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Technische Anderungen

Lorch Schweilstechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

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

https://www.lorch.eu/service/downloads/
Hier erhalten Sie weitere technische Dokumentationen zu
lhrem Produkt.

909.2759.9-09
19.04.2021
© 2021, Lorch Schweil3technik GmbH

Diese Dokumentation einschlieRlich aller ihrer Teile

ist urheberrechtlich geschitzt. Jede Verwertung bzw.
Veranderung auferhalb der engen Grenzen des
Urheberrechtsgesetzes ist ohne Zustimmung der Lorch
Schweifdtechnik GmbH unzulassig und strafbar.

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

Unsere Gerate werden standig weiterentwickelt, wir behalten
uns technische Anderungen vor.
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BestimmungsgemaRer Gebrauch

1 Geriteelemente @
1 Tragegurt

2 Bedienfeld

3 Anschlussbuchse Minuspol

4 Anschlussbuchse Pluspol

5 Lufteinlass

6 Netzkabel

7  Netzkabel/Akkukabel mit Geratekupplung (optional)
2 Zeichenerkldarung
2

.1 Bedeutung der Bildzeichen im
Bedienungshandbuch

Lebensgefahr durch Stromschlag!
Siehe Kapitel ,,13.3 Stromversorgung an-
schlieRen” auf Seite 11.

Abgebildete oder beschriebene Optionen
und Zubehor gehdren teilweise nicht zum
Lieferumfang.

Anderungen vorbehalten.

2.2 Bedeutung der Bildzeichen am
Gerat

Gefahr fiir Leib und Leben!
Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kénnen leichte oder schwere Verletzungen
bis hin zum Tode die Folge sein.

ﬁ Gefahr von Sachschéden!

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

Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet niitzliche Informationen zu Pro-
dukt und Ausriistung.

Gefahr!

Benutzerinformation im Bedienungshand-
buch lesen.

Netzstecker ziehen!

Vor dem Offnen des Gehauses ist der Netz-
stecker abzuziehen.

3 BestimmungsgemaRer Gebrauch

Das Gerat ist fir den Einsatz im gewerblichen und in-
dustriellen Bereich bestimmt. Es ist tragbar und fiir den
Betrieb am Stromnetz, an einem Stromaggregat oder fiir
den Akkubetrieb (optional) geeignet.

Das Gerat ist bestimmt zum Elektrodenschweif3en.

Zusammen mit einem WIG-Brenner kann das Gerat
zum WIG-Schwei3en mit Gleichstrom von

— unlegierten, niedrig- und hochlegierten Stahlen,
— Kupfer und seinen Legierungen,
Nickel und seinen Legierungen,

— Sondermetallen wie Titan, Zirkonium und Tantal
eingesetzt werden.

Das Gerat ist nicht bestimmt fiir das WIG-Schweiflen
mit Wechselstrom von Aluminium und Magnesium.

Die Versorgung von MicorStick 160 Accu-ready mit
MobilePower 1 entspricht nach DIN VDE 0100-410 / IEC
60364-4-41:2005-12, Abschnitt 413, der Schutzmafnah-
me: Schutztrennung.

Damit ist nach BGV D1 (VBG15, Schweilen, Schneiden
und verwandte Verfahren, §29, §45) iber BGR500
(Betreiben von Arbeitsmitteln, Kapitel 2.26), BGR117
(Arbeiten in Behaltern und engen Raumen, Kapitel 4.7),
BRG126 (Arbeiten in umschlossenen Raumen von ab-
wassertechnischen Anlagen, Kapitel 4.8) sowie BGI594
(Einsatz von elektrischen Betriebsmitteln bei erhohter
elektrischer Gefahrdung, Kapitel 3.2) der Transport

und Einsatz in Bereichen mit erhohter elektrischer
Gefahrdung, wie Behaltern und engen umschlossenen
Réumen, zulassig.
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Zu lhrer Sicherheit

lhrer Sicherheit

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

Lassen Sie sich vor dem ersten Gebrauch
praktisch einweisen. Beachten Sie die Un-
fallverhtitungsvorschrift (UVV?).

Vor Schweillbeginn Losungsmittel, Entfet-
tungsmittel und andere brennbare Materiali-
en aus dem Arbeitsbereich entfernen. Nicht
bewegliche brennbare Materialien abdecken.
Schweillen Sie nur, wenn die Umgebungsluft
keine hohen Konzentrationen von Staub,
Sauredampfen, Gasen oder entziindlichen
Substanzen enthéalt. Besondere Vorsicht ist
geboten bei Reparaturarbeiten an Rohrsys-
temen und Behaltern, die brennbare Flissig-
keiten oder Gase beinhalten oder beinhaltet
haben.

Berlhren Sie niemals Netzspannung fiih-
rende Teile innerhalb oder auRerhalb des
Gehauses.

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

Schweillen Sie nie ohne Schweilschild.
Warnen Sie Personen in ihrer Umgebung vor
. | den Lichtbogenstrahlen.

Geeignete Absaugvorrichtung fir Gase und
Schneiddampfe verwenden. Verwenden
Sie ein Atemgerat, falls die Gefahr besteht,
Schweil- oder Schneiddampfe einzuatmen.

Wird bei der Arbeit das Netzkabel beschadigt
oder durchtrennt, Kabel nicht beriihren son-
dern sofort den Netzstecker ziehen. Gerat
niemals mit beschadigtem Kabel benutzen.

Platzieren Sie einen Feuerldscher in ihrer
Reichweite. Flhren Sie nach Beendigung
der Schweilarbeiten eine Brandkontrolle
durch (siehe UVV").

1

Nur fiir Deutschland. Zu beziehen bei Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koin.

Versuchen Sie niemals, den Druckminderer
zu zerlegen. Defekten Druckminderer erset-
zen.

Transportieren und stellen Sie das Gerat nur
auf festen und ebenen Untergrund. Der ma-
ximal zulassige Neigungswinkel fiir Trans-

Q

Q

port und Aufstellung betragt 10°.

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

Auf guten und direkten Kontakt der Werksttickleitung
in unmittelbarer Nahe der Schweilistelle achten. Den
Schweilstrom nicht Uber Ketten, Kugellager, Stahl-
seile, Schutzleiter etc. filhren, da diese dabei durch-
schmelzen kdnnen.

Sichern Sie sich und das Gerét bei Arbeiten an hoch-
gelegenen bzw. geneigten Arbeitsflachen.

Das Geréat darf nur an ein ordnungsgemaf geerde-
tes Stromnetz angeschlossen werden. (Dreiphasen-
Vier-Draht-System mit geerdetem Neutralleiter oder
Einphasen-Drei-Draht-System mit geerdetem Neut-
ralleiter) Steckdose und Verlangerungskabel miissen
einen funktionsfahigen Schutzleiter besitzen.

Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Lederschiirze
tragen.

Arbeitsplatz mit Vorhangen oder beweglichen Wan-
den abschirmen.

