,

— les émetteurs et récepteurs de télévision/radiodiffu-
sion,
— les ordinateurs et autres dispositifs de commande,

— les dispositifs de protection dans les installations
professionnelles (p. ex. installations d’alarmes),

— les stimulateurs cardiaques et appareils de correction
auditive,

— les dispositifs de calibrage ou de mesure,

— les appareils disposant d'une résistance aux perturba-
tions trop faible.

Si d’autres dispositifs situés dans I'environnement sont pertur-
bés, des blindages supplémentaires peuvent étre nécessaires.

U Lenvironnement a prendre a compte peut s'étendre au-de-
la de la limite du terrain. Cela dépend du type de construc-
tion du batiment et des autres activités quiy ont lieu.

Exploiter I'appareil d’aprés les indications et consignes du
fabricant. Lexploitant de 'appareil est responsable de l'instal-
lation et du fonctionnement de I'appareil. Si des perturbations
électromagnétiques se produisent, l'exploitant (évtl. avec
I'aide technique du fabricant) est responsable de leur élimi-
nation.

10 Transport

En cas de transport a l'aide d’un dispositif
de levage mécanique (p. ex. palan, ...) seule
la poignée doit étre utilisée comme point de
levage. A cet effet, utiliser un dispositif de
suspension de la charge adapté. Ne pas sou-
lever I'appareil a I'aide d’'un chariot éléva-
teur ou dispositif similaire en contact avec
le carter.

La sangle sert exclusivement au transport ef-
fectué par une personne.
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11 Avant la mise en service

11.1 Fixation de la sangle

16

G

Fig. 2: Sangle

6 Sangle 2 Insérer la sangle sur I'appareil de soudage et le cache plas-

15  Cache plastique tique. Voir l'ordre de numérotation sur la figure.

16 Fermeture velcro

11.2  Fixation de la sangle accessoire

15 13 17

—1)

M| —

Fig. 3: Sangle accessoire

13  Sangle accessoire avec fermoir 2 Insérer la sangle accessoire sur la poignée et le cache plas-

15  Cache plastique tique. Voir I'ordre de numérotation sur la figure.

17  Fermoir 2 Encliqueter les fermoirs de la sangle.
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11.3  Procédé de soudage a la baguette

Raccordement du cable de soudage a la ba-
guette

2 Raccorder le cable de soudage a la baguette au connec-
teur Moins 2 ou Plus 5 et verrouiller le cable en le tournant
vers la droite.

Respecter les indications du fabricant de
baguettes.

Raccordement du cable de la piéce

2 Raccorder le cable de la piece au connecteur libre Moins 2
ou Plus 5 et verrouiller le cable en le tournant vers la droite.

Fixation de la borne de terre

Li(R)
L(S)
La(T)
N(MP)

Bl

_—
T

Fig. 4: Fixation de la borne de terre - Correct!

> Fixer la borne de terre a proximité immédiate de I'empla-
cement de soudage pour que le courant de soudage ne
puisse pas chercher de lui-méme son chemin de retour via
les piéces de machine, les roulements a billes ou les cir-
cuits électriques.

> Fixer la borne de terre a la table de soudage ou a la piéce.

3
L ~
Ls() ~ 7z
NIVP) — ~
PEL S < ~
\ A
N~
N

Fig. 5: Fixation de la borne de terre - Incorrect

U Ne pas poser la borne de terre sur le dispositif de soudage
ou sur la bouteille de gaz, sinon le courant de soudage
passe par les conducteurs de protection et détruit ceux-ci.

Raccordement de la ligne d’alimentation sec-
teur

L'appareil est congu pour fonctionner sur le secteur ou sur un
groupe électrogene.

2 Enficher le connecteur secteur dans la prise prévue a cet
effet.

2

114

La tension secteur et la tolérance ainsi que la
protection par fusibles doivent correspondre
aux caractéristiques techniques. (voir caracté-
ristiques techniques)

Procédé de soudage TIG

Risque de choc électrique ! Lors de la fonc-
tion amorcage HF (31), il y a dans le chalu-
meau une haute tension d’amorcage.

Ne jamais toucher le soudage a la baguette ou
la partie conductrice de la tension de soudage
lorsque l'appareil est sous tension.

Raccordement du chalumeau

2 Raccorder le chalumeau au connecteur 2 et le verrouiller
en le tournant vers la droite.

2 Relier le tuyau de gaz du chalumeau au raccord de gaz 4.

2 Raccorder la fiche du cable de commande du chalumeau
au connecteur Bouton chalumeau 3.

2;

Mise en place de I'électrode

Sur le connecteur du bouton chalumeau 3
il faut raccorder exclusivement le cable de
commande d'un chalumeau.

60 7/ 0
& e
s 62

63—@3?
64—

Fig. 6: Chalumeau

> Dévisser le capuchon de serrage 61.

> Retirer I'électrode 60 de la douille de serrage 62..
2 Meuler I'électrode 60.

> Glisser I'électrode 60 dans la douille de serrage 62.
=)

Mettre en place I'électrode 60 dans le chalumeau et visser
le capuchon de serrage 61.
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Ne pas démonter le boitier de la douille de Raccordement de la ligne d’alimentation sec-
serrage 63 et la buse de gaz 64. teur

La tension secteur et la tolérance ainsi que la

protection par fusibles doivent correspondre
En cas d’adaptation du chalumeau a un aux caractéristiques techniques. (voir caracté-
ristiques techniques)

autre diametre de baguette, respecter les
points suivants : L'appareil est concu pour fonctionner sur le secteur ou sur un

groupe électrogéne.

2 Enficher le connecteur secteur dans la prise prévue a cet

U Ladouille de serrage 62, le boitier de la douille de serrage et
effet.

63 et la baguette 60 doivent avoir le méme diametre.
QO La buse de gaz 64 doit étre adaptée au diamétre de la Raccordement de la bouteille de gaz protecteur

baguette.
Raccordement du cable de la piece
2 Raccorder le cable de la piece au connecteur du cable de la
piece 5 et verrouiller le cable en le tournant vers la droite. 68
Fixation de la borne de terre 70
t(g)
L 71
N(MP)
PE%
ﬁ" 72
= ..o Fig. 9: Bouteille de gaz protecteur
2 Bloquez la bouteille de gaz protecteur 66, p. ex. a I'aide
d’une chaine de sécurité 67.
2 Ouvrez plusieurs fois brievement le robinet de la bouteille
- — 55 pour évacuer les particules de saletés éventuellement
Fig. 7: Fixation de la borne de terre - Correct présentes.
S Fixer la borne de terre & proximité immédiate de I'empla- 9 Raccorder le détendeur 71 a la bouteille de gaz protecteur
cement de soudage pour que le courant desoudage ne 66.

puisse pas chercher de lui-méme son chemin de retour via
les pieéces de machine, les roulements a billes ou les cir-
cuits électriques.

> Visser le tuyau pour gaz protecteur 72 sur le détendeur 71
et ouvrir la bouteille de gaz protecteur 66.

2 Appuyer en méme temps sur les touches 40 et 44 pendant

> Fixer la borne de terre a la table de soudage ou a la piéece. 2 secondes (test de gaz).

™ — 2 Régler la quantité de gaz sur la vis de réglage 69 du dé-
LolT) S — tendeur (,14.1 Valeurs indicatives concernant les produits
N(MF) S 2z 7 "

PEL < d’apport” page 160.)

2 Laquantité de gaz est affichée sur le débitmétre 70.

Fig. 8: Fixation de la borne de terre - Incorrect

O Ne pas poser la borne de terre sur le dispositif de soudage
ou sur la bouteille de gaz, sinon le courant de soudage
passe par les conducteurs de protection et détruit ceux-ci.
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12 Panneau de commande
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘
bE e — &
- N 4
m #
2 ) 2 )
HandyTIG 200Ac/DC ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Fig. 10: Panneau de commande HandyTIG 200 AC/DC
30 Affichage a 7 segments 38  DELcyclea2temps
L'intensité de courant sélectionnée est affichée. s'allume lorsque le mode de fonctionnement cycle a 2
Si les paramétres secondaires sont activés, le code et la temps a été sélectionné (uniquement pour le procédé
valeur du parametre secondaire sont affichés alterna- de soudage TIG).
tivement. 39  DELcycle a 4 temps
31 Défaut DEL s'allume lorsque le mode de fonctionnement cycle a 4
s'allume constamment, le code d'erreur est affiché temps a été sélectionné (uniquement pour le procédé
dans l'affichage a 7 segments 30. de soudage TIG).
32  Régulateur a distance DEL 40  ToucheTIG/cycle a 2 temps/a 4 temps
Régulateur a distance manuel est raccordé: sert a sélectionner le mode de fonctionnement TIG
DEL s'allume constamment, le bouton tournant du ainsi que le cycle a 2 temps et a 4 temps.
courant de soudage 45 est sans fonction, le réglage 41 DELDC
n'est possible que par le régulateur a distance manuel. s'allume lorsque le type de courant «courant continu»
Régulateur a distance par pied est raccordé: 3 6té sélectionné.
DEL s'all i le régul a di
EL s'allume en activant le régul ateur a distance par 42 Touche type de courant
pied, le bouton tournant 45 indique la valeur maxi- s .
) ) . sert a sélectionner le type de courant «courant conti-
male pour le réglage par le régulateur a distance par NU> OU <Courant alternatif
pied. Si p. ex. T00A sont ajustés, 5A-100A peuvent étre ’
réglés avec le régulateur a distance par pied. 43 DELAC
33 DELHF s'allume lorsque le type de courant «courant alternatif»
, . i Al , a été sélectionné.
s'allume lorsque la fonction HF a été sélectionnée
(allumage sans contact). 44  Touche baguette/Slope/impulsion
sert a sélectionner le mode de fontionnement ba-
34  DEL baguette L . -
, s N R guette ainsi que le mode Slope et impulsion.
s'allume lorsque le procédé de soudage a la baguette a o .
PSP ; Pour sélectionner le mode de fonctionnement ba-
été sélectionné. . . ) .
guette, maintenir enfoncé la touche pendant au moins
35  DEL Slope 2 secondes.
s'allume Iors.que I’a fonFtlon Slope a été sélectionnée 45  Bouton tournant du courant de soudage
(augmentation/réduction du courant). © .
sert a régler le courant de soudage en continu.
36  DELimpulsion
, . . et 46  Touche Job
s'allume lorsque la fonction impulsion a été sélectio- . . . . .
née maintenir enfoncé pendant au moins 3 sec., enregistre
les paramétres actuels comme job.
(basculement du courant de soudage entre Courant . . s . .
s . maintenir enfoncé brievement, appelle le job enregis-
principal 11 et Courant secondaire 12) tré
37 DELTIG '

s'allume lorsque le procédé de soudage TIG est activé.
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47 DEL Job 2
s'allume lorsque le job 2 est sélectionné
clignote apres I'enregistrement du job 2.

48  ToucheJob 1
maintenir enfoncé pendant au moins 3 sec., enregistre
les paramétres actuels comme job.
maintenir enfoncé brievement, appelle le job enregis-
tré.

49 DELJob1
s'allume lorsque le job 1 est sélectionné
clignote apres l'enregistrement du job 1.

12.1 Procédé de soudage a la baguette

Mise en marche de l'installation

2 Activer I'appareil de soudage a I'aide du sectionneur prin-
cipal 9.

> Appuyer sur la touche 44 pendant au moins 2 secondes.
v' Le symbole électrode (DEL 34) s'allume.

2 Appuyer de nouveau sur la touche 44 afin d'activer ou
désactiver la fonction Impulsion.

> Définir le courant de soudage souhaité avec le bouton

> Régler la valeur du courant secondaire souhaitée a l'aide
du bouton tournant 45. La valeur de consigne est basé sur
% du courant de soudage ..

S Sélectionner le paramétre secondaire fréquence d'impul-
sion (code ,FPU").

> Régler la fréquence impulsion souhaitée a I'aide du bou-
ton tournant 45.

2 Sélectionner le parameétre secondaire taux d'impulsion
(code,bPU").

> Régler le taux dimpulsion souhaité a l'aide du bou-
ton tournant 45. La valeur de consigne indique
le pourcentage du courant de soudage I, en %.
Example: 60 % correspond a 60 % courant de soudage |, et

40 % courant secondaire L.
< Quitter les paramétres secondaires.

12.2 Procédé de soudage TIG

tournant 45.
Diameétre de baguette Ampérage recommandé
[mm] [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
32 75- 140
4,0 130-190

Tab. 1: Diametre de baguette - soudage a la baguette

Respecter les indications du fabricant de ba-
guettes.

Courant de soudage ala Réglage
Plage .

baguette en usine.
Courant de soudage I1 10-170A 100

Tab. 2: Courant de soudage a la baguette

Amorcage de I'arc

2 Mettre brievement la piéce en contact avec la baguette
sur I'emplacement a souder puis soulever lIégerement la
baguette.

v Larc brille entre la piéce et la baguette.

Impulsion

2 Appuyer sur la touche 44 jusqu'a ce que le symbole Impul-
sion (DEL 36) s'allume.

2 Activer les parametres secondaires (voir sous-chapitre Pa-
rametres secondaires).

2 Sélectionner le paramétre secondaire courant secondaire
l, (code, | 2).

Risque de choc électrique!

Lors de la fonction Paramétres secondaires
HF, il y a dans le chalumeau une haute ten-
sion d’amorcage.

Ne jamais toucher le soudage a la baguette
ou la partie conductrice de la tension de
soudage lorsque I'appareil est sous tension.

Mise en marche de l'installation

2 Activer I'appareil de soudage a l'aide du sectionneur prin-
cipal 9.

2 Appuyer sur la touche 40 afin d’activer le mode de fonc-

tionnement TIG et de changer entre le mode de fonction-
nement 2 temps et 4 temps.

v' Le symbole TIG (DEL 37) et 2 temps (DEL 38) ou
4 temps (DEL 39) s'allume.

> Appuyer plusieurs fois sur la touche 44 afin d’activer ou
désactiver la fonction Slope ou impulsion.

> Définir le courant de soudage souhaité avec le bouton

tournant 45.
Diamétre de ba- | Ampérage recom- | Ampérage recom-
guette [mm]] mandé CC [A] mandé CA [A]
1,0 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
2,4 70 -240 70-180
3.2 140 - 320 130-250
Tab. 3: Diametre de baguette - soudage TIG
Réglage
Courant de soudage TIG Plage 9'ag
en usine.
Courant de soudage I1 3-200A 100

Tab. 4:

Courant de soudage TIG
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Amorcage de I'arc

2 Tenirl'électrode du chalumeauTIG prés de la piéce a fabriquer
et créer un arc a l'aide du bouton chalumeau 75.

v Larc brile entre la piéce et la baguette.

U Si le parameétre secondaire HF «Off» est sélectionné, tou-
cher brievement la piece avec l'électrode du chalumeau
TIG.Impulsion

> Appuyer sur la touche 44 tant de fois jusqu’a ce que le
symbole Impulsion (DEL 36) s'allume seul ou en combinai-
son avec le symbole Slope (DEL 35).

2 Activer les parametres secondaires (voir sous-chapitre Pa-
rameétres secondaires).

o Sélectionner le paramétre secondaire courant secondaire
I, (code, | 2).

2 Régler la valeur du courant secondaire souhaitée a I'aide
du bouton tournant 45. La valeur de consigne est basé sur
% du courant de soudage ..

> Sélectionner le parametre secondaire fréquence d'impul-
sion (code ,FPU").

> Régler la fréquence impulsion souhaitée a I'aide du bou-
ton tournant 45.

o Sélectionner le parametre secondaire taux d'impulsion
(code,bPU").

> Régler le taux dimpulsion souhaité a l'aide du bou-
ton tournant 45. La valeur de consigne indique
le pourcentage du courant de soudage I, en %.
Example: 60 % correspond a 60 % courant de soudage |, et

40 % courant secondaire L.
2 Quitter les paramétres secondaires.

12.3 Jobs

Lappareil Handy 200 AC/DC ControlPro dispose de
4 jobs qui peuvent étre programmé individuellement. Il y a 2
jobs pour chaque mode de fonctionnement, baguette et TIG.
Dans un job, tous les parametres principaux et secondaires qui
sont disponsibles dans I'appareil sont mémorisés.

En usine, tous les jobs sont préréglés avec des valeurs stan-
dards.

Mémoriser un job
<> Ajuster I'appareil selon vos souhaits.

2 Appuyer sur la touche «1» 48 ou «2» 46 pendant au moins
3 secondes.

v La DEL correspondante 49 ou 47 s'allume deux fois en vue
de la confirmation.

Sélectionner un job

> Appuyer brievement sur la touche «1» 48 ou «2» 46.

v La DEL correspondante 49 ou 47 sallume de maniére
continue en vue de la confirmation du job sélectionné.

Quitter un job

> Tourner le bouton tournant 45 ou appuyer briévement sur
la touche 40, 42 ou 44

124 Parameétres secondaires

> Appuyer en méme temps brievement sur les touches «1»
48 et «2» 46.

v Laffichage a 7 segments affiche alternativement le code
du parameétre et la valeur de consigne correspondante.

2 Lavaleur de consigne peut étre réglée en tournant le bou-
ton tournant 45.

2 En appuyant sur la touche «1» 48 ou «2» 46, le parametre
secondaire antérieur ou suivant est affiché.

Q Selon le mode de fonctionnement et la fonction sélec-
tionnés, de différents paramétres secondaires sont a votre

disposition.
o Mode
£ T
2 Q| o
2 £| E
3 g g |y =l
Paramétres 5 z 3 HEE
N @ & &
o v|lY
| F
Pré-écoulement -
gaz H 0,1s 0,1..10s X | x
Courant de démar- . . ,
rage 5‘& 50% |5..200 % x | x
Temps de courant -:
de démarraget & 01s 0,0..20's X
Démarrage a . \
chaudt 8‘5‘& 125% |5..200 % X
Temps Démar-rage -:
achaud & 10s 0,0..20s X
Dynamique de larc df’ 100% | 0..200 %

En cas de baisse de la tension de soudage, le courant de soudage
est automatiquement augmenté. La dynamique de I'arc indique le
rapport entre le courant principal et la hausse automatique.

