DE
EN
ES
NL
RU
PL
PT
FR
CcS

IT
ZH

Bedienungshandbuch

Operation Manual

Manual de instrucciones

Bedieningshandboek

PyKOBOﬂCTBO no sKcrnyataunn

Podrecznik uzytkownika

Manual de utilizacao

Manuel d‘utilisation

Navod k pouziti

Manuale di istruzioni

A

Seite 2
Page 22
Pagina 42
Pagina 62
cTp. 82
Strona 102
Pagina 122
Page 142
Strana 162
Pagina 182

F202 8

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald-Germany

Telefon: +49 7191 503-0
Telefax: +49 7191 503-199

Internet:  www.lorch.eu
E-Mail: info@lorch.eu

HandyTIG 180 AC/DC ControlPro

]

)

909.1869.9-07



Herausgeber

Lorch Information Support
Assistent

Dokumenten-Nummer

Ausgabe-Datum

Copyright

Technische Anderungen

Lorch Schweitechnik GmbH

Im Anwéander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Telefon: +49 7191 503-0
Telefax: +49 7191 503-199
Internet: www.lorch.eu
E-Mail: info@lorch.eu

www.lorch.eu/manuals
Hier erhalten Sie weitere technische Dokumentationen, Schaltpldne und Ersatzteillisten
zu lhrem Produkt.

909.1869.9-07

01.01.2022

© 2022, Lorch Schweitechnik GmbH

Diese Dokumentation einschlief3lich aller ihrer Teile ist urheberrechtlich
geschiitzt. Jede Verwertung bzw. Verdnderung auBBerhalb der engen Grenzen des
Urheberrechtsgesetzes ist ohne Zustimmung der Lorch Schweil3technik GmbH

unzuldssig und strafbar.

Das gilt insbesondere fiir Vervielfaltigungen, Ubersetzungen, Mikroverfilmungen und
die Einspeicherung und Verarbeitung in elektronischen Systemen.

Unsere Gerdte werden standig weiterentwickelt, wir behalten uns technische
Anderungen vor.

909.1869.9-07 01.22



Inhaltsverzeichnis
1 Gerateelemente ........................ 4
2 Zeichenerklarung....................... 4
2.1 Bedeutung der Bildzeichen im
Bedienungshandbuch................... ...l 4
22 Bedeutung der Bildzeichenam Gerdt ............... 4
3 Zu lhrer Sicherheit...................... 5
4 Umgebungsbedingungen.............. 6
5 BestimmungsgemaBer Gebrauch ...... 6
6 Gerateschutz ........................... 6
7 UVV-Priffung ........................... 6
8 Gerauschemission...................... 6
9 Elektromagnetische Vertraglichkeit
(EMV) ... e 6
10 Netzanschluss .......................... 7
11 Transport..............coiiiiiiiiinn, 7
12 Vor der Inbetriebnahme................ 8
121 Tragegurt befestigen. ..., 8
12.2 Zubehorgurt befestigen..............ooooiilL 8
123 Schweil3verfahren Elektrode........................ 9
124 SchweilverfahrenWIG ...............coiviiin... 9
13 Inbetriecbnahme ...................... 11
13.1 Schweil3verfahren Elektrode...................... 12
13.2 SchweillverfahrenWIG ........................... 12
133 Jobs o 13
134 Nebenparameter aufrufen........................ 14
13.5 Powermaster Parameter................ooooiiat 15
13.6 BenutzerspezifischesMenl....................... 15
13.7 Sonderfunktionen.................coiiiien. 16
13.8 Brenner. . ..o e 16
14 Meldungen ........................... 17
15 TechnischeDaten..................... 19
15.1 Richtwert flir Zusatzwerkstoffe ................... 19
16 Schaubilder........................... 20
16.1 Diagramme Stromverlauf (2-Takt / 4-Takt) ......... 20
17 WartungundPflege .................. 21
18 Entsorgung..................... .. ... 21
19 Service. ...t 21
20 Konformitatserklarung............... 21

01.22 909.1869.9-07



Zeichenerkldrung

1 Gerateelemente

Abb. 1: Gerdteelemente
1 Bedienfeld 1" Anschluss Schutzgas
2 Anschlussbuchse Brenner / Elektrodenhalter / Werk- 12 Anschlussbuchse Fernregler
stiickleitung 13 Zubehérgurt
3 Anschlussbuchse Brennertaster
4 Gasanschluss Brenner Der Tragegurt dient ausschlieBlich dem
5 Anschlussbuchse Werkstiickleitung / Elektrodenhalter Transport durch eine Person.
6 Tragegurt
7 Handgriff (Verlastungspunkt) Abgebildetes oder beschriebenes Zubehér ge-
8 Halter Netzkabel hért teilweise nicht zum Lieferumfang. Ande-
9 Hauptschalter rungen vorbehalten.
10  Netzkabel
2 Zeichenerklarung
2.1 Bedeutung der Bildzeichen im 2.2 Bedeutung der Bildzeichen am Gerit
Bedienungshandbuch
Gefabhr fiir Leib und Leben! C Gefahr!
Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise H]:D]] Benutzerinformation im Bedienungshandbuch
kdnnen leichte oder schwere Verletzungen bis lesen.

hin zum Tode die Folge sein.

Gefahr von Sachschaden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kdnnen Schaden an Werkstiicken, Werkzeugen
und Einrichtungen die Folge sein.

@

Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet nitzliche Informationen zu Produkt
und Ausriistung.

Netzstecker ziehen!

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

-4- 909.1869.9-07
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Zu lhrer Sicherheit

3 Zu lhrer Sicherheit
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Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerédt ist nur
moglich, wenn Sie die Bedienungsanleitung
und die Sicherheitshinweise vollstandig lesen
und die darin enthaltenen Anweisungen strikt
befolgen.

Lassen Sie sich vor dem ersten Gebrauch prak-
tisch einweisen. Beachten Sie die Unfallverhi-
tungsvorschrift (UVV*).

Vor Schweilbeginn Losungsmittel, Entfet-
tungsmittel und andere brennbare Materia-
lien aus dem Arbeitsbereich entfernen. Nicht
bewegliche brennbare Materialien abdecken.
Schweif3en Sie nur, wenn die Umgebungsluft
keine hohen Konzentrationen von Staub, S&u-
redampfen, Gasen oder entziindlichen Subs-
tanzen enthalt. Besondere Vorsicht ist geboten
bei Reparaturarbeiten an Rohrsystemen und
Behiltern, die brennbare Flissigkeiten oder
Gase beinhalten oder beinhaltet haben.

Beriihren Sie niemals Netzspannung fiih-rende
Teile innerhalb oder auflerhalb des Gehauses.
Berlihren Sie niemals die Schweil3elektrode
oder Schweif3spannung fliihrende Teile bei ein-
geschaltetem Gerat.

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

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

Geeignete Absaugvorrichtung fiir Gase und
Schneidddampfe verwenden.

Verwenden Sie ein Atemgerat, falls die Gefahr
besteht, Schweil3- oder Schneidddmpfe einzu-
atmen.

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

Fihren Sie nach Beendigung der Schweifar-
beiten eine Brandkontrolle durch (siehe UVV¥).
Versuchen Sie niemals, den Druckminderer zu
zerlegen. Defekten Druckminderer ersetzen.

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

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

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

U Auf guten und direkten Kontakt der Werkstiickleitung
in unmittelbarer Nahe der SchweiBstelle achten. Den
Schweil3strom nicht Gber Ketten, Kugellager, Stahlseile,
Schutzleiter etc. fuhren, da diese dabei durchschmelzen
kénnen.

U Sichern Sie sich und das Gerét bei Arbeiten an hochgele-
genen bzw. geneigten Arbeitsflachen.

U Das Gerat darf nur an ein ordnungsgemdl geerdetes
Stromnetz angeschlossen werden. (Dreiphasen-Vier-
Draht-System mit geerdetem Neutralleiter oder Einpha-
sen-Drei-Draht-System mit geerdetem Neutralleiter)
Steckdose und Verldangerungskabel missen einen funkti-
onsfahigen Schutzleiter besitzen.

O Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Lederschiirze tra-
gen.

O Arbeitsplatz mit Vorhdngen oder beweglichen Wanden
abschirmen.

U Tauen Sie keine eingefrorenen Rohre oder Leitungen mit
Hilfe eines Schweil3gerdtes auf.

U Ingeschlossenen Behéltern, unter beengten Einsatzbedin-
gungen und bei erhohter elektrischer Gefahrdung diirfen
nur Gerdte mit S-Zeichen verwendet werden.

U Schalten Sie das Gerat in Arbeitspausen aus und schlie8en
Sie das Flaschenventil.

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

O Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor Sie
den Aufstellungsort andern oder Arbeiten am Gerét vor-
nehmen.

*) Nur fiir Deutschland. Zu beziehen bei Carl Heymanns-Ver-

lag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kaln.

Bitte beachten Sie die fiir Ihr Land glltigen Unfallverhiitungs-
vorschriften. Anderungen vorbehalten.

01.22
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

4 Umgebungsbedingungen

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

bei Transport

und Lagerung: -25°C... 455 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relative Luftfeuchtigkeit:

bis 50 % bei 40 °C (104 °F)

bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Betrieb, Lagerung und Transport darf nurinner-

halb der angegebenen Bereiche stattfinden!

‘é? Die Verwendung auf3erhalb dieser Bereiche gilt

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

als nicht bestimmungsgemag. Fiir hieraus ent-
standene Schaden haftet der Hersteller nicht.

5 Bestimmungsgemafler Gebrauch

Das Gerat ist bestimmt zum Schweiflen von Stahl, Alu-minium
und Legierungen, sowohl bei gewerblichen als auch industri-
ellen Einsatzbedingungen.

U Das Gerat wird zum WIG-SchweiBen mit Gleichstrom von
— unlegierten, niedrig- und hochlegierten Stédhlen,
— Kupfer und seinen Legierungen,
— Nickel und seinen Legierungen,
— Sondermetallen wie Titan, Zirkonium und Tantal,
U zum WIG-SchweiRen mit Wechselstrom von
— Aluminium und seinen Legierungen,
— Magnesium und seinen Legierungen
U und zum Elektrodenschweil3en eingesetzt.

6 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung geschiitzt. Verwen-
den Sie keine starkeren Sicherungen als die angegebene Absi-
cherung auf dem Typenschild des Gerétes.

7 UVV-Priifung

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

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

@

UnsachgemaB durchgefiihrte UVV-Priifungen
kdnnen zur Zerstérung der Anlage fiihren. Na-
here Informationen Uber UVV-Priifungen an
SchweiRanlagen erhalten Sie bei autorisierten
Lorch Service-Stiitzpunkten.

8 Gerauschemission

Der Gerduschpegel des Gerats ist kleiner als 70 dB(A), gemes-
sen bei Normlast nach EN 60974-1 im maximalen Arbeits-
punkt.,

9 Elektromagnetische Vertraglich-
keit (EMV)

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

U Schweigerdte kdnnen auf Grund ihrer hohen Stromauf-
nahme Stérungen im 6ffentlichen Stromnetz verursachen.
Daher unterliegt der Netzanschluss Anforderungen in Be-
zug auf die maximal zuldssige Netzimpedanz. Die maximal
zuldssige Netzimpedanz (Zmax) der Schnittstelle zum
Stromnetz (Netzanschluss) wird in den technischen Daten
angegeben. Halten Sie ggf. Riicksprache mit dem Netzbe-
treiber.

U Das Gerét ist bestimmt zum Schweif3en bei gewerblichen
als auch industriellen Einsatzbedingungen (CISPR 11 class
A). Bei Einsatz in anderen Umgebungen (z. B. Wohngebie-
ten) kdnnen andere elektrische Gerate gestort werden.

O Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnahme
kdnnen entstehen in:

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

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

— Schutzvorrichtungen in gewerblichen Einrichtungen
(z. B. Alarmanlagen)

— Herzschrittmachern und Hérhilfen
— Einrichtungen zum Kalibrieren oder Messen
— in Geraten mit zu geringer Storfestigkeit

Falls andere Einrichtungen in der Umgebung gestort werden,
kdnnen zusatzliche Abschirmungen notwendig werden.

U Die zu betrachtende Umgebung kann sich bis tber die
Grundstiicksgrenze erstrecken. Dies ist von der Bauart des
Gebdudes und anderen dort stattfindenden Tatigkeiten
abhangig.

Betreiben Sie das Gerat nach den Angaben und Anweisungen

des Herstellers. Der Betreiber des Gerdts ist flir die Installation

und den Betrieb des Gerdts verantwortlich. Treten elektromag-
netische Stérungen auf, ist der Betreiber (evtl. mit technischer

Hilfe des Herstellers) fiir deren Beseitigung verantwortlich.

909.1869.9-07
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Transport

10 Netzanschluss

Das Gerat entspricht den Anforderungen von EN / IEC 61000-
3-12 unter der Voraussetzung, dass die maximale Netzimpe-
danz Zmax kleiner oder gleich der in den technischen Daten
angegebenen Impedanz Zmax des Gerdtes am Anschluss-
punkt zum offentlichen Niederspannungsnetz ist. Es liegt in
der Verantwortung des Installateurs oder Anwenders des Ge-
rates sicherzustellen, erforderlichenfalls durch Abstimmung
mit dem offentlichen Netzversorger, dass das Gerat an einem
offentlichen Niederspannungsnetz nur angeschlossen wird,
wenn die maximale Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich
der in den technischen Daten angegebenen Impedanz Zmax
des Gerdtes ist.

WARNUNG: Eine permanente Nutzung des Gerates bei Maxi-
malleistung mit einer tatsachlichen Einschaltdauer von gr6-
Ber flinfzehn Prozent fiihrt dazu, dass die nach IEC 61000-3-12
definierten Grenzwerte fiir Rsce Uberschritten werden. Wenn
das Gerat mit einer entsprechend hohen Beanspruchung an
einem offentlichen Niederspannungsnetz betrieben werden
soll, ist das Einvernehmen des Netzversorgers beziiglich des
Anschlusses des Gerates seitens des Anwenders einzuholen.

11 Transport

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
Gerat nicht mittels eines Gabelstaplers oder
dhnlichem am Gehéduse an. Der Tragegurt
dient ausschlieB8lich dem Transport durch
eine Person.

01.22 909.1869.9-07



m Vor der Inbetriebnahme

12 Vor der Inbetriebnahme

12.1  Tragegurt befestigen

16
@
6 Tragegurt > Fadeln Sie den Tragegurt am Schwei3gerdt und Kunst-
15  Kunststoffschieber stoffschieber ein. Siehe Reihenfolge der Nummerierung
16  Klettverschluss im Bild.
12.2  Zubehorgurt befestigen
15 13 17

13 Zubehorgurt mit Verschluss > Fadeln Sie den Zubehdrgurt am Handgriff und Kunststoff-
15  Kunststoffschieber schieber ein. Siehe Reihenfolge der Nummerierung im

17  Verschluss Bild.
o Stecken Sie die Gurtverschlisse zusammen.

-8- 909.1869.9-07 01.22



Vor der Inbetriebnahme

12.3 Schwei3verfahren Elektrode

Elektroden-Schwei3kabel anschlieen

2 SchlieBen Sie das Elektroden-Schweikabel 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 Anschluss-
buchse Minus 2 oder Plus 5 an und sichern Sie die Leitung
mit einer Rechtsdrehung.

Masseklemme befestigen

Ls(R)
L(S)
La(T)
NQP)
EL
,
Abb. 2: Masseklemme befestigen - Richtig!