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

In geschlossenen Behaltern, unter beengten Ein-
satzbedingungen und bei erhohter elektrischer Ge-
fahrdung diirfen nur Gerate mit S-Zeichen verwendet
werden.

Schalten Sie das Gerat in Arbeitspausen aus und
schlieRen Sie das Flaschenventil.

Sichern Sie die Gasflasche mit einer Sicherungskette
gegen umfallen.

Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor
Sie den Aufstellungsort andern oder Arbeiten am Ge-
rat vornehmen.

Bitte beachten Sie die fur Ihr Land gliltigen Unfallverhii-
tungsvorschriften. Anderungen vorbehalten.

1
(-]

909.2759.9-09

04.21



Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

5 Gerauschemission

Der Gerauschpegel des Geréts ist kleiner als 70 dB(A),
gemessen bei Normlast nach EN 60974-1 im maximalen
Arbeitspunkt.

6 Umgebungsbedingungen

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

bei Transport

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

bis 50 % bei 40 °C (104 °F)

bis 90 % bei 20 °C (68 °F)
Betrieb, Lagerung und Transport darf nur
ﬁ innerhalb der angegebenen Bereiche statt-
finden! Die Verwendung auferhalb dieser
Bereiche gilt als nicht bestimmungsgemaR.
Fir hieraus entstandene Schaden haftet der
Hersteller nicht.
Die Umgebungsluft muss frei von Staub, S&uren, kor-
rosiven Gasen oder weiteren schadlichen Substanzen
sein!

7 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung geschiitzt.
Verwenden Sie keine starkeren Sicherungen als die
angegebene Absicherung auf dem Typenschild des
Gerates.

Das Gerat wird durch einen Liifter gekihlt.

O Achten Sie deshalb darauf, dass die Kiihlluftéffnungen
immer frei sind.

O Stecken Sie keine Gegensténde durch die Liftungs-
schlitze. Sie konnten dadurch den Lufter beschadigen.

O Schweilen Sie niemals, wenn der Lifter defekt ist,
sondern lassen Sie das Gerét reparieren.

Einschaltdauer (ED)

Der Einschaltdauer (ED) wird ein Arbeitszyklus von 10
Minuten zugrunde gelegt. ED 60% bedeutet also eine
Schweilldauer von 6 Minuten. Dann muss das Gerét
4 Minuten abkiihlen.

Wird die ED Uberschritten, schaltet ein eingebautes
Thermoelement das Gerat aus. Ist das Geréat ausrei-
chend abgekiihlt, schaltet es sich wieder ein.

8 UVV-Priifung

Der Betreiber von gewerblich genutzten Schweilanla-
gen ist dazu verpflichtet, einsatzbedingt regelmaRig eine
Sicherheitstiberpriifung der Anlagen nach EN 60974-4
durchfiihren zu lassen. Lorch empfiehlt eine Priffrist von
12 Monaten.

Auch nach Anderung oder Instandsetzung der Anlage
muss eine Sicherheitstberpriifung durchgeflihrt werden.

ﬁ UnsachgemaB  durchgefiihrte  UVV-Pri-

fungen kénnen zur Zerstorung der Anlage
fihren. Nahere Informationen Uiber UVV-Prii-
fungen an Schweilanlagen erhalten Sie bei
autorisierten Lorch Service-Stlitzpunkten.
9 Kalibrierung, Validierung, Be-
standigkeitstest
Die Anzeige des Gerétes zeigt immer den Stromsoll-
wert an. Daher ist eine Kalibrierung zum Istwert nicht
moglich.
Fur eine moglichst geringe effektive Netzstromaufnah-
me ist der Schweilstrom des Gerates auf besondere
Art moduliert. Eine korrekte Validierung des Stromsoll-
wertes zum Istwert des modulierten Schweilstromes er-
fordert eine spezielle Last- und Priiftechnik. Ansonsten
fihrt der Validierungsversuch zu Ergebnissen, die stark
von der verwendeten Last- und Priiftechnik abhangen.
Daher wird herstellerseitig fir das Gerét ein jahrlicher
Bestandigkeitstest empfohlen, bei dem stets immer
dieselbe Last- und Priiftechnik benutzt wird. Anhand
der Messwerte des vorangegangenen zum aktuellen
Bestandigkeitstest kann eine Aussage zur Bestandigkeit
des Gerates getroffen werden.

10 Elektromagnetische
Vertraglichkeit (EMV)

Dieses Produkt entspricht den derzeit geltenden EMV-
Normen. Beachten Sie folgendes:

O Schweilgerate konnen auf Grund ihrer hohen Strom-
aufnahme  Stérungen im offentlichen Stromnetz
verursachen. Daher unterliegt der Netzanschluss
Anforderungen in Bezug auf die maximal zulassige
Netzimpedanz. Die maximal zuldssige Netzimpedanz
(Zmax) der Schnittstelle zum Stromnetz (Netzan-
schluss) wird in den technischen Daten angegeben.
Halten Sie ggf. Riicksprache mit dem Netzbetreiber.

U Das Gerét ist bestimmt zum Schweilen bei gewerbli-
chen als auch industriellen Einsatzbedingungen (CI-
SPR 11 class A). Bei Einsatz in anderen Umgebungen

04.21
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Vor der Inbetriebnahme

(z. B. Wohngebieten) konnen andere elektrische Ge-
rate gestort werden.

U Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnahme
konnen entstehen in:

— Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Signal- und
Telekommunikationsleitungen in der Nahe der
Schweif- bzw. Schneideinrichtung

— Fernseh- und Rundfunksender und -empfanger

— Computer und anderen Steuereinrichtungen

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

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

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

U Die zu betrachtende Umgebung kann sich bis tiber die
Grundstticksgrenze erstrecken. Dies ist von der Bau-
art des Geb&udes und anderen dort stattfindenden
Tatigkeiten abhéngig.

Betreiben Sie das Gerat nach den Angaben und Anwei-
sungen des Herstellers. Der Betreiber des Geréts ist fiir
die Installation und den Betrieb des Geréts verantwort-
lich. Treten elektromagnetische Stérungen auf, ist der
Betreiber (evtl. mit technischer Hilfe des Herstellers) fiir
deren Beseitigung verantwortlich.

11 Transport und Aufstellung
Verletzungsgefahr durch Herabstiirzen
und Umstiirzen des Geréts.

Ziehen Sie vor dem Transport den Netzste-
cker ab.

Tragen Sie das Gerat am Tragegurt und hal-
ten Sie es dabei waagerecht.

>

Heben Sie das Gerat nicht mittels eines
Gabelstaplers oder ahnlichem am Gehause
oder Tragegurt an.

Stellen Sie das Gerat nur auf festen, ebenen
und trockenen Untergrund. Der maximal zu-
lassige Neigungswinkel fiir die Aufstellung
betragt 10°.

Achten Sie darauf, dass die Kihlluftoffnun-
gen immer frei sind!