Augmentation cou-

) )
rant (Upslope) 5 5% 0...99 % X | x
Courant secon-
daire |, o o
00 duourantde || 2l50% [1.200% |x|x|x
soudage |.)
0,2...2000 Hz
Fréquence d'impul- (représenta-
sion F [@&8 >0 Hz tion XXX
0,2-2,0t)
Taux d'impulsion
(% du courant de b&g 50 % 1..99 % X | x| X

soudage |)

Indique le rapport en age entre le courant de soudage |1
et le courant secondaire 12. En cas de valeur 30 ajustée, le rapport
estde30%11a70% I2.

©
o
c
=
[a)
0]
=]
-

Réduction courant

9 0
(Downs|ope) 20% 0...99 % X X

=l G
™| 3
|| U

Courant final 25% 5..200 % X | x
Temps courant final & ﬁ) 02s 0..20s X
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U Les valeurs réglées en usine sont optimisées par une
adaptation automatique des parametres. Ces réglages
usines peuvent étre utilisés sans modifi-cation pour la
plupart des taches de soudage.

12.5 Parametres PowerMaster

@ Mode
tE w wv
E £ £
[} c o % I 2
Paramétres ° o © o|q| =
(V) o)) (-8 'b' 9| 9
8 | S| &
= w(N| S
-2 glo
| F
Balance CA Q‘E 35% 10..90 % X | x|x
Fréquence CA FIAIL |soHz [30.200Hz | x| x | x
Correction du courant
[v) [0)
du ple posit 1P 100% [10.200% | x| x |

Pour une formation optimale de la calotte, avec le soudage TIG CA,
I'amorcage s'effectue avec le courant du péle po-sitif. Ce courant
du pole positif est préréglé dans l'appareil et peut étre augmenté
ou réduit du pourcentage indiqué.

Le chalumeau PowerMaster de la série i-LTG/i-LTW dispose
de deux emplacements (PL3 et PL4) de paramétres librement
définissables.

o Sélectionnez le paramétre secondaire PL3 ou PL4.

v Lafficheur a 7 segments 30 indique alternativement le
code PL3 ou le code PL4 et le code du paramétre Power-
Master sélectionné.

2 A l'aide du bouton rotatif 41, sélectionner le parametre
PowerMaster désirée.

d'amorcage est réglé. Ce courant de pointe d'amorca-ge est préré-
glé dans I'appareil et peut étre augmenté ou ré-duit du pourcen-
tage indiqué.

. Réglage
Correction pointe 0 0 Paramétres Plage " Code
damorcage IPIE [100% [10.200% x | x en usine.
Aprés amorcage, pour la stabilisation de I'arg, le courant de pointe Pré-écoulement gaz 0,1-10 secondes 0,1 @ = ‘ =

5-200 % de courant
principal

Courant de démar-
rage IS

50 85\&

Temps post-écou-
lement gaz (en %
dépendant du cou-

Temps courant

de démarrage tS
(uniquement pour
le mode Cycle a 2
temps)

ESk

0- 20 secondes 0,1

Augmentation cou-
rant 0-99 % 5
(Upslope)

UPIs

rant de soudage)

a100% correspondent N N

A > 2sec HH 100 % |20..500 % X | x
50A > 35sec.

100A --> 5,1sec.

140A > 6,4sec.

180A --> 7,7sec.

Fonction HF HIE [oFf | oFF.0n x | x

1-200 % de courant

Powermaster DEL 3 12 pz:;li:e!zi:es X | x

Powermaster DEL 4 , POWtee"l{VlaS- « | x

Le chalumeau PowerMaster de la série i-LTG/i-LTW dispose de
deux emplacements de paramétres librement définissables. En
fonction du type d’appareil et du mode de fonctionnement, diffé-

rents paramétres sont sélectionnables (cf.,12.5 Paramétres Power-
OFF = Arrét,

Master” page 155).
‘- OFF On = Marche

X | X

PowerMaster DEL
blocage (lock)

On : La touche Mode du chalumeau de la série i-LTG/i-LTW est bloquée.
Celle-ci est débloquée pendant 15 secondes en appuyant pendant 2
secondes sur la touche Mode. Si pendant les 15 secondes de déblo-
cage, la touche Démarrage/Arrét est actionnée, la touche Mode est
immédiatement bloquée.

Haut/bas blocage OFF = Arrét,
(lock) OFF On = Marche x| X

On : Les touches Up/Down du chalumeau de la série i-LTG/i-LTW
sont bloquées pendant le soudage (I>0).

Protection du cha-

OFF | o o || X | %

(Torch protect)

On: Lors de l'utilisation d’un chalumeau de la série i-LTG/i-LTW, il
n'‘est possible de régler sur I'appareil de soudage qu’un courant de
soudage ne dépassant pas la capacité limite max. du chalumeau.

Tab. 5: Parametres secondaires

Courant secondaire 12 principal 50 8‘ ‘EJ
Affichage en amp.
Réduction courant
- 0
(Downslope) 0-99% 20 d‘ﬁ ‘5
5-200 % de courant
Courant final [E orincipal 25 S E ‘ﬁ
Temps courant final
tE 0 - 20 secondes 0,2 ‘& ‘E ‘U:D
CorreFtlon temps 20-500% 100 - ‘ - ‘@
post-écoulement gaz
Fréquence d'impul-
o 0,2 - 2000 Hz s |FIPU
" ) 1-99 % Courant .
Taux d'impulsions principal |1 50 @‘U
10-90 %
Balance AC courant de soudage 35 %‘E
positif
Fréquence AC 30-200 Hz o |FIALC
Tab. 6: Parametres PowerMaster
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12.6  Menu spécifique a lI'utilisateur 2 Arrétez l'appareil a 'aide du sectionneur principal 9 pour
. s . o reprendre les réglages du menu spécifique a l'utilisateur.
> Arrétez 'appareil a I'aide du sectionneur principal 9. P glages du U specihqu L Y
9 Actionnez la touche tache 1 48 et maintenez-la enfoncée. Réglage ID de chalumeau
2 Mettez l'appareil en marche a l'aide du sectionneur prin- Chaque chalumeau de la série i-LTG/i-LTW comprend un numé-
cipal 9. ro d'identification. La capacité limite du chalumeau est associée
v Le menu spécifique a I'utilisateur est activé. Loption du a cet ID de chalumeau. Lorsque la protection de chalumeau est
menu et sa valeur de réglage apparaissent en alternance commutée (paramétre secondaire «tPr» = Marche), le mode TIG
sur Iafficheur 7 segments 30. ne peut étre réglé sur 'appareil de soudage qu'a la capacité li-
R R mite max. du chalumeau.
2 Appuyez sur la touche tache 1 48 ou tache 2 46 pour bas- ) )
culer entre les options du menu. U Leréglage de I'ID de chalumeau est notamment requis en cas
de remplacement de la carte mere du chalumeau.
o Valeurs 2 Sélectionnez le menu n° CO0 dans le menu spécifique aux
enu . L1
- 0pt|on du menu de utilisateurs.
réglage > Réglez avec le bouton rotatif 45 I'ID requis de chalumeau a
C00 | Affichage et réglage de I'ID de chalumeau. Cf. 9..45 'aide de la table des ID de chalumeau.
,Réglage ID de chalumeau” page 156. h dmissibl
= = charge aamissible
Co1 Limite du courant de soudage pour chalumeau | On-Off Type de chalu- | ID de chalu 9
up/down. Si la limite du courant de soudage est el =L DC AC
sur «Marche», le courant de sot2|dage, sur le cha- -LTG 900 9 125 A 80 A
lumeau up/down ne peut pas étre réglé sur une -
valeur plus élevée que celle du réglage sélec- -LTG 1700 17 150A 120A
tionné sur le panneau de commande. i-LTG 2600 26 200 A 160 A
C02 Indisponible avec cet appareil ! On-Off i-LTG 2800 28 300 A 250 A
co3 Indisponible avec cet appareil ! On-Off i-LTW 3000 30 320A 220A
co4 On: en cas de court-circuit, le courant de sou- On-Off i-LTW 1800 18 350A 250 A
dage n'est pas relevé au dela du courant de i-LTW 1800sc 19 400 A 320 A
soudage paramétré sur l'affichage (valeur de -
consigne). i-LTW 2000 20 220A 165 A
Off : en cas de court-circuit, le courant de sou- i-LTW 4500 45 450 A 360 A
dage est relevé a min. 60 A. Tab. 8: ID de chalumeau
€05 | On:entapotant brievement sur la Tere touche | On-Off 2 Pour sauvegarder, appuyez sur la touche électrode 44.
de chalumeau (démarrage/arrét), une 2e touche L .
est simulée (deuxiéme courant commuté/coupé). v" LID de chalumeau paramétré est transféré au chalumeau.
Cela est utile par exemple pour les chalumeaux
n‘ayant qu’une seule touche. 12.7  Fonctions spéciales
Co6 On : La réduction du courant (Downslope) est On-Off
entierement réalisée comme cela est paramétré, Test de gaz, test du panneau de commande
méme en relachant de maniére anticipée la touche O Appuyer en méme temps sur les touches 40 et 44 pendant
du chalumeau (4e cycle). au moins 2 secondes.
Off : La réduction du courant (Downslope) est »
interrompue en relachant de maniére anticipée la v Pour 30 secondes, la valve de gaz est reliée, tous les affi-
touche du chalumeau (4e cycle). cheurs s'allument brievement.
co7 On : surveillance fil protecteur activée. On-Off U Letestde gazetdu panneau peut étre arrété en appuyant
Off : surveillance fil protecteur désactivée. sur les touches 40 et 44.
La surveillance fil protecteur peut étre prévue en .
option P P P Version software
cos8 Off : en cas d'utilisation d'une télécommande On-Off S Appuyeren méme temps sur les touches 44 et 46 pendant
a pédale, le courant minimum correspond au au moins 1 seconde.
courant alternatif (AC) en mode TIG, indépen- v’ La version software est affichée (p. ex. rEL 3.00).
damment du courant de soudage paramétré.
@ Electrodes 1,0...2,0 mm =10A
@ Electrodes 2,4 mm =15A
@ Electrodes 3,2 mm =20A
On : le courant minimum relevé en mode TIG avec
courant alternatif (AC) est désactivé.
c10 Limite du courant de soudage 0,
0 =arrét il Min
1101y = marche o
Tab. 7: Menu spécifique a I'utilisateur
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Panneau de commande

Master-Reset
Attention! Tous les paramétres personnels
sont supprimés.
Tous les parameétres de soudage et secon-

daires sont réinitialisés sur le réglage en usine
(fonction Master-Reset).

> Appuyer en méme temps sur les touches 40 et 48 pendant
au moins 5 secondes.

V' Laffichage a 7 segments et tous les symboles et afficheurs
s'allument brievement en vue de la confirmation

12.8 Chalumeau

Fonctions des boutons du chalumeau

77 81 83

]

82 84 85

75 76 78 80

Fig. 11: Chalumeau PowerMaster de la série i-LTG/i-LTW

Fig. 12:
75

76

77

78

80

81

82

83

84
85

Boutons du chalumeau

Bouton du chalumeau Start/Stop
pour démarrer/arréter le processus de soudage.

Bouton du chalumeau Courant secondaire
pour appeler le courant secondaire 12.

Touche de chalumeau Haut
pour augmenter les valeurs de parameétre.

Touche de chalumeau Bas
pour réduire les valeurs de parametre.

DEL Ampere:

s'allume quand l'intensité de soudage s'affiche sur
I'écran (84).

DEL Tache:

Ne s’allume que lorsqu’une tache a été sélectionnée
sur l'appareil. Il est possible de basculer entre la tache
1 et la tache 2 a I'aide du bouton chalumeau Haut 77
ou Bas 78.

Le courant de soudage est affiché sur I'écran 84.

PowerMaster DEL 3 :
avec un paramétre librement définissable. Prédéfini
avec le courant secondaire 2.

PowerMaster DEL 4 :
avec un paramétre librement définissable.

Ecran : représentation des valeurs paramétrées.

Mode Touche:

navigation entre les paramétres DEL 80 a DEL 83

7 sec. Appuyer pour basculer I'4cran (84) du mode
droitier au mode gaucher et inversement. Un point est
représenté en bas a droite de I'écran comme repeére.
Appuyer pendant 2 sec. pour déverrouiller le mode
Touche pendant une durée de 15 sec. (en cas d'acti-
vation du paramétre secondaire «<PowerMaster DEL
blocage» (PLL)).
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Messages

13 Messages
13.1 Messages d’informations
Apres émission du message d'information,
I'appareil reste encore fonctionnel de maniére
restreinte et le défaut doit étre éliminé le au
plus vite.
Code Indication Cause Remeéde possible
HO1 Soustension Tension secteur trop faible Vérifier la tension secteur.
Ho03 Ventilateur Ventilateur défectueux Contacter le technicien SAV.
HO4 PFC PFC défectueux Contacter le technicien SAV.
HO5 EEProm Communication avec EEProm défec- | Mettre l'appareil hors tension puis de nouveau sous
Total de contrble erroné tueuse tension, ou exécuter un Master Reset.
HO6 EEProm Communication avec EEProm défec- | Mettre I'appareil hors tension puis de nouveau sous
Erreur d'écriture/lecture tueuse tension, ou exécuter un Master Reset.
) Le chalumeau ne fournit pas d'ID,
Protection du chalumeau - - .
H10 . mais la protection du chalumeau est | Réglage ID de chalumeau
(Torch-Protection) s
activeée
Tab. 9: Messages d'informations
13.2 Messages d’erreurs
Si l'erreur se renouvelle, faire vérifier ou réparer
I'appareil par le S.A.V.
Code Erreur Cause Reméde possible
E01-01 | Température excessive diode sec
£01-02 Température excessive module
primailre ' Facteur de marche (FM) adm. dépassé Laisser refroidir I'appareil quelques minutes
Température excessive transfor- sous tension.
E01-03
mateur
E01-05 | Température excessive PFC
E02-00 | Température excessive secteur Tension secteur trop élevée Vérifier la tension secteur
E04-01 | Surveillance fil protecteur Courant de fuite sur conducteurs de pro- Controler. le raccord du conducteur de la piéce
tection et de la pince de masse
Pompe a eau Céble de liaison ou refroidissement du Vérifier ou remplacer le cable Lorchnet ou le
(en mode refroidi par eau) circuit d'eau de I'appareil défectueux refroidissement du circuit d'eau de I'appareil.
E05-00 ili idi
Surveillance du chalumeau Mauvais chalumeau raccordé Qtlllse.r un Fhalumeau refroidi par gaz
- L (identification par des ponts entre les contacts 4
(en mode refroidi par gaz) (chalumeau avec refroidissement par eau)
et 5 sur le connecteur du chalumeau).
E06-00 | Surtension secondaire Tension de sortie trop élevée Contacter le technicien SAV.
E09-00 | Détection de la tension Erreur lors de la détection de la tension
i . . . E | la dé i | i Contacter le technicien SAV.
E09-01 | Détection de la tension de prise rreur lors de la détection de la tension du
module 2
E10-00 | Chalumeau/régulateur a distance Regulat.eur a clllstance, chalumeau ou Verlﬁ‘er ou remplacer le chalumeau et le régula-
connexions défectueux teur a distance.
E10-01 Ifgzerature excessive de chalu- Surcharge du chalumeau Laisser refroidir le chalumeau
. . Amorcage de la partie puissance défec- .
E12-00 | Partie puissance tueux Contacter le technicien SAV.
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Caractéristiques techniques

Code Erreur Cause Reméde possible
E13-01 Capteur de température diode
sec.
E13-02 Capteur de température module
primaire Capteur de température défectueux Contacter le technicien SAV.
E13-03 Capteur de température transfor-
mateur
E13-04 | Capteur de température PFC
E14-00 | Tension d'alimentation Tension d'alimentation interne incorrecte | Contacter le technicien SAV.
E15-00 | Détection du courant Erreur lors de la détection du courant Contacter le technicien SAV.
E16-00 Coupure par surintensité de La consommatlon de couralnt par le mo- Contacter le technicien SAV.
courant dule de puissance est trop élevée.
E19-00 |Dispositif d'amorcage Dispositif d'amorcage défectueux Contacter le technicien SAV.
E22-00 |Sous-tension secteur Tension secteur trop faible Vérifier la tension secteur.
Le chalumeau ou le porte-électrode ne doivent
. . Voltage Reduction Device défectueux ou avoir, a la mise sous tension, aucun contact
E25-00 |Voltage Reduction Device (VRD) L - . . A - .
court-circuit entre la piéce et le chalumeau | électrique avec le cable de la piéce (court-cir-
cuit).
E30-00 | Erreur de configuration Sqqs—epsem'ble defeFtueux olu errone, Contacter le technicien SAV.
utilisation d'un logiciel erroné
Panneau de commande de détec- . -
E30-03 tion Panneau de commande défectueux Contacter le technicien SAV.
E33-01 | Partie puissance Module partie puissance pas symétrique Contacter le technicien SAV.
E34-00 | Ventilateur Courant ventilateur trop élevé Contacter le technicien SAV.
Tab.10:  Messages d'erreurs
14  Caractéristiques techniques
) o
- . = |HandyTIG 200 - . = |HandyTIG 200
Caractéristiques techniques” ‘e Caractéristiques techniques” ‘e
9 9 5 AC/DC 9 9 5 AC/DC
Soudage TIG Soudage a la baguette
A 3-200 Pl d q . A 10-170
in. - age de soudage min. - max.
Plage de soudage min. - max. v 101-180 9 9 v 204268
Tension en circuit ouvert (valeur de Tension en circuit ouvert (valeur de V/DC
A <111
créte selon EN 60974-1) v/pe <1 créte selon EN 60974-1)
Réglage du courant en continu Réglage du courant en continu
Nature courbe caractéristique décroissante Nature courbe caractéristique décroissante
Courant de soudage pour FM 100% A 160 Courant de soudage pour FM 100% A 120
Courant de soudage pour FM 60% A 180 Courant de soudage pour FM 60% A 140
FM avec courant de soudage max. % 45 FM avec courant de soudage max. % 40
Consommation de courant 1 (pour FM | 150 Consommation de courant 11 (pour FM || 15,9
100%) ’ 100%)
Consommation de courant 11 (pour FM Consommation de courant 11 (pour FM
60%) A 17,4 60%) A 19,3
Consommation de courant 11 max A 19,9 Consommation de courant I1 max A 24,1
Courant secteur effectif max. (11eff) A 15,0 Courant secteur effectif max. (11eff) A 15,9
Consommation électrique S1 (pour FM Consommation électrique S1 (pour FM
100%) kVA 3,5 100%) kVA 3,7
Consommation électrique S1 (pour FM Consommation électrique S1 (pour FM
60%) kVA 4,0 60%) kVA 44
Consommation électrique S1 max kVA 4,6 Consommation électrique S, kVA 55
Baguettes soudables mm 1,5-4,0
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Caractéristiques techniques

U Lannée de fabrication de votre appareil Lorch peut étre
déterminée a partir du numéro de série que vous trouverez
sur la plaque signalétique. Les positions 5 et 6 du numéro
de série réduits de 10 donnent l'année de fabrication.

v Exemple : Le numéro de série xxxx-3 1xxxxxx- x correspond
al'année de fabrication 2021 (31-10=21).