O Befestigen Sie die Masseklemme in unmittelbarer Nahe
der Schweif3stelle, damit sich der Schweif3strom seinen
Ruckweg Uber Maschinenteile, Kugellager oder elektri-
sche Schaltungen nicht selbst suchen kann.

2 SchlieBen Sie die Masseklemme fest an den Schweif3tisch

oder das Werkstlck an.
3
R —
NG -
RP) = —
PE_ S <t 7

~

Stromversorgung anschlief3en

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

2 Stecken Sie den Netzstecker in die dafiir vorgesehene
Steckdose.

i

124

Die Netzspannung und Toleranz sowie die Ab-
sicherung muss den technischen Daten ent-
sprechen (siehe Technische Daten).

Schwei3verfahren WIG

Gefahr durch Elektroschock!

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

Bertihren Sie niemals die Schweilelektrode
oder Schwei3spannung fiihrende Teile bei ein-
geschaltetem Gerat.

Brenner anschlie3en

2 SchlieBen Sie den Brenner an die Anschlussbuchse Minus
2 an und sichern Sie mit ihn einer Rechtsdrehung.

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

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

@

Elektrode einsetzen

An die Anschlussbuchse Brennertaster 3 darf
ausschlieB3lich die Steuerleitung eines Brenners
angeschlossen werden.

61

62

Abb. 3: Masseklemme befestigen - Falsch!

U Legen Sie die Masseklemme nicht auf die Schwei3anla-
ge bzw. Gasflasche, da sonst der Schwei3strom Gber die
Schutzleiterverbindungen gefiihrt wird und diese zerstort.

Abb. 4: Brenner

2 Schrauben Sie die Spannkappe 61 ab.

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

Schieben Sie die Elektrode 60 in die Spannhiilse 62 ein.

Setzen Sie die Elektrode 60 im Brenner ein und schrauben
Sie die Spannkappe 61 fest.

0O00o0

01.22
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Vor der Inbetriebnahme

Nicht das Spannhilsengehduse 63 und die
Gasdise 64 demontieren.

Beim Umrlsten des Brenners auf einen ande-
ren Elektrodendurchmesser ist auf folgendes
zu achten.

.,

U Spannhiilse 62, Spannhiilsengehduse 63 und Elektrode 60
miussen den selben Durchmesser aufweisen.

O Die Gasdise 64 muss auf den Elektrodendurchmesser ab-
gestimmt werden.
Werkstiickleitung anschlieen

2 SchlieBen Sie die Werkstiickleitung an die Anschlussbuch-
se WerkstUickleitung 5 an und sichern Sie die Leitung mit
einer Rechtsdrehung.

Masseklemme befestigen

Li(R)
L2(S)
Ls(T)
N(MP)
PEé
—5
T
Abb. 5: Masseklemme befestigen - Richtig!

O Befestigen Sie die Masseklemme in unmittelbarer Nahe
der Schweif3stelle, damit sich der Schweif3strom seinen
Ruckweg Uber Maschinenteile, Kugellager oder elektri-
sche Schaltungen nicht selbst suchen kann.

2 SchlieBen Sie die Masseklemme fest an den SchweiB3tisch
oder das Werkstuck an.

Lo @_

Ls%T) RN =
N(VP)

PE__

/
\

-

Abb. 6:

Masseklemme befestigen - Falsch!

U Legen Sie die Masseklemme nicht auf die Schweilanla-
ge bzw. Gasflasche, da sonst der Schwei3strom Gber die
Schutzleiterverbindungen gefiihrt wird und diese zerstort.

Stromversorgung anschlief3en

@

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

Die Netzspannung und Toleranz sowie die Ab-
sicherung muss den technischen Daten ent-
sprechen (siehe Technische Daten).

O Stecken Sie den Netzstecker in die dafiir vorgesehene
Steckdose.

Schutzgasflasche anschlieBBen

Abb. 7: Schutzgasflasche

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

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

2 SchlieBen Sie den Druckminderer 71 an die Schutzgasfla-
sche 66 an.

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

2 Dricken Sie zeitgleich die Tasten 40 und 44 flr 2 Sekunden
(Gastest).

2 Stellen Sie die Gasmenge an der Einstellschraube 69 des
Druckminderers ein. Die Gasmenge wird am Durchfluss-
messer 70 angezeigt.

Siehe, 15.1 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe” auf Seite 19.

U Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanometer 68 ange-
zeigt.

-10 -
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Inbetriebnahme
13  Inbetriebnahme
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
bk ek 7= 4
m 3
> >
HandyTIG 180 Ac/DC ‘ ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Abb. 8: Bedienfeld HandyTIG 180 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 SchweiBverfahren WIG).
der Coc!e und der Einstellwert des Nebenparameters 40  Taster WIG/2-Takt/4-Takt
angezeigt. dient zur Auswahl der Betriebsart WIG sowie dem
31 LED Stoérung Modus 2-Takt und 4-Takt.
leuchtet dauerhaft, in dgr 7-Segment-Anzeige 30 wird 41 LEDDC
der Fehlercode angezeigt. leuchtet bei gewahlter Stromart Gleichstrom.
32 LEDFernregler 42  Taster Stromart
Handfernregler angeschlossen: dient zur Auswahl der Stromart Gleich- oder Wechsel-
LED leuchet dauerhaft, Drehknopf SchweiBstrom 45 strom
hne Funktion, Einstellung nur am Handfernregler )
e 43 LEDAC
gien. leuchtet bei gewahlter Stromart Wechselstrom.
FuBfernregler angeschlossen:
LED leuchtet bei Betitigen des Fulfernreglers, der 44  Taster Elektrode/Slope/Pulsen
Drehknopf 45 gibt den maximalen Wert fiir den dient zur Auswahl der Betriebsart Elektrode sowie dem
Stellbereich des Fu3fernreglers vor. Sind z.B. 100A Modus Slope und Pulsen.
eingestellt, kdnnen mit dem Fuf3fernregler 5A-100A Zur Auswahl der Betriebsart Elektrode muss der Taster
abgerufen werden. fur mindestens 2 Sekunden gedriickt werden.
33 LEDHF 45  Drehknopf Schwei3strom
leuchtet bei ausgewihlter Funktion HF dient zum stufenlosen Einstellen des Schwei3stromes.
(bertihrungsfreies Ziinden). 46  Taste Job 2
34  LED Elektrode min. 3 Sek. driicken, speichert die aktuellen Einstellun-
leuchtet bei gewdhlter Betriebsart Elektrode. genals fOb' _
35  LED Slope Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.
leuchtet bei ausgewahlter Funktion Slope 47  LEDJob2 ) )
(Stromanstieg, Stromabsenkung). leuchtet bei ausgewdhltem Job 2,
36 LED Pulsen blinkt nach dem Speichern von Job 2.
leuchtet bei ausgewshlter Funktion Pulsen 48  Taste Job1
(gepulst wird zwischen Schweistrom 11 und 12) min. 3 Sek. driicken, speichert die aktuellen Einstellun-
Is Job.
37 LEDWIG genas- .
leuchtet bei gewahlter Betriebsart WIG. Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.
38  LED 2-Takt 49 LEDJobT

leuchtet bei gewadhlter Betriebsart 2-Takt (nur bei
Schweiverfahren WIG).

leuchtet bei ausgewahltem Job 1,
blinkt nach dem Speichern von Job 1.
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Inbetriebnahme

13.1 SchweiBBverfahren Elektrode 2 Stellen Sie das gewiinschte Pulstastverhéltnis mit dem
Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert gibt den Anteil in %
Anlage einschalten des SchweiBstroms I1 an.

Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 % Schweil3strom
11 und 40 % Zweitstrom [2.

2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 9 ein.

2> Driicken Sie den Taster 44 fiir mindestens 2 Sekunden. o
v' Das Symbol Elektrode (LED 34) leuchtet. © Verlassen Sie die Nebenparameter.
= Qrucken Sie erneut die Taste 44 um die Funktion Pulsen 13.2 SchweiBverfahren WIG
ein oder aus zu schalten.
9 Stellen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewiinschten Gefahr durch Elektroschock!
Schweil3strom ein. Bei gewadhlter Funktion HF-Ziinden liegt am
Brenner eine hohe Ziindspannung an.
Elektrodendurchmesser | empfohlene Stromstérke Beriihren Sie niemals die SchweiBelektrode
[mm] [A] oder SchweiBspannung fiihrende Teile bei
eingeschaltetem Gerit.
1,5 20-40
2,0 35-60 Anlage einschalten
25 45 - 100 2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 9 ein.
32 75140 < Driicken Sie den Taster 40 um die Betriebsart WIG einzu-
- schalten und zwischen der Betriebsart 2-Takt und 4-Takt zu
4,0 130-190 wechseln
Tab.1: Elektrodendurchmesser - Elektrode v Das Symbol WIG (LED 37) und 2-Takt (LED 38) oder 4-Takt
Beachten Sie die Angaben des Elektrodenher- (LED 39) leuchtet.
stellers 2 Driicken Sie mehrfach die Taste 44 um die Funktion Slope

sowie Pulsen ein- oder auszuschalten.

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

. . Werks-
Schwei3strom Elektrode Bereich einst. empfohlene empfohlene
Elektrodendurch- .. w
- Stromstarke DC | Stromstarke AC
SchweiBstrom I1 10-150 A 100 messer [mm] [A] [A]
Tab. 2: Schweil3strom Elektrode
1,0 3-40 5-30
LiChtbOgen ziinden 16 15-130 20-90
> Beruhren Sie das Werkstiick an der zu schweienden Stelle 20 45-180 45-135
kurz mit der Elektrode und heben Sie die Elektrode etwas
an. 2,4 70-240 70-180
v' Der Lichtbogen brennt zwischen Werksttick und Elektro- 3.2 140-320 130-250
de. Tab. 3: Elektrodendurchmesser - WIG
Pulsen SchweiBstrom WIG Bereich | ‘erks-
2 Driicken Sie die Taste 44 bis das Symbol Pulsen (LED 36) chweilsstrom ereic et
leuchtet. Schwell
iBBst 1 3-180A 100
2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe Unterkapitel Ne- chwerstrom

Tab. 4: Schweil3strom WIG

benparameter aufrufen).

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

Lichtbogen ziinden
2 Halten Sie die Elektrode des WIG-Brenners dicht tGber das

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

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

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

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

Werkstilick und ziinden Sie den Lichtbogen mit der Bren-
nertaste 75.

Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstiick und Elektro-
de.

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

-12-
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Inbetriebnahme

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 Ne-
benparameter aufrufen).

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitstrom l, (Code,12")
aus.

O Stellen Sie den gewlinschten Zweitstrom-Wert mit dem
Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert basiert in % vom
Schweilstrom | .

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

o Stellen Sie die gewlinschte Pulsfrequenz mit dem Dreh-
knopf 45 ein.

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Pulstastverhdltnis (Code
+bPU”) aus.

2 Stellen Sie das gewiinschte Pulstastverhaltnis mit dem
Drehknopf 45 ein. Der Einstellwert gibt den Anteil in %
des Schweistroms 11 an.

Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 % Schweil3strom
11 und 40 % Zweitstrom 2.

2 Verlassen Sie die Nebenparameter.

13.3 Jobs

Das Handy 180 AC/DC ControlPro verfuigt tiber 4 Jobs die indi-
viduell programmiert werden kdnnen. Es sind je 2 Jobs in den
beiden Betriebsarten Elektrode und WIG verfligbar. In einem
Job werden alle im Gerat einstellbaren Haupt- und Nebenpa-
rameter gespeichert.

Werkseitig sind alle Jobs mit Standardwerten vorprogram-
miert.

Job speichern
o Stellen Sie das Schwei3gerdt wie gewlinscht ein.

2 Driicken Sie fiir 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 Bestatigung flr 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.

01.22
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Inbetriebnahme
13.4 Nebenparameter aufrufen t 5 Modus
(]

2 Driicken Sie zeitgleich kurz die Tasten 1 48 und 2" 46. q, % & v B X
Parameter 3 5 = S

v In der 7-Segment-Anzeige wird abwechselnd der Parame- 8 3 = Elale
ter-Code und der dazugehorige Einstellwert angezeigt. § "é i‘, vlv

> Der Einstellwert kann durch Drehen des Drehknopfes 45 v i w s s

eingestellt werden.

2 Durch Driicken der Taste 1" 48 oder,2" 46 wird der vorhe-
rige oder nachfolgende Nebenparameter angezeigt.

O Je nach gewahlter Betriebsart und Funktion stehen unter-
schiedliche Nebenparameter zur Verfligung.

Zur optimalen Kalottenbildung wird beim AC-WIG-Schwei3en 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

Zindpeak Korrek-
1P

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.

-5 S Modus

3 g oltlE

@ ] X

Parameter 3 z = B[

v 'g 2 giN s

S c 3 2|9

Z id wi=s=

Gasvorstromzeit == 01s 0,1..10s X | X

Startstrom MS ‘& 50 % 5..200 % X | x

Startstrom-Zeit @5 ‘& 0,1s 0,0..20s X

Hotstart ISk | 125% | 5.200% | x
Hotstart-Zeit ESE| 105 | 00.205 |x
ﬂ?&‘tboge“'Dy”a' dRle | 100% | 0.200% | x

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

Stromanstieg (Ups- @‘5 50

0..99 % X | X
lope)

Gasnachstromzeit

(in % abhéngig vom

SchweiBstrom)

bei 100% entsprechen

3A > 2Sek. 100% | 20..500 % X | x

50A --> 3,5Sek.

100 A --> 5,1 Sek.

140 A --> 6,4 Sek.

180 A > 7,7 Sek.

HF-Ziinden HE | off | oFf.on x | x

Powermaster LED 3 12 alle Pow- X | x
ermaster

Powermaster LED 4 - Parameter X | x

Fir die Powermaster Brenner der i-LTG/i-LTW Serie stehen zwei frei
belegbare Parameterplatze zur Verfligung. Je nach Geratetyp und
Betriebsart sind unterschiedliche Parameter wahlbar (Siehe ,13.5
Powermaster Parameter” auf Seite 15).

Zweitstrom |,

(% von Schweil3- 50 % 1..200 % X | x| x

e
strom )
0,2..2000 Hz
Pulsfrequenz .@&8 5,0Hz | (Darstellung | x | x | x
0,2-2,0t)

X | X

Powermaster LED ‘ OFF ‘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 wéahrend der 15 sec. Entsperrung die Start/Stop-Taste
gedriickt, ist die Mode-Taste sofort gesperrt.

Pulstastverhaltnis
(% Anteil von
Schweistrom |)

o
o
=S

50 % 1..99 % X | X | X

Gibt das prozentuale Verhaltnis zwischen Schweif3strom 11 und
Zweitstrom 12 an. Bei eingestelltem Wert 30 ist das Verhaltnis 30%
[1zu70% I2.

Up/Down Sperre OFF O(;:: Z/EiL:’ < | x

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

Brennerschutz OFF O(;F]Z/Eilf’ < | 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.

Stromabsenkung -: o K

Donmelone dln§| 20% | 0.99% x | x
Endstrom E | 25% 5..200 % X | x
Endstrom-Zeit 02s 0..20s X

AC-Balance 35% 10...90 % X | x| x

|
5| ™
|3

AC-Frequenz FIRIC | sonz | 30.2001z | x| x | x
puspostrom- | ] [P | 1009% | 10.200% % |

Tab. 5: Nebenparameter

U Die werkseitig eingestellten Werte sind durch eine Para-
meterautomatik optimiert.
Sie kdnnen diese Werkseinstellungen fiir die meisten
Schwei3aufgaben unverandert Gibernehmen.
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13.5 Powermaster Parameter

13.