— Stellen Sie das Gerat nicht direkt an die Wand!
— Verdecken Sie keine Kuhlluftéffnungen!
Das Gerat kénnte Uberhitzen und beschadigt werden!
Kuhlluftéffnungen befinden sich an der
— Gehausevorderseite
— Gehauseriickseite

12 Kurzbedienungsanleitung

2 Netzkabel oder Akkukabel anschliefien.

> Werksttickleitung und Elektrodenhalter an den An-
schlussbuchsen 3 und 4 anschlieRen.

< Stabelektrode am Elektrodenhalter einspannen.

2 Gerat einschalten, hierfiir die Taste Ein/Aus 17 fiir 2
Sek. driicken.

< Die gewtinschte Betriebsart Elektrode mit der Taste 16
auswahlen.

< Den gewiinschten Schweilstrom am Drehknopf 12
einstellen.

Beachten Sie die Polung laut Angaben des
Elektrodenherstellers (siehe auch Elektro-
denschweilen).

v' Das Gerét ist schweilbereit.

13 Vor der Inbetriebnahme

13.1 Tragegurt befestigen (ID

< Fadeln Sie den Tragegurt 1 am Schweilgerat und
Kunststoffschieber 8 ein. Siehe Reihenfolge der Num-
merierung im Bild.

13.2 Werkstiickleitung anschlieRen @

Achten Sie bei der Wahl des Arbeitsplatzes darauf, dass
die Werksttickleitung und Massezange ordnungsgemaf
befestigt werden kann.

@Die Massezange muss gut leitend an einer blanken
Stelle des Schweildtischs bzw. Werkstiicks befestigt
sein. Sie muss sich in unmittelbarer N&he der Schweil-
stelle befinden, damit sich der Schweistrom seinen
Ruckweg Uber Maschinenteile, Kugellager oder elektri-
sche Schaltungen nicht selbst suchen kann.

®Legen Sie die Massezange nicht auf die Schweiflan-

lage, da sonst der Schweilstrom Uber die Schutzleiter-
verbindung gefiihrt wird und diese zerstort.

-10 -
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Vor der Inbetriebnahme

Legen Sie den Werkstlickanschluss niemals lose auf.
SchlieRen Sie die Massezange fest an den Schweil-
tisch oder das Werkstuick an.

13.3 Stromversorgung anschlieBen

Netzkabel mit Geratekupplung

Lebensgefahr durch Stromschlag!
Bei unsachgemafBer Verwendung des
steckbaren Netzkabels bei Nadsse und

Feuchtigkeit insbesondere im AuRen-
bereich kann es zu einem Stromschlag
kommen.

Achten Sie im Netzbetrieb auf folgendes:
SchlieRBen Sie zuerst das Netzkabel mit
der Geratekupplung am SchweiBgerdt
an und verbinden Sie anschlieRend das
Netzkabel mit dem Netzstecker an der
Netzsteckdose.

Trennen Sie zuerst den Netzstecker von
der Netzsteckdose, bevor Sie die Gerate-
kupplung trennen.

Netzbetrieb

Vergewissern Sie sich vor Inbetriebnahme des Gerates,
dass lhnen ein geeigneter Netzanschluss zur Verfiigung
steht. Die Absicherung muss den technischen Daten
entsprechen.

< Schlieken Sie das Netzkabel an.
v' Das Gerat befindet sich im Standby-Modus.

Akkubetrieb (optional)

Flr den mobilen Einsatz kann das Gerat mit einem
Lorch MobilePower Akkupack im Akkubetrieb eingesetzt
werden.

Das SchweiBgerét darf nur mit dem dafiir
vorgesehenem Akku MobilePower 1 be-
trieben werden!

< SchlieRen Sie das Akkukabel an.
v" Das Gerat befindet sich im eingeschalteten Zustand.

@ Achten Sie im Akkubetrieb auf folgendes:

Geratekupplung am Schweilgerat an und
schalten Sie anschlieffend das MobilePower
Akkupack ein.

Schalten Sie zuerst das MobilePower Akku-
pack aus, bevor Sie die Geratekupplung des
Akkukabels abziehen.

Trennen Sie niemals das Akkukabel wahrend
dem Betrieb vom Schweilgerat.

Generatorbetrieb

Alternativ kann das Geréat auch an ein Stromaggregat
angeschlossen werden. Beachten Sie dabei:

— Méchten Sie den vollen Leistungsbereich des
Schweillgerats nutzen, so muss die Abgabeleis-
tung des Aggregats mindestens die Aufnahmeleis-
tung des Schweillgerats aufweisen (siehe techni-
sche Daten).

— Wenn das Aggregat in den Uberlastungszustand
kommt, kann ein Pulsen des Lichtbogens oder ein
Lichtbogenabriss auftreten.

Netzkabelverlangerungen

O Verwenden Sie nur einwandfreie Netzkabelverlange-
rungen, die der angegebenen Absicherung gentigen.

O Aufgewickelte Kabel kénnen sich stark erhitzen. Wi-
ckeln Sie daher die Verlangerungskabel stets voll ab.

Bei Verwendung von besonders langen Netzkabelver-
langerungen kann die Netzspannung am Gerat so weit
absinken, dass die Schweilleistung sinkt. Verkiirzen Sie
die Verlangerungen und/oder verwenden Sie Verlange-
rungen mit einem groReren Leitungsquerschnitt.

13.4 Schweillverfahren Elektrode

Elektroden-SchweiRkabel anschlieBen

SchlieRen Sie das Elektroden-Schweillkabel an die

Anschlussbuchse Minus 3 oder Plus 4 an und sichern
neten Stabelektrode die Hinweise des Her-
stellers. Der Elektrodendurchmesser ist ab-

Elektrodenschweiflen mit positiver (+) Elektrode:

< SchlieRen Sie den Elektrodenhalter an den Pluspol 4

ElektrodenschweiRen mit negativer (-) Elektrode:

< SchlieRen Sie den Elektrodenhalter an den Minuspol 3

Sie das Kabel mit einer Rechtsdrehung.
ﬂ Beachten Sie bei der Auswahl einer geeig-
hangig von der Dicke des zu schweiflenden
Materials.
des Gerates an und sichern Sie ihn mit einer Rechts-
drehung des Steckers.
des Gerates an und sichern Sie ihn mit einer Rechts-
drehung des Steckers.

SchlieBen Sie zuerst das Akkukabel mit der
04.21
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Bedienfeld

> Driicken Sie den Hebel am Griff des Elektrodenhal-
ters. Spannen Sie eine Elektrode mit dem blanken
Ende in den Halter ein. Beachten Sie dabei die Ein-
kerbungen auf der Innenseite der beiden Backen.

13.5 SchweiBverfahren WIG

@ Zum WIG-Schweiflen benétigen Sie flir die-

ses Gerat einen WIG-Ventilbrenner (Typ LTV
Elektrode einsetzen

1700).
> Schrauben Sie die Spannkappe 55 ab.
2 Ziehen Sie die Elektrode 54 aus der Spannhilse 53.
2 Schleifen Sie die Elektrode 54 an.