‘0
£ |HandyTIG 200
ractéristi hni 1 =
Caractéristiques techniques S AC/DC
Informations selon la directive Ecoconception 2009/125/CE et
le reglement (UE) 2019/1784
Rendement / efficience navecl,
avec la puissance maximale absorbée % 80
MMA
Puissance a vide (état de repos sans W <20
tension a vide) TIG, Idle State Power
Secteur
Tension secteur \Y 230/1~
Fréquence secteur Hz 50-60
Tolérance secteur positive % 15
Tolérance secteur négative % 15
Ligne d'alimentation secteur mm? 3x2,5
Connecteur secteur Schuko
Consommation de courant |, . A 0,26
Protection secteur retardée TIG/EL A 16
Facteurd'action cos @ |, max cos @ 1
Facteur de puissance A |, max A 0,99
Impédance maximale admissible du
secteur Zmax conformément a mQ 140
IEC 61000-3-11/-12
Puissance générateur recommandée kVA >6,0/1~
Appareil
Type de protection IP 23
Classe d'isolation F
Type de refroidissement F
Emission de bruits db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norme EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Identification CE,S
Dimensions et poids
Cotes source de courant (LxPxH) mm | 430x 185x 326
Poids source de courant kg 13,4

Tab.11:  Caractéristiques techniques"

Liste de modeéles équivalents: aucun

FM = Facteur de Marche

" mesuré a une température ambiante de 40° C

14.1 Valeurs indicatives concernant les pro-
duits d’apport
Installations TIG:

(Diametre buse a gaz[mm])?/ 17 = Quantité de gaz protecteur
[1I/min]
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Figure de présentation

15  Figure de présentation

15.1 Diagramme de trajet du courant (2 temps / 4 temps)

2 temps

Courant
principal

Courant
secondaire

Courant
d’amorcage

Courant min.

Bouton du
chalumeau
Start/Stop

Bouton du cha-
lumeau courant
secondaire

4 temps

Courant
principal
Courant secondaire

Courant initial

Courant final

Courant
d’amorcage

Bouton du
chalumeau
Start/Stop

Bouton du cha-
lumeau courant
secondaire

/

Pré-gaz

Upslope

actionné

Downslope

Post-gaz

actionné

Pré-gaz

Upslope

actionné

Downslope

actionné

Post-gaz

actionné
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16 Maintenance et entretien

Lors de l'ensemble des travaux de mainte-
nance et d’entretien, respecter les directives
de prévention des accidents et les directives
de sécurité en vigueur.

L'appareil nécessite peu d'entretien. Seuls quelques points
doivent étre controlés régulierement afin de garder I'appareil
fonctionnel pendant des années:

> Vérifier régulierement le bon état :
— des cables et connecteurs secteur,
— des raccord de soudage et du chalumeau de soudage,
— ducable de la piece et du raccordement de la piece
> Vérifier tous les deux mois le filtre antipoussiére.
— Arréter I'appareil.
— Retirer le connecteur secteur.
— Dévisser la grille d’aération de la face arriere.
— Vérifier 'encrassement du filtre antipoussiere.

— Remplacer le filtre antipoussiére en cas d’encrasse-
ment. (filtre antipoussiéere: Réf. 612.5192.0)

i

Pour la maintenance et la réparation, utiliser
exclusivement des piéces d'origine Lorch.

En cas de problémes et de réparations, s'adres-
ser a un revendeur Lorch habilité. Ne jamais ef-
fectuer vous-mémes les réparations et modifi-
cations techniques. Dans ce cas, la garantie est
annulée et le fabricant décline toute responsa-
bilité pour l'appareil.

17 Elimination

Uniquement pour pays de I'UE.

Ne pas jeter les appareils électriques dans les
ordures ménageres!

Conformément a la directive européenne 2012/19/EU rela-
tive aux appareils électriques et électroniques usagés et a la
transposition en droit national, les appareils électriques usa-
gés doivent étre collectés et triés, puis recyclés de facon éco-
logique.

18  Service aprés-vente

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Vous trouverez ici d'autres documentations techniques, des
schémas de cablage et des listes de pieces détachées pour
votre produit.

19 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsabilité, que ce produit est
conforme avec les normes ou documents normalisés suivants
: EN IEC 60974-1:2018, EN |IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC
60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A
conformément aux dispositions des directives. 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

{1

Wolfgang Griib
Directeur

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Vysvétleni symbolu

1 Prvky pristroje

Obr. 1: Soucasti pristroje

1 Ovladaci panel

2 Konektor hofaku / drzaku elektrody / zemniciho kabe-
lu

3 Konektor spousté horaku

4 Privod plynu hotaku

5 Konektor zemniciho kabelu / drzaku elektrody

6 Transportni femen

7 Madlo (z&tézovy bod)

8 Uchyt ptivodniho kabelu

9 Hlavni spinac

10  Privodni kabel

2 Vysvétleni symbolt

2.1 Vyznam piktogramii v navodu k pouziti

Nebezpeci ohrozeni zdravi a Zivota!

Nedodrzeni bezpecnostnich pokynd mize mit
za nasledek ohrozeni zdravi popfipadé Zivota.

Nebezpeci vécnych Skod!

Nedodrzeni bezpecnostnich pokynd mize mit
za nasledek skody na vyrobcich, nastrojich a
zafizenich.

@

Vseobecny pokyn!

Oznacuje uzite¢né informace k produktu a vy-
baveé..

1" Pfivod ochranného plynu
12  Konektor dalkového ovladani
13 Remen pro pfisludenstvi

Transportni femen slouzi vyhradné pro
ru¢ni manipulaci.

Vyobrazené nebo popsané dily prislusen-
stvi nejsou vSechny soucasti zakladni koni
figurace. Zmény vyhrazeny.

2.2 Vyznam piktogramii na pfistroji
2 Nebezpeci!
m Prostudujte uzivatelské informace v nédvodu k

pouziti.
Vypojte sitovou zastrcku!

Pred otevienim krytu skfiné vypojte sitovou
zastreku.
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Okolni podminky

3 Bezpecnostni pokyny

Dukladné si prostudujte navod k pouziti. Bez-
pecna prace se svafovacimi zdroji je mozna
pouze pfi striktnim dodrzovani bezpecnost-
nich zasad uvedenych v navodu k pouziti. Po-
stupujte v souladu s normami a pfedpisy o bez-
pecnosti prace a provozu el. zafizeni.

&

.Pfed zapocetim svafovacich praci odstrante
z pracovisté horlavé latky, odmastovadla, roz-
poustédla, atp. Nepohyblivé hotlavé predméty
v okoli zakryjte.

Svafujte pouze v pfipadé, ze v okolnim vzdu-
chu neni zvysena koncentrace prachu, vypard
kyselin, plynt a dalSich hoflavych substanci.
Dbejte zvysené pozornosti pfi svafovani v po-
trubnich systémech a nadrzich pouzivanych
pro skladovani hoflavych kapalin ¢i plynt.
Nikdy se nedotykejte soucdsti vedoucich sito-
vé napéti uvnitf nebo vné skiiné zdroje. Nikdy
se nedotykejte svafovaci elektrody a soucasti
vedoucich svafovaci napéti za béhu pfistroje.

Pristroj nevystavujte desti, neomyvejte ani ne-
Cistéte proudem tlakové pary nebo vody.

Nikdy nesvafujte bez svarovaci kukly. Varujte
‘u osoby v okoli pred plsobenim paprskl svaro-
vaciho oblouku.

Pro odsani plynl a feznych par pouZijte odpo-
vidajici zafizeni.

Pokud hrozi nebezpeci nadychani se plynd
nebo feznych zplodin, pouZzijte dychaci pfistroj.

V pfipadé poskozeni pfivodniho kabelu odpoj-

\5/ te sitovy kabel ze sité, nedotykejte se kabelu.
Neprodlené preruste svafovaci prace. Nikdy

nepouzivejte pfistroj s poskozenym kabelem.

— V dosahu pracovisté umistéte hasici pfistroj. Po
ukonc¢eni svafovacich praci provedte protipo-
zarni kontrolu pracovisté v souladu s bezpec-

nostnimi predpisy.

Nikdy neopravujte poskozeny reduk¢ni ventil.
Poskozeny ventil nahradte novym.

Pristroj umistujte a transportujte na pevném
plochém podkladu.
Uhel naklonu pfi transportu a umisténi by ne-
mél pfesahnout 10°.

U Opravy a servisni prace smi byt provadény pouze skole-
nym odbornym personalem.

U Dbejte na bezpecny a kvalitni kontakt svorky zemniciho
kabelu se svafovanym materidlem nebo svafovacim sto-
lem v bezprostfedni blizkosti mista svaru tak, abyste za-
mezili nezadoucimu prichodu svafovaciho proudu pres
loZiska, fetézy, ocelova lana nebo elektroniku.

O Pfipréci na vyvysenych nebo naklonénych pracovnich plo-
chach pfistroj zajistéte.

O Pristroj smi byt pfipojen pouze na uzemnény sitovy rozvod
odpovidajici normé, zasuvka i prodluzovaci kabel musi byt
uzemnény. (¢tyfvodicovy tfifazovy systém s uzemnénym
neutralnim vodi¢em nebo tfivodi¢ovy jednofézovy systém
s uzemnénym neutralnim vodi¢em.

O Pouzivejte ochranné obleceni, rukavice, pfipadné zastéry.

U Svarecské pracovisté zaclonte zavésy, pfipadné umistéte
pfenosné zastény pro odstinéni zareni.

U Pristroj nepouzivejte k rozmrazovani trubek a potrubnich
systémd.

U V uzavienych néadrzich, v prostorach se stisnénymi pomé-
ry a v prostorach se zvy$enym rizikem Urazu elektrickym

proudem mohou byt pouzity pouze pfistroje s oznacenim
S.

O Béhem prestavek v praci piistroj vypinejte a uzavirejte
ventil tlakové ldhve.

O Léhev s ochrannym plynem zajistéte pojistnym fetizkem
proti padu.

U Pred premisténim nebo udrzbou pfistroje jej vzdy odpojte
ze sité.

Prosime, dodrzujte bezpecnostni pfedpisy a normy platné pro
Ceskou republiku.

4 Okolni podminky

Rozsah teplot okolniho vzduchu:
v provozu: -10 °C... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

pfi transportu
a uskladnéni: -25 °C ... +55°C (-13 °F ... +131 °F)

Relativni vihkost vzduchu:
a7 50 % pfi 40 °C (104 °F)
az 90 % pfi 20 °C (68 °F)

i

Provoz, uskladnéni a transport smi byt reali-
zovan pouze za predepsanych teplot! Pouziti
mimo udany rozsah teplot plati za nepfimére-

né urceni zdroje. Za nasledné skody nepiebira
vyrobce zodpovédnost.

Okolni vzduch musi byt prost prachu, kyselin, korosivnich ply-
nG nebo dalsich skodlivych substanci!
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Transport

5 Urceni pristroje
Tento pfistroj je urcen k svafovani oceli, hliniku a slitin, pro di-
lenské a pramyslové vyuziti.

U Pristroj se pouziva pro TIG svafovani stejnosmérnym prou-
dem

— nelegované, nizce i vysocelegované oceli,

— médi a jejich slitin,

— niklu a jeho slitin,

— zvldstnich kov jako titan, zirkon a tantal,
U proTIG svafovani stiidavym proudem

— hliniku a jeho slitin,

— hofi¢iku a jeho slitin
U a pro svarovéani obalenou elektrodou.

6 Ochrana pristroje

Pristroj je elektronicky chranén proti pretizeni. Nikdy nepou-
zivejte silngjsi jisténi, nez jaké je uvedeno na typovém Stitku
pfistroje.

7 Urazova prevence

Provozovatel komer¢né vyuzivanych svarovacich zafizeni je
povinen pravidelné provadét bezpecnostni kontrolu pfistroje
v souladu s jeho pouzitim. Lorch doporucuje kontrolni Ihtu
12 mésicd. Také po technické zméné zdroje, repasi nebo opra-
vé musi byt provedena bezpecnostni kontrola.

i

8 Emise hluku

Hladina emisi hluku tohoto pfistroje nepfesahuje hodnotu 70
dB (A), méfeno pfi normové zatézi dle EN 60974-1 v maximal-
nim pracovnim bodé.

Neodborné provedené bezpecnostni zkousky
mohou vést k poruse zafizeni. Blizsi informace
k bezpec¢nostnim zkouskam svarovacich zafize-
ni obdrzite v autorizovanych servisnich stredis-
cich Lorch.

9 Elektromagneticka snasenlivost
(EMCQ)

Tento pfistroj odpovidd momentélné platnym EMC norméam
a predpisim.
Pfi provozu dbejte na nasleduijici:

U Svarecky mohou z dlivodu velkého pfikonu zpUsobovat
poruchy ve verejné elektrické siti. Jejich pfipojeni proto
podléha splnéni pozadavkl tykajicich se maximalni pfi-
pustné impedance sité. Maximalni pfipustna impedance
(Zmax) rozhrani k elektrické siti (sitové pripojky) je uve-
dena v technickych udajich. Pfipadné se obratte na svého
provozovatele sité.

U Zdroj je urcen pro nasazeni v dilenskych a primyslovych
podminkach. (CISPR 11 class A). Pfi pouzivani zdroje v ji-
ném prostredi napf.: v domacnosti atd. mlze dojit k ruseni
okolnich elektrickych pfistroju.

O Elektromagnetické problémy pfi uvedeni do provozu mo-
hou nastat zejména v:

— sitovych, fidicich, signélnich nebo telekomunikacnich
rozvodech v blizkosti svarovaciho nebo fezaciho
zdroje

— televiznich nebo rozhlasovych vysilacich a pfijimacich

— pocitacich a dalsi fidici technice

— ochrannych zafizenich ve firméch nebo obchodech
(napf. alarmech)

— kardiostimuldtorech nebo naslouchatkach
— kalibrovacich nebo méficich zafizenich
— pfistrojich s nizkou elektromagnetickou odolnosti
V piipadé, Zze dochazi k elektromagnetickému ruseni okolnich

magnetickému zareni.

Q Siteni elektromagnetickych vin mdze prostupovat stény
budov i hranice pozemk blizkych pracovisti, tento jev je
zavisly na materidlu a povaze budov a dalsich okolnostech.

Svarovaci zdroj pouzivejte v souladu s udaji a pokyny vyrob-
ce. Provozovatel je zodpovédny za instalaci a provoz zdroje. V
pfipadé vyskytu elektromagnetického ruseni je provozovatel
zodpovédny za jeho odstranéni (pfipadné s technickou pomo-
ci vyrobce)..

10 Transport

Pf¥i transportu pomoci mechanickych zve-
dacich zafizeni (napf. jefab,...) smi byt jako
zatézovy bod pouzito pouze madlo zdroje.
K uchyceni pouzijte odpovidajici pfipravky.
Zdroj nezvedejte vysokozdviznym vozikem

za sk¥in. Transportni femen slouzi vyhradné
pro ru¢ni manipulaci.
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Pied uvedenim do provozu m

11 Pied uvedenim do provozu

11.1 Upevnéni transportniho femenu

16
@
6 Transportni femen 9 Zavedte transportni femen na zdroji a v plastovémtfmenu.
15 Plastovy tfmen Viz poradi ¢islovani v obrazku.
16  Suchyzip

11.2  Upevnéni femenu pro prislusenstvi

15 13 17
4@@

13 Remen pfisludenstvi s piezkou 2 Remen pro pfislusenstvi pfipevnéte na madlo zdroje a za-

15  Plastovy timen vedte do plastového tfmenu. Viz pofadi cislovani v obraz-
; ku.

17  Prezka

2 Spojte prezky femenu.
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Pied uvedenim do provozu

11.3 Svarovani elektrodou

Pripojit svafovaci kabel elektrody

2 Svarovaci kabel elektrody pfipojte do svafovaci zditky Mi-

nus 2 nebo Plus 5 a zajistéte konektor pootoc¢enim dopra-
va.