6  Benutzerspezifisches Menii

Flr die Powermaster Brenner der i-LTG/i-LTW Serie stehen zwei

frei belegbare Parameterplatze (PL3 und PL4) zur Verfligung.
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 Pow-

ermaster Parameters.

2 Wahlen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewiinschten Pow-

ermaster Parameter aus.

Werks-

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 9 aus.

> Betétigen Sie die Taste Job 1 48 und halten Sie diese ge-
driickt.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 9 ein.

2 Das benutzerspezifische Mend ist aktiviert. In der 7-Seg-
ment Anzeige 30 erscheint abwechselnd der Menipunkt
und dessen Einstellwert.

2 Dricken Sie die Taste Job 1 48 oder Job 2 46 um zwischen
den Menipunkten umzuschalten.

Parameter Bereich . Code
einst. . Ein-
Menii .
Gasvorstrom-Zeit 0,1-10sec 0,1 @ = ‘ = Nr. Menupunkt Stel::_
wertie
5-200 % vom Haupt-
Startstrom IS strom P 50 i 5 ‘& C00  |Anzeige und Einstellung der Brenner-ID. Siehe | 9..45
Startstrom-Zeit tS ,Brenner-ID einstellen” auf Seite 16.
(nur bei Betriebsart 0-20 sec. 0,1 & S ‘& Co1 Schweif3strombegrenzung fiir Up-/Down- On-Off
2-Takt) Brenner. Ist die Schweil3strombegrenzung auf
Stromanstieg ,On” geschaltet, kann am Up-/Down-Brenner der
(Upslope) 0-99% 5 @‘5 Schweif}strom nicht h('j“her eingestellt werden als
1-200 % vom Haupt- am Bedienfeld vorgewadhlt.
Zweitstrom 12 strom. 50 @ C02 In diesem Gerat nicht verfligbar! On-Off
ot bsenk Anzeige in Amp. C03 In diesem Gerat nicht verfligbar! On-Off
romabsenkung
(Downslope) 0-99% 20 ﬁ ‘S C04 | On:Bei Kurzschluss wird der Schwei3strom nicht | On-Off
5200 % vom Haupt- Uiber den in der Anzeige eingestellten Schweil3-
Endstrom IE :trom P 25 S‘E ‘[ﬁj strom (Sollwert) angehoben.
Off: Bei Kurzschluss wird der Schweif3strom auf
Endstrom-Zeit tE 0-20 sec. 0,2 & E ™ min. 60 A angehoben.
Gasnachstrom-Zeit 20-500 % 100 - ‘ - ‘@ C05 On: Durch kur.zes Antlppen der 1. Brenpertgste On-Off
Korrektur (Start/Stop) wird eine 2. Brennertaste simuliert
(Zweitstrom ein-, ausgeschaltet) Nutzlich z. B. bei
Puls-Frequenz 0,2-2000 Hz > ? ‘P‘U Brennern mit nur einer Taste.
Puls-Tastverhiltnis 1-99 % Hauptstrom 50 b ‘P‘U C06 | On: Die Stromabsenkung (Downslope) wird wie | On-Off
I eingestellt komplett durchgefiihrt, auch beim
10-90% vorzeitigen Loslassen der Brennertaste (4. Takt).
AC-Balance positiver Schwei3- 35 &J ‘Q‘E Off: Beim vorzeitigen Loslassen der Brennertaste
strom (4. Takt).wird die Stromabsenkung (Downslope)
AC-Frequenz 30- 200 Hz 60 ﬁ[ abgebrochen.
- co7 On: Schutzleiteriberwachung aktiviert. On-Off
Tab. 6: Powermaster Parameter o o
Off: Schutzleiterliberwachung deaktiviert.
Die Schutzleiterliberwachung ist optional erhalt-
lich.
C08 | Off: Bei Verwendung eines Ful3fernreglers be- On-Off
tragt der Mindeststrom, unabhéngig 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 erhdhte Mindeststrom in der Betriebsart
WIG mit Wechselstrom (AC) ist deaktiviert.
c10 Schweil3strombegrenzung 0,
0=Aus )
11,501, = EiN .,
Tab. 7: Benutzerspezifisches MenU

2 Schalten Sie das Gerdt am Hauptschalter 9 aus, um die
Einstellungen im Benutzerspezifischen Meni zu tGberneh-
men.
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Brenner-ID einstellen

In jedem Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist eine Brenner-lden-
tifikationsnummer hinterlegt. An diese Brenner-ID ist die
Belastbarkeit des Brenners gekoppelt. Bei eingeschaltetem
Brennerschutz (Nebenparameter ,tPr” = On) kann in der Be-
triebsart WIG am Schweil3gerdt nur ein Schwei3strom mit der
max. Brennerbelastbarkeit eingestellt werden.

O Das Einstellen der Brenner-ID ist z. B. erforderlich beim

Tausch der Brenner-Platine.

2 Wahlen Sie im benutzerspezifischen Menl die Menl Nr.

C00 aus.

2 Stellen Sie am Drehknopf 45, anhand der Brenner-ID Ta-

belle, die erforderliche Brenner-ID ein.

13.7 Sonderfunktionen

Brennertyp Brenner-ID Belastbarkeit
DC AC
i-LTG 900 9 125A 80 A
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

Gastest, Bedienfeldtest

> Dricken Sie zeitgleich die Tasten 40 und 44 fiir mindestens
2 Sekunden.

v Fir 30 Sekunden schaltet das Gasventil durch, alle Bedien-
feldanzeigen leuchten kurz auf.

O Der Gas- und Bedienfeldtest kann durch Driicken der Tas-
ten 40 und 44 abgebrochen werden.

Software-Version

> Dricken Sie zeitgleich die Tasten 44 und 46 fiir mindestens
1 Sekunde.

v" Die Software-Version wird angezeigt (z.B. rEL 2.03).

Master-Reset

Achtung! Alle personlichen Einstellungen
gehen verloren.

Alle Schweif3- und Nebenparameter sowie die
abgespeicherten Jobs werden auf ihre Werk-
einstellung zurlickgesetzt (Master-Reset Funk-
tion).
> Dricken Sie zeitgleich die Tasten 40 und 48 fir mindes-
tens 5 Sekunden.

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

13.8 Brenner

Tab. 8: Brenner-ID

2 Dricken Sie zum Speichern die Taste Elektrode 44.

v' Die eingestellte Brenner-ID wird zum Brenner tibertragen.

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

Funktionen Brennertasten

Leuchtet wenn am Gerat 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 Schwei3strom angezeigt.
82  Powermaster LED 3:
Mit frei wahlbarem Parameter belegbar.
[ S Vorbelegt mit Zweitstrom 2.
75 76 78 80 82 84 85 83 Powermaster LED 4:
Mit frei wahlbarem Parameter belegbar.
Abb.10:  Brennertasten 84  Display: Darstellung der Parameterwerte.
75  Brennertaste Start/Stop 85  ModeTaste:
zum Starten und Beenden des Schweiprozesses. Umschaltung zwischen den Parametern LED 80 bis
76  Brennertaste Zweitstrom LED 83
zum Abrufen des Zweitstroms. 7 sec. Driicken zur Umschaltung von Display (84) zwi-
schen Rechts- und Linkshandermodus. Als Index wird
77  Brennertaste Up . .
zur Erhdhung der Parameterwerte im Display rechts unten ein Punkt dargestellt.
’ 2 sec. Driicken zum Entsperren der Mode-Taste fiir die
78  Brennertaste Down Dauer von 15 sec. (bei aktiviertem Nebenparameter
zur Verringerung der Parameterwerte. ,Powermaster LED Sperre” (PLL)).
80  LED Ampere:
Leuchtet wenn im Display 84 der Schweif3strom ange-
zeigt wird.
14  Meldungen
Nach Ausgabe der Hinweismeldung bleibt das
Gerat noch eingeschrénkt funktionsfahig, die
Storung ist schnellstmoglichst zu beheben.
Code Hinweis Ursache maogliche Abhilfe
HO1 Unterspannung Netzspannung zu niedrig Netzspannung Uberprifen
Ho03 Lufter Lufter fehlerhaft Service verstandigen
HO4 PFC PFC fehlerhaft Service verstandigen
HO5 EEProm Priifsummenfehler Kommunikation mit EEProm fehlerhaft Gerat aus- und wieder einschalten, bzw.
Master Reset ausfiihren
HO6 EEProm Schreib-/Lesefehler Kommunikation mit EEProm fehlerhaft Gerat 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
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Tritt der Fehler weiterhin auf, ist eine Uberprii-
fung oder Reparatur durch den Service not-

wendig.
Code Fehler Ursache mogliche Abhilfe
E01-01 | Ubertemperatur Sek. Diode
E01-02 |Ubertemperatur Primar Modul zuldssige Einschaltdauer Gberschritten Gerat cinige Minuten im eingeschalteten Zu-
stand abkuihlen lassen
E01-03 | Ubertemperatur Trafo
E02-00 |Uberspannung Netz Netzspannung zu hoch Netzspannung Uberprifen
E04-01 | Schutzleiterliberwachung Fehlerstrom auf Schutzleiter Ansichluss.leerWerkstuckleltung 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 gasgekublten Brgnner verwenden (Kennung
. - . . durch Briicke zwischen den Kontakten 4 und 5
kihltem Betrieb) mit Wasserkiihlung)
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 SBcrﬁzzer und Fernregler tberpriifen 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
E14-00 |Versorgungsspannung interne Versorgungsspannung fehlerhaft | Service verstandigen
E15-00 |Stromerfassung Fehler bei Stromerfassung Service verstandigen
E16-00 | Uberstromabschaltung f}'g;r}naufnahme von Leistungsbausatz zu Service verstandigen
E19-00 |Zundgerat Ziindgerat fehlerhaft Service verstandigen
E22-00 |Unterspannung Netz Netzspannung zu nieder Netzspannung Uberprifen
Voltage Reduction Device defekt oder Brenner oder Elektrodenhalter diirfen beim
E25-00 | Voltage Reduction Device (VRD) | Kurzschluss zwischen Werkstiick und Bren- | Einschalten keinen elektrischen Kontakt zur
ner Werkstickleitung (Kurzschluss) haben
E30-00 | Fehler Konfiguration Fehlerhafte oder falsche Baugruppe, fal- Service verstandigen
sche Systemsoftware aufgespielt
E30-03 |Bedienfeld Erkennung Bedienfelderkennung fehlerhaft Service verstandigen
E33-01 | Leistungsteil Leistungsteil Modul nicht Symmetrisch Service verstandigen
E34-00 | Lufter Lufterstrom zu hoch Service verstandigen
Tab.10:  Fehlermeldungen
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15 Technische Daten

nung (EU) 2019/1784

Angaben nach Okodesign Richtlinie 2009/125/EG und Verord-

Wirkungsgrad / Efficiency n beil, _ bei

2max

hochster Leistungsaufnahme MMA

%

80

= =
‘S | HandyTIG ' | HandyTIG
Technisch n" < Technisch n" <
echnische Date “E‘ 180 AC/DC echnische Date “E‘ 180 AC/DC
Schweien WIG Positive Netztoleranz % 15
) ) ) A 3-180 Negative Netztoleranz % 15
Schweibereich min - max
v 10,1-17,2 Netzanschlussleitung mm? 3x25
gge;gilj{;pannung (Spitzenwert nach EN V/DC 63 -84 Netzstecker Schuko
Stromaufnahmel, . - A 0,26
stromeinstellung e Netzabsicherung trage WIG/EL A 16
Kennliniencharakter fallend Wirkfaktor cos @ I, max cos @ 0,96
i i 0,
Schweistrom bei ED 100% A 130 Leistungsfaktor A I, max A 0,61
Schweistrom bei ED 60% A 150 . .
Max. zuldssige Netzimpedanz Zmax mo 23
ED bei maximalem Schwei3strom % 35 gemaB IEC 61000-3-11/-12
Stromaufnahme I, (bei ED 100%) A 15,0 Empfohlene Generatorleistung kVA >60/1~
Stromaufnahme |, (bei ED 60%) A 18,1 Gerat
Stromaufnahme I, max A 23,1 Schutzart P 23S
GroBter effektiver Netzstrom (I, ) A 15,0 Isolierstoffklasse F
Aufnahmeleistung S, (bei ED 100%) kVA 35 Kiihlart F
Aufnahmeleistung S, (bei ED 60%) kVA 4,2 Gerduschemission db(A) <70
Aufnahmeleistung S, kVA 53 EN IEC 60974-
Schweif3en Elektrode 1:2018,
EN IEC 60974-
A 10-150 . .
SchweiBbereich min - max 1:2018/A1:2019,
Vv 204-26,0 EN IEC 60974-
4 ’ Norm
Leerlauf: Spit t nach EN 22019,
eerlaufspannung (Spitzenwert nac V/DC 82-98 EN IEC 60974-
60974-1) 3:2019,
Stromeinstellung stufenlos EN 60974-
Kennliniencharakter fallend 10:2014 CLA
Schweistrom bei ED 100% A 90 Kennzeichnung CE S
SchweiBstrom bei ED 60% A 110 MaBe und Gewichte
ED bei maximalem SchweiRstrom % 35 MaRe Stromquelle (LxBxH) mm | 430x 185x 326
Stromaufnahme |, (bei ED 100%) A 15,2 Gewicht Stromquelle kg 133
. H 1)
Stromaufnahme |, (bei ED 60%) A 19,1 Tab. 11: Technische Daten
Stromaufnahme I, max A 27,0 ED  =Einschaltdauer
GroBter effektiver Netzstrom (I1eff) A 16,0 Liste gleichwertiger Modelle: keine
Aufnahmeleistung S, (bei ED 100%) kVA 35 ) o )
Aufnahmeleistung S (bei ED 60%) KVA 44 a Das. Herstellungsjahr Ihr.es Lorch Gerats Iasst. sich aus der
- ! Serialnummer, welche Sie auf dem Typenschild finden, er-
Aufnahmeleistung S, max kVA 6,2 mitteln. Die 5.und 6. Stelle der Serialnummer reduziert um
Schweil3bare Elektroden mm 1,5-4,0 10 ergibt das Herstellungsjahr.

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

lungsjahr 2021 (31-10=21).

15.1

Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe

Leerlaufleistung (Ruhezustand ohne
Leerlaufspannung) WIG, Idle State Po-
wer

<10

Netz

Netzspannung

230/1~

Netzfrequenz

Hz

50-60

Richtwert fiir Schutzgasmenge:

WIG-Anlagen:

(Gasdiisendurchmesser [mm])?/ 17 = Schutzgasmenge [I/min]

" gemessen bei 40°C Umgebungstemperatur

01.22
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Schaubilder

16 Schaubilder

16.1 Diagramme Stromverlauf (2-Takt / 4-Takt)

2-Takt

Schweil3strom

Zweitstrom

Zundstrom

Min. Strom

Brennertaster
Start/Stopp

Brennertaster
Zweitstrom

4-Takt

Schweil3strom

Zweitstrom

Startstrom

Endstrom

Zindstrom

Brennertaster
Start/Stopp

Brennertaster
Zweitstrom

/

Gasvorstromen

Upslope

betatigt

Downslope

Gasnachstromen

betatigt

Gasvorstromen

Upslope

betatigt

Downslope

betatigt

Gasnachstromen

betatigt
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Konformitatserklarung

17  Wartung und Pflege

Beachten Sie bei allen Pflege- und War-
tungsarbeiten die geltenden Sicherheits-
und Unfallverhiitungsvorschriften.