2 Schieben Sie die Elektrode 54 in die Spannhiilse 53
ein.

o Setzen Sie die Elektrode 54 im Brenner ein und
schrauben Sie die Spannkappe 55 fest.

Nicht das Spannhiilsengehéduse 51 und die
Gasdiise 50 demontieren.
{7

\—
U Spannhiilse 53, Spannhilsengehduse 51 und Elekt-

rode 54 missen den selben Durchmesser aufweisen.
O Die Gasdulse 50 muss auf den Elektrodendurchmes-
ser abgestimmt werden.

Beim Umrlisten des Brenners auf einen an-
deren Elektrodendurchmesser ist auf folgen-
des zu achten.

WIG-Brenner anschlieBen

> Schlieffen Sie den WIG-Brenner 58 an den Minuspol 3
an und sichern Sie ihn mit einer Rechtsdrehung.

Schutzgasflasche anschlieBen
2 Sichern Sie die Schutzgasflasche 60, z. B. mit einer
Sicherungskette.

2 Offnen Sie das Gasflaschenventil 61 mehrmals kurz,
um eventuell vorhandene Schmutzpartikel herauszu-
blasen.

2 Schlieken Sie den Druckminderer 64 an die Schutz-
gasflasche 60 an.

< Schrauben Sie den Schutzgasschlauch 65 am Druck-
minderer 64 an und 6ffnen Sie das Gasflaschenventil 61.

2 Offnen Sie das Gasventil 56 am WIG-Ventilbrenner.

v' Schutzgas strémt aus.

< Stellen Sie die Gasmenge an der Einstellschraube 66
des Druckminderers ein.

v' Die Gasmenge wird am Durchflussmesser 63 ange-
zeigt.

Siehe ,16.1 Richtwert flir Zusatzwerkstoffe" auf Seite

15.

O Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanometer 62 an-
gezeigt.

14 Bedienfeld @

10 LED Storung
leuchtet dauerhaft, wenn die Anlage Uberhitzt ist,
blinkt im Storungsfall (siehe Kapitel Meldungen),
kein Ziinden des Lichtbogens mdglich.

11 LED VRD (nur bei Gerate mit VRD) leuchtet
dauerhaft bei aktiver Funktion VRD (Reduzierung
der Leerlaufspannung). Blinkt wenn die Aus-
gangsspannung den laut Norm zul@ssigen Wert
Ubersteigt (z.B. im Schweilbetrieb).

12  Drehknopf Schweilstrom
dient zum stufenlosen Einstellen des Schweil3-
stroms.

13  LED Elektrode CEL
leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode CEL
(Elektroden mit zellulosehaltiger Umhiillung,
Fallnaht geeignet).
14  LED Elektrode
leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode.
15 LEDWIG
leuchtet bei gewahlter Betriebsart WIG.
16  Taste Elektrode/WIG
dient zur Auswahl der Betriebsart.
17  Taste Ein/Aus (2 Sek.)
Schaltet das Gerét ein oder in den Standby-
Modus.
18 LEDEin
leuchtet im eingeschalteten Zustand
blinkt alle 3 Sek. im Standby-Modus.
19  7-Segment-Anzeige
zeigt die gewahlte Stromstarke an.
Bei aktivierten Nebenparametern wird abwech-
selnder Code und der Einstellwert des Nebenpa-
rameters angezeigt.

-12 -
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Inbetriebnahme

O Nach dem Einstecken der Anlage

— leuchten alle Anzeigen fiir ca. 2 Sek. zum Selbst-
test.

— ist die zuletzt eingestellte Betriebsart ausgewahit.
15 Inbetriebnahme

15.1 Energiesparfunktion

O Nach dem AnschlieRen des Netzsteckers befindet
sich das Gerat im Standby-Modus, die LED Ein 18
blinkt alle 3 Sek.

U Befindet sich das Gerat im Standby-Modus, kann es
mit der Taste Ein/Aus 17 eingeschaltet werden.

U Befindet sich das Gerat im eingeschalteten Zustand,
kann es mit der Taste Ein/Aus 17 in den Standby-
Modus geschaltet werden.

O Wird das Gerat 30 min. nicht verwendet, wechselt es
automatisch in den Standby-Modus. (BasicPlus)

Auto-Standby Funktion abschalten

(BasicPlus)

< Drlicken Sie die Taste 17 fiir 10 Sek.

v' Die drei LEDs 13, 14 und 15 leuchten fiir 5 Sek., die
Auto-Standby Funktion ist abgeschaltet.

Auto-Standby Funktion einschalten

(BasicPlus)

< Drlicken Sie die Taste 17 fiir 10 Sek.

v" Die zwei LEDs 13 und 15 leuchten fiir 5 Sek., die Auto-
Standby Funktion ist eingeschaltet.

Auto-Standby Funktion ein-/ausschalten

(ControlPro)

QO Siehe Kapitel ,15.4 Nebenparameter aufrufen (Cont-
rolPro)* auf Seite 14.

Auto-Standby Funktion tiber Akkupack

Ist das Schweillgerat an einen MobilePower Akkupack
angeschlossen so ist die Energiesparfunktion des Akku-
packs aktiv und die Energiesparfunktion des Schweif3-
gerats deaktiviert.

O Nach dem AnschlieBen des Schweilgerats an einen
Akkupack und dem Einschalten des Akkupacks befin-
det sich das Schweilgerét immer im eingeschalteten
Zustand.

Q Wird mit dem Schweilgerat 30 min. nicht geschweift,
schaltet sich der Akkupack automatisch ab.

O Siehe auch Bedienungshandbuch MobilePower 1.

Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten,
dass der Elektrodenhalter bzw. die Elektro-
de den Schweiltisch, das Werkstlick oder
einen anderen elektrisch leitenden Gegen-
stand nicht berlhrt, damit Sie beim Einschal-
ten nicht unbeabsichtigt einen Lichtbogen
ziinden. Ein unbeabsichtigt geziindeter
Lichtbogen kann den Elektrodenhalter, den
Schweifitisch, das Werkstiick oder das Ge-
rat beschadigen.

15.2 SchweiBverfahren Elektrode

@

Anlage einschalten

<> Schalten Sie ggf. die Anlage ein, drlicken sie hierfiir
die Taste 17 fir 2 Sek.

> Driicken Sie die Taste 16 so oft, bis die Betriebsart
Elektrode ausgewahlt ist.

v' Das Symbol Elektrode MMA oder CEL (LED 13 oder
14) leuchtet.

< Stellen Sie mit dem Drehknopf 12 den gewiinschten
Schweifistrom ein.

Lichtbogen ziinden

2 Berlihren Sie das Werkstlick an der zu schweillenden
Stelle kurz mit der Elektrode und heben Sie die Elek-
trode etwas an.

v" Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstiick und Elek-
trode.