Respektujte udaje uvedené vyrobcem elek-
trody.

Pripojeni zemniciho kabelu

2 Zemnici kabel pfipojte do volné svarovaci zdirky Plus 5 a
zajistéte konektor pootocenim doprava.

Pfipevnéni zemnici svorky

Pfipojeni sitového pfivodu
Pristroj je urcen pro provoz na pevném sitovém rozvodu i na
generatoru.

2 Sitovou zastrcku pfipojte do odpovidajici zasuvky.

i

114

Napéti, jeho tolerance i jisténi pfivodni sité
musi odpovidat technickym datiim pfistroje
(viz technicka data).

Svarovani TIG

Nebezpedi urazu elektrickym proudem! Pfi
aktivované funkci vysokofrekvencniho za-
palovani HF je na horak pfivadéno vysoké
zazehové napéti.

Pokud je pfistroj zapnuty, nikdy se nedotykejte
svarovaci elektrody nebo soucasti, které vedou
svarovaci proud.
Pripojeni svafovaciho horaku
2 Svarovaci hofdk pripojte do svafovaci zditky Minus 2 a za-
jistéte konektor pootocenim doprava.

2 Hadici ochranného plynu svafovaciho hoféku pfipojte na
plynovy pfivod 4.

2 Konektor fidiciho kabelu hotéku ptipojte do zditky Spoust

Do zditky Spoust hofaku 3 smi byt pfipojen vy-

Ls(R)
Lo(S)
La(T)
N(MP)
PE_1
= °5° _—
]
O hofaku 3.
Obr. 2: Pripevnéni zemnici svorky - Spravné!

2 Zemnici svorku je nutno umistit v bezprostiedni blizkosti
mista svaru tak, abyste zamezili nezddoucimu samovolné-
mu prachodu proudu pfes loZiska, elektroniku, rozvody a
dalsi k poskozeni proudem nachylné

o (asti strojl.

S Zemnici svorku pevné pripevnéte k svafovacimu stolu
nebo svafovanému materidlu.

P 61
s
E%\ // / 62
Ny P -
S — < Z
64 _;S )
\ A
N
N

Obr. 3: Pripevnéni zemnici svorky - Chybné!

ﬁzﬁ lu¢né ridici kabel horaku.

Zalozeni elektrody

60—

U Nikdy nepokladejte svorku zemniciho kabelu na svarova-
ci zdroj nebo plynovou lahev, mohlo by dojit k poskozeni
soucasti zdroje svafovacim proudem..

Obr. 4: Horak

2 Odsroubuijte upinaci hlavici 61.

9 Elektrodu 60 vytahnéte z klestiny 62.

2 Elektrodu 60 brousenim naostrete.

2 Vlozte elektrodu 60 zpét do klestiny 62.
=

Zalozte elektrodu 60 do hofaku a utahnéte upinaci hlavici
61.
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Pied uvedenim do provozu

Nedemontujte mezikus klestiny 63 ani plyno-
vou hubici hofaku 64.

Pri prestrojovani horaku na jiny priimér elektro-
dy dbejte na nasledujici.

%

O Klestina 62, mezikus klestiny 63 a elektroda 60 musi byt
pro stejny prdmér.

O Plynova hubice 64 musi zvolena podle pouzitého priméru
elektrody.

Pripojeni zemniciho kabelu

2 Zemnici kabel pfipojte do konektoru Zemnici kabel 5 a za-
jistéte ho v konektoru pootocenim doprava.

Pfipevnéni zemnici svorky

Obr. 5: Pripevnéni zemnici svorky - Spravné!

2 Zemnici svorku je nutno umistit v bezprostiedni blizkosti
mista svaru tak, abyste zamezili nezddoucimu samovolné-
mu prdchodu proudu pfes loziska, elektroniku, rozvody a
dalsi k poskozeni proudem nachylné ¢asti stroju.

2 Zemnici svorku pevné pfipevnéte k svafovacimu stolu
nebo svafovanému materidlu.

>
Lo ~
L(T) =
NIP) S o
PE_L -

\ A
N

/ N

Obr. 6: Pripevnéni zemnici svorky - Chybné

U Nikdy nepokladejte svorku zemniciho kabelu na svarova-
ci zdroj nebo plynovou ldhev, mohlo by dojit k poskozeni
soucasti zdroje svafovacim proudem.

Pfipojeni sitového privodu

@

Pristroj je urcen pro provoz na pevném sitovém rozvodu i na
generatoru.

Napéti, jeho tolerance i jisténi privodni sité
musi odpovidat technickym datiim pfistroje
(viz technickd data).

2 Sitovou zéastreku pripojte do odpovidajici zasuvky.

Piipojeni tlakové lahve s ochrannym plynem

Obr. 7: Tlakova lahev s ochrannym plynem

O Zajistéte tlakovou lahev 66, napi. pomoci pojistného retiz-
ku 67.

> Nékolikrat kratce otevrete ventil tlakové lahve 65, aby se
odstranily pfipadné necistoty.

2 Reduk¢niventil 71 pFipojte na tlakovou lahev s ochrannym
plynem 66.

< Hadici ochranného plynu zdroje 72 pfisroubujte na Srou-
beni redukéniho ventilu 71 a tlakovou lahev 66 oteviete.

2 Soucasné stisknéte a 2 sekundy podrzte tlacitka 40 a 44
(test plynu).
2 Pomoci stavéciho sroubu 69 nastavte na redukénim ven-

tilu pozadované mnozstvi plynu (,14.1 Charakteristické
hodnoty pro dalsi materidly” na strané 180).

2 Mnozstvi plynu bude zobrazeno na pritokoméru 70.
Zjednoduseny vzorec:

Velikost plynové hubice = litry/min.

Obsah lahve je zobrazen na obsahovém manometru 68.

01.22

909.1719.9-07

-171-



Uvedeni do provozu

12 Uvedeni do provozu
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
bk W 7= 4
I I
m kil
> >
HandyTIG 200Ac/DC ‘ ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Obr. 8: Ovladaci panel HandyTIG 200 AC/DC
30  7-segmentovy displej 40  Tlacitko TIG/2-takt/4-takt
zobrazuje zvolenou hodnotu proudu. slouzi pro volbu provozniho rezimu TIG i méda 2-takt
Pri aktivovaném vedlejsim parametru stfidavé zobra- a 4-takt.
zuje kod a nastavenou hodnotu vedlejsiho parametru. 41  LEDDC
31 LED Porucha sviti pii aktivaci stejnosmérném proudu.
pokud trvale sviti, na 7-segmentovém displeji je zobra- 42  Tlagitko Druh proudu
zen kod chyby. slouzi k vybéru druhu proudu - stejnosmérného nebo
32 LED Dalkové ovladani stfidavého.
Ru¢ni dalkové ovladani ptipojeno: 43 LEDAC
LED sviti trvale, oto¢ny regulator Svarovaci proud 45 sviti pfi aktivaci stfidavého proudu.
neni aktivni, nastaveni je mozné pouze pomoci ru¢ni- 44  Tiatitko Elektroda / Slope / Puls
ho dalkového ovladani. slouzi k vybéru provozniho rezimu Elektroda a méd
Pedalové dalkové ovladani pripojeno: Slope a Puls.
LED sviti pfi aktivaci pedalu, oto¢ny regulator urcuje ma- Pro vybér provozniho rezimu Elektroda musi byt toto
ximalIni hodnotu pro rozsah regulace pedalem. Pokud tla¢itko stisknuto na min. 2 sekundy.
je nasjtaveno napf. 100A, m{ize byt pomoci pedalu 45  Otoeny reguldtor Svafovaci proud
vyvolan proud v rozsahu 5A-100A. slouzi k plynulé regulaci svafovaciho proudu.
33 LEDHF 46  Tlacitko Job 2
sviti pfi aktivni funkei HF stisk na min. 3 sekundy ulozi aktualni nastaveni jako
(bezdotykové zapalovani). Job.
34  LED Elektroda Kratky stisk vyvola uloZeny Job.
sviti pfi zvoleném rezimu Elektroda. 47  LEDJob2
35  LED Slope sviti pfi aktivnim Jobu 2,
sviti pfi aktivni funkci Slope blika po uloZeni do pozice 2.
(Nabéh a pokles proudu). 48  Tlacitko Job 1
36  LEDPuls stisk na min. 3 sekundy ulozi aktualni nastaveni jako
sviti pfi aktivni funkci Puls Job.
(proud pulzujici mezi hodnotou 11 a I2) Krétky stisk vyvola ulozeny Job.
37 LEDTIG 49 LED Job 1
sviti pfi aktivovaném rezimu TIG. sviti pfi aktivnim Jobu 1,
38  LED 2-takt blikd po ulozeni do pozice 1.
sviti v rezimu 2-takt (pouze v pracovnim rezimu TIG).
39 LED 4-takt
sviti v rezimu 4-takt (pouze v pracovnim rezimu TIG).
-172- 909.1719.9-07 01.22



Uvedeni do provozu

12.1 Svarovani elektrodou 12.2  SvarovaniTIG
ETIPI &i G icky !
Zapnuti pFistroje Nebezpedi trazu elektrickym proudem!
T . . o Pfi aktivované funkce vysokofrekvenéniho
< Pristroj zapnete pomoci hlavniho vypinace 9. . .. A .
HF zapalovani je na hofak pfivedeno vysoké
9 Stisknéte a minimalné 2 sekundy podrzte tlacitko 44. zapalovaci napéti.
v Sviti symbol Elektrody (LED 34). Pokud je pfistroj zapnuty, nikdy se nedoty-
2 Opétovnym stiskem tlacitka 44 aktivujete nebo deaktivu- kejte elektrody nebo svafovaci napéti ve-
jetefunkci Puls. doucich soucasti.
= f’omo’u oto¢ného regulatoru 45 nastavte pozadovany sva- Zapnuti pFistroje
fovaci proud.
< Pristroj zapnete pomoci hlavniho vypinace 9.
Pramér elektrody .. 2 Pro zménu do provozniho rezimu TIG a zménu rezimu
[mm] Doporuceny proud [A] 2-takt nebo 4-takt pouzijte tla¢itko 40
: 2020 v Rozsviti se symbol TIG (LED 37) a 2-takt (LED 38) nebo
2 - 4-takt (LED 39).
20 35-60 S Vicekrat stisknéte tlacitko 44 pro volbu funkce Slope nebo
2,5 45-100 Puls.
3,2 75 - 140 2 Pomoci oto¢ného regulatoru 45 nastavte pozadovanou
40 130- 190 hodnotu svafovaciho proudu.
Tab.1: Pramérelektrody - elektroda Primér elektrody| Doporuéeny Doporuéeny
Respektujte tdaje uvedené vyrobcem elektro- [mm] proud DC [A] proud AC [A]
dy 10 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
Svarovaci proud Stand. 24 70-240 70-180
Rozsah
elektroda hodnota 32 140-320 130-250
Svarovaci proud I1 10-170 A 100 Tab.3: Pramér elektrody -TIG
Tab. 2: Svafovaci proud elektroda
Svarovaci proud TIG Rozsah stand.
Zapaleni svafovaciho oblouku varovaci prou ozsa hodnota
= eratce se dotknet.g elektrod?u zékladniho materialuvmis- o = = proud I1 3-200 A 100
té svaru a trochu ji pozvednéte.

v Mezi elektrodou a svafovanym dilcem hof¥i elektricky sva-
fovaci oblouk.

Puls

O Stisknéte tlacitko 44, symbol Puls (LED 36) se rozsviti.

2 Vyvolejte vedlejsi parametry (viz podkapitolu Vyvolani ve-
dlejsich parametr()

< Zvolte vedlejsi parametr Druhy svafovaci proud |, (Code,|
2.

2 Pomoci oto¢ného regulatoru 45 nastavte druhy svafovaci
proud. Nastaveni je v % z hodnoty hlavniho (prvniho) sva-
fovaciho proudu I1.

2 Vyberte vedlejsi parametr Frekvence pulzu (Code ,FPU").

2 Pomoci otocného reguldtoru 45 nastavte hodnotu frek-
vence pulzu.

2 Vyberte vedlejsi parametr Balance pulzu (Code ,bPU").

2 Pomoci oto¢ného reguldtoru 45 nastavte balanci pulzu.
Hodnota nastaveni udava podil ¢asu v % ve svafovacim
proudull,.

Priklad: 60 % odpovida podilu 60 % ve svafovacim proudu
11 a 40 % ve svafovacim proudu L.

2 Opustte vedlejsi parametry

Tab. 4: Svarovaci proud TIG

Zapaleni svarovaciho oblouku
2 Elektrodu hofaku podrzte tésné nad zakladnim materia-
lem a pomoci spousté horaku 66 spustte oblouk.

v" Mezi elektrodou a svafovanym dilcem hoii elektricky ob-
louk.

U Pfivolbé parametru HF-zapalovani,Off” se musi elektroda
hotaku zakladniho materidlu pfi zapalovani oblouku krat-
ce dotknout.
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Puls

S Opakované stisknéte tlacitko 44, dokud se nerozsviti sym-
bol Puls (LED 36) nebo v kombinaci se symbolem (LED 35).

2 Vyvolejte vedlejsi parametry (viz podkapitolu Vyvolani ve-
dlejsich parametra).

2 Vyberte vedlejsi parametr Druhy svafovaci proud 12 (Code
al 2%).

2 Pomoci oto¢ného reguldtoru 45 nastavte druhy svarovaci
proud. Nastaveni je v % z hodnoty hlavniho (prvniho) sva-
fovaciho proudu I1.

2 Vyberte vedlejsi parametr Frekvence pulzu (Code ,FPU").

12.4  Vyvolani vedlejSich parametri

o Kratce soucasné stisknéte tlacitka,1“ 48 a,,2" 46.

v" Na 7-segmentovém displeji se stfidavé zobrazuje kod pa-
rametru a jeho hodnota.

2 Zména hodnoty nastaveni se provadi pomoci oto¢ného
regulatoru 45.

o Stisknutim tlacitka ,1” 48 nebo 2" 46 zobrazite predchozi
nebo nasledujici vedlejsi parametr.

O Vedlejsi parametry jsou k dispozici v zavislosti na aktivova-
né funkci nebo pracovnim rezimu.

S Pomoci oto¢ného regulatoru 45 nastavte hodnotu frek- 5 . Rezim
vence pulzu. e .E

2 Vyberte vedlejsi parametr Balance pulzu (Code ,bPU"). C © S S eE

Parametr o To S |8|=&ls

2 Pomocioto¢néhoregulatoru45nastavtebalancipulzu.Hod- ¥ = = g = "hil' ;i_'
notanastaveniudavapodilcasuv%yvesvafovacimproudul1. =z ﬁ % vluv
P¥iklad: 60 % odpovida podilu 60 % ve svafovacim proudu g (5 w| |~
I1 a 40 % ve svarovacim proudu I2.

2 Opustte vedlejsi parametry Cas predfuku plynu =[=1 01s 0,1..10s x| x

12.3 Joby Startovni proud Mg ‘& 50 % 5..200 % X | x

Handy 200 AC/DC ControlPro disponuje paméti pro 4 indivi- Cas start.proudu @5‘& 01s 0,0..20s X

dudlné programovatelné Joby. V kazdém pracovnim rezimu

(elektroda/TIG) jsou k dispozici 2 Joby. V kazdém Jobu jsou | Hotstart Mg‘& 125% | 5..200% | X

umlzfreyny vsechny ve zdroji nastavitelné hlavni i vedlejsi para- Cas Hotstartu @5‘& 105 00.205 | x

Z vyroby jsou viechny Joby pfedprogramovany na standardni Dynamika oblouku @ ﬁ @ | 100% | 0.200% | x

tovarni hodnoty.

Ulozeni Jobu
> Zdroj nastavte dle pozadavki svaru.

2 Na dobu minimalné 3 sekund stisknéte tlacitko ,1” 48
nebo,2" 46.

v' Jako potvrzeni 2x zablika odpovidajici LED 49 nebo LED
47.

Vyvolani Jobu

> kratce stisknéte tlacitko,1” 48 nebo 2" 46.

v' Jako potvrzeni aktivace Jobu trvale sviti odpovidajici LED
49 nebo LED 47.

Opusténi Jobu

2 Otocte oto¢nym reguldtorem 45 nebo kratce stisknéte tla-
¢itko 40, 42 nebo 44.

Pri klesajicim svafovacim napéti je automaticky zvysen svafovaci
proud. Dynamika oblouku udava pomér mezi svarovacim prou-
dem a automatickym zvysenim.

Nabéh proudu
(Upslope)

UPIS| s

0..99 % X | X

Druhy proud |,
(% hlavniho prou-

I 2] so%

1..200 % X | X | X

dul)
0,2..2000 Hz
Frekvence pulzu F ‘@‘&8 50Hz | (zobrazeni | x | x | x
0,2-2,0t)

Balance pulzu
(% podil ¢asu v
proudu |,

1..99 % X | X[ X

BIPI| so%

Udéava pomér v procentech mezi svafovacim proudem |1 a dru-
hym proudem 2. Pfi nastavené hodnoté 30 vypada pomér 30% I1

k 70% 12.

Pokl d

Down SL‘;“e) u dln§| 20% | o0.99% x | x
Koncovy proud i ‘E ‘U:D 25% | 5..200% x | x
Cas konc. proudu &’ ‘E ‘U:D 02s 0..20s x

10..90 % X | x| x

AC-Balance .E 35%

o

AC-Frekvence F 60 Hz

D
3

30..200Hz | x | x | X

Korekce proudu
kladného pol

©

100% | 10..200 % X | X
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12.5 Parametr PowerMaster

5 \ Rezim
[} ]
:E z | = =
-] c© =‘E -uxx
Parametr R T o £ 0 o| 8| 8
& c s > Elals
S @ £
£ o 99|
s [ ==

Pro optimdlni tvorbu kaloty se pfi ACTIG svafovéani pouziva pro
zapalovani proud kladného poélu. Tento proud je ve zdroji pfedna-
staven a muze byt korigovan v uvedeném rozsahu.