Das Gerat ist wartungsarm. Es gibt nur wenige Punkte, die sie
regelmaBig priifen sollten, um das Gerat tber Jahre hinweg
einsatzbereit zu halten:

2 Uberpriifen Sie regelmiBig auf Beschiadigung,
— Netzstecker und -kabel
— Schweibrenner und -anschlisse
— Werkstuickleitung und -verbindung
2 Uberpriifen Sie alle zwei Monate den Staubfilter.
— Schalten Sie das Gerat aus
— Ziehen Sie den Netzstecker ab
— Schrauben Sie das Luftungsgitter der Riickseite ab
— Uberpriifen Sie den Staubfilter auf Verschmutzung

— Erneuern Sie den Staubfilter bei Verschmutzung
(Staubfilter: Bestellnummer 612.5192.0)

ﬁ Verwenden Sie zur Wartung und Instandhal-

tung nur Original Lorch-Ersatzteile.

Wenden Sie sich bei Problemen und Reparatu-
ren an einen von Lorch autorisierten Handler.
Fiihren Sie Reparaturen und technischen An-
derungen niemals selber durch. In diesem Fall
erlischt die Garantie und der Hersteller lehnt
jegliche Produkthaftung fiir das Gerat ab.

18 Entsorgung

Nur fiir EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmull!

GemaR Européischer Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und
Elektronik- Altgerate und Umsetzung in nationales Recht miis-
sen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und
einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

19 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 erhalten Sie weitere technische Dokumentationen,
Schaltplane und Ersatzteillisten zu lhrem Produkt.

20 Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
mit den folgenden Normen oder normativen Dokumente
Ubereinstimmt: 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 gemaB den Bestimmungen der Richtlini-
en 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

(€

Wolfgang Griib
Geschaftsfiihrer

<o

Lorch Schweitechnik GmbH

01.22
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Copyright

Technical changes

Lorch Schweitechnik GmbH

Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald
Germany

Tel: +497191/503-0
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Email: info@lorch.eu

www.lorch.eu/manuals

Here you can obtain further technical documentation, circuit diagrams and spare parts
lists for your product.
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© 2022, Lorch Schweitechnik GmbH

This documentation including all its parts is protected by copyright. Any use or
modification outside the strict limits of the copyright law without the permission of

Lorch Schweif3technik GmbH is prohibited and liable to prosecution.

This particularly applies to reproductions, translations, microfilming and storage and
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changes
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m Explanation of symbols

1 Machine elements
Fig. 11: Machine elements
1 Control panel 1" Shielding gas connection
2 Connection socket torch/electrode holder/component 12 Remote control socket
guide 13 Accessories belt
3 Torch switch socket
4 Gas connection torch The carrying strap is exclusively for
5 Connection socket component guide/electrodeholder the transport by a person.
6 Transportation belt
7 Handle (hoisting point)
8 Mains cable holder lllustrated or described accessories are par-
9 Main switch tially not included in the scope of deilivery.
10  Mains cable Subject to change.
2 Explanation of symbols
2.1 Meaning of the symbols in the operati- 2.2 Meaning of the symbols on the device
on manual

Danger to life and limb! Q Danger!
If the danger warnings are not observed, slight H]:D]] Read the user information in the operationma-
or severe injury or even death may be result. nual.

Unplug the mains plug!

If the danger warnings are not observed, da- .
mage to workpieces, tools and equipment may

Risk of material damage! @ D- Always pull out the plug before opening
the housing.Explanation of symbols

result.

General information!
Designates useful information about the
product and equipment

-24-
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For your safety

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 acci-
dent 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 sys-
tems and tanks which contain or have contai-
ned flammable 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 is
on.

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-
‘u sons in the welding area about arc-rays.

Please use a suitable extraction system for ga-

! | ses 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,
\5/ do not touch the cable but unplug the mains
Y plug immediately. Never use a machine 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 reducer.
\ Replace the defective one.

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°.

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

U Service and repair work may only be carried out by a trai-
ned electrician.

O Ensure that the ground cable has good and direct contact
near the welding location. Do not allow welding current to
pass through chains, ball bearings, steel cables or ground-
ing equipment; this may melt them.

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

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

U Wear correct protective clothing, leather gloves and lea-
ther apron.
U Protect the welding area with curtains or mobile screens.

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

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

4 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.

U Disconnect the mains plug from the mains before chan-
ging the place of installation or making repairs to the ma-
chine.

Please heed the safety regulations which apply to your count-
ry. Subject to change.

01.22
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Electromagnetic compatibility (EMC)

4 Ambient conditions

Temperature range of ambient air:
in operation: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

Transport
and storage: -25 °C... +55°C (-13 °F ... +131 °F)

Relative humidity:
up to 50 % at 40 °C (104 °F)
up to 90 % at 20 °C (68 °F)

%

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

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.

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 cur-
rent

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

— special metals such as titanium, zirconium and tanta-
lum,

4 forTIG 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 overloading.
Do not use fuses of higher amperage than printed on the iden-
tification plate.

7 Noise emission

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

8 UVV inspection

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

i

Improper UVV inspections can destroy the sys-
tem. For more information on UVV in-spections
of welding systems, please con-tact your au-

thorised Lorch service centre.

9 Electromagnetic compatibility
(EMC)

This product is manufactured in conformance with the current
EMC standard. Please note the following:

U Due to their high power consumption, welding machines
can cause problems in the public power grid. The mains
connection is therefore subject to requirements with re-
gard to the maximum permissible system impedance. The
maximum permissible system impedance (Zmax) of the
interface to the power grid (mains connection) is indica-
ted in the technical data. If in doubt, please contact your
power grid operator.

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

U Electromagnetic problems during start-up can arise in:

— Mains cables, control cables, signal and telecommuni-
cation 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 provide
additional shielding.

O The affected area can be bigger than your premises/pro-
perty. This depends on the building, etc.

Please use the machine in compliance with the manufacturer’s
instructions. The machine operator is responsible for installati-
on and use of the machine. Furthermore, the owner is respon-
sible for eliminating the disturbances caused by electromag-
netic fields.

-26-
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Transportation

10 Mains connection

The machine complies with the requirements of EN / IEC
61000-3-12 provided that the maximum network impedance
Zmax is smaller or equal to the impedance Zmax of the machi-
ne at the connecting point to the public low-voltage network
specified in the technical specifications. The fitter or user of
the machine is responsible to ensure that, where applicable
by coordination with the public power supplier, the machine
is only connected to a public low-voltage network when the
maximum network impedance Zmax is smaller or equal to the
impedance Zmax of the machine specified in the technical
specifications.

WARNING: Permanent use of the machine at maximum per-
formance with an actual switching period that is greater than
fifteen percent leads to the limit values for Rsce defined ac-
cording to IEC 61000-3-12 being exceeded, If the machine is
to be operated with a respectively high loading on a public
low-voltage network, the permission of the power supplier
must be obtained by the user with regard to the connection
of the device.

11 Transportation

For transport using mechanical lifting
equipment (e.g. crane, ...) only the handle
may be used as the hoisting point. Use sui-
table 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.

01.22 909.1869.9-07
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m Before commissioning

12  Before commissioning

12.1 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.
12.2  Fastening accessories belt
15 13 17

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

12.3  Electrode welding process

Connecting the electrode cable

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

Heed the electrode manufacturer’s instruc-
tions.

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.

Ls(R)
L(S)
La(T)
NQP)
EL
,
Fig. 12: 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.

i N e

RMP) — >

PE.I S - ~

Fig. 13: 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 car-
ried via the protective conductors and it will destroy these.

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.

@

12.4 TIG welding process

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

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 turning
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.

i@

Inserting the electrode

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

e

60 ——
@@ A
s 62

63—@3?
64—

Fig. 14: 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.

2 Insert the electrode 60 into the torch and screw the clam-
ping cap down 61 tight.

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

01.22
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Before commissioning

When converting the torch to another electro-
% de 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 dia-
meter.

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

Li(R)

Lo(S)

La(T)

N(MP)

PE;

_—
u]l |u] )

Fig. 15: 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 elec-
trical circuits.

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

[ =
Ls(T) N 7z
NIVP) — ~
PEL S < -
\ A
N
N

Fig. 16: 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 car-
ried via the protective conductors and it will destroy these.

Connect the power supply

@

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

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

2 Plug the mains plug into the appropriate socket.

Connect the shielding gas cylinder

Fig. 17 Shielding gas cylinder
> Secure the shielding gas cylinder 66,e.g. by using a secu-
ring chain 67.

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

2 Connect the pressure reducer 71 to the shielding gas cy-
linder 66.

2 Screw the shielding gas hose 72 onto the pressurereducer
71 and open the shielding gas cylinder 66.

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

2 Set the gas quantity with the setting screw 69 of the pres-
sure reducer. The gas quantity is indicated on the flow me-
ter 70.

See, 15.1 Guide values for additional materials” on page 39.

U The cylinder content is indicated on the content manome-
ter 68.
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Starting up
13  Startingup
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
bk ek 7= 4
- - -Lt
m 3
> >
HandyTIG 180 Ac/DC ‘ ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Fig. 18: Control panel HandyTIG 180 AC/DC
30  7-Segment-display 40  Key button TIG/2-stroke/4-stroke
displays the selected current. Alternating display of for the selection of TIG mode as well as 2-stroke and
code and set value by activated secondary parameters. 4-stroke mode.
31 LED malfunction 41 LED DC
lights up permanently, 7-segment-display shows error lights up if direct current is selected.
code 30. 42  Key button welding welding current
32  LED remote control for the selection direct current or alternating current.
Hand remote connected: 43  LED AC
LED lights up permanently, turning knob welding lights up if alternating current is selected.
current 45 without any function, adjustment only .
. 44  Key button electrode/slope/pulsing mode
possible at hand remote control. .
for the selection of electrode mode as well as the slope
Foot remote connected: and pulsing modes
LED lights up b){ actlvgtlon, turmr)g knob 45 dlsplays To select the electrode mode, keep the key pressed for
the foot control’s maximum provided value setting. l.e. at least 2 seconds
if 100A is set, values of 5A-100A can be retrieved with )
the foot remote. 45  Turning knob for welding current adjustment
33 LEDHF for the stepless setting of welding current.
lights up if function HF is selected. (non-contact igni- 46 KeyJob?2
tion). press for at least 3 seconds to save/store the present
34 LEDElectrode f:e titlcrllgsrzzsjct)s 'retrieve saved job.
lights up if function electrode is selected. uickp Job.
35  LED Slope 47 LEDJob2
. pe L lights up if Job 2 is selected., flashes if Job 2 settings
lights up if slope function is selected (slope / down
are saved/stored.
slope).
36  LED Pulse 48 KeylobT
. . S . press for at least 3 seconds, saves/stores the present
lights up if pulsing is selected. (pulsing takes place . .
. settings as job.
between welding current |1 and 12) . . .
7 Quick press to retrieve saved job.
’ :_iElr?tIIS if TIG mode is selected 49 LEDJob1
9 P ’ lights up if Job 1 is selcted, flashes after saving/storing
38  LED 2-stroke Job 1.
lights up if 2-stroke mode is selected (only with TIG
welding procedure).
39  LED 4-stroke
lights up if 4-stroke mode is selected (only with TIG
welding procedure).
01.22 909.1869.9-07 -31-



Starting up

13.1 Electrode welding process

13.2 TIG welding process

Switch on machine
2 Turn on the machine at mains switch 9.

Danger due to electric shock!

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

> Press key button 44 for at least 2 seconds. .
) Never touch the welding electrode or parts
v Symbol Electrode (LED 34) lights up. conducting welding current when the de-
< Press key button 44 again to turn the pulsing function on vice is switched on.
or off. Switch hi
2 Set the required welding current with turning knob 45. witch 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 bet-
[mm] intensity [A] ween 2-stroke and 4-stroke mode.
v" Symbol TIG (LED 37) and 2-stroke (LED 38) or 4-stroke (LED
1,5 20-40 .
39) light up.
4 ress repeatedly key 44 to switch function Slope as well as
20 35-60 oP dly key 44 to switch function SI I
2,5 45-100 pulsing either on or off.
3,2 75 - 140 9 Set the required welding current with turning knob 45.
4,0 130-190
o | T ‘ d Electrode Recommended | Recommended
fab. 12: Hectrode diameter - Electrode diameter current intensity | current intensity
Heed the electrode manufacturer’s instruc- [mm] DC[A] AC[A]
tions.
1,0 3-40 5-30
1,6 15-130 20-90
2,0 45-180 45-135
Welding current Factory 24 70 -240 70-180
Electrode Range settin
g 32 140 - 320 130- 250
Welding current I1 10-150A 100 Tab.14:  Electrode diameter - TIG
Tab.13:  Welding current Electrode
. . Werks-
Ignition Welding current TIG Bereich einst.
2 Touch the workp'lece with the tip of the electrode and lift Welding current I1 3-180 A 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 subchapter:
accessing secondary parameter).

O Select secondary parameter
(Code, | 27).

9 Setthe required secondary power value with turning knob
45.The adjusted value is based in % from welding current
1.

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

2 Set the required pulse frequence with turning knob 45.

secondary current 2

2 Select secondary parameter pulse pause ratio (Code
,oPU").

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 2.

< Exit secondary parameter.

Tab. 15:

Ignition

Welding current TIG

2 Hold the electrode of the Tig torch close above the workpi-
ece 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 workpi-
ece must shortly be touched with the electrode of the Tig

torch.
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Starting up

Pulse

< 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 subchapter:
accessing secondary parameter).

> Select secondary parameter secondary current 12 (Code |
211)'

2 Setthe required secondary power value with turning knob

45.The adjusted value is based in % from welding current
1.

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

o Set the required pulse frequence with turning knob 45.

S Select secondary parameter pulse pause ratio (Code
4bPU").

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 I2.

2 Exit secondary parameter.

13.3 Jobs

The 180 AC/DC ControlPro provides 4 jobs which may be pro-
grammed individually. There are 2 jobs available in the elect-
rode mode and TIG mode. One job saves/stores all parameter
and secondary parameter.

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

Job saving/storing

> 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
2 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.

01.22
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Starting up
13.4  Access secondary parameter oy Mode
> Press keys, 1”48 and 2" 46 shortly at the time. @ % g ) % %
w T

v' The 7-segment-display shows alternating the parameter- Parameter § > = ° ‘E ‘E

code and the corresponding adjustment value. .3 e g A
2 The adjustment valiue can be set by turning knob 45. i we=les
> By pressing key, 1”48 or,2" 46, the previous or subsequent —

secondary parameter will be displayed. E:::;n peak cor- SE 100% | 10..200 % X | x

O Depending on selected mode and function, different se-
condary parameter are available.

The ignition peak current is set after ignition to provide stabilisa-
tion of the arc. This ignition peak current is preset in the unit and

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

can be increased or reduced by the quoted percentage.
=] Mode -
s Gas backflow time
@ = o ol S| ¢ (in % depending on
Parameter 3 < 2 BIEE welding current) at
v ° P sloe 100% correspon-
g 2lg|g| |dingyn =]=16] 100% | 20.500% x | x
& Wi=I=l (34 > 2Sek. 0| 20.500%
— 50A --> 3,5Sek.
Gas pre-flow time 0,1s 0,1..10s X | x 100 A --> 5,1 Sek.
140 A --> 6,4 Sek.
Start current 8‘5 ‘& 50 % 5..200 % X | x 180 A --> 7,7 Sek.
Start current time &’ 5 & 0,1s 0,0..20 s X HF-ignition H F OFF OFF..On x | x
Hotstart 8 5 & 125 % 5..200 % X Powermaster LED 3 12 all Pow- X | x
ermaster
Hotstart time &’ 5 & 10s 0,0..20s X Powermaster LED 4 - parameters X | x
. All Powermaster torches of the i-LTG/i-LTW - series have two free
[0) [0)
Arc dynamic d ﬁ | 100% 0--200% X programmable parameter spaces. Depending on the type of wel-

ding machine and operating mode, different parameters can be
selected (please also see ,13.5 Powermaster parameters” on page
35).