Hotstart

O Im Schweilverfahren Elektrode wird zum Ziinden fiir
1 Sekunde ein Hotstart von 125 % des eingestellten
Schweilstroms verwendet. Der Hotstart ist wie der
Schweilstrom auf maximal 150 A begrenzt.

Richtwerte fiir Stromstarke

Elektroden-@ empfohlene Stromstarke
[mm] [A]
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190
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Inbetriebnahme

15.3 SchweiBverfahren WIG

Anlage einschalten

< Schalten Sie ggf. die Anlage ein, driicken sie hierfiir
die Taste 17 fir 2 Sek.

> Driicken Sie die Taste 16 so oft, bis die Betriebsart
WIG ausgewahlt ist.

v" Das Symbol WIG (LED 15) leuchtet.

> Stellen Sie mit dem Drehknopf 12 den gewlinschten
Schweiflstrom ein.

Lichtbogen ziinden
2 Offnen Sie das Ventil 56 am WIG-Ventilbrenner.

< Bestétigen Sie den Nebenparameter durch Driicken
des Bedienknopfs 12.

v" In der 7-Segment-Anzeige 19 blinkt der Einstellwert.

< Stellen Sie den gewtinschten Wert durch Drehen des
Bedienknopfs 12 ein.

< Bestatigen Sie den Einstellwert durch Driicken des
Bedienknopfs 12.

> Wahlen Sie den nachsten Nebenparameter durch
Drehen des Drehknopfes 12 aus, oder verlassen Sie
die Nebenparameter durch Driicken der Taste 16.

O Je nach gewahlter Betriebsart stehen unterschiedliche
Nebenparameter zur Verfligung.

> OBeriihren Sie das Werkstiick an der zu schweilen- S Modus
telle kurz mit der Elekt itze. 5 =<
den Stelle .urz.ml der Elektrodenspitze Code| Parameter g % _% P
> ©@Heben Sie die Elektrode etwas an. 8 ‘5—', c 5 d 1[0
. . ; » 3| Wao |O=|F
v" Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstlick und Elek-
trode. i .
AEd ?::mer:“e("]/d)eer 100 |0..200 x | x
Stromanstieg/Upslope CAG
Q Im Schweilverfahren WIG wird zum Ziinden ein Kurz- | 4AF | Arc-Force (%) 100 ]0..200 |x |x
schlussstrom von 60 A verwendet. Der Stromanstieg Auto-Standby-Zeit Off,
erfolgt mit 115 Als bis zum eingestellten SchweiR- | Sbt (min) 00 g [X XX
strom.
Richtwerte fiir St tirk 4G S Hotstart (%) 125 ]5..200 |x [x
ichtwerte fur Stromstarke un as-
Startstrom (%) 50 5..200 X
menge
i Hotstart-Zeit (s) |1 0..20 X | X
Wolframelekt- | o s o [A] Gasmenge Startstrom-Zeit (s) | 0,1 |0..20 X
roden @ [mm)] [I/min] Vors
ersionsnummer
1,0 15...80 4 rEd Disp:ay u - - x |x |x
1,6 70...150 5..6 Vors
2,4 150...250 6.7 O v B B x |x | x
15.4 Nebenparameter aufrufen
(ControlPro)
> Wahlen Sie mit der Taste 16 die gewiinschte Betriebs-
art aus.
v Die LED 13, 14 oder 15 leuchtet.
< Driicken Sie die Taste 16 firr 2 Sek.
v In der 7-Segment-Anzeige 19 wird abwechselnd der
Parameter-Code und der dazugehdrige Einstellwert
angezeigt.
> Wahlen Sie den gewiinschten Nebenparameter durch
Drehen des Drehknopfes 12 aus.
-14 - 909.2759.9-09 04.21



Technische Daten

16 Technische Daten

16.1 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe

Technische Daten* Einheit M|c1og§tlck Technische Daten* Einheit Mlc;)g(s)tlck
SchweilRen Stromaufnahme |, (max.Strom) | A 22,5
SchweiRbereich WIG (I, . -1, / AV 15...160/ Wirkfaktor cos ¢ beil, 0,99
Ui Yoa) 10,6...16,4 Leistungsfaktor A bei |, __ 0,97
Schweilbereich Elektrode AV 10...150/ Max. zulassige Netzimpedanz
(il Y Uoa) 20,4..26,0 Zmax gemaR [EC 61000-3- |mQ | 321
Leerlaufspannung U = U, VIDC |67 - 106 1112
Leerlaufspannung U (VRD) VIDC |12-18 Netzabsicherung A 16
Leistungsaufnahme im Leerlauf | W 2,3 Netzanschlussleitung mm? 3x25
Leistungseinstellung stufenlos Netzstecker Schuko
Kennliniencharakter fallend Geréat
Schweilstrom bei ED 100% A 110 Schutzart (EN 60529) IP 23S
Schweil3strom bei ED 60% A 120 Isolierstoffklasse F
ED bei max. Schweilstrom % 30 Kiihlart F
Wirkungsgrad/Efficiency n bei Gerauschemission dB(A) |<70
|, s 01 Maximaler Leistungs- | % 81 Kennzeichnung CE, S
aufnahme WIG MaRe und Gewichte
Wirkungsgrad/Efficiency n bei 360 x 130 x
|1, D6 maximaler Leistungs- | % 82 Male (LxBxH) mm oo
aufnahme Elektrode Gewicht MicorStick 160 kg |49
e Gewicht MicorStick 160 Accu-

Netzspannung (50/60Hz) v 230/1~ ready kg 42

posm\./e Netztoleranz % 15 Liste gleichwertiger Modelle: keine

negative Netztoleranz % 15 *) gemessen bei 40° C Umgebungstemperatur
Aufnahmeleistung S, KVA |33 ED = Einschaltdauer

(100%/40°C) '

Auf?ahmoele|stung S, kVA 3,6 QO Das Herstellungsjahr lhres Lorch Gerates Iasst sich
(60%/40°C) aus der Serialnummer, welche Sie auf dem Typen-
Aufnahmeleistung S, (max. |\ |55 schild finden, ermitteln. Die 5 und 6 Stelle der Serial-
Strom) ' nummer reduziert um 10 ergibt das Herstellungsjahr.
Stromaufnahme |, A 142 v Beispiel: Serialnummer xxxx-31xx-xxxx-x ergibt Her-
(100%/40°C) ’ stellungsjahr 2021 (31-10=21)

Stromaufnahme |, (60%/40°C) | A 15,6

WIG-Anlagen:

Richtwert fiir Schutzgasmenge:
Gasdiisendurchmesser (mm)?/ 17 = Schutzgasmenge (I/min)

04.21
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Meldungen

17 Meldungen

17.1 Stérungsmeldungen (BasicPlus)

Storung

Mégliche Ursache

Beseitigung

blinkt

LED Stérung 10

Geratefehler

Service verstandigen

Gerat ausschalten. Sind alle Anzeigen erloschen, noch mindestens
1 min im ausgeschalteten Zustand warten.
Anlage wieder einschalten. Wenn Stérung immer noch vorhanden,

LED Stérung 10
leuchtet konstant

ED (iberschritten, Geréat
ist (iberhitzt

Gerat in eingeschaltetem Zustand abkihlen lassen

17.2 Fehlermeldungen (ControlPro)

O Im Storungsfall wird in der 7-Segment-Anzeige ein
Fehlercode angezeigt. Durch Driicken der Taste 16
wird der Unterfehler (Sub-Code) angezeigt

Solange ein Fehlercode angezeigt wird, ist
der Schweilbetrieb nicht mdglich.