Pro hotdky PowerMaster série i-LTG/i-LTW jsou k dispozici dvé
polozky parametrt k libovolnému obsazeni (PL3 a PL4).

> Vyberte vedlejsi parametr PL3 nebo PL4.

v" Na 7segmentovém displeji 30 se stfidavé zobrazuje kéd
PL3 nebo PL4 a kod vybraného parametru PowerMaster.

2 Oto¢nym ovladacem 45 vyberte pozadovany parametr Po-

Korekce $picky / P E

0
peaku zézehu 100%

10..200 % X | X

Po zapaleni je pro stabilizaci oblouku pouzit tzv. proud Spicky za-
Zehu. Tento proud je ve zdroji pfrednastaven a miize byt korigovan
v uvedeném rozsahu.

werMaster
Vyrobni
Parametr Oblast nasta- Kod
veni
Cas pratokového 0,1-10 Sekundy 01 @ - ‘ -

proudu plynu

- [v) H
Proud pfi spustenils | > 200 %zhlavniho | o,
proudu

[ S|k

Cas proudu pti spus-

téni tS (jen pfi druhu 0-20 Sekundy o 5‘&
provozu 2- Takt)
Narlst proudu 0-99 % 5 &3 P‘S

(Upslope)

1-200 % z hlavniho

Dofuk plynu (v %, v

zavislosti na svaro-

vacim proudu)

pfi 100% odpovidaji

3A > 2Sek. 100% | 20..500 % X | x
50A --> 3,5Sek.

100A > 5,1 Sek.

140A --> 6,4 Sek.

180A > 7,7 Sek.

HF- zapalovani FFSF OFF OFF...On X | X
o 2 | o | ]
Kontrolka Power- ) ngvrsr,rr\;leatsré ; « | x
Master 4

" proudu .
Sekundarni proud 12 Zobrazeni v ampé- 50 m ‘gj
rech
Pokles proudu 0-99% 20 d A ‘5

(Downslope)

Pro hofdky PowerMaster série i-LTG/i-LTW jsou k dispozici dvé
polozky parametr( k libovolnému obsazeni. Podle typu pfistroje a
provozniho reZzimu lze vybrat rGizné parametry (viz,12.5 Parametr
PowerMaster” na strané 175).

Kontrolka zabloko-

vani PowerMaster OFF Og:z;’:g' x| x

(lock)

. 5-200 % z hlavniho .
Koncovy proud IE proudu 25 E ‘U:D
Cas koncového prou-

e 0-20 Sekundy 02 |EEm
Korektura ¢asu zbyt- o 1=

kového proudu plynu 20-500% 100 ‘@
Puls-frekvence 0,2 -2000 Hz 5 5§ (@‘&8

On: Tlacitko Mode na horéku série i-LTG/i-LTW je zablokovano.
Stisknutim tlacitka Mode po dobu 2 sekund se toto odblokuje na
dobu 15 sekund. Pokud bude béhem téchto 15 sekund stisknuto
tlacitko Start/Stop, tlacitko Mode se okamzité zablokuje.

Klicovaci pomér 1-99 % Hlavni proud

50 @\@\U

Zablokovani Up/ OFF = vyp.,,
Down (lock) S:

OFF X | x
On =zap

On: Tlacitka Up/Down na horaku série i-LTG/i-LTW jsou béhem

svafovani (I>0) zablokovéna.

Ochrana hofaku OFF = vyp.,,
(Torch protect) 03 OFF On = zap X

On: Pfi pouzivani hotéku série i-LTG/i-LTW lze na svarecce nastavit
pouze svafovaci proud s max. zatizenim horaku.

Tab. 5: Vedlejsi parametry

U Tovarné nastavené hodnoty jsou optimalizovany auto-
matikou parametr(. Pro vétsinu svarovacich Uloh mlzete
tyto tovarni hodnoty pouzit beze zmén.

pulzu 1
10-90 %
AC-Balance kladny proud sva- 35 (%; Q‘E
fovani
AC-Frekvence 30-200 Hz o |FIAC
Tab. 6: Parametr PowerMaster
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12.6

Pristroj vypnéte hlavnim vypina¢em 9.

Uzivatelsky specifické nabidky

Stisknéte tlac¢itko Uloha 1 48 a podrzte je stisknuté.
Pristroj zapnéte hlavnim vypina¢em 9.

N0 00

Nabidka specificka pro uZivatele je aktivni. Na sedmiseg-
mentovém displeji 30 se zobrazuje stfidavé bod nabidky a
jeho hodnota nastaveni.

(U

Pro prepnuti mezi polozkami nabidky stisknéte tlacitko
Uloha 1 48 nebo Uloha 2 46.

Nastavo
Bod nabidky vané
hodnoty

E. na-
bidky.

Nastaveni ID hogaku

V kazdém hotaku série i-LTG/i-LTW je ulozeno identifikacni ¢is-

lo hotaku. Na toto ID hofdku je napojena zatizitelnost hotaku.

Pfi zapnuté ochrané hotdku (vedlejsi parametr ,tPr” = On) Ize

v provoznim rezimu TIG na svafecce nastavit pouze svafovaci

proud s max. zatizitelnosti horaku.

U Nastaveni ID hotdku je napf. potieba pii vyméné zakladni
desky horaku.

2 Vyberte v uZivatelské nabidce nabidku ¢. COO.

2 Nastavte na oto¢ném ovladaci 45 podle tabulky ID hofak
potiebné ID horaku.

Coo Zobrazeni a nastaveni ID horaku. Viz,,Nastaveni |9..45
ID hogaku” na strané 176

Co1 Omezeni svagovaciho proudu hogaku UP/ On-Off
DOWN. Je-li omezeni svagovaciho proudu

poepnuté na,ON’, svagovaci proud hogaku Up/
Down nelze nastavit vy3si, nez je pgedvoleno na

ovladacim panelu.

C02 V tomto pfistroji neni k dispozici! On-Off

C03 |V tomto pfistroji neni k dispozici! On-Off

C04 | On: Pri zkratu svarovaci proud neprekroci On-Off
svarovaci proud nastaveny na displeji (pozado-
vana

hodnota).

Off: Pfi zkratu se svafovaci proud zvysi na

min. 60 A..

Co5 On: Kratkym stisknutim 1. tlacitka hotéku (Start/ | On-Off
Stop) bude simulovano 2. tlacitko (sekundarni
proud zapnut, vypnut). Lze vyuzit napf. u hofaku

s pouze jednim tlacitkem.

Typ horaku ID hotaku Zatizitelnost

DC AC
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 8: ID hoféku

<2 Pro uloZeni stisknéte tlacitko Elektroda 44.
v Nastavené ID hofaku bude pfeneseno do hotaku.

12.7 Zvlastni funkce

co6 On: Pokles proudu (Downslope) bude zcela On-Off
proveden podle nastaveni, a to i pfi pfedc¢asném
pusténi tlacitka horaku (4. takt).

Off: Pfi predcasném pusténi tlacitka hofaku (4.
takt) se pokles proudu (Downslope) prerusi.

co7 On: Aktivovéana kontrola ochranného vodice. On-Off
Off: Deaktivovéana kontrola ochranného vodice.
Kontrolu ochranného vodice Ize dodat jako

volitelné vybaveni.

C08 | Off: Pri pouziti nozniho dalkového ovladace On-Off
¢ini minimalni proud, nezavisle na nastaveném
svafovacim proudu, v provoznim rezimu TIG se
stiidavym proudem (AC) pfi
@ elektrody 1,0 - 2,0 mm

@ elektrody 2,4 mm =15 A
@ elektrody 3,2 mm =20 A
On: Zvyseny minimalni proud v provoznim
rezimu TIG se stfidavym proudem (AC) je deak-
tivovan.

=10A

c10 Omezeni svagovaciho proudu 0,

0=vyp. ) B

1o i = ZaP. L
Uzivatelsky specifické nabidky

Tab. 7:

2 Pristroj vypnéte hlavnim vypinacem 9 a prevezméte nasta-
veni v nabidce specifické pro uzivatele.

Test plynu, test ovladaciho panelu

2 Na minimélné 2 sekundy stisknéte soucasné tlacitka 40 a
44,

v Podobu 30 sekund je otevien plynovy ventil, viechny zob-
razovaci jednotky ovladaciho panelu se krétce rozsviti.

O Test plynu a ovladaciho panelu muize byt prerusen stiskem
tlacitek 40 a 44.

Verze softwaru

2 Na minimalné 1 sekundu soucasné stisknéte tlacitka 44 a
46.

v’ Verze softwaru se zobrazi (napf. rEL 3.00).

Master-Reset
Pozor! Dojde ke ztraté vsech individualnich
nastaveni.

Vsechny svafovaci a vedlejsi parametry i uloze-
né Joby jsou vymazany a jejich hodnoty navra-
ceny do tovarnich (funkce Master-Reset).

2 Soucasné stisknéte tlacitka 40 a 48 po dobu minimalné 5
sekund.

v’ 7-segmentovy displej a véechny zobrazovaci jednotky pa-
nelu se jako potvrzeni kratce rozsviti.
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12.8 Horak Funkce tlaéitek hotfaku

77 81 83

snizAt] B

]

75 76 78 80 82 84 85

Obr. 10:
75

76

77

78

80

Obr. 9: Horak PowerMaster série i-LTG/i-LTW
81

82

83

84
85

Brennertasten

Tlacitko horaku Start/Stop
ke spusténi a ukonceni procesu svafovani.

Tlacitko hofaku sekundérni proud k vyvolani sekundar-
niho proudu.

Tlacitko hofdku Nahoru
pro zvy$eni hodnot parametrd.

Tlacitko horaku Dolt
pro snizeni hodnot parametrd.

Kontrolka ampéry:
Sviti, pokud je na displeji (84) zobrazen svafovaci
proud.

Kontrolka ulohy:

Sviti, pokud byla na pfistroji vybrana dloha. Tlacitkem
hotdku Up 77 nebo Down 78 Ize prepinat mezi Ulohou
1 a ulohou 2.

Na displeji 84 se zobrazi svarovaci proud.

Kontrolka PowerMaster 3:
Moznost obsazeni libovolnym parametrem.
Predbézné obsazeno sekundarnim proudem I2.

Kontrolka PowerMaster 4:
Moznost obsazeni libovolnym parametrem.

Displej: Zobrazeni hodnot parametrd.

Tlacitko Mode:

Pfepina mezi parametry LED 80 az LED 83

Stisknuti tlacitka po dobu 7 s pro pfepnuti displeje
(84) mezi rezimem pravaka a levadka. Jako index se na
displeji zobrazi vpravo dole tecka. Stisknuti tlacitka po
dobu 2 s pro odblokovani tla¢itka Mode na dobu 15 s
(pfi aktivovaném vedlejsim parametru,Kontrolka za-
blokovani PowerMaster LED” (PLL).

01.22 909.1719.9-07
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Hlaseni

13  Hlaseni
13.1 Upozoriujici hlaseni
Po vydéani upozornéni zlstane pfistroj jesté
omezené funkcni, poruchu je tieba co nejrych-
leji odstranit.
Kod Upozornéni Pricina mozna naprava
HO1 Podpéti PFilis nizké sit'ové napéti Zkontrolovat sit'ové napéti
HO3 Vétrak Vadny vétrak Uvédomit servis
HO4 PFC Vadné PFC Uvédomit servis
HO5 EEProm Vadnd komunikace s EEProm Vypnout a znovu zapnout pfistroj, popf.
Chyba kontrolniho souctu provést Master Reset
Ho6 EEProm Vadna komunikace s EEProm Vypnout a znovu zapnout pfistroj, popf.
Chyba ¢teni/psani provést Master Reset
H10 Ochrana hofdku Horak neudéava zadné ID, ale ochrana Nastaveni ID hofaku
(Torch-Protection) hotéku je aktivni
Tab. 9: Upozornujici hlasenf
13.2  Chybova hlaseni
Dochazi-li k chybé i naddle, je nutna kontrola
nebo oprava v servisu.
Kod Chyba Pric¢ina mozZna naprava
E01-01 | Nadmérna teplota sek. diody
Nadmeérna teplota primérniho
E01-02 modulu y . - . T nechat pfistroj nékolik minut vychladnout
prekrocena pfipustnd doba spusténi .
Vv zapnutém stavu.
E01-03 | Nadmérna teplota transformatoru
E01-05 |Nadmérnd teplota PFC
E02-00 | Prepétisité PFilis vysoké sit'ové napéti Zkontrolovat sit'ové napéti
E04-01 | ochranny vodi¢ svodovy proud na ochranny vodic¢ ilg;)tr:;rolujte pipojeni vedeni obrobku a klest
Vodni ¢erpadlo (pfi provozu chla- | Vadny spojovaci kabel nebo pfistroj Zkontrolovat popt. vyménit kabel Lorchnet
zeném vodou) chlazeni obéhu vody nebo pfistroj chlazeni obéhu vody
E05-00 5 7 hot4 svaci
Kontrola hotdku (pfi provozu Pripojen $patny hofak Pou2|.vat pulynem ch!azeny horak (Poznavag .
i o . znak je mustek mezi 4 a 5 kontaktem na nastr¢-
chlazeném plynem) (Horék s chlazenim vodou) oy
ce hofaku)
E06-00 | Pfepéti sekundarni Prili vysoké vystupni napéti Uvédomit servis
E09-00 | Méfeni napéti Chyba pfi méfeni napéti
Uvédomit servis
E09-01 | Méfeni napéti zasuvky Chyba pfi méfeni napéti, modul 2
E10-00 | Hofak/distanéni regultor sz\’dn)./ distan¢ni regulator, hofak nebo Z!<ontrf>l9vat pc,)pr. vyménit hofdk a
piipojky distan¢ni regulator
E10-01 | Nadmérna teplota horaku Horak pretizen Nechejte horak ochladit
E12-00 | Vykonovy dil Vadny vykonovy dil ovladani Uvédomit servis
-178 - 909.1719.9-07 01.22
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Kod Chyba Pricina mozna naprava

E13-01 | Snimac teploty sek. diody

£13-02 Snimac teploty primarniho mo-

dulu Vadny teplotni senzor Uvédomit servis

E13-03 | Snimac teploty transformatoru

E13-04 | Snimac teploty PFC

E14-00 | Napajeci napéti vadné vnitini napéjeci napéti Uvédomit servis
E15-00 | Méfeni proudu Chyba pfi méfeni proudu Uvédomit servis
E16-00 | Vypnuti nadmérného proudu Prikon vykonové sady pfilis vysoky Uvédomit servis
E19-00 |Z&zehovy pfistroj Vadny zazehovy pfistroj Uvédomit servis
E22-00 |Podpétisité PFili$ nizké sit'ové napéti Zkontrolovat sit'ové napéti

Hofrak a drzak elektrody nesmi mit pfi zapinéni
elektricky kontakt s vodi¢em obrabéného pred-
métu (zkrat)

Voltage Reduction Device (VRD) - | Zavada snizovace napéti nebo zkrat v

E25-00 snizovac napéti oblasti mezi obrobkem a hordkem

Chybny nebo nespravny modul, instalovén

E30-00 |Chyba konfigurace o . .
nespravny systémovy software

Uvédomit servis

E30-03 | Rozpoznani ovladaciho panelu Vadné rozpoznavani ovladaciho panelu Uvédomit servis
E33-01 | Vykonovy dil Vykonovy dil, modul neni symetricky Uvédomit servis
E34-00 | Ventilator Proud ventilatoru je pfilis vysoky Uvédomit servis

Tab.10:  Chybova hldseni

14 Technicka data

A g s 0. E HandyTIG
Technicka data" % ;I:: :‘JIIDGC Technicka data" % 200 Ag DC
Svarovani TIG Svarovani elektrodou
Svafovaci rozsah min - max A 3220 Svarovaci rozsah min - max A 10-170
\ 10,1-18,0 Vv 20,4-26,8
(l;llaeplzé':cliggg;if?)no (vrcholové hodnota V/DC <1 leaeplzé&iggg;i??)no (vrcholové hodnota V/DC <1
Regulace proudu plynuld Regulace proudu plynula
Charakter kivky klesajici Charakter kivky klesajici
Svarovaci proud pfi DZ 100% A 160 Svarovaci proud pti DZ 100% A 120
Svarovaci proud pfi DZ 60% A 180 Svarovaci proud pfi DZ 60% A 140
DZ pfi maximalnim proudu % 45 DZ pfi maximalnim proudu % 40
Odbeér proudu |, (pfi DZ 100%) A 15,0 Odbeér proudu |, (pfi DZ 100%) A 15,9
Odbeér proudu |, (pfi DZ 60%) A 17,4 Odbér proudu |, (pfi DZ 60%) A 19,3
Odbeér proudu I, max A 19,9 Odbér proudu I, max A 24,1
Max. efektivni vstupni proud (I, ) A 15,0 Max. efektivni vstupni proud (I, ) A 15,9
PFikon S, (pfi DZ ED 100%) kVA 3,5 P¥ikon S, (pfi DZ ED 100%) kVA 3,7
P¥ikon S, (pfi DZ 60%) kVA 4,0 P¥ikon S, (pfi DZ 60%) kVA 4.4
Piikon'S,, . KVA 4,6 Piikon'S, KVA 55
Svafritelné elektrody mm 1,5-4,0
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U Rok vyroby vaseho zafizeni Lorch muzete zjistit podle sé-
riového Cisla, které najdete na typovém stitku. Rok vyroby
zjistite podle 5. a 6. mista sériového cisla po odecteni cisla
10.