YPIS| s

Upslope 0..99 % X | X

Second current |,

(% of welding 1.200% | x| x | x

2] s0%

current 1)
0,2..2000 Hz

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

X | X

OFF ‘ OFF, ON ‘

:Doocvl\(/ermaster LED ‘

ON: mode button at the torch of the i-LTG/i-LTW serie is locked. By
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.

Pulse switch fre-
quency

(% part of welding
current 11)

@\&8 50 %

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

1..99 % X | x| x

OFF

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

up / down lock OFF, ON X | X

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
welding machine.

Torch protect OFF, ON X | X

Downslope dinG| 20% | 0.99% x | x
Final current 25% 5..200 % X | x
Final current time &’ .ﬁ) 02s 0..20s X

AC balance E 35% 10.90% | x| x | x
AC frequency Q‘E 60Hz | 30..200Hz | x | x | x
Eg::g:ﬁ;:”e”t A 1P 100% | 10.200% x | x

Ignition using the positive current is used for optimum dome for-
mation in TIG AC welding. This positive current is preset in the unit

and can be increased or reduced by the quoted percentage.

Tab.16:  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.
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Starting up

13.5 Powermaster parameters

13

.6  User-specific menu

All Powermaster torches of the i-LTG/i-LTW - serie have two 2 Switch off the equipment at the main switch 9.
free programmable parameter spaces (PL3 and PL4). = Press button Job 148 and hold.
S Select sub parameter PL3 or PL4. 2 Switch on the equipment at the main switch 9
v' The 7-segment display 30 shows alternating code PL3 or v The yser-specific menu is activated. The menu item and its
PL4 and the code of the selected Powermaster parameter. set value are shown alternating in the 7-segment display
> Select the required Powermaster parameter with the tur- 30.
ning knob 45. O Press button Job 1 48 or Job 2 46 to switch between the
menu items.
. Werks-
Parameter Bereich einst Code " 3
o enu . etting
Menu item
Gas pre-flow time 0,1-10sec 0,1 @ = ‘ = no. values
(€0] Display and adjustment of the torch-ID. See ,Ad- |9..45
5-200 %
Start current IS of main cur(r)ent 50 8 S ‘& justment of the torch-ID” on page 36.
. Co1 Welding current limit for up/down torch. When | On-Off
Start current time 0-20sec. 01 & S ‘& the welding current limit is switched to “On’, the
Iding current on the up/down torch cannot
Upslope 0-99 % 5 welding P
psiop 0 U‘p‘g be set higher than pre-selected on the control
1-200 % terminal.
Second current 12 rg:)g:el)rr]\tcalg:;nitn 50 ‘gj C02 Not available in this machine! On-Off
Amp. Co3 Not available in this machine! On-Off
Downslope 0-99% 20 d‘ﬁ ‘5 C04 | ON:at short circuit the welding current don't On-Off
2009 increase the adjusted welding current shown in
Final current IE ¢ >-200% 25 S‘E ‘[ﬁ] the display (set value).
of main current Off: at short circuit the welding current is increa-
Final current time tE 0-20sec. 0,2 & ‘E‘[ﬁ] sed on minimum 60 A.
Gas post-flow time Co5 ON: by quick pressing of torch button 1 (start / On-Off
corrsction 20-500 % 100 |= ‘ = ‘@ stop) the 2nd torch button is simulated.
(Second current on / off). Useful e.g. for torches
Pulse frequency 0,2 -2000 Hz 5 F ‘P‘M with one button only.
1-99% C06 | ON: the current decrease (downslope) will be - as | On-Off
Pul f .
ulse duty factor Main current I1 >0 b ‘P‘U adjusted - conducted, also if the torch button is
10-90 % released (4th tact).
AC-balance positive welding 35 b ‘Q‘E Off: at earlier release of the torch button (4th
current tact) the current decrease (downslope) is inter-
rupted.
AC-frequency 30-200 Hz 60 Q‘E P
co7 On: PE conductor monitoring activated On-Off
Tab.17: Powermaster parameters Off: PE conductor monitoring deactivated
the PE conductor monitoring is an optional
available 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=0ff 1,
11,,01,,,,=ON I,
Tab.18:  User-specific menu
2 Switch the equipment off at the main switch 9 to transfer

the settings from the user-specific menu.
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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 protec-
tion is activated (sub-parameter “tPr” = on) in the TIG-mode,
only a welding current according to the maximum torch limit
can be adjusted at the welding machine.

U The adjustment of the torch -ID is necessary for e.g. if the
torch pc-board was changed.

2 Select in the user specific menu code-no. C00.

2 Adjust at the turning knob 41 the required torch-ID, accor-
ding to the torch-ID chart.

13.7  Special functions

Type of torch Torch-ID stress limits

DC AC
i-LTG 900 9 125 A 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.19:  Torch-ID

< Press the button electrode 44 to save.
v' The adjusted torch-ID is transferred to the torch.

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.

O 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.

13.8 Torch

Fig. 19: Powermaster-torch of the i-LTG/i-LTW-series.
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Messages

Torch switch functions

77 81 83 80  LED ampere:
is lit if the welding current is readable in the display
(84).
81 LED job:
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:
75 76 78 80 82 84 85 Free selectable parameters can be saved here. Initial
parameter is “second current 12",
Fig.20:  Torch switches 83  Powermaster LED 4:
75  Torch switch Start/Stop Free selectable parameters can be saved here.
for starting and stopping the welding process. 84  Display: shows parameter values.
76  Torch switch second current 85  Mode button:
for calling up the second current 12. switch between the parametes LED 80 to LED 83.
77  Torch switch up Press 7 seconds to change the display (84) to right or
to increase the parameter values. left hand mode. Index is a dot at the bottom right.
. Press 2 seconds to unlock the mode-button for 15
78  Torch switch down . . M
to decrease the parameter values seconds (with activated sub-parameter “Powermaster
) LED lock” (PLL).
14  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 possible.
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.20:  Informative messages
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Messages

If the error occurs again, an inspection or repair
by the service office is necessary.

Code Error Cause Possible remedy
£01-01 Thermal overload secondary
diode
- Allow switched-on machine to cool down for a
Thermal overload primary mo- Duty cycle exceeded ;
E01-02 few minutes.
dule
E01-03 | Thermal overload transformer
E02-00 |Overvoltage mains Mains voltage too high Check mains voltage
E04-01 | PE conductor monitoring Fault current to protective earth conductor Check cor.mectlon of the workpiece cable and
ground clip
Water pump (in water-cooled Connection cable or machine water coo- Check and replace Lorchnet cable or machine
£05-00 operation) ling circuit defective water cooling
Torch monitor (in gas-cooled Incorrect torch connected (water-cooled Use gas-cooled torch (recognised by bridge bet-
operation) torch) ween 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
£13-01 Tgmperature sensor secondary
diode
E13-02 Temperature sensor primary Thermal sensor defective Inform Service
module
E13-03 | Temperature sensor transformer
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 Eitz;;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 nes . 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- | o oo ice
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. 21: Error messages
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15 Technical data

£ | HandyTIG £ | HandyTIG
Technical data” c Technical data” ‘c
S | 180AC/DC S | 180AC/DC
TIG welding Mains
) ) A 3-180 Mains voltage Vv 230/1~
Welding range min - max
10,1-17,2 Mains frequency Hz 50-60
Lsiltehv;lltz%e;%?;k value in accordance V/DC 63 -84 Positive mains tolerance % 15
Negative mains tolerance % 15
Current setting Inﬁmtely Mains connection mm? 3x25
variable
Slope characteristic falling Mains plug Schuko
i | A 2
Welding current at ED 100% A 130 Current input ;g 0.26
Mains fi low- TIG/EL A 16
Welding current at ED 60% A 150 ains fuse slow-response TIG/
ED at maximum welding current % 35 Phase angel cos ¢ 12 max o9 0.96
P f A A 1
Current consumption I1 (at ED 100%) A 15,0 ower factor A [, max 06
- Max. permissible system impedance
Current consumption |1 (at ED 60%) A 18,1 Zmax in acc. with IEC 61000-3-11/-12 mQ 23
Current input [1 max A 231 Recommended generator performance kVA >6,0/1~
Maximum effective mains current (I1eff) A 15,0 R
Machine
i 0,
Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 35 Protection class P 235
Power consumption S1 (at ED 60%) kVA 4,2 -
Insulation class F
Input power S1 max kVA 53 Cooling method F
AlEG e i Noise emission db(A) <70
A 10-150
Welding range min - max EN IEC 60974~
\" 20,4-26,0 1:2018,
. EN IEC 60974-
Idle voltage (peak value in accordance
with EN 60974-1) v/ibC 82-98 1:2018/A1:2019,
- Norm EN IEC 60974-
Current setting Inﬁpltely 2:2019,
variable EN IEC 60974-
Slope characteristic falling 3:2019,

B EN 60974-
Welding current at ED 100% A 90 10:2014 CLA
Welding current at ED 60% A 110 Designation CE s
ED at maximum welding current % 35 Dimensions and weights
Current consumption I1 (at ED 100%) A 15.2 Dimensions power source (LxWxH) mm | 430 x 185x 326
Current consumption 11 (at ED 60%) A 19,1 Weight of power source kg 13.3
Current input IT max 27,0 Tab.22:  Technical data”

Maximum effective mains current (I1eff) A 16,0 ED = Switch-on duration

Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 3,5 List of equivalent models: none

Power consumption S1 (at ED 60%) KVA 44 O The year of manufacture of your Lorch device can be de-
Input power S1 max kVA 6,2 termined from the serial number, which you will find on
Weldable electrodes mm 15-40 the identification plate. The 5th and 6th digit of the serial

Information under the Ecodesign Directive 2009/125/EC and

regulation (EU) 2019/1784

Efficiency natl, _ at maximum power
consumption MMA

%

80

Idle state power (standby condition wit-
hout idling voltage) TIG, Idle state power

<10

number reduced by 10 provides the year of manufacture.

v' Example: Serial number xxxx-31xx-xxxx-x provides year of

manufacture 2021 (31-10=21).

15.1

Guide values for additional materials

TIG equipment:

Guide value for inert gas quantity:

(Gas nozzle diameter [mm])?>/ 17 = Inert gas volume [I/min].

" measured at 40° C environmental temperature
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Graphs

16  Graphs

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

2-stroke

main current

secondary current

ignition current

min. current

torch button
start/stop

torch button

A

/

pre gas

upslope

pressed

downslope

post gas

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

17 Care and maintenance

Please heed the current safety and accident
prevention regulations during all mainte-
nance 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 mainte-
nance 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.

18 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 implementation in
accordance with national law, electric tools that have reached
the end of their service life must be collected separately and
returned to an environmentally compatible recycling facility.

19 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

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

20 UKCA-Declaration of Conformity

We hereby declare that this product was manufactured in con-
formance with the following standards or official documents:
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
conformance with the guidelines SI 2016 No. 1101, SI 2016 No.
1091, S1 2012 No. 3032, S1 2016 No. 838

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

q1

Wolfgang Griib
Director

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Aclaracion de los simbolos

1 Elementos del equipo

HandyTIG 180A¢/0¢

Fig. 21: Elementos del equipo

1 Panel de mando

2 Enchufe de conexién de la antorcha/portaelec-trodos/
cable de la pieza a soldar

3 Enchufe de conexién de la tecla de antorcha

4 Conexidén de gas de la antorcha

5 Enchufe conexion del cable de la pieza a soldar/por-
taelectrodos

6 Cinturén de transporte

7 Mango (punto de transporte)

8 Soporte del cable de red

9 Interruptor principal

10 Cabledered

11 Conexién del gas protector
12 Enchufe de conexién del mando a distancia
13 Correa de accesorio

El cinturén de transporte sirve exclusiva-
mente para que el transporte lo realice una
persona.

Es posible que algunos de los acce-sorios des-
critos o ilustrados no se cor-respondan con el
material que se adjunta de serie. Reservado el
derecho a realizar modificaciones.

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!

Si no se tienen en cuenta las indicaciones de
peligro, se pueden producir dafos en las pie-
zas, 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.

_44 -
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Para su seguridad

3 Para su seguridad

oy
2N

Exal
]

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-
dedor sobre la peligrosidad de las emisiones de
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.

" %) Solo para Alemania. Puede adquirirse en Carl Heymanns-Verlag,
Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

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°.

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

U 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.

O Asegure el aparato y a usted mismo adecuadamente al tra-
bajar en lugares elevados o inclinados.

O 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.

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

U 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.

O 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 prevencién de accidentes vigente
en su pais. Reservado el derecho a realizar modificaciones.

01.22

909.1869.9-07 -45 -



Compatibilidad electromagnética (CEM)

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!

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 Uinicamente 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 instalacion podria dafarse. En-
contrara informacién adicional sobre los con-

2;

troles conforme al reglamento de prevencién
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 conexion 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 alimentacién, cables de control, conducto-
res de sefial 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).
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10 Conexion alared

El aparato cumple las normativas EN / IEC 61000-3-12 tenien-
do en cuenta que la méxima impedancia de la red Zmax debe
ser menor o igual a la impedancia Zmax indicada en los datos
técnicos del aparato en el punto de conexién a la red publica
de tension de baja tensién. Forma parte del dmbito de respon-
sabilidad del instalador o usuario del aparato garantizar, inclu-
so coordinandose con la red publica de baja tensién, que sélo
se conectard el aparato a una red publica de baja tension, sila
maxima impedancia de red Zmax es menor o igual a la impe-
dancia Zmax del aparato citada en los datos técnicos.

AVISO: Un uso permanente del aparato a plena potencia con
un ciclo de rendimiento real mayor al 15% puede provocar
que se sobrepasen los valores permitidos definidos en CEl
61000-3-12 para Rsce. Si el aparato debiera conectarse con un
esfuerzo elevado a una red publica de baja tension, deberd pe-
dirse la autorizacién a la red publica para conectar el aparato
por parte del usuario.

12  Antes dela puesta en marcha

12.1 Fijacion del cinturén de transporte

11 Transporte

Para realizar el transporte con ayuda de un
dispositivo mecanico de elevacién (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.

6 15

16

G

Fig. 22: Correa de transporte
6 Correa de transporte
15  Pasador de pléstico

16 Cierre de velcro

<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.
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12.2  Fijacion de la correa de accesorio

15

~
J

I —

Fig. 23: Correa de accesorio
13 Correa de accesorio con cierre
15  Pasador de plastico

17 Cierre

12.3 Soldadura con electrodos

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

2 Encaje los cierres de correa.

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

< 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.

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

B‘@ =
N

N(‘M)P) N 7
PE 1 N

t

Fig. 24: Colocacion correcta del borne de conexion a tierra

Fig. 25: Colocacion incorrecta del borne de conexidn a tierra

U No coloque el borne de conexidn 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.
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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;

124

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 [En-
cendido sin contacto], el quemador presen-
ta una tension de ignicién elevada.

No toque nunca los electrodos de soldadura o

las piezas que se encuentren bajo tension de

soldadura con el aparato conectado.
Conexién 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
de gas 4.