Code Fehler Ursache mogliche Abhilfe
EO01-1 Sek. Diode wurde dberhitzt
E012 | Primér Modul wurde Gberhitzt Anlage im Standby
E013 Ubertemperatur Trafo wurde iberhizt abkihlen Iass_gn, Be_ny—
tungssystem uberpriifen
E01-4 Die Anlage wurde Uberhitzt
E02-2 UZK-Uberspannung UZK-Spannung zu hoch, beim Hochfahren N(itzspannung {iber-
E02-3 UZK-Spannung zu hoch, im DSP priifen
E06-0 | Uberspannung Ausgangsspannung zu hoch Service verstandigen
E07-1 EEProm EEPROM fehlerhaft wéhrend Initialisierung Anlage aus- und wieder
E07-2 EEProm Zugriffsfehler einschalten
E09-0 | Spannungs-Erfassung | Spannungsmesssystem fehlerhaft Service verstandigen
E12-0 | Leistungsteil Ansteuerung Leistungsteil fehlerhaft Service verstandigen
E13-1 | Temperatur-Sensor Thermosensor Sek Diode nicht betriebsbereit Service verstandigen
E14-0 Versorgungsspannung Interne Versorgungsspannung zu klein Ne:tzspannungen lber-
E14-1 Interne Versorgungsspannung zu klein beim Hochfahren | priifen
E15-0 | Stromerfassung Fehler bei Stromerfassung Service verstandigen
E18-2 | Uberlastabschaltung Sic_herheitsa_bschgltung zum Schutz elektr. Bauteile Anlzige im Standby
beim Schweilen im Leerlauf abkiihlen lassen
E22-3 | Netzunterspannung Netzspannung am Leistungsbausatz zu klein beim Ne"tzspannungen uber-
Hochfahren priifen
E25-0 |VRD Voltage Reduction Device (VRD) defekt Service verstandigen
E30-1 | Konfiguration Bedienfelderkennung fehlerhaft Service verstandigen
E31-3 Kommunikation mit Bedienfeld fehlerhaft Anlage aus- und wieder
E31-4 | Kommunikation Kommunikation FPGA fehlerhaft einschalten
E31-5 Kommunikation mit primér Prozessor fehlerhaft Service verstandigen
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Storungsbeseitigung m
Code Fehler Ursache mogliche Abhilfe
E32-1 FPGA Uberstrom

E32-2 | FPGA FPGA Timeout Service verstandigen
E32-4 FPGA IP Max Error

18 Storungsbeseitigung

Stoérung Mégliche Ursache Beseitigung
Anzeigen bleiben Netzsicherung defekt Sicherung wechseln

dunkel

Nulleiter, Netzphase fehlt

Netzkabel / Netzverlangerungskabel Uberpriifen

Akku entladen

Akku Uberprifen, laden/wechseln

Kein Schweilstrom

Masseleitung nicht angeschlossen oder
defekt

Masseleitung Uberprifen, ggf. austauschen

Elektrodenhalter oder Brenner nicht ange-
schlossen oder defekt

Elektrodenhalter oder Brenner Uberpriifen, ggf.
austauschen

Lichtbogen ziindet
nicht

kein oder schlechter Massekontakt

Massekontakt sicherstellen

falscher Elektrodendurchmesser

richtigen Elektrodendurchmesser wahlen

Schweilstrom zu niedrig eingestellt

Schweilstrom hoher einstellen

Wolfram-Elektrode verschmutzt oder falsch
angeschliffen

richtig anschleifen, ggf. Elektrode ersetzen

Gasmenge falsch eingestellt

Gasmenge richtig einstellen

Kein Schutzgas

Gasflasche leer

Gasflasche austauschen

Druckminderer defekt

Uberprifen, ggf. austauschen

Gasventil am Brenner nicht geéffnet oder
defekt

Uberpriifen, ggf. austauschen

Zu wenig Schutzgas

Brenner undicht

Uberpriifen, ggf. austauschen

Gasschlauch nicht fest

Gasschlauch festziehen

Druckminderer falsch eingestellt oder defekt

Uberpriifen, ggf. austauschen

Poren im Schweil3gut

Brenner undicht

Uberpriifen, ggf. austauschen

Gasdiise nicht fest Gasdiise festziehen
Brennerkopf defekt Uberpriifen, ggf. austauschen
Werkstiick mit Fett, Rost, Ol, usw. ver- reinigen

schmutzt

Zugluft

Arbeitsplatz abschirmen

Naht ,kocht* (unruhi-

Gaszufuhr fehlt

liberpriifen

ger Lichtbogen) falsches Gas richtiges Gas einsetzen
WIG-Elektrode Schweilstrom fir Elektrodendurchmesser  |richtigen Schweilstrom einstellen
schmilzt ab zu hoch eingestellt

Polung vertauscht und WIG-Brenner am
Pluspol 4 angeschlossen

WIG-Brenner am Minuspol 3 anschlieen

04.21
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Konformitatserklarung

19 Zubehor

Siehe Abbildungen @

20 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 regelmaRig priifen sollten, um das Gerét tiber
Jahre hinweg einsatzbereit zu halten:

20.1 RegelmaRige Uberpriifungen
Q Uberprifen Sie vor jeder Inbetriebnahme des
Schweillgeréates folgende Punkte auf Beschadigung:
— Netzstecker und -kabel
— Schweibrenner und -anschliisse
— Werkstiickleitung und -verbindung
— Tastaturfolie und Bedienfeld
O Blasen Sie ein- bis zweimal pro Jahr das Schweiflge-
rat aus.

2 Schalten Sie hierzu das Gerét ab und ziehen Sie den
Netzstecker.

< Blasen Sie das Schweifgerat mit trockener Druckluft
von vorne durch die Liftungsschlitze hindurch aus.
Lassen Sie dabei das Gehause geschlossen.

~snn ) Die Druckluft niemals durch die Liiftungs-
ﬁ schlitze an der Geratertickseite blasen. Dort

befindet sich der Liifter, der durch die Druck-
——— |uft auf so hohe Drehzahlen gebracht wird,
dass es zu einem Lagerschaden kommen
kann.