v' Priklad: Sériové Cislo xxxx-31xx-xxxx-x znamena rok vyro-
by 2021 (31-10=21)

©
-
5 HandyTIG
Technicka " 2
echnicka data § 200 AC/DC
Udaje podle Smérnice o ekodesignu 2009/125/ES a vyhlasky
(EU) 2019/1784
Stupen ucinnosti / efektivnosti n pfi
o D % 80
I, Pfi maximalnim pfikonu MMA
Vykon motoru naprazdno (klidovy stav
bez napéti naprazdno) TIG, Idle State W <20
Power
Sit
Napéti sité \'% 230/1~
Frekvence sité Hz 50-60
Kladnad tolerance sité % 15
Zéaporna tolerance sité % 15
Privodni kabel mm? 3x25
Sitova zastrcka Schuko
Odbér proudull, . A 0,26
naprazdno
Jisténi pomalé TIG / MMA A 16
Fazovy uhel cos ¢ I, max cos @ 1
Ucinik A 12 max A 0,99
Max. pfipustna impedance sité Zmax
podle normy IEC 61000-3-11/-12 ma 140
Doporuceny vykon generatoru kVA >6,0/1~
Pfistroj
Kryti IP 23
Ttida izolace F
Druh chlazeni F
Emise hluku db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norma EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Oznaceni CES
Rozméry a hmotnost
Rozméry zdroje (Dx5xV) mm | 430x 185x326
Hmotnost zdroje kg 13,4
Tab.11:  Technicka data"

Seznam ekvivalentnich model(: zadné

DZ  =Dovoleny zatéZzovatel

" méfeno pri okolni teploté 40°C

14.1 Charakteristické hodnoty pro dalsi
materialy
Zarizeni WIG:

(Prdmeér plynové trysky [mm])?/ 17 = Mnozstvi
ochranného plynu [I/min]
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15 Diagramy

15.1 Diagramy pribéhu proudu (2-takt / 4-takt)

2-takt

A
svarovaci proud

druhy proud /

proud zazehu

min. proud

predfuk plynu
Upslope
Downslope
dofuk plynu

aktivace ‘
Spoust hofaku ‘ : >
Start/Stopp i :

aktivace
Spoust horaku D>
Druhy proud

4-takt

svarovaci proud

druhy proud /

startovni proud

koncovy proud

proud zézehu

predfuk plynu
Upslope
Downslope
dofuk plynu

aktivace j j aktivace

spoust horaku >
Start/Stopp ‘ ‘

aktivace

spoust hordku >
Druhy proud
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Prohlaseni o shodé

16 Péce a udrzba

Béhem vsech udrzbarskych praci dbejte
platnych predpisit o bezpecnosti prace a
predchazeni arazi.

Pristroj je na udrzbu velice nendroc¢ny. Existuje pouze nékolik
bodd, které musite pravidelné kontrolovat, aby byl pfistroj po-
uzitelny fadu let:

> Pravidelné kontrolujte, zda nedoslo k poskozeni:

— pfivodni sitové zastrcky a kabelu

— svarovaciho horaku a jeho pfipoju

— zemniciho kabeli, jeho konektoru nebo svorky
> Kazdé dva mésice prekontrolujte prachovy filtr.

— Zdroj vypnéte

— Vypojte sitovou zastrcku

— Odsroubujte ventila¢ni mfizku na zadni strané

— Prekontrolujte stav znecisténi prachového filtru

— V pfipadé znecisténi prachovy filtr vyménte (prachovy
filtr: objednaci ¢islo 612.5192.0)

@

Pri udrzbé pouzivejte vyhradné origindlni na-
hradni dily Lorch.

Pfi problémech a opravach se obracejte na
autorizovaného obchodnika Lorch. Opravy a
technické zmény zafizeni nikdy neprovadéjte
sam, v takovém pfipadé by doslo k poruseni
zaru¢nich podminek a zanikla by tak vedkera
zaruka vyrobce.

17  ZnesSkodnéni odpadu

Pouze pro zemé EU.

Elektrotechnické pfistroje nevyhazujte do do-
maciho odpadul!

Dle evropské smérnice 2012/19/EU o elektrotechnickych a
elektronickych zafizenich a jejiho zavedeni do narodniho pra-
va (¢ 7/2005 Sb.) musi byt umoznén sbér pouzitych elektro-
technickych zafizeni a jejich ekologicka likvidace nebo recy-
klace.

18 Servis

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

Lorch Information Support Assistent:
www.lorch.eu/manuals

Zde muzete ziskat dalsi technickou dokumentaci, schémata
zapojeni a seznamy nahradnich dild pro vas vyrobek.

19 Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme a potvrzujeme na svou vylu¢nou odpovédnost,
ze se tento produkt shoduje s nasledujicimi normami a nor-
mativnimi dokumenty: EN IEC 60974-1:2018, EN [EC 60974-
1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019,
EN 60974-10:2014 CL.A dle ustanoveni smérnic 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

{1

Wolfgang Griib
jednatel spolec¢nosti

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Significato dei simboli

1 Configurazione dell'impianto

Fig. 1:

Configurazione dellimpianto

1 Pannello di controllo

2 Connettore torcia / pinza porta elettrodo / cavo

di massa

= O 00 N O O ~h W

Connettore pulsante torcia
Connettore gas torcia
Connettore pinza porta elettrodo / cavo di massa
Cinghia di trasporto
Maniglia (punto di sollevamento)
Supporto cavo di alimentazione
Interruttore principale
0 Cavodialimentazione

2 Significato dei simboli

2.1

Significato dei simboli sul manuale di
istruzioni

1" Connettore tubo gas

12  Connettore per commando a distanza

13  Cinghia supporto accessori

La cinghia di trasporto é studiata per il tra-
sporto unicamente tramite una persona.

Alcuni accessori rappresentati o descritti
non sono oggetto della fornitura. Soggetti
a cambiamento.

2.2 Significato dei simboli sull'impianto

%

Pericolo per la vita e per gli arti!

Il mancato rispetto delle precauzioni di sicurez-
zapotra causare incidenti o severe conseguen-
ze eanche la morte.

Pericolo di danneggiamento!

Il mancato rispetto delle precauzioni di sicurez-
zapotra causare danni a pezzi in lavorazionead
utensili e all'impianto stesso.

Note generali

Utili informazioni ed indicazioni circa il prodot-
to e I'impianto.

AT

Pericolo!

Leggere le istruzioni contenute nel manuale di
istruzioni.

Scollegare la spina di alimentazione!

Scollegare la spina di alimentazione prima di
operare all'interno dell'impianto.

-186-
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Condizioni ambientali

3 Precauzioni di sicurezza
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L'uso e la manutenzione di macchine per sal-
datura e taglio puo essere pericoloso. E' possi-
bile lavorare senza rischi solo dopo aver letto
le istruzioni operative e di sicurezza completa-
mente e rispettandole rigorosamente. Macchi-
ne per saldatura e taglio devono essere usate
solo da personale specializzato. Mantenetevi
informati sulle attuali precauzioni di icurezza
per prevenire incidenti lavorando con questi
macchinari*.

Prima di cominciare qualsiasi operazione di
saldatura, togliere dall’area di lavoro qualsiasi
solvente, agente sgrassante e qualunque mate-
riale. Coprire e proteggere qualunque materia-
le infiammabile che non ¢ possibile rimuovere.
E’ possibile saldare se I'aria di ambiente non
contiene alte concentrazioni di polvere, vapori
acidi, gas o sostanze infiammabili. Attenzione
speciale deve essere posta durante operazioni
di saldatura all'interno di tubazioni o serbatoi
che contengano o abbiano contenuto liquidi o
gas inflammabili.

Non toccare mai parti scoperte all'interno o
all'esterno dell'impianto. Non toccare mai elet-
trodi per saldatura o parti attraversate dalla
corrente di saldatura mentre l'impianto € ac-
ceso.

Non esporre I'impianto alla pioggia, non spruz-
zare acqua ne vapore sull'impianto.

Usare sempre apposite maschere di protezio-
ne.Prestare attenzione alle persone presenti
nell'area di lavoro per proteggerle dai raggi
dell’arco elettrico.

Utilizzare un efficiente sistema di estrazione dei
gas e dei fumi di saldatura e taglio.

Utilizzare sempre sistemi di protezione respi-
ratoria ogni qualvolta ci sia il rischio di inalare
vapori di saldatura o taglio.

Se il cavo di alimentazione & danneggiato o se-
veramente sollecitato, non toccare il cavo ma
scollegare la spina di alimentazione. Non utiliz-
zare mai I'impianto se il cavo di alimentazione
e danneggiato.

Mantenere un estintore nei pressi dell’area di
saldatura.

Controllare I'area di saldatura e verificare che
non ci siano principi d'incendio dopo ogni ope-
razione di saldatura.

Non tentare mai di smontare il riduttore di
pressione gas. Sostituire quello non funzionan-
te con uno nuovo.

Limpianto deve essere trasportato o installato
su una stabile e piana superficie.

Il massimo angolo di inclinazione ammesso per

il trasporto o l'installazione & di 10.

O |l servizio di assistenza tecnica deve essere effettuato
esclusivamente da un tecnico qualificato.

O Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e diretto
contatto vicino all’area di saldatura. Non permettere alla
corrente di saldatura di attraversare catene, cuscinetti, cavi
di acciaio, terminali di messa a terra; cio potrebbe provo-
care la loro fusione.

U Assicurarsi ed assicurare saldamente I'impianto quando si
lavora in quota o su superfici inclinate.

O Limpianto deve essere collegato unicamente in apposta
presa con cavo di messa a terra. (Trifase con 4 cavi di cui
uno di terra o monofase con tre cavi di cui uno di terra) la
presa ed il cavo di prolunga devono avere un funzionale
conduttore di protezione

O Abbigliarsi in modo corretto con apposito abbigliamento
protettivo, guanti e grembiule in pelle.

U Proteggere l'area di saldatura con tende inattiniche o
schermature mobili.

U Non usare questo impianto per sgelare tubi o cavi.

U All'interno di container in condizioni gravose e in aree ad
elevato rischio elettrico utilizzare solo impianti di saldatu-
ra con il marchio S.

U Spegnere gliimpianti e chiudere il rubinetto della bombo-
la di gas durante le pause.

O Assicurare la bombola di gas con una catena per evitare
cadute accidentali.

O Scollegare la spina di alimentazione dalla linea prima di
cambiare luogo di installazione o procedere a riparazioni
dell'impianto.

Seguire tutte le disposizioni di sicurezza previste in ciascun

paese dove venga installato I'impianto.

4 Condizioni ambientali

Intervallo di temperatura ambiente:
Durante le operazioni:-10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

Trasporto e

immagazzinaggio :-25°C...+55°C(-13 °F ... +131 °F)

Umidita relativa :
fino al 50 % a 40 °C (104 °F)
fino al 90 % a 20 °C (68 °F)

Utilizzo, immagazzinaggio e trasporto devono
avvenire unicamente all'interno degli intervalli
indicati! L'utilizzo al di fuori di questi intervalli &
considerato al di fuori intenzionale. Il produtto-

re non sara responsabile per danneggiamenti
dovuti a cio.

L'aria di ambiente deve essere priva di polvere, acidi, gas corro-
sivi o altre sostanze che possano danneggiare I'impianto!
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Trasporto

5 Regole di uso generali
Questo impianto e stato progettato per saldare acciaio, allumi-
nio e leghe, in ambiente commerciale ed industriale.
U Questo impianto e usato per la saldatura TIG DC di:
— Acciaio dolce, acciai alto e basso legati
— Rame e sue leghe
— Nickel e sue leghe
— Metalli speciali quali titanio, zirconio e tantalio
U E per la saldatura TIG con corrente alternate di :
— Alluminio e sue leghe
— Magnesio e sue leghe
e per la saldatura ad elettrodo rivestito.

6 Protezioni dell'impianto

Questo impianto & protetto elettronicamente contro | sovrac-
carichi.

Non usare fusibili di amperaggio superiore a quanto riportato
sulla targa dei dati tecnici.

Chiudere sempre il coperchio laterale prima di iniziare le ope-
razioni di saldatura.

7 Emissioni sonore (rumore)

Il livello di emissioni sonore di questo impianto e inferiore a 70
dB(A), misurato secondo il carico standard in accordo con la
norma EN 60974-1 al punto di lavoro massimo

8 Ispezioni

Solo in caso di installazione di questo impianto in Germania
seguire le prescrizioni della norma EN 60974-4.

9 Compatibilita elettromagnetica
(EMCQ)

Questo impianto & costruito secondo le norme EMC in vigore.
Prestare attenzione ai punti sequenti

U Isaldatori possono causare guasti alla rete elettrica pubbli-
ca a causa dell'elevato assorbimento di corrente. Per que-
sto motivo, I'allacciamento alla rete & soggetto a requisiti
concernenti I'impedenza di rete massima consentita. L'im-
pedenza di rete massima consentita (Zmax) dell'interfac-
cia rispetto alla rete elettrica (allacciamento alla rete) viene
indicata nei dati tecnici. Qualora necessario, consultare il
gestore della rete.

O Limpianto é stato studiato per applicazioni sia in ambiente
commerciale che industriale (CISPR 11 classe A). Utilizzarlo
in altre condizioni ambientali (per esempio in aree resi-
denziali) puo disturbare altri dispositivi elettronici

U Durante l'installazione possono presentarsi disturbi elet-
tromagnetici :

— Cavidilinea, cavi di controllo, segnali e linee di teleco-
municazione vicini all’area di saldatura o taglio.

— TVeradio
— Computers e altri apparecchi di controllo

— Sistemi di protezione come allarmi antifurto
— Pacemaker e apparecchi acustici
— Apparecchiature di misurazione o calibrazione

— Apparecchiature con sistemi di protezione contro |
disturbi sottodimensionate

Se altre apparecchiature sono disturbate & necessario preve-
dere ulteriori filtri.

U Larea interessata pud essere piu grande dell'area nella
quale ¢ installato I'impianto. Questo dipende dalle dimen-
sioni della costruzione, etc.

Si prega di usare I'impianto secondo le istruzioni del costrut-
tore. Lutilizzatore é responsabile per l'installazione e l'uso
dellimpianto. Inoltre, il proprietario & responsabile dell’elimi-
nazione dei disturbi causati dai campi elettromagnetici.

10 Trasporto

Quando per la movimentazione dell'impian-
to si utilizzano sistemi di sollevamento mec-
canici (paranchi, gru, etc.) devono essere
usati solo i punti di ancoraggio indicati. Non
usare muletti o apparecchi similari per sol-
levare l'impianto. La cinghia di trasporto &
studiata per il trasporto unicamente tramite
una persona.
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Prima di cominciare m

11 Prima di cominciare

11.1 Fissaggio della cinghia di trasporto

6 15 16

G

Fig. 2: Cinghia di trasporto

6 Cinghia di trasporto 2 Inserire la cinghia di trasporto nell'impianto e nella fibbia
15  Fibbia di plastica in plastica. Seguire le sequenza numerata nell'immagine
16  Fissaggio di velcro precedente
11.2  Fissaggio della cinghia supporto accessori

15 13 17

—)

() —

Fig. 3: Cinghia supporto accessori
13  Cinghia supporto accessori con agganci <2 Inserire la cinghia di supporto accessori nell'impianto
15  Fibbia di plastica e nella fibbia in plastica. Seguire le sequenza numerata

17 Slitta di aggancio nellimmagine precedente..
2 Chiudere la slitta di aggancio..

01.22 909.1719.9-07 -189-



Prima di cominciare

11.3 Saldatura ad Elettrodo

Connessione della pinza porta elettrodo

2 Collegare la pinza porta elettrodo al connettore del polo
positivo 5 o negativo 2 e stringerlo ruotando il connettore
fino all'arresto.

Considerare le istruzioni del fabbricante ri-
portate sulla confezione degli elettrodi.

Connessione del cavo di massa

2 Connettere il cavo di massa nel connettore libero del polo
negativo 2 o positivo 5 e stringerlo ruotando il connettore
fino all'arresto.

Ancoraggio del morsetto di massa

Connessione all’alimentazione elettrica

Limpianto puo essere collegato all’alimentazione da rete fissa
o in alternativa & possibile connettere I'impianto ad un moto-
generatore.

2 Inserire la spina in una presa appropriata.

2

114

Prima di operare con I'impianto assicurarsi
che sia disponibile una corretta alimenta-
zione elettrica. Il fusibile di protezione deve
corrispondere a quanto indicato nei dati
tecnici.

Saldatura TIG

Pericolo di shock elettrico!

Se la funzione innesco HF é attiva una alta
tensione di innesco é presente sulla torcia.

Non toccare mai l'elettrodo o parte che conducano la cor-
rente di saldatura, mentre I'impianto e acceso.
Connessione della torcia TIG

2 Connettere la torcia TIG al connettore 2 e stringerla ruo-
tando il connettore fino all’arresto.

2 Connettere il tubo gas della torcia nell'apposito connetto-

2 Inserire il connettore del pulsante torcia nell'apposita pre-

Solo il cavo del pulsante torcia deve essere
collegato nell’apposita presa 3.

Li(R)
L(S)
La(T)
N(MP)
PE%
A re 4.
sa 3.
Fig. 4: Ancoraggio del morsetto di massa — Corretto!

2 Agganciare il morsetto di massa il piu possibile vicino al
punto di saldatura, in modo che la corrente di saldatura
non abbia ritorni attraverso parti di macchine, cuscinetti
o circuiti elettrici.