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

2;

Aplicacion de electrodos

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

61

=2 62

63—@5?
4 —

Fig. 26: Soplete

> Retire el tapon 61.

No desmonte el cuerpo del manguito de suje-
cion 63 ni la tobera de gas 64.

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

2;

U Elmanguito de sujecion 62, el portatoberas 63 y el electro-
do 60 deben tener el mismo didmetro.

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

Fig. 27: 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.

-
RP) = Z
PE.. A < ~

2 Saque el electrodo 60 del manguito de sujecion 62. Fig.28:  Colocacion incorrecta del borne de conexion a tierra
2 Afile el electrodo 60 O No coloque el borne de conexién a tierra sobre la instala-
2 Introduzca el electrodo 60 en el manguito de sujecién 62. cion de soldadura ni la botella de gas, ya que la corrien-
S Coloque el electrodo 60 en la antorcha y enrosque el ta- te de soldar serd guiada a través de las conexiones de los
. conductores protectores.
poén 61.
01.22 909.1869.9-07
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Conexion del suministro de corriente 2 Asegure la botella de gas protector 66, p. ej. con una cade-
Tanto el voltaje de red y la tolerancia como la na de seguridad 67.
proteccion por fusible deberdn ser conforme a < Abra varias veces seguidas durante un breve espacio de
los datos técnicos (véase datos técnicos). tiempo la valvula de la botella de gas 65 para que las par-
ticulas de suciedad que hayan podido depositarse, salgan
El aparato puede conectarse tanto a la red eléctrica como a despedidas.
un generador. 2 Conecte el manoreductor 71 a la botella de gas protector
. 66.
2 Conecte el enchufe de red a la toma correspondiente.
2 Ajuste la manguera de gas protector 72 al manorreductor
Conexion de la botella de gas protector 71y abra la botella de gas protector 66.

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

2 Ajuste el caudal de gas en el tornillo de ajuste 69 del ma-
norreductor. La cantidad de gas aparecerd indicada en el
indicador volumétrico 70.

Véase, 15.1 Valores orientativos para material de aporte” en la

pagina 59.

O El contenido de la botella aparecerd indicado en el manoé-
metro de contenido 68.

Fig. 29: Botella de gas protector

13 Puesta en funcionamiento

30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
hE % — Jos
o RV
mn #
2 ) 2 )
HandyTIG 180Ac/Dc ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Fig. 30: Panel de mando movil TIG 180 AC/DC
30 Lapantallade 7 segmentos 32  LED deregulador remoto
muestra la alimentacion eléctrica seleccionada. regulador remoto manual conectado:
Con los pardametros secundarios activados se muestra EI LED se ilumina con luz fija, el botén giratorio de
alternativamente el cédigo y el ajuste del pardmetro corriente de soldadura 45 no funciona, sélo puede
secundario. realizarse el ajuste en el regulador remoto manual.
31  EILED de averia Regulador remoto de pedal conectado:
se ilumina de forma fija y en la pantalla de 7 segmen- El LED se ilumina al pulsar el regulador remoto de
tos 30 se muestra el cédigo de error. pedal, el botén giratorio 45 permite ajustar el valor

maximo para el rango de ajuste del regulador remoto
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33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

de pedal. Si estd ajustado, p.ej. 100 A es posible utilizar
de 5 A a 100 A mediante el regulador remoto de pedal.
EI LED HF

se ilumina cuando esta seleccionada la funcién HF
(encendido sin contacto).

El LED Electrodos
se ilumina durante el modo de operacién Electrodos.

EI LED Slope (Rampa)
se ilumina cuando esta seleccionada la funcién Slope
(aumento o descenso de corriente).

El LED Pulsen (Pulsos)

se ilumina cuando estd seleccionada la funciéon Pulsen
(Pulsos) (se pulsa entre la corriente de soldadura I1 e
12)

EILEDTIG

se ilumina durante el modo de operacion TIG.

LED 2-Takt (2 tiempos)

se ilumina durante el modo de operacion de 4 tiempos
(s6lo con el procedimiento de soldadura TIG).

LED 4-Takt (4 tiempos)

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

El pulsador TIG/2 tiempos/4 tiempos
sirve para seleccionar el modo de funcionamiento TIG,
asi como el modo de 2 tiempos y 4 tiempos.

ElI LED DC
se ilumina cuando esta seleccionado el modo de ali-
mentacion por corriente continua.

El pulsador Stromart (Modo alim.)
sirve para seleccionar el modo de alimentacion por
corriente continua o alterna.

El LED AC
se ilumina cuando esta seleccionado el modo de ali-
mentacion por corriente alterna.

44

45

46

47

48

49

El pulsador Electrodo/Rampa/Pulsos

sirve para seleccionar el modo de funcionamiento
Electrodo, asi como el modo Rampa y Pulsos.

Para seleccionar el modo de funcionamiento Electrodo
debe mantener pulsado el pulsador durante 2 segun-
dos como minimo.

Boton giratorio corriente de soldadura
sirve para ajustar la corriente de soldadura mediante
regulacién continua.

Mantenga pulsada la tecla Job 2 (Programa 2)
durante 3 segundos como minimo y los ajustes actua-
les se guardaran como Job (Programa).

Pulse brevemente para acceder a la tarea guardada.

EI LED Job 2 (Programa 2)

se ilumina cuando esta seleccionado el Job 2 (Progra-
ma 2)

y parpadea después de guardar el Programa 2.

Mantenga pulsada la tecla Job 1 (Programa 1)
durante 3 segundos como minimo y los ajustes actua-
les se guardaran como Job (Programa).

Pulse brevemente para acceder a la tarea guardada.

EILED Job 1 (Programa 1)

se ilumina cuando esta seleccionado el Job 1 (Progra-
ma 1)

y parpadea después de guardar el Programa 1.

01.22
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13.1

Soldadura con electrodos

Encender la instalacion

=

0o N0

=

Encienda la instalacion pulsando el interruptor principal 9.
Pulse el botdn 44 durante 2 segundos minimo.
El simbolo del electrodo (LED 34) se iluminara.

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

Ajuste con el botén 45 la corriente de soldadura que desee

2 Ajuste el factor de trabajo deseado mediante el bo-
ton giratorio 45. El ajuste permite obtener una
proporcion en % de la corriente de soldadura I1.
Ejemplo: 60 % equivale a las proporciones del 60 % de co-
rriente de soldadura 11y el 40 % de corriente secundaria L.

2 Abandone el parametro secundario.

13.2 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. 23:

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 presen-
ta una tension de ignicién elevada.

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

Encender la instalacion
2 Encienda lainstalaciéon pulsando el interruptor principal 9.

2 Pulse el botén 40 para encender el modo de funciona-
miento TIG y del modo de funcionamiento de 2 tiempos a
4 tiempos 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).

Corriente de soldadura del Ajuste de > Ajuste con el botoén 45 la corriente de soldadura que de-
Rango g see
electrodo fabrica .
Corriente de soldadura I1 10-150A 100 Didmetro del e et G
Tab.24:  Corriente de soldadura del electrodo [ElEdeels rriente recomen- | rriente recomen-
. . electrodolmml | = 4 42 pe [A] dada AC [A]
Encendido del arco voltaico
2 Toque la pieza de trabajo brevemente con el electrodo 10 3-40 >-30
sobre el punto que desee soldar y levante ligeramente el 1,6 15-130 20-90
electrodo. 20 45-180 45-135
v . } . . )
El arco voltaico quemard entre la pieza de trabajo y el elec 24 70 -240 70-180
trodo.
3,2 140-320 130-250
Pulsos Tab.25:  Didmetro del electrodo - TIG
2 Pulse el botén 44 hasta que se ilumine el simbolo Pulsos
(LED 36). Ajuste de
. S . Corriente de soldadura TIG Rango b
2 Navegue hasta el pardmetro secundario (véase subcapitu- 9 fabrica
lo Acc?so a los parametros secundfarlos). . ' Corriente de soldar 11 3-180 A 100
= Sele’cm'one” eI”parametro secundario Corriente secundaria Tab. 26, Coriente de soldaduraTiG
I, (Codigo 1 2%).
2 Ajuste la corriente secundaria deseada mediante el botén Encendido del arco voltaico
giratorio 45. El valor de ajuste se basa en el % de la corrien- © Mantenga el electrodo del quemador TIG pegado sobre la
te de soldadural,. pieza de trabajo y encienda el arco voltaico pulsando el
2 Seleccione el parametro secundario Frecuencia de pulso botén de quemador 75.
(Codigo “FPU"). v' Elarco voltaico quemara entre la pieza de trabajo y el elec-
2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada mediante el boton trodo.
giratorio 45. Con el parametro secundario HF-Ziinden (Ignicion a alta
> Seleccione el parametro secundario Factor de trabajo (C6- frecuencia) “Off”, el electrodo del quemador TIG debera to-
digo “FPU"). car brevemente la pieza de trabajo.
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Pulsos

=

=

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

Navegue hasta el pardametro secundario (véase subcapitu-
lo Acceso a los parametros secundarios).

Seleccione el pardmetro secundario Corriente secundaria
I, (Cédigo“12).

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

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

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

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

Ajuste el factor de trabajo deseado mediante el bo-
ton giratorio 45. El ajuste permite obtener una
proporcion en % de la corriente de soldadura I1.
Ejemplo: 60 % equivale a las proporciones del 60 % de co-
rriente de soldadura 1y el 40 % de corriente secundaria l,.

Abandone el parametro secundario.

13.3  Jobs (Programas)

El dispositivo inalambrico 180 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.

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

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

< Pulse durante 3 segundos como minimo el botén “1“ 48
6"2" 46.

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

Seleccion de un job (programa)

2 Pulse brevemente el boton 1”48 ¢ “2" 46.

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

Salir del programa

> Gire el botén giratorio 45 o pulse brevemente el botén 40,
42 6 44,
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13.4

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

Consulta de los parametros secundarios

v En la pantalla de 7 segmentos se muestra alternativamen-
te el cédigo del parametro y el ajuste correspondiente.

9 Elajuste puede realizarse girando el botdn giratorio 45.

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

O En funcién del modo de funcionamiento y funcién selec-
cionado hay varios parametros secundarios disponibles.

» 2 Modo
(] 17
° = w| v
o = ‘T ol €| ©
. = = o SIEE
Parametro 3 A o ARAR
\ = ° B|E|5
Y2 2 g%
S ] w99
o |-

Correccién dela
corriente de polo
positivo

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

P

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

Correccién del pico

el porcentaje indicado.
de ignicion 8 P E

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.

» 2 Modo
(] 17
© 3 vl w»
o s ‘T ol S| ©
. = = o 5|2 g
Parametro 3 4 -] o|EIE
R - (o) o | o= | o=
Y S ® |g|~|T
S 5 woY
(-4 | F
Tiempo gas pre- . o
flow b 01s 0,1..10s x| x
Corriente inicio 5 ‘& 50 % 5..200 % X | X
Tiempo cor.inicio |25/ | 015 | 00.205 X
Arranque en ca- o o
o G| 125% | s5.200% | x
Intervalo de arran- .
que en caliente & 5 & 10s 0.0.-20s X
Dinémica de arco H\g: 100% | 0..200%

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

equivalente al 100% ==
3A > 2seq.
50A --> 3,5seq.
100 A —-> 5,1 seg.
140 A --> 6,4 segq.

100 % 20...500 % X | X

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

OFF...On X | X

Aumento de co-

0,
rriente (Upslope) 0...99 % X | x

UPIS| s

Todos los pa- X | X

Corriente secun-
darial,

(% de la corriente
de soldadurall,)

1...200 % X | X | X

2| s0%

rametros del
PowerMaster X | x

180 A —-> 7,7 segq.

HF-Zlnden (Encen- ..

dido sin contacto) % F OFF

LED 3 del Power-

Master 12

LED 4 del Power- ...

Master @ 8: aﬁg

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 operacidn, pueden seleccionarse
diferentes parametros. (Véase ,13.5 Parametros del PowerMaster”
en la pagina 55).

Frecuencia del 0.2..2000 Hz

ulso P &8 50Hz | (representa- | x | x | X
P ci6n 0,2-2,0t)
Factor de trabajo

(% porcentaje de
corriente de solda-
dural)

1..99 % X | x| X

U 50 %

OFF = desco-
Bloqueo (lock) del _
LED PowerMaster OFF nif)tsgg’a%r;_ x| X

On: La tecla Modo del soplete de la serie i-LTG/i-LTW se encuentra
bloqueada. 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 bloguea de inmediato.

Indica la relaciéon porcentual entre corriente de soldadura |1y
corriente secundaria 12. Con un valor ajustado de 30, la relacion es
30% I1a70% I2.

OFF = desco-
Bloqueo (lock) =
Arriba/Abajo OFF niitssgazg B |

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).

Descenso de co- . \
rriente (Downslope) 5 20 % 0..99 % x| x
Corriente final 25% 5..200 % x| x
Tiempo corriente .

final E ‘ﬁ 02s 0..20s X

Balance CA 10...90 % X | x| X

Q\E 35%

Proteccion del OFF = desco-
soplete (Torch OFF | nectado, On= X | X
protect) conectado

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.

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

FIRIC

Tab. 27: Pardmetros secundarios

U Los valores de fabrica han sido optimizados me-
diante un dispositivo automatico de parametros.
Usted puede mantener estos valores de fabrica para la ma-
yoria de las tareas de soldadura.
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13.5 Parametros del PowerMaster