21 Entsorgung
Nur fiir EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmiill!

GemanR Europaischer Richtlinie 2012/19/EU Uber
Elektro- und Elektronik- Altgerate und Umsetzung in
nationales Recht missen verbrauchte Elektrowerkzeuge
getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wieder-
verwertung zugefiihrt werden.

22 Service

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71547 Auenwald

Germany
Tel. +49 7191 503-0
Fax +497191 503-199

Lorch Download-Portal:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Hier erhalten Sie weitere technische Dokumentationen
zu |lhrem Produkt.

23 Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den folgenden Normen oder normativen
Dokumente tibereinstimmt: EN 60974-1:2012, EN
60974-10:2014 + A1 CL.A geméaR den Bestimmungen
der Richtlinien 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Geschaftsfiihrer

Lorch %echnik GmbH
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Telephone: +49 7191 503-0
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product.

909.2759.9-09
19.04.2021
© 2021, Lorch Schweisstechnik GmbH
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General regulation of use

-

Machine elements @

Carrying belt

Control panel

Negative terminal socket
Positive terminal socket
Air intake

Mains cable

Power cable/battery cable with device coupling
(optional)

N o abh ODN -

N

Explanation of symbols

21 Meaning of the symbols in the

operation manual

A

Danger of death through electrocution!

See chapter “13.3 Connecting the power
supply” on Page 24.

Some of the options and accessories shown
or described may not be a part of the scope
of delivery.

Subject to change.

2.2 Meaning of the symbols on the
machine

Danger to life and limb!

If the danger warnings are disregarded, this
can cause slight or severe injuries or even
death.

Danger of property damage!

Disregarding danger warnings can cause
damage to workpieces, tools, and equip-
ment.

General note!

Indicates useful information about the prod-
uct and equipment.

© & B

3 General regulation of use

This machine is intended for use in the commercial and
industrial sector. It is portable and suitable for operation
using the mains supply, a power generator or for opera-
tion with a battery (optional).

The machine is intended for electrode welding.

Together with a TIG welding torch, the machine can be
used for TIG welding with direct current of

— unalloyed steels, low and high-alloy steels,
copper and its alloys,

nickel and its alloys,

— special metals like titanium, zirconium, tantalum.

The device is not intended for TIG welding of alumini-
um and magnesium with alternating current.

AT

Danger!

Read the user information in the operation
manual.

Disconnect the mains plug!

Pull out the mains plug before opening the
housing.

-20 -
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Safety precautions

4 Safety precautions

i

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

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

Remove all solvents, degreasers, and other
flammable materials from the working area
before starting welding. Non-movable flam-
mable materials must be covered. Only weld
if the ambient air contains no high concen-
trations of dust, acid vapours, gases or flam-
mable substances. Special care must be
taken during repair work on pipe systems
and tanks which contain or have contained
flammable liquids or gases.

Never touch live parts inside or outside of the
housing.

Do not expose the machine to rain; do not
clean with sprays or steam jets.

Always use a protection shield when weld-
ing. Warn anyone in the work area about the
' | dangers of arc rays.

Please use a suitable extraction system for
gases and cutting vapours. Always wear

,
\

414 4 | breathing apparatus whenever there is a risk
of inhaling welding or cutting fumes.

If the power cable is damaged or severed

\5/ while working, do not touch the cable, but im-

"ﬁ mediately pull out the mains plug. 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 UVV1)).

Never try to disassemble the pressure re-
ducer. Replace the pressure reducer if faulty.

[l
[==n

%
Ve

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

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°.

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

O Ensure that there is good direct contact for the ground
cable immediately beside the weld point. Do not pass
the welding current through chains, ball bearings,
steel cables, grounding conductors, etc., as it could
cause these to melt.

O Secure yourself and the welding machine when work-
ing in elevated or inclined areas.

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

O Wear protective clothing, leather gloves and a leather
apron.

O Protect the welding area with curtains or mobile
screens.

QO Do not use welding equipment to thaw out frozen wa-
ter pipes or lines.

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

U When taking a break, switch off the machine and close
the valve on the gas cylinder.

O Secure the gas cylinder with a chain to prevent it fall-
ing over.

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

Please heed the safety regulations which apply to your
country. Subject to change.

04.21
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Electromagnetic compatibility (EMC)

5 Ambient conditions

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

(s ) Operation, storage and transport may only

ﬁ be carries out within the ranges indicated!
tﬁé Use outside of this range is considered not

~———— used with its intended purpose. The manu-

facturer is not liable for damages cause by

misuse.

Ambient air must be free of dust, acids, corrosive gases

or other damaging substances!

6 Unit protection

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

The machine is cooled using a fan.

QO Therefore, always ensure that the cooling air openings
are always uncovered.

U Do not insert any objects into the ventilation slots. This
may damage the fan.

O Never perform a welding operation when the fan is de-
fective. Instead, have the device repaired.

Switch-on duration (ED)

The switch-on duration (ED) is based on a work cycle of
10 minutes. ED 60% therefore means a welding dura-
tion of 6 minutes. After this, the device must cool down
for 4 minutes.

If the ED is exceeded then an integrated thermocouple
switches the machine off. When the device has cooled
down sufficiently, it switches itself back on.

7 Noise emission

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

8 UVV inspection

Operators of commercially-operated welding systems
are obliged to have regular safety inspections of the
equipment carried out in accordance with EN 60974-4.
Lorch recommends inspections at 12 month intervals.

A safety inspection must also be carried out if modifica-
tions or repairs have been made to the system.

@

Improper UVV inspections can destroy the
system. For more information on UVV in-
spections of welding systems, please contact

your authorised Lorch service centre.

9 Calibration, validation, con-
sistency testing

The display of the device always shows the set current
value. It therefore cannot be calibrated to show the
actual value.

To maintain an effective mains current input that is as
low as possible, the welding current of the device is
modulated in a special way. Correct validation of the
set current value to the actual value of the modulated
welding current requires special loading and testing
techniques. Otherwise, the validation attempt will lead
to results that are strongly influences by the loading and
testing techniques. For this reason, the manufacturer
recommends carrying out an annual resistance test on
the device, using the same loading and testing tech-
niques each time. The resistance of the device can be
determined using the measurements of the previous test
for the current resistance test.

10 Electromagnetic compatibility
(EMC)

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

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

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

QO Electromagnetic problems during start-up can arise in:

— mains cables, control cables, signal and telecom-
munication lines near the welding or cutting ma-
chine

— TV/radio transmitters/receivers

— Computers and other control devices

— Protection equipment such as alarm systems

— Pacemakers and hearing aids

— Measurement and calibration devices

— Equipment with too little protection against interfer-
ence

If other equipment is disturbed, it may be necessary to

provide additional shielding.

U The affected area may go beyond the boundaries of
the property concerned. This depends on the layout
of the building, and the other activities that may be
going on there.

Please use the machine in compliance with the manu-

facturer's instructions. The operator of the equipment is

responsible for the installation and use of the machine.

The owner is responsible for eliminating the interference

caused by electromagnetic fields (possibly with technical

assistance by the manufacturer).