2 Agganciare fermamente il morsetto di massa al banco di
saldatura o al pezzo da saldare.

Lo{ 7z
N 2z

Eﬁ?&)m ~

PEL S < z

P

Fig. 5: Ancoraggio del morsetto di massa — Non corretto!

U Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa alla
bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di saldatura

Installazione dell’elettrodo

61
62
63
64 ——=
Fig. 6: Torcia

o Svitare la penna porta elettrodo 61.

potrebbe attraversare i conduttori di messa a terra e di- < Rimuovere l'elettrodo 60 dalla pinza 62.
struggerli. < Sagomare la punta dell'elettrodo 60 attraverso molatura.
2 Inserire l'elettrodo 60 nella pinza porta elettrodo 62.
2 Avvitare accuratamente la penna porta elettrodo 61.
-190 - 909.1719.9-07 01.22



Prima di cominciare

Non smontare il porta pinza 63 e l'ugello 64.

I'elettrodo con uno di diametro differente oc-

25 corre fare le seguenti considerazioni.

U La pinza porta elettrodo 62, il porta pinza 63 e l'elettrodo
60 devono avere lo stesso diametro.

U Lugello 64 deve essere di diametro appropriato in funzio-
ne al diametro dell’elettrodo.
Connessione del cavo di massa

2 Connettere il cavo di massa nel connettore libero del polo
positivo 5 e stringerlo ruotando il connettore fino all’arre-
sto.

Ancoraggio del morsetto di massa

Connessione all’alimentazione elettrica

Prima di operare con l'impianto assicurarsi che
sia disponibile una corretta alimentazione elet-
trica. Il fusibile di protezione deve corrisponde-

re a quanto indicato nei dati tecnici.

Limpianto puo essere collegato all'alimentazione da rete fissa
o in alternativa e possibile connettere I'impianto ad un moto-
generatore.

=

Inserire la spina in una presa appropriata.

Connessione della bombola di gas inerte

Li(R)

Lx(S)

Ls(T)

N(MP)

EL
= %° o
o

Fig. 7: Ancoraggio del morsetto di massa — Corretto!

2 Agganciare il morsetto di massa il piu possibile vicino al
punto di saldatura, in modo che la corrente di saldatura
non abbia ritorni attraverso parti di macchine, cuscinetti
o circuiti elettrici.

2 Agganciare fermamente il morsetto di massa al banco di
saldatura o al pezzo da saldare.

LzE @( /
N z

ﬁtﬂ% SN 7z

PE_i <3 ~

Fig. 8: Ancoraggio del morsetto di massa — Non corretto!

U Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa alla
bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di saldatura
potrebbe attraversare i conduttori di messa a terra e di-
struggerli.

Fig. 9: Bombola di gas inerte

=

=

Posizionare la bombola di gas inerte 66 sullimpianto e as-
sicurarlo con la catena 67.

Togliere il cappellotto di protezione dalla bombola 66 ed
aprire il rubinetto 65 per alcune volte per eliminare even-
tuali particelle sporche presenti nel gas.

Avvitare il riduttore di pressione 71 sulla bombola 66
Collegare il tubo gas 72 dellimpianto al riduttore di pres-
sione 71 ed aprire il rubinetto 65 della bombola 66
Premere contemporaneamente i pulsanti 40 e 44 per al-
meno 2 secondi per iniziare il gas test.

Regolare la portata del gas agendo sulla manopola di re-
golazione 69 del riduttore (,14.1 Valori indicativi per mate-
riali aggiuntivi” a pagina 200).

La portata € indicata sul mano flussimetro 70.
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12  Messain funzione
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘
i A % = | &
- - -Lt
m #
2 ) 2 )
HandyTIG 200Ac/DC ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Fig. 10: Pannello di controllo HandyTIG 200 AC/DC 40 Pulsante di selezione TIG/2 tempi/4 tempi
30 Display a 7 segmenti Per la selezione della modalita TIG sia in 2 tempi che 4
Visualizza la corrente impostata. tempi.
Alternativamente visualizza codice e valore dei para- 41 LED DC
metri secondari. E’acceso se la modalita DC (corrente continua) ¢ attiva.
31 LED malfunzionamento 42  Pulsante di selezione modalita Corrente
Acceso permanentemente, il display a 7 segmenti Per selezionare la modalita corrente continua o alter-
mostra codice errore 30. nata.
32 LED comando a distanza 43 LED AC
Comando a distanza manuale collegato: E’acceso se la modalita AC (corrente alternata) & attiva.
AFceso permane.nterp.ente, la mangpola dell.a Forrente 44  Pulsante di selezione modalita Elettrodo/Rampe/Pulsa-
di saldatura 45 disabilitata, regolazione possibile solo zione
con comando a distanza mangale. L Per la selezione della modalita elettrodo, nonché Ram-
Comando a pedale collegato: Si accende per attivazione, pe e Pulsazione
ruotando la manopola 45 sul display appare il massimo Per selezionare la modalita elettrodo, tenere premuto
valore di corrente, es. se € impostato 100A, il comando a il pulsante per almeno 2 secondi
pedale regolera tra 5A e 100A. . ' .
45  Manopola per la regolazione della corrente di saldatu-
33 LED HF ra
Acceso se la funzione innesco HF & attiva Per la regolazione continua della corrente di saldatura.
(innesco senza contatto).
34 | g 46  Pulsante Job 2
LED Elettrodo ) o Tenere premuto per almeno 3 secondi per salvare il
Si accende se la funzione elettrodo é attiva. settaggio corrente nel Job
35 LEDRampe Premere lievemente per richiamare il Job salvato.
E’acceso quando la funzione Rampe é attiva 47  LEDJob2
36  LED Pulsazione Siaccende se il Job 2 & selezionato, lampeggia per
Si accende se la funzione Pulsazione é attivata (la pul- segnalare 'avvenuta memorizzazione.
sazione avviene tra la corrente 11 e 12). 48  Pulsante Job 1
37 LEDTIG Tenere premuto per almeno 3 secondi per salvare il
Si accende se la funzione TIG é attiva settaggio corrente nel Job.
38  LED 2 tempi Premere lievemente per richiamare il Job salvato.
E’acceso se la funzione 2 tempi ¢ attiva. (solo in moda- 49 LEDJob1
litaTIG. Siaccende se il Job 1 e selezionato, lampeggia per
39  LED 4 tempi segnalare I'avvenuta memorizzazione.

E’acceso se la funzione 4 tempi € attiva. (solo in moda-
lita TIG).
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12.1

Saldatura ad elettrodo

Accensione dell'impianto

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 45.
Il valore e espresso in percentuale rispetto alla corrente |I..
Esempio : 60% significa 60% corrente di saldatura |, e 40%
corrente secondaria L.

2 Uscire dai parametri secondari.

12.2  SaldaturaTIG

2 Accendere I'impianto con l'interruttore principale 9.
2 Premere il pulsante 44 per almeno due secondi per sele-
zionare la modalita Elettrodo.
v Il simbolo corrispondente 34 sul pannello frontale si ac-
cende.
2 Premere nuovamente il pulsante 44 per selezionare o de-
selezionare la modalita Pulsazione
2 Impostare la corrente di saldatura desiderata con la ma-
nopola 45.
Diametro Elettrodo Intensita di corrente racco-
[mm] mandata [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190
Tab. 1: Diametro elettrodi - Elettrodo

Seguire le istruzioni del fabbricante degli
elettrodi

Pericolo di shock elettrico!

Se la funzione innesco HF é attiva una alta
tensione di innesco e presente sulla torcia.
Non toccare mai l'elettrodo o parte che con-
ducano la corrente di saldatura, mentre I'im-
pianto e acceso.

Accensione dell'impianto

=
=

v

Accendere I'impianto con l'interruttore principale 9.
Premere il pulsante 40 per selezionare la modalita TIG e
per scegliere la modalita 2 tempi o 4 tempi.

Il simbolo TIG (LED 37) e 2 tempi (LED 38) o 4 tempi (LED
39) si accende.

Premere ripetutamente il pulsante 44 per selezionare o de-
selezionare le modalita Pulsazione e Rampe.

Impostare la corrente di saldatura desiderata con la ma-
nopola 45.

. Intensita di cor- | Intensita di cor-
Diametro
Elettrodo [mm] rente DC racco- | rente ACracco-
mandata [A] mandata [A]
. . Imposta-
Corrente di saldatura elet- Campo di zit':ni di 1,0 3-40 5-30
trodo regolazione fabbrica. 1,6 15-130 20-90
Corrente di saldatural, 10-170 A 100 20 45-180 45-135
Tab. 2: Corrente di saldatura elettrodo 24 70-240 70-180
I dell’ 3,2 140-320 130- 250
nnesco deil’arco Tab. 3: Diametro elettrodi - TIG
S Toccare il pezzo da saldare con la punta dell'elettrodo e
sollevarlo leggermente. c g Imposta-
v" Larco elettrico scocca tra l'elettrodo ed il pezzo da saldare. Corrente di saldatura TIG amp? ! zioni di
regolazione fabbrica
Pulsazione
© Premere il pulsante 44 fino a che il simbolo Pulsazione si | €orrente disaldatural, 3-200A 100
accende (LED 36). Tab. 4: Corrente di saldatura TIG
> Accedere ai paramgtn seconfiarl (fare riferimento al capi- Innesco
tolo 12.4 Parametri secondari).
. . . . 2 Mantenere l'elettrodo della torcia TIG vicino al pezzo da sal-
2 Selezionare il parametro secondario Corrente secondaria . B .
| (Codice”l 2") dare ed innescare I'arco premendo il pulsante 75.
2 : . .
/ 1 1,
S Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 45. I L'arco elettrico scocca tra I'elettrodo ed il pezzo da saldare.
valore & in percentuale rispetto alla corrente | . Q Impostando nei parametri secondari Innesco HF su off, il
. . . ' . pezzo da saldare deve essere toccato brevemente dall’e-
> Selezionare il parametro secondario Frequenza di pulsa- .
. o ” lettrodo della torcia TIG.
zione (Codice “FPU").
2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 45.
< Selezionare il parametro secondario rapporto I,/1, (Codice
“bPU").
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Pulsazione

S Premere il pulsante 44 fino a che il simbolo Pulsazione si
accende (LED 36) in combinazione con il simbolo Rampa
(LED 35).

2 Accedere ai parametri secondari (fare riferimento al capi-
tolo 12.4 Parametri secondari)

2 Selezionare il parametro secondario Corrente secondaria
I, (Codice “1 2").

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 45. ||
valore € in percentuale rispetto alla corrente |..

2 Selezionare il parametro secondario Frequenza di pulsa-
zione (Codice “FPU").

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 45.

< Selezionare il parametro secondario rapporto 11/12 (Codice
“bPU").

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 45.
Il valore & espresso in percentuale rispetto alla corrente I..
Esempio : 60% significa 60% corrente di saldatura |, e 40%
corrente secondaria l,.

2 Uscire dai parametri secondari.

12.3 Jobs

I Handy 200 AC/DC ControlPro & provvisto di 4 jobs, che pos-
sono essere programmati individualmente. Ci sono 2 jobs di-
sponibili in modalita Elettrodo e 2 in modalita TIG. Ogni job
memorizza tutti i parametri ed i parametri secondari.

Tutti i job hanno un'impostazione di fabbrica con valori stan-
dard.

Salvataggio di un job
2 Impostare I'impianto come desiderato.
2 Premere il pulsante “1”48 0“2" 46 per almeno 3 secondi.

v Il LED 49 o il LED 47 lampeggeranno rispettivamente per
conferma.

Selezione di un job
> Premere brevemente il pulsante 1748 0“2" 46.

v IILED 49 0 il LED 47 si accenderanno per conferma del job
selezionato.

Uscire da un job

2 Ruotare la manopola 45 o premere brevemente i pulsanti
40,42 o 44.

124 Parametri secondari

> Premere contemporaneamente il pulsante “1”48 0“2" 46.

v Il display a 7 segmenti visualizza alternativamente il codice
del parametro ed il corrispondente valore.

2 llvalore puo essere modificato agendo sulla manopola 45.

2 Premendo brevemente il pulsante “1” 48 o “2” 46 il prece-
dente od il successivo parametro saranno visualizzati.

A Infunzione della modalita selezionata, sono disponibili di-
versi parametri secondari.

\ Moda-
E— © PPN
e = lita
o 8 g
W - omm
. i N = =2 oldla
Parametri -] 8o ) | E| E
8 n 2 o N olao|la
or =% =2 =
Qo £ 'lq-" N |
E s AR
v |-

Tempo di pre gas 0,1s 0,1..10s X | x
Corrente di par- . 0 0

- SJE [s0% |5.2009% x | x
Tempo corrente di

partena EIGJE [o1s  [00.205 X
Hotstart IGE [125% |5.200% | x

Tempo di hotstart &’ 5 & 10s 0,0..20 s X
Dinamica dellarco | .[F’ 100% |0..200 %

La corrente di saldatura aumenta automaticamente al diminuire
della tensione di saldatura. La dinamica dell’arco indica il rapporto
tra la corrente principale e I'aumento automatico.

Rampa di salita 0..99 % X | x

PG |5%

Corrente seconda-

rial
2 o) o)

(% della corrente di 8 gj >0% 1..200% XX

saldatural)
0,2..2000

Frequenza di pulsa- Hz (visualiz-

zione 82 &8 >0Hz zazione 0,2 X
-2,0t)

Rapporto I /1, b P &8 50 % 1..99 % X | x| x

Indica il rapporto percentuale tra la corrente principale |, e la cor-
rente secondaria |. Se il valore impostato & 30 il rapporto € 30% I1
e70%]1,.

Rampa di discesa d i g 20% 0..99 % X | x
Corrente finale Bﬁ 25% 5..200 % X | x
Tempo di corrente

ol ElEIn|o2s [o0.20s X

Bilanciamento AC 35% 10...90 % X | x| x

o
| D
=™

Frequenza AC 60Hz |30..200 Hz X | x| x

Correzione corrente
polo positivo

©

100% |10..200 % X | x| x
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12.5 Parametri PowerMaster

, Moda-
5 3 lita
@ S o
) o | omm
. v = =2 ol 2l &
Parametri ° 82 T 0 ©| E| E
S a 2 o N olao|la
g¢| 2 |g|~|%
E 5 |olole
v |

Per le torce PowerMaster delle serie i-LTG/i-LTW sono dispo-
nibili due postazioni per parametri (PL3 e PL4) liberamente

Inneschi usando la corrente terminale positiva garantiscono la for-
mazione della sfera sull’elettrodo di tungsteno nella saldatura TIG
AC. Questa corrente terminale positiva puo essere incrementata o
ridotta in percentuale.

configurabili.

2 Selezionare il parametro accessorio PL3 o PL4.

v Nell'indicatore a 7 segmenti 30 compare alternativamen-
te il Code PL3 o PL4 e il Code del parametro PowerMaster

Correzione picco di

. 100 %
innesco

10..200 % X | X

IPIE

Il picco di innesco avviene dopo l'innesco per garantire una stabi-
lizzazione dell’arco. Questo picco di corrente puo essere incremen-
tato o ridotto in percentuale.

Tempo di post gas
(% in funzione
della corrente di
saldatura) al 100%
corrispondente
3A > 2Sek.
50A -> 3,5Sek.
100A --> 5,1 Sek.
140A > 6,4 Sek.
180A --> 7,7 Sek.

100% |20...500 % X | X

=[-l6

Innesco HF OFF OFF...On X | X

LED Powermaster 3 tutti i para- X | X

2

metri Power-
Master X | X

:

LED Powermaster 4

Per le torce PowerMaster delle serie i-LTG/i-LTW sono disponibili
due postazioni per parametri liberamente configurabili. A seconda
del tipo di apparecchio e della modalita operativa sono selezio-
nabili parametri diversi (vedere ,12.5 Parametri PowerMaster” a
pagina 195.

OFF = spen-
Blocco LED Power- to,
Master (lock) OFF On= XX
acceso

Acceso: il tasto “Mode” delle torce delle serie i-LTG/i-LTW & blocca-
to. Premendo il tasto “Mode” per 2 sec. questo sara sbloccato per
15 sec. Se durante i 15 sec. dello sblocco viene premuto il tasto
Start/stop, il tasto “Mode” sara subito bloccato..

OFF = spen-
Blocco Up/down to,
(lock) OFF On = x | x
acceso

selezionato
> Selezionare con la manopola 45 il parametro PowerMaster
desiderato.
Impo-
Campo diregola- | stazioni .
Parametro po 9 . Codice
zione di fab-
brica
Tempo di pre gas 0,1-10 secondi 0,1 @ = ‘ =
Corrente di parten- 5-200 % della cor-
zalS rente principale >0 8 S ‘&
Tempo corrente di
partenza tS (solo in 0 - 20 secondi 0,1 & ‘5 ‘&
modalita 2 tempi)
Rampa di salita 000 .
(Upslope) 0-99% > @‘5
1-200 % della cor-
Corrente secondaria rente principale
12 Visualizzazione in >0 8 ‘g
Amp..
Rampa di discesa N
(Downslope) 0-99% 20 @} ﬁ‘g
5-200 % della cor-
Corrente finale IE rente principale 25 8 E ‘U:D
Tempo di corrente .
finale tE 0-20 secondi 0,2 & E‘ﬁ
Correzione tempo di 20-500% 100 D‘D ‘@
post gas
Frequenza di pulsa-
Tt 0,2 - 2000 Hz s |FIPU
1-99 % della corren-
Rapporto 11/12 te principale 11 50 &] P‘&S
10-90 %
Bilanciamento AC della corrente po- 35 &] Q‘E
sitiva
Frequenza AC' 30- 200 Hz 60 Q\E

Acceso: durante la saldatura (1>0), i tasti Up/down sulle torce delle
serie i-LTG/i-LTW sono bloccati.