13.6

Menu especifico de usuario

Para el soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW se dispone

2 Apague el equipo pulsando el interruptor principal 9.

de dos ubicaciones de parametros de asignacion libre (PL3 y o Accione la tecla Job 148 y manténgala pulsada.
PL4). . . . -
) 2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal 9.
2 Seleccione los parametros secundarios PL3 o PL4. , , . (e S,
o ) V" El menu especifico de usuario esta activo. En la indicacion
v En el indicador de 7 segmentos 30 aparecen alternativa- de 7 segmentos 30 aparece alternativamente el punto de
mente el cédig<|3 PL3 o };L4 y el cédigo del pardmetro de menu y su valor de ajuste.
PowerMaster seleccionado. .
> Pulse la tecla Job 1 48 o Job 2 46 para cambiar entre los
< Seleccione con el bot6n 45 el parametro de PowerMaster puntos de mend.
deseado.
Valo-
i Ne de .
’ Ajuste | LED/ Punto de menu res de
Parametro Rango ’de_ Codi- menu ajuste
fabric go
(€]0] Indicacion y ajuste del ID del soplete. Véase 9..45
Tiempo gas pre-flow 0,1 - 10 segundos 0,1 @‘ = ‘ = +Ajuste del ID del soplete” en la pagina 56"
. L 5-200 % de la co- 8‘ 5‘ Co1 Limitacion de corriente de soldadura para an- On-Off
Corriente de inicio IS rriente principal 30 & torcha Up/Down. Si la limitacion de corriente de
Tiempo de corriente soldadura esta puesta en“On’, no puede incre-
de inicio tS (s6lo en mentarse la corriente de soldadura en el panel
el modo de operacién 0- 20 segundos o1 |k 5 ‘& de mando de la antorcha Up/Down.
manual) C02 |iNodisponible en este aparato! On-Off
(UUp;sl(I)op;e) 0-99% 5 @‘5 Co3 iNo disponible en este aparato! On-Off
] 1-200% de la co- C04 | On:En caso de cortocircuito, la corriente de On-Off
Corriente secunda- rriente principal 50 ‘gj soldadura no se eleva por encima de la corriente
ria 12 Indicacién en Amp. ajustada en el indicador (valor tedrico).
Off: En caso de cortocircuito, la corriente de sol-
Descenso de la co- L
rriente 0-999% 20 @ A ‘5 dadura aumenta hasta un minimo de 60 A.
(Downslope) C05 On: Pulsando brevemente la 12 tecla del soplete On-Off
. 5-200 % de la co- (Start/Stop) se simula una 22 tecla de soplete (co-
Corriente final IE rriente principal 25 ! E ‘ﬁ rriente secundaria conectada, desconectada). Esto
Tiempo de la corrien- E es util, p. ej. en caso de sopletes con solo una tecla.
0- 20 segundos 0,2 ‘
te final tE 9 & rn C06 | On: El downslope se realiza por completo tal y On-Off
Correccién del tiem- como se ha ajustado, incluso en caso de soltar la
po de gas post-flow 20-500% 100 ‘ ‘@ tecla de soplete antes de tiempo (ciclo 4).
Frecuencia de pulsa- Off: Si se suelta la tecla del soplete antes de tiem-
ciones 0,2-2000 Hz 5 ? ‘Q‘U po (ciclo 4) se interrumpe el downslope.
Relacién pulsacion 1 i?ifc;(;rlrﬁnte 50 P &3 co7 g)cr;.ivS:d[;ervmon de conductores de proteccién On-Off
10-90 % Off: Supervision de conductores de proteccion
Balance AC de la corriente de 35 b Q‘E desactivada.
soldar positiva La supervisién de conductores de proteccion
. o AC 30-200 H 60 %‘E esta disponible como opcién.
recuencia - z
C08 | Off: Al utilizar un mando a distancia por pedal, On-Off
Tab.28:  Parametros del PowerMaster la corriente minima, independientemente de la
corriente de soldadura ajustada, comprende en
el modo de operacion TIG con corriente alterna
(CA) con
@ de electrodos 1,0..2,0 mm =10A
@ de electrodos 2,4 mm =15A
@ de electrodos 3,2 mm =20A
On: La corriente minima aumentada en el modo
de operacion TIG con corriente alterna (CA) se
encuentra desactivada.
c10 Limitacion de corriente de soldadura 0,
O = Off ” min
n_.11,_,=0n .,
Tab.29:  Menu especifico de usuario

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

En cada soplete de la serie i-LTG/i-LTW se encuentra almace-
nado un numero de identificacion de soplete. A este ID de
soplete se encuentra asociada la capacidad de carga méaxima
del soplete. Con la proteccidon de soplete activada (pardame-
tros secundarios “tPr”= On), en el modo de operacidon TIG, solo
puede ajustarse en el aparato de soldar una corriente de sol-
dadura con la maxima capacidad de carga del soplete.

O El ajuste del ID del soplete es necesario p. €]. al cambiar la
placa del soplete.

2 Seleccione el menu n° CO0 en el menu especifico del usua-
rio.

2 Ajuste en el regulador giratorio 45 el ID del soplete necesa-
rio, basandose en la tabla de ID de soplete.

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

v’ La pantalla de 7 segmentos y todas las pantallas de la con-
sola de mando se iluminaran brevemente a modo de con-
firmacion.

13.8 Soplete

ID de so- Capacidad de carga
Tipo de soplete
plete cC CA

i-LTG 900 9 125 A 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.30:  ID de soplete

o Para guardar, pulse la tecla Electrodo 44.
v' El D de soplete ajustado se transfiere al soplete.

13.7 Funciones especiales

Test de gas, test de consola de mando

> Pulse al mismo tiempo los botones 40 y 44 durante 2 se-
gundos como minimo.

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

U Eltest de gasy de la consola de mando puede interrumpir-
se pulsando los botones 40 y 44.

Version del software

> Pulse al mismo tiempo los botones 44 y 46 durante 1 se-
gundo como minimo.

v" Se muestra la version de software (p.ej. rEL 3.00)

Reset principal

jAtencion! Se perderan todos los ajustes
personales realizados.

Todos los parametros de soldadura y secun-
darios, asi como los programas guardados, re-
tomardan el ajuste de fabrica (Funcién de reset
principal).

Fig.31: Soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW

Funciones de las teclas de antorcha

77 81 83

PAGIEDR

S

75 76 78 80 82 84 85

Fig. 32: Teclas de antorcha

75  Tecla de antorcha Start/Stop
inicia y finaliza el proceso de soldadura.

76  Tecla de antorcha Corriente secundaria
pone en marcha la corriente secundaria

77  Tecla de antorcha Up
para aumentar los valores de parametro.

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

80  LED Amperios:
Se ilumina cuando se visualiza la corriente de soldadu-
ra 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
(abajo) 78 puede conmutarse entre las tareas Job 1y
Job 2.
En el display 84 se visualiza la corriente de soldadura.
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82

LED 3 del PowerMaster:
Con posibilidad de asignacion de un parametro de

libre eleccion.

Preasignado con corriente secundaria I2.

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

83  LED 4 del PowerMaster: display.
Con posibilidad de asignacién de un pardmetro de Pulsar durante 2 seg. para desbloquear la tecla Modo
libre eleccion. por un periodo de 15 seg. (con el pardmetro secun-
dario activado bloqueo de tecla activado “Bloqueo de
84  Display: Representacion de los valores de pardmetro.
play:rep P LED PowerMaster” (PLL).
85  Tecla Modo:
Conmutacién entre los pardmetros LED 80 hasta LED
14  Avisos
Si a pesar de los avisos, el aparato sigue funcio-
nando, intente reparar la averia lo mas rapida-
mente posible.
Codigo Aviso Causa Posible solucion
HO1 Subtension Voltaje de red demasiado bajo Compruebe el voltaje de red
HO3 Ventilador Ventilador defectuoso E(i)cr;gase en contacto con el servicio téc-
HO4 PEC PEC defectuoso Pgngase en contacto con el servicio téc-
nico
H - L D I ; si fi
05 EEProm Error suma comprobacién Comunicacion con EEProm defectuosa escongcte y c;onecte © apa'ratf) srivera
necesario, realice un reset principal.
Ho6 EEProm Error de escritura/lectura Comunicacion con EEProm defectuosa Descongcte Y Fonecte el apa.ratg; sifuera
necesario, realice un reset principal.
H10 Proteccion del soplete El soplete no ofrece ID, pero la protecciéon .
- . A I I sopl
(Torch Protection) del soplete se encuentra activada juste del ID del soplete
Tab.31:  Mensajes de aviso
Si el fallo se repite, serd necesario que el servi-
cio técnico realice una comprobacion o repa-
racion.
Codigo Fallo Causa Posible solucion
£01-01 Sobrecalentamiento del diodo
sec.
£01-02 Sobrecalentamiento del médulo | El ciclo de rendimiento admisible ha sido | Sin apagarlo, deje que el aparato se enfrie
primario sobrepasado. durante unos minutos.
£01-03 Sobrecalentamiento del transfor-
mador
E02-00 Sobretensién de la red Voltaje de red demasiado elevado Compruebe el voltaje de red
E04-01 Supervisién de conductores Corriente defectuosa en conductores de Revisar la conexién 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 conexién o aparato de refrigera- - L . .
(con funcionamiento refrigerado ) . - . aparato de refrigeracién por circulacion de
cién por circulacion de agua averiados
por agua) agua.
E05-00 ” NT—
Vigilancia de la antorcha (con fun- | La antorcha conectada no es la correcta gt' ce una antorc. a relrigerada 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 Sobretension secundaria Tensién de salida demasiado elevada Pongase en contacto con el servicio técnico
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Codigo Fallo Causa Posible solucion
E09-00 Deteccién de tension Fallo en la deteccién de tension
£09-01 Deteccion de tension en el enchu- | Fallo en la deteccion de tension del mé- | Pongase en contacto con el servicio técnico
fe hembra dulo 2
E10-00 Antorcha/mando a distancia Manfio 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
E12-00 Dispositivo de potencia tClj);St;ol del dispositivo de potencia defec- Pongase en contacto con el servicio técnico
E13-01 Sensor térmico del diodo sec.
E13-02 i]e;?gr térmico del mdulo pri- Sensor térmico averiado Péngase en contacto con el servicio técnico
E13-03 Sensor térmico del transformador
E14-00 Tensién de alimentacion Tensién de suministro interna defectuosa | Pdngase en contacto con el servicio técnico
E15-00 Deteccion de corriente Error en la deteccion de corriente Pongase 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 Subtensién 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 hainstalado el software de sistema | Pdngase en contacto con el servicio técnico
equivocado
E30-03 Deteccion panel de mando Deteccidn 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 e(lilc:;nente del ventilador demasiado Péngase en contacto con el servicio técnico
Tab.32:  Avisos de averfas
15  Datos técnicos
® | HandyTIG 2 | HandyTiG
. andy . andy
Datos técnicos” i Datos técnicos” S
< 180 AC/DC < 180 AC/DC
=] =]
Soldadura TIG Potencia de entrada S1 (con ED 100%) kVA 3,5
i i A 3-180 Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 4,2
Rango de soldadura min. - méx.
v 10,1-17,2 Potencia de entrada S1 méx. kVA 53
Tensién en vacio (valor méximo segun EN V/DC 63-84 Soldadura con electrodos
60974-1)
o 10- 150
Ajuste de corriente continuo Rango de soldadura min. - max.
20,4-26,0
Caracteristica de slope descendente ~ 3 . B
Tensién en vacio (valor méximo segun EN V/DC 82-98
Corriente de soldar con ED 100% A 130 60974-1)
Corriente de soldar con ED 60% A 150 Ajuste de corriente continuo
ED con corriente méxima de soldar % 35 Caracteristica de slope descendente
Potencia de entrada |1 (con ED 100%) A 15,0 Corriente de soldar con ED 100% A 90
Potencia de entrada |1 (con ED 60%) A 18,1 Corriente de soldar con ED 60% A 110
Potencia de entrada I1 max. A 23,1 ED con corriente maxima de soldar % 35
Méxima corriente de red efectiva (I1eff) A 15,0 Potencia de entrada |1 (con ED 100%) A 15,2
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-] o
S | HandyTIG S | HandyTIG
Datos técnicos” 2 Datos técnicos” i)
= 180 AC/DC c 180 AC/DC
=) =)
Potencia de entrada 11 (con ED 60%) A 19,1 Medidas y pesos
Potencia de entrada I1 max. A 27,0 Medida fuente de corriente (LargoxAn- mm 430 x 185 X
Méaxima corriente de red efectiva (I1eff) A 16,0 choxAlto) 326
Potencia de entrada S1 (con ED 100%) kVA 3,5 Peso fuente de corriente kg 134
Tab.33:  Datos técnicos”
Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 44
- - ED = Ciclo de rendimiento
Potencia de entrada ST max. kVA 6,2 . . .
Lista de modelos equivalentes: ninguno
Electrodos utilizables mm 1,5-4,0
Informacion sobre los requisitos de disefo ecoldgico Directiva . L . .
2009/125/CE y el Reglamento (UE) 2019/1784 U Elano de fa.brlcacmln de su equipo Lorch puede determi-
—— - narse a partir del nUmero de serie, que se encuentra en la
Eficiencia / Efﬁuengy nal,,, con el mayor % 80 placa de caracteristicas. Si se resta 10 a las posiciones 5.y
consumo de energia en soldadura MMA 6. del nimero de serie, se obtiene el ano de fabricacion.
ghmentacnqn en n‘mc’)dzsm‘ carga (e;.tado W o v Ejemplo: El nimero de serie xxxx-31xx-xxxx-x da como re-
€ reposo sin tension de circuito abierto) < sultado el ano de fabricacién 2021 (31-10=21).
en soldadura TIG, Idle State Power
Netz 15.1 Valores orientativos para material de
Voltaje de red v 230/1~ aporte
Frecuencia de red Hz 50-60
Tolerancia de red positiva % 15 Instalaciones TIG:
Valor orientativo para cantidad de gas protector:
Tolerancia de red negativa % 15 P 29 P
» 3 (Didmetro de boquilla de gas [mm])° / 17 = Cantidad de gas
Conexion alared mm 3x2,5 protector [I/min].
Enchufe de red Schuko
Potencia de entrada I1 en vacio A 0,26
Fusible principal inerte TIG/EL A 16
Factor de potencia cos ¢ |, max cos @ 0,96
Factor de potencia A I, max A 0,61
Maxima impedancia de red permitida mO 23
Zmax de acuerdo con IEC 61000-3-11/-12
Potencia de generador recomendada kVA >6,0/1~
Aparato
Clase de proteccion P 23S
Clase de aislamiento F
Tipo de enfriamiento F
Emisién 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
Indicacién CE S

" medido a40° C de temperatura ambiente
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Esquemas

16 Esquemas

16.1 Diagrama eléctrico (2 etapas / 4 etapas)

manual

Corriente
soldadura

Corriente
secundaria

Corriente de
ignicién
Corriente minima

Botdn del soplete
Arranque/Parada

Botdn del soplete
Corriente Secun-
daria

automatico

Corriente
soldadura

Corriente
secundaria

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-

Subida de slope

accionado

Bajada de slope

accionado

flow

Tiempo de gas post-

accionado
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Declaracion de conformidad

17  Conservacion y mantenimiento

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 periddicamente 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 cabley la conexiéon 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: niumero de pedido 612.5192.0)

W

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.

18 Eliminacion

Soélo para paises de la Unién 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 legislaciéon 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.

19 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.

20 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.

q1

Wolfgang Griib
Gerente

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Verklaring van de symbolen

1 Apparaatelementen

HandyTIG 180A¢/0¢

Afb.33:  Apparaatelementen
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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Voor uw veiligheid

3 Voor uw veiligheid

A
A\

— I

Sae—__

),
o
¢

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
in uw omgeving voor de straling van de vlam-
boog.

Gebruik een geschikte afzuiginstallatie voor
gassen en snijdampen.

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-
schadigd of doorgesneden, raak de kabel dan
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.

U 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.

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

O Scherm de werkomgeving af met verplaatsbare wanden
of gordijnen.

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

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

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

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

O 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.

01.22
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

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)

lﬁ Bedrijf, opslag en transport mogen alleen bin-

nen de aangegeven limieten plaatsvinden! Het

gebruik buiten deze limieten geldt als niet con-
De omgevingslucht mag geen stof, zuren, corrosieve gassen
of andere schadelijke stoffen bevatten

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

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 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.

@

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.

7 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

8 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.

O 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.

- 66 -
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Transport

9 Geluidsemissie

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

10 Netspanning

Het toestel voldoet aan de vereisten van EN/IEC 61000-3-12
onder voorwaarde dat de maximale netimpedantie Zmax
kleiner is dan of gelijk is aan de in de technische gegevens
vermelde impedantie Zmax van het toestel op het aansluit-
punt naar het openbare laagspanningsnet. De installateur of
de gebruiker van het toestel is verantwoordelijk, indien nodig,
door ruggespraak met het openbare energiebedrijf, ervoor te
zorgen dat het toestel alleen op een openbaar laagspannings-
net wordt aangesloten, wanneer de maximale netimpedantie
Zmax kleiner is dan of gelijk is aan de in de technische gege-
vens vermelde impedantie Zmax van het toestel.

WAARSCHUWING: continugebruik van het toestel op maxi-
maalvermogen met een daadwerkelijke inschakelduur met
een omvang van meer dan vijftien procent leidt ertoe dat de
volgens IEC 61000-3-12 gedefinieerde grenswaarden voor
Rsce worden overschreden. Wanneer het toestel met de be-
treffend hoge belasting op een openbaar laagspanningsnet
moet worden gebruikt, dient de goedkeuring van het ener-
giebedrijf voor de aansluiting van het toestel aan de zijde van
de gebruiker te worden verkregen.

11 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.

01.22 909.1869.9-07
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m Voor de inbedrijfstelling

12  Voor deinbedrijfstelling

12.1 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.
12.2  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.

-68 - 909.1869.9-07 01.22



Voor de inbedrijfstelling

12.3  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

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.

i

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

12.4 LasprocédéTIG

Li(R)
L2(S)
Ls(T)
N(MP)
PE;
,
Afb.34:  Massaklem bevestigen - goed!

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

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

gen.
2 Sluit de massaklem stevig op de lastafel of het werkstuk
aan.
/‘
-
-

Afb.35:  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.

61

62

o @QM%

Afb. 36:
2 Schroef de spankap 61 af.

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

Schuif de elektrode 60 in de spanhuls 62.

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

Toorts

O00o
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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

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

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

Afb. 37:

=

=

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.

Sluit de massaklem stevig op de lastafel of het werkstuk

A

Afb. 38:

Q

Massaklem bevestigen - fout!

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. 39:

=

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. De gashoeveelheid wordt op de stro-
mingsmeter 70 aangegeven.

Zie paragraaf,15.1 Richtwaarden voor hulpmaterialen” op pa-
gina 79.

Q

De inhoud van de fles wordt op de inhoudmanometer 68
aangegeven.
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Inbedrijfstelling
13  Inbedrijfstelling
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39
Control Pro ‘ ‘
[ = | | &
- N &4
m 3t
2 | 2 |
HandyTIG 180 Ac/DC ‘ ‘ ‘
49 48 47 46 45 44 43 42 41 40
Afb.40:  Bedieningspaneel HandyTIG 180 AC/DC
30  7-Segmenten display 39  LED 4-takt
toont de gekozen stroomsterkte. Bij geactiveerde brandt bij gekozen werkingswijze 4-takt (alleen bij
nevenparameters wordt afwisselend de code en de lasproces TIG).
instelwaarde 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. 41 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 Ik_)EaDngthi' ekozen stroomsoort wisselstroom
bij het indrukken van het voetpedaal, de draaiknop )9 ’
45 geeft de maximale waarde voor het instelbereik 44 Toets elektrode/Slope/pulsen )
van de voetafstandbediening weer. Bijvoorbeeld 100 dient voor het kiezen van de werkingswijze elektrode
A ingestelt, 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 ToetsJob2
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 |1 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 95wl ’ 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.
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13.1

Lasprocédé met elektrode

13.2

Lasprocédé TIG

Inschakelen apparaat

2 Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 9 in.
> Druk toets 44 voor minstens 2 seconden in.
v Het symbool elektrode (LED 34) brandt.
S 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.34:  Elektrodediameter - elektrode

Neem goed nota van de informatie van de
elektrodefabrikant.

Lasstroom elektrode

Bereik Fabr.inst.

Lasstroom I1

10-150A 100

Tab. 35:

Lasstroom elektrode

Vlamboog ontsteken

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 12 (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 I1 en 40 % tweede lasstroom 2.

Verlaat de nevenparameters.

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

S 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.
v Het symbool TIG (LED 37) en 2-takt (LED 38) of 4-takt (LED
39) brandt.
2 Druk meermaals op toets 44 om de functie Slope en te-
vens pulsen in- of uit te schakelen.
o Stel met de draaiknop 45 de gewenste lasstroom in.
Elektrodediame- Aanbevolen Aanbevolen
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
24 70-240 70-180
3,2 140-320 130-250
Tab.36:  Elektrodediameter - TIG
stroomsterkte TIG Bereik Fabr.inst.
stroomsterkte I1 3-180A 100

Tab. 37:

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
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Pulsen

> 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 [2 (Code
A27)

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.

O Selecteer de nevenparameter pulsverhouding (Code
~oPU").

> 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.

13.3 Jobs

Met de Handy 180 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
o Stel de gewenste lasparameters op het lasapparaat in.
2 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
> 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

01.22
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13.4 Nevenparameters oproepen Mode
PR
> Druk gelijktijdig de toetsen, 1”48 en 2" 46 in. g T A= % 2 : %
v In de 7-segmenten-display wordt afwisselend de parame- Parameter S S ‘E g g z 3
ter-code en de bijbehorende instelwaarde weergegeven. L < i& v|v
w| |-

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.

Correctie peak-
stroom voor ont-
steking

100% | 10..200 % X

x

IPIE

Na de ontsteking wordt ter stabilisering van de vlamboog een
ontstekingspeakstroom ingesteld. Deze ontstekingspeakstroom
is vooraf in het apparaat ingesteld en kan met het aangegeven
percentage worden verhoogd of verlaagd.

Gasnastroomtijd (in
% afhankelijk van
de lasstroom)

bij 100% overeen-
komstig

3A > 2Sek.
50A --> 3,5Sek.
100 A --> 5,1 Sek.
140 A --> 6,4 Sek.
180 A --> 7,7 Sek.

100% | 20..500 % X | X

HF-Zinden OFF...On X | X

uﬂﬁ OFF

Alle Po- X | x

Powermaster LED 3 12

» Mode
v o
@ -~ .E * [IRAR
Parameter 3 2 3 g -§ E E
w £ 399
(Tl =g =
Gasvoorstroomtijd = ‘ =1 01s 0,1..10s X | x
Startstroom 5 ‘& 50 % 5..200 % X | x
Startstroomtijd 5 ‘& 0,1s 0,0..20's X
Hotstart 5 £ 125% | 5.200% |x
Hotstart-tijd &’ ‘5 ‘& 1,0s 0,0..20s | x
\r;'?erﬂbwgdy”a' dBlr | 100% | 0.200%

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

werMaster
parameters X | X

Powermaster LED 4 -

Voor de PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie zijn twee
vrij toewijsbare parameterplaatsen beschikbaar. Afhankelijk van

O
w

Up-Slope 5% 0..99 % X | X

Tweede lasstroom |,

0 0
(% van lasstroom I1) >0 % 1..200% XXX

] |[E=
y

0,2..2000 Hz
Pulsfrequentie &8 50Hz | (weergave | x | x | x
0,2-2,0t)

het apparaattype en de bedrijfsmodus kunnen verschillende para-
meters worden geselecteerd (zie, 13.5 PowerMaster parameters”
OFF ‘ OFF = Uit, < |

op pagina 75).
On = Aan

Powermaster LED
blokkering (lock)

Aan: De Modus-toets bij de brander van de i-LTG/i-LTW serie is ge-
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

Puls-verhouding
(% Aandeel van
hoofdstroom I1)

50 % 1..99 % X | x| X

o
R
==

geblokkeerd.
OFF = Uit,
OFF | onepan | |* ¥

Up/Down blokke-

ring (lock)

Aan: De Up/Down-toetsen bij de branders van de i-LTG/i-LTW serie
zijn tijdens het lassen (1>0) geblokkeerd.

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

Branderbescher-
OFF = Uit,
OFF | o Tham | | ¥

ming (Torch pro-

tect)

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.

Down-slope dln5] 20% | 0.99% x | x
Eindstroom MElR| 25% | 5.200% x | x
Eindstroomtijid | |Elm| 02s | 0.20s X

AC-balans BIAIC| 35% | 10.90% |x]|x|x

AC-frequentie E .E 60Hz | 30..200Hz | x | x | x
ﬁ\frféff.zm 1P 100% | 10.200% | x | x |

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

verhoogd of verlaagd.

Tab.38:  Nevenparameters

U De af fabriek ingestelde waarden zijn door middel van
een parameterautomatiek geoptimaliseerd.
U kunt deze fabrieksinstelling voor de meeste lastaken
ongewijzigd overnemen.
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13.5 PowerMaster parameters

13.6  Gebruikerspecifiek menu

Voor de PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie zijn 2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 9 uit.
Lwee vrij toewijsbare parameterplaatsen (PL3 en PL4) beschik- 2 Druk op de toets Job 148 en houd deze ingedrukt.
aar. .
2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 9 in.
2 Selecteer de secundaire parameter PL3 of PL4. v . . . .
) ) Het gebruikersspecifieke menu is geactiveerd. Op het
¥ Op de linker 7-segments display 30 wordt de code PL3 of 7-segmentsdisplay 38 verschijnen beurtelings het menu-
PLtdl weergdegevenl, op dedrechter 7-segments display 35 de item en zijn instelwaarde.
code van de geselecteerde PowerMaster parameter.
9 P > Druk op de toets Job 1 48 of Job 2 46 om tussen de me-
< Kies met de draaiknop 45 de gewenste PowerMaster pa- nuopties om te schakelen.
rameter.
. Instel-
Werks- Meni
Parameter Bereich . Code Menupunt waar-
einst. nr. Sien
Gasvoorstroomtijd 0,1-10 seconden 0,1 @‘ = ‘ = C00 | Aanduiding en instelling van de brander-ID. Zie | 9..45
Startstroom IS 5-200 % van hoofd- 0 8 5 ‘& ,Brander-ID instellen” op pagina 76.
stroom Co1 Lasstroombegrenzing voor Up-/Downtoorts. Als | On-Off
Up-slope tS (alleen bij de lasstroombegrenzing op ‘On’ geschakeld is,
werkingswijze 2-takt) 0-20 seconden 0,1 & 5 ‘& kan met de Up-/Down-toorts de lasstroom niet
hoger worden ingesteld dan op het bedienings-
Up-slope 0-99% 5 M‘P‘S paneel voorgekozen.
1-200 % van hoofd- 8‘ ‘gj C02 |Indit apparaat niet beschikbaar! On-Off
Tweede lasstroom 12 stroom 50 - ) -
Aanduiding in amp. Cco3 In dit apparaat niet beschikbaar! On-Off
co4 Aan: Bij kortsluiting wordt de lasstroom niet On-Off
- - o)
Down-slope 0-99% 20 lﬁ}‘ﬁ ‘5 boven de op de display ingestelde lasstroom
Eindst IE 5-200 % van hoofd- . S‘E ‘ (instelwaarde) verhoogd.
Indstroom stroom (I Uit: Bij kortsluiting wordt de lasstroom tot min.
60 A verhoogd.
Eindstroomtijd tE 0-20seconden 0,2 H;’ ‘E ‘[ﬁ]

- Co5 Aan: Door de eerste brandertoets (Start/Stop) On-Off
Correctie gasna- 20- 500 % 100 |= ‘ - ‘@ even aan te raken, wordt een tweede brandertoets
stroomtijd gesimuleerd (tweede stroom in-, uitgeschakeld).
Pulsfrequentie 0,2 - 2000 Hz 5 ? ‘p‘&g Nuttig bij bijv. branders met slechts één toets.
Puls-schakelverhou- |1 - 99 % hoofdstroom p C06 |Aan: Qe st_roomverlaglng (down.-slope.) wordt On-Off
ding 1 50 b U volledig uitgevoerd volgens de instelling, ook

10-90 % bij voortijdig loslaten van de brandertoets (4e
AC-balans i A | s 35 b Q‘E klokpuls).
positieve fasstroom Uit: Bij voortijdig loslaten van de brandertoets
AC-frequentie 30-200 Hz 60 E Q‘E (4e klokpuls) wordt de stroomverlaging (down-
slope) afgebroken.
Tab. 39: PowerMaster parameters
co7 Aan: Bewaking van veiligheidsgeleider geactiveerd. | On-Off
Uit: Bewaking van veiligheidsgeleider gedeactiveerd.
De bewaking van de veiligheidsgeleider is optio-
neel verkrijgbaar.
co8 Uit: Bij gebruik van een externe voetregelaar On-Off
bedraagt de minimumstroom, onafhankelijk van
de ingestelde lasstroom, in de bedrijfsmodus TIG
met wisselstroom (AC) bij
Elektrode-@ 1,0..2,0 mm = 10A
Elektrode-@ 2,4 mm = 15A
Elektrode-@ 3,2 mm = 20A
Aan: De verhoogde minimumstroom in de be-
drijfsmodus TIG met wisselstroom (AC) is gede-
activeerd.
c10 Lasstroombegrenzing 0,
0= Uit 1,
11,11, = Aan 1y

Tab.40:  Gebruikerspecifiek menu

=

Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 9 uit om de
instellingen in het gebruikersspecifieke menu over te ne-
men.
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Brander-ID instellen

Aan iedere brander van de i-LTG/i-LTW serie is een brander-
identificatienummer toegekend. Aan deze brander-ID is de
belastbaarheid van de brander gekoppeld. Bij een ingescha-
kelde branderbeveiliging (secundaire parameter ,tPr” = Aan)
kan in de bedrijfsmodus TIG bij het lasapparaat alleen een las-
stroom met de max. belastbaarheid van de brander worden
ingesteld.

U Het instellen van de brander-ID is bijv. nodig als de print-
plaat van de brander wordt verwisseld.

2 Kiesin het gebruikersspecifieke menu het menu-nr. C00.

> Stel bij draairegelaar 45, aan de hand van de tabel voor
brander-ID’s, de benodigde brander-ID in.

13.7  Speciale functies

Brandertype | Brander-ID Belastbaarheid

DC AC
i-LTG 900 9 125 A 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

Gastest, bedieningspaneeltest

> Druk gelijktijdig de toetsen 40 en 44 in en houdt deze min-
stens 2 seconden ingedrukt.

v" Voor 30 seconden wordt het gasventiel geopend, alle aan-
duidingen op het bedienfront lichten kort op.

O De gas- en bedienfronttest kan door indrukken van toets
40 en 44 worden afgebroken.

Software-versie

> Druk gelijktijdig de toetsen 44 en 46 in en houdt deze voor
minstens 1 seconde ingedrukt.

v' De software-versie van het bedienfront wordt weergege-
ven (b.v. rEL 3.00).

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.

13.8 Brander

Tab. 41: Brander-ID

> Druk op de toets Elektrode 44 om deze op te slaan.

v De ingestelde brander-ID wordt naar de brander overge-
bracht.

Afb. 41: PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie
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Meldingen

Functies toortsschakelaars

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.
82  PowerMaster LED 3:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare parameter. Vooraf
[ S toegewezen aan tweede stroom 12.
75 76 78 80 82 84 85 83 PowerMaster LED 4:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare parameter.
Afb.42: Toortsschakelaars 84  Display: Weergave van de parameterwaarden.
75  Toortsschakelaar Start/Stop 85  Modus-toets:
voor het starten en stoppen van het lassen Omschakeling tussen de parameters LED 80 t/m LED
76  Toortsschakelaar Tweede lasstroom 83 ) )
voor het activeren van de tweede lasstroom [2. 7 sec. indrukken om de display (84) om te schakelen
tussen de modus voor rechts- en linkshandigen. Als
77  Toortsschakelaar Up . .
index wordt rechtsonder op de display een punt weer-
om de parameterwaarden te verhogen. gegeven
78  Toortsschakelaar Down 2 sec. indrukken om de Modus-toets gedurende 15
om de parameterwaarden te verlagen sec. te deblokkeren (bij geactiveerde secundaire para-
80  LED Ampere: meter ,PowerMaster LED blokkering” (PLL).
Brandt als op de display (84) de lasstroom wordt aan-
gegeven.
14  Meldingen
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
Ho03 Ventilator Ventilatorstoring Servicedienst informeren
Ho4 PFC PFC defect Servicedienst informeren
HO5 EEProm controlesomfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- eh opnieuw inschakelen,
.g. master-reset uitvoeren
HO6 EEProm schrijf-/leesfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- en opnieuw inschakelen,
c.g. master-reset