OFF = spen-
Protezione torcia to,
(Torch protect) OFF On= x| X
acceso

Acceso: utilizzando una torcia delle serie i-LTG/i-LTW, & possibile
impostare sulla saldatrice solamente una corrente di saldatura con
il carico ammissibile max. della torcia.

Tab. 5: Parametri secondari

U Le impostazioni di fabbrica sono ottimizzate grazie a dei
parametri automatici. £ possibile utilizzare questi parame-

tri, non modificandoli, per moltissime tipologie di lavoro.

Tab. 6:

Parametri PowerMaster
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12.6

2 Scollegare I'apparecchio dall'interruttore principale 9.

Menu specifico dell’utente

Premere e tenere premuto il tasto Job 1 48.
Collegare I'apparecchio all'interruttore principale 9.

N0 0

Il menu specifico dell’'utente e attivato. Nella visualizzazio-
ne a 7 segmenti 30 compare alternativamente la voce di
menu e il suo valore impostato.

(U

Premere il tasto Job 148 o Job 2 46 per spostarsi tra le voci
di menu.

Valori
impo-
stati

N. Voce di menu

Impostazione dell’ID torcia

Ogni torcia delle serie i-LTG/i-LTW e dotata di un numero iden-
tificativo. A questo ID torcia & accoppiato il carico ammissibile
della torcia. A protezione torcia (parametro accessorio “tPr” =
acceso) attivata é possibile impostare sulla saldatrice in moda-
lita TIG solamente una corrente di saldatura con il max. carico
ammissibile della torcia.

U Limpostazione dell'ID torcia & necessario p. es. durante la
sostituzione della scheda della torcia.

2 Nel menu specifico dell’'utente selezionare il Menu N. C00.

2 Impostare sul regolatore rotativo 45, sulla base della tabel-
la degli ID torce, I'ID torcia necessario.

coo Visualizzazione e impostazione dell’ID torcia. Ve- |9...45
dere,,Impostazione dell'ID torcia” a pagina 196.

Co1 Limitazione corrente di saldatura per cannello On-Off
Up/Down. Se la limitazione corrente di saldatura
€ impostata su“On’, sul cannello Up/down non &
possibile impostare la corrente di saldatura ad un

valore superiore rispetto al pannello di controllo.

C02 Non disponibile in questo apparecchio! On-Off

Co3 Non disponibile in questo apparecchio! On-Off

Cco4 Acceso: in caso di cortocircuito la corrente di On-Off
saldatura non aumenta piu oltre la corrente di
saldatura impostata sull'indicatore (valore teo-

rico).

Co5 Acceso: premendo brevemente il 1° tasto torcia | On-Off
(Start/stop) viene simulato un 2° tasto torcia
(corrente secondaria accesa/spenta) Utile p. es. in

caso di torce con un solo tasto.

Cco6 Acceso: 'abbassamento della corrente (down- On-Off
slope) viene effettuato completamente come
impostato, anche rilasciando preventivamente il
tasto torcia (4° tempo).

Spento: rilasciando preventivamente il tasto
torcia (4° tempo) I'abbassamento della corrente

(downslope) viene interrotto.

Carico ammissibile
Tipo di torcia ID torcia
cC CA
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 8: ID torcia

> Per salvare premere il tasto Elettrodo 44.
v" LD torcia impostato sara trasferito sulla torcia.

12.7  Funzioni speciali

co7 Acceso: monitoraggio del cavo di terra attivato. | On-Off
Spento: monitoraggio del cavo di terra disatti-
vato.

I monitoraggio del cavo di terra e disponibile

optional.

co8 Spento: utilizzando un comando a pedale, indi- | On-Off
pendentemente dalla corrente di saldatura im-
postata, in modalita operativa TIG con corrente
alternata (CA), la corrente minima e pari per

@ elettrodi 1,0...2,0 mm =10A

@ elettrodi 2,4 mm =15A

@ elettrodi 3,2 mm =20A

Acceso: la maggiore corrente minima in modalita

TIG con corrente alternata (CA) e disattivata.

c10 Limitazione corrente di saldatura 0,
0 =Off I

Max

11,1, = ON I

Tab. 7: Menu specifico dell'utente

2 Spegnere l'apparecchio con l'interruttore principale 9 per
applicare le impostazioni nel menu specifico dell’'utente.

Test del gas, test del pannello di controllo

2 Premere contemporaneamente i pulsanti 40 e 44 per al-
meno 2 secondi.

v' Per circa 30 secondi l'elettrovalvola si apre, tutti i LED si ac-
cendono.

Q Il test del gas e del pannello di controllo puo essere inter-
rotto premendo i pulsanti 40 e 44.

Versione Software

2 Premere contemporaneamente i pulsanti 44 e 46 per al-
meno 1 secondo.

v' La versione software sara visualizzata sul display (es. rEL
3.00).

Master reset

Attenzione! Tutte le impostazioni personali
saranno perdute.

Tutti i parametri principali e secondari sono
reimpostati ai valori di fabbrica.

2 Premere contemporaneamente i pulsanti 40 e 48 per al-
meno 5 secondi.

vl display a 7 segmenti e tutti i display operativi si accende-
ranno brevemente per conferma.
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Funzioni dei pulsanti della torcia

77 81 83

sizAt] B

]

75 76 78 80 82 84 85

Fig. 11: Torcia PowerMaster delle serie i-LTG/i-LTW

Fig. 12:
75

76

77

78

80

81

82

83

84
85

Pulsanti della torcia

Pulsante torcia Start/Stop per iniziare o fermare il pro-
cedimento di saldatura.

Pulsante torcia per richiamare la corrente secondaria 12
(per altre funzioni vedere “2° Tasto.

Tasto torcia Up
per aumentare i valori dei parametri.

Tasto torcia Down
per diminuire i valori dei parametri.

LED Ampere:
si accende quando sul display (84) viene visualizzata la
corrente di saldatura.

LED Job:

si accende quando sull'apparecchio e stato selezionato
un job. Con il tasto torcia Up 77 o Down 78 & possibile
spostarsi tra il job 1 eiil job 2.

Sul display 84 viene visualizzata la corrente di saldatu-
ra.

LED PowerMaster 3:
configurabile con parametri liberamente selezionabili.
Preconfigurato con corrente secondaria I12.

LED PowerMaster 4:
configurabile con parametri liberamente selezionabili.

Display: visualizzazione dei valori dei parametri.

Tasto Mode:

spostamento tra i parametri da LED 80 a LED 83
Premere per 7 sec. per commutare dal display (84) tra
la modalita per destri a quella per mancini. L'indice
viene visualizzato in basso a destra sul display sotto
forma di punto.

Premere per 2 sec. per sbloccare il tasto Mode per la
durata di 15 sec. (a parametro accessorio “Blocco LED
PowerMaster” (PLL) attivato).

01.22 909.1719.9-07
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Messaggi

13  Messaggi
13.1 Messaggi di informazione
Dopo che il messaggio e apparso, I'impianto
continuera a funzionare con prestazioni ridot-
te; l'errore deve essere corretto nel piu breve
tempo possibile.
Codice Nota Causa Possibile rimedio
HO1 Possibile rimedio Tensione di rete troppo bassa Controllare la tensione di alimentazione
HO3 Ventilatore Ventilatore non funzionante Contattare il servizio di assistenza
HO4 PFC PFC non efficiente Contattare il servizio di assistenza
HO5 Errore di somma di controllo EEProm | Mancata comunicazione con la EEprom Spegnerg ¢ rlaccgndgre la macchina, se
necessario eseguire il master reset
HO6 Errore di lettura/scrittura EEProm Mancata comunicazione con la EEprom Spegner('a € nacce?nd_ere la macchina, se
necessario eseguire il master reset
H10 Protezione torga Lfa torcia non ha un proprio ID ma la prote- Impostare D torcia
(Torch-Protection) zione torcia ¢ attiva
Tab. 9: Messaggi di informazione
13.2  Messaggi di errore
Se il messaggio persiste & necessario un inter-
vento di assistenza tecnica
Codice Errore Causa Possibile rimedio
E01-01 Sovratemperatura sec. diodo
Sovratemperatura modulo pri-
E01-02 ; Consentire all'impianto di raffreddarsi non
mario Duty cycle superato
usandolo
E01-03 Sovratemperatura trasformatore
E01-05 Sovraccarico termico PFC
E02-00 Sovratensione rete rete Tensione di rete troppo alta Verificare la tensione di rete
. . Verifi il coll |
E04-01 Controllo cavo di terra Corrente errata su cavo di terra erneare 11co egamento del cavo massa e
della pinza di massa,
Elettropompa (in presenza di Cavo di connessione o circuito di raffredda- Contrqllare ed eyentualmente sqstltmre ) .
. . . cavo di connessione LorchNet o il gruppo di
gruppo di raffreddamento) mento difettosi
raffreddamento
F05-00 Utili ia raffreddata ad ari
Controllo tipo di torcia (operando | Collegamento torcia non corretto .tl |zzare.torC|a rarrec ataa aria .
) - (riconosciuta dal ponticello tra i contatti4 e 5
con torcia raffreddata ad aria) (raffreddata ad acqua) . .
della spina della torcia)
E06-00 Sovratensione secondaria Tensione iniziale troppo elevata Contattare il servizio di assistenza
E09-00 Rilevamento tensione Errore di rilevamento tensione ) L
- - — - Contattare il servizio di assistenza
E09-01 Presa rilevamento tensione Errore di rilevamento tensione modulo 2
. . Comando a distanza, torcia o connessioni | Controllare ed eventualmente sostituire la
E10-00 Torcia / comando a distanza . L .
difettose torcia o il comando a distanza
E10-01 Sovratemperatura torcia Torcia sovraccarica Far raffreddare la torcia
E12-00 Modulo di potenza Inizializzazione modulo di potenza fallita | Contattare il servizio di assistenza
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Dati tecnici

Codice Errore Causa Possibile rimedio
E13-01 Sensore temperatura sec. diodo
£13-02 Se'nsorg temperatura modulo
primario . . . .
Sensore di temperatura non funzionante Contattare il servizio di assistenza
Sensore temperatura trasforma-
E13-03
tore
E13-04 Sensore temperatura PFC
E14-00 Tensione di alimentazione Guasto sistema di alimentazione interno Contattare il servizio di assistenza
E15-00 Rilevamento corrente Errore di rilevamento corrente Contattare il servizio di assistenza
e K i i | . .
E16-00 Disattivazione sovracorrente a}ssorblmentp di corrente del gruppo Contattare il servizio di assistenza
alimentatore e troppo alto
E19-00 Dispositivo di innesco Dispositivo di innesco difettoso Contattare il servizio di assistenza
E22-00 Sottotensione rete Tensione di rete troppo bassa Verificare la tensione di rete
. - . Torcia e pinza porta elettrodo non devono
. . VRD difettoso o cortocircuito tra torcia e . . .
E25-00 VRD (Voltage reduction device) essere in contatto con il cavo di massa all'ac-
pezzo da saldare . o
censione dell'impianto
. r rr , software di siste- . .
E30-00 Errore configurazione Gruppo errato o guasto, software di siste Contattare il servizio di assistenza
ma errato
E30-03 Riconoscimento quadro comandi | Riconoscimento quadro comandi difettoso | Contattare il servizio di assistenza
E33-01 Alimentatore Alimentatore modulo non simmetrico Contattare il servizio di assistenza
E34-00 Ventola Corrente ventola eccessiva Contattare il servizio di assistenza
Tab.10:  Messaggi di errore

14 Dati tecnici
- HandyTIG - HandyTIG
Dati tecnici” S 32 y Dati tecnici” £32 y
£ £ | 200Ac/DC 2 | 200AC/DC
=} 2
Saldatura TIG Saldatura ad Elettrodo
Campo di regolazione minimo - mas- 3-200 Campo di regolazione minimo - mas- A 10-170
simo \ 10,1-18,0 simo \' 20,4-26,8
Tensione a vuoto (valore di picco in Tensione a vuoto (valore di picco in
V/D 111
accordo con EN 60974-1) /bc < accordo con EN 60974-1) V/be <1m
. . Infinitamente . . Infinitamente
Regolazione tensione N Regolazione tensione s
variabile variabile
Caratteristica della curva Cadente Caratteristica della curva Cadente
Corrente al 100% A 160 Corrente al 100% A 120
Corrente al 60% A 180 Corrente al 60% A 140
Corrente massima % 45 Corrente massima % 40
Corrente di ingresso |1 (100%) A 15,0 Corrente di ingresso 11 (100%) A 15,9
Corrente diingresso 11 (60%) A 17,4 Corrente diingresso 11 (60%) A 19,3
Cprrente diingresso |1 (corrente mas- A 19,9 C.orrente diingresso I1 (corrente mas- A 241
sima) sima)
Corrente massima effettiva (11eff) A 15,0 Corrente massima effettiva (I1eff) A 15,9
Potenza diingresso S1 (100%) kVA 3,5 Potenza diingresso S1 (100%) kVA 3,7
Potenza di ingresso S1(60%) kVA 4,0 Potenza di ingresso S, (60%) kVA 4,4
Pptenza diingresso S1 (corrente mas- KVA 46 Pptenza diingresso S, (corrente mas- KVA 5,5
sima) sima)
Diametro elettrodi saldabili mm 1,5-4,0
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Dati tecnici

Dati tecnici”

Unita di
misura

HandyTIG
200 AC/DC

Dati tecnici”

Unita di
misura

HandyTIG
200 AC/DC

Specifiche ai sensi della direttiva in materia di
ecocompatibile 2009/125/CE e della normativa UE 2019/1784

progettazione

Dimensioni e peso

Efficienza n per |, al massimo assorbi-

Dimensioni

(Lunghezza x Larghezza x Altezza) mm | 430x185x 326
Peso kg 13,4
Tab. 11 Dati tecnici V

Elenco dei modelli equivalenti: nessuno

ED

= impianto operativo

U Lanno di fabbricazione del vostro apparecchio Lorch si
riconosce dal numero di serie riportato sulla targhetta
identificativa.L'anno di fabbricazione si ottiene sottraendo
10 dal numero composto dalla quinta e dalla sesta cifra del

14.1

numero di serie.

Esempio: dal numero di serie xxxx-31xxxxxx-x risulta I'an-

no di fabbricazione 2021 (31-10=21)

Valori indicativi per materiali aggiuntivi

2max [0)
mento di potenza MMA % 80
Potenza a vuoto (stato d'inattivita senza W <20
tensione a vuoto) TIG, Idle State Power
Alimentazione
Tensione di alimentazione Vv 230/1~
Frequenza Hz 50-60
Tolleranza tensione di alimentazione
- % 15
positiva
Tolleranza tensione di alimentazione
. % 15
negativa
Cavo di alimentazione mm? 3x2,5
Presa di alimentazione Schuko
Corrente diingressol, A 0,26
Fusibile di alimentazione ritardato A 16
Angolo di fase cos @ |, max cos @ 1
Fattore di potenza A I, max A 0,99
Impedenza di rete max. consentita
Zmax secondo IEC 61000-3-11/-12 ma 140
Potenza raccomandata motogenera- KVA 56071~
tore
Impianto
Classe di protezione IP 23
Classe diisolamento F
Metodo di raffreddamento F
Emissioni rumorose db(A) <70
EN IEC 60974-
1:2018,
EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019,
Norme EN IEC 60974-
2:2019
EN IEC 60974-
3:2019,
EN 60974-
10:2014 CL.A
Designazione CE S

Impianti TIG:
(Diametro cannello [mm])?/ 17 = Quantita di gas inerte [I/min]

1

misurati a temperatura ambiente di 40° C
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15 Grafici
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Dichiarazione di conformita

16  Riparazione e manutenzione

Si prega di prestare attenzione alle attuali
norme di prevenzione incidenti durante le
operazioni di manutenzione e riparazione.

Limpianto richiede una minima cura e manutenzione. Solo al-
cuni componenti richiedono attenzione per assicurare lunghi
periodi senza problemi:

2 Controllare di tanto in tanto prima di cominciare a saldare
i sequenti punti,
— cavo e spina di alimentazione
— torcia di saldatura e relative connessioni
— cavo di massa e relative connessioni.
> Controllare il filtro anti-polvere ogni due mesi.
— Spegnere I'impianto
— Togliere la spina di alimentazione
— Smontare la griglia di ventilazione sul lato posteriore
— Controllare il filtro anti-polvere

— Se sporco sostituire il filtro anti-polvere se ostruito
(codice d’'ordine 612.5192.0)

Iﬁ Utilizzare unicamente ricambi originali Lorch

per la manutenzione e la riparazione.

In caso di problematiche riscontrate o ripa-
razioni necessarie, contattare un distributore
autorizzato da Lorch. Non eseguire riparazioni
autonomamente. In questo caso la garanzia del
costruttore decade.

17 Smaltimento

Solo per i paesi della Comunita Europea.

Non smaltire gli utensili elettrici insieme a ma-
teriali di diversa natura!

In accordo con la direttiva europea 2012/19/EU riguardante i
rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche in accordo
con le leggi nazionali, gli utensili elettrici che hanno raggiunto
il loro fine vita, devono essere raccolti e smaltiti separatamen-
te; devono inoltre essere inviati a centri di recupero per garan-
tirne la compatibilita ambientale.

18 Servizio assistenza

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Phone +497191503-0

Fax +497191 503-199

Lorch Information Support Assistent:

www.lorch.eu/manuals

Qui e possibile ottenere ulteriore documentazione tecnica,
schemi elettrici e liste di pezzi di ricambio per il vostro pro-
dotto.

19 Dichiarazione di conformita

Noi sottoscritti dichiariamo che questo prodotto e stato co-
struito in conformita ai seguenti standard o documenti ufficia-
li EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC
60974-2:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.Ain
conformita alle linee guida 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, 2009/125/EG.

(1

Wolfgang Griib
Director

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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