11 Setup and transport

Danger of injury due to the device falling
over and crashing.
Before transport, disconnect the mains plug.

Carry the device using the transportation belt
and keep it in a horizontal position.

Do not use a fork-lift truck or similar device to
lift the machine by its housing or transporta-
tion belt.

The machine must be set up only on firm,
level and dry surfaces. The maximum admis-
sible angle of inclination for setting up is 10°.

Therefore, always ensure that the cooling air
openings are always uncovered.

— Do not set up the device directly by a wall.

— Do not cover any cooling air openings.
The device may overheat and be damaged.
Cooling air openings are located on the

— Front side of the housing

— Rear side of the housing

12 Brief operating instructions

> Connect the mains or battery cable.

2> Connect the component guide and electrode holder to
the sockets 3 and 4.

2 Tension the stick electrode on the electrode holder.

> Switch the machine on by pressing the On/Off button
17 for 2 sec.

< Select the desired electrode operating mode using the
16 button.

> Set the desired welding current using the rotary knob
12.

v" The machine is now ready for welding.

Observe the polarity according to the data of
the electrode manufacturer (see also elec-
trode welding).

13 Before start-up

13.1 Fastening the transportation
belt ( Il

2 Thread the transportation belt 1 into the welding ma-
chine and plastic slides 8. See sequence of the num-
bering in the picture.

13.2 Connecting the ground cable @

When selecting the working space, ensure that the
ground cable and the ground clamp can be fastened
properly.

@ The ground clip must be fastened to an exposed
location of the welding table or component, so that it is
highly conductive. It must be located in the immediate
vicinity of the welding area, so that the welding current
cannot seek its own return path across machine parts,
ball bearings or electric circuitry.

® Do not place the ground clamp on the welding ma-
chine, as otherwise the welding current will be carried
via the protective conductors and it will destroy these.

Never attach the workpiece connection loosely. Connect
the ground clamp firmly to the welding bench or the
workpiece.
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Before start-up

13.3 Connecting the power supply

Mains cable with device coupling

Danger of death through electrocution!
If the plug-in mains cable is used incor-
rectly when humidity or moisture is pre-

sent, particularly outdoors, then electro-
cution is possible.

When working in mains operation, ob-
serve the following:

First, connect the mains cable to the ma-
chine coupling on the welding machine
and then connect the mains cable to the
mains plug in the mains socket.

Always disconnect the mains plug from
the mains socket before disconnecting
the machine coupling.

Mains operation

Before commissioning the machine, ensure that a suit-
able mains connection is available. The fuse must meet
the requirements stated in the technical data.

2 Connect the mains cable.
v" The device is in standby mode.

Battery operation (optional)

For mobile use, the machine can be used in battery
operation with a Lorch MobilePower battery pack.
2 Connect the battery cable.

v" The device is switched on.

@ When working with battery operation, ob-

serve the following:

First, connect the battery cable to the ma-
chine coupling on the welding machine and
then switch the MobilePower battery pack
on.

Always switch the MobilePower battery pack
off before disconnecting the device coupling
of the battery cable.

Never disconnect the battery cable when op-
erating the welding machine.

Generator operation

Alternatively, the machine can be connected to a power
generator. Please note:

— If you want to use the full power range of the weld-
ing equipment, the output power of the generator
must at least match the input power of the welding
equipment (see Technical Data).

— If the generator is overloaded, then arc pulsing or
an arc breakaway is possible.

Mains extension cables

U Only use intact mains extension cables which offer the
specified protection.

U Coiled cables may heat up considerably. Always un-
wind extension cables fully.
When particularly long mains extension cables are
used, the mains voltage on the machine may fall to
such an extent that the welding power falls. Shorten the
extensions and/or use extensions with a larger cable
cross-section.

13.4 Electrode welding process

Connecting the electrode cable

Connect the electrode welding cable to the negative 3
or positive 4 socket and secure the cable by rotating it

clockwise.
trode diameter is dependent upon the thick-

ﬁ ness of the material to be welded.

Electrode welding with positive (+) electrode:

< Connect the electrode holder to the positive terminal
4 of the machine and secure it by turning the plug to
the right.

Electrode welding with negative (-) electrode:

< Connect the electrode holder to the negative terminal
3 of the machine and secure it by turning the plug to
the right.

< Push the lever on the handle of the electrode holder.

Clamp an electrode with the exposed end in the hold-
er. Note the notches on the inner side of the two jaws.

Note the manufacturer's information when
selecting a suitable stick electrode. The elec-
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Control panel

13.5 TIG welding process

@ For TIG welding you require a TIG valve

torch (Type LTV 1700) for this machine.
Installing electrodes

<> Unscrew the clamping cap 55.

> Remove the electrode 54 from the collet 53.
< Grind the end of the electrode 54.

< Slide the electrode 54 into the collet 53.

< Insert the electrode 54 into the torch and firmly tighten
the clamping cap 55.

Do not dismantle the collet body 51 and the
gas nozzle 50.

Q The collet 53, collet body 51 and electrode 54 must
have the same diameter.

QO The gas nozzle 50 must be matched to the electrode
diameter.

When converting the torch to a different elec-
trode diameter, please pay attention to the
following.

Connecting the TIG torch

< Connect the TIG torch 58 to the negative terminal 3
and secure it by turning it to the right.

Connecting the inert gas cylinder @
2 Secure the inert gas cylinder 60, e.g. by using a secur-
ing chain.

< Briefly open the gas cylinder valve 61 several times
in order to blow out any dirt particles that are present.

<> Connect the pressure reducer 64 to the inert gas cyl-
inder 60.

Screw the inert gas hose 65 to pressure reducer 64
and open the gas cylinder valve 61.

Open the gas valve 56 on the TIG welding torch.
Inert gas flows out.

Adjust the volume of gas using the setting screw 66.
The gas flow rate is indicated on the flow meter 63.

(Y

N0 X0

See “16.1 Guide values for additional materials” on
Page 28.

U The cylinder content is indicated on the content ma-
nometer 62.

14 Control panel @

10 LED fault
Lights up continuously when the system has over-
heated or flashes if there is a fault (see Chapter
Messages), no arc ignition possible.

11 LED VRD (only for machines with VRD) lit contin-
uously when the VRD function is active (reduction
of idle voltage). Flashes when the output voltage
exceeds the value approved in the standard (e.g.
in welding operation).

12  Rotary knob, welding current
For infinite adjustment of the welding current.

13 LED CEL electrode
Lights up with operating mode Electrode CEL
selected (Electrodes with
cellulose-containing encapsulation, suitable for
vertical downward welding).

14  LED electrode
Lights up when Electrode operating mode se-
lected.

15 LEDTIG
Lights if TIG operating mode is selected.

16  Electrode/TIG button
Selects the operating mode.

17  On/Off button (2 sec.)

Switches the device on or into Standby mode.

18 LEDOn
Lights up when switched on
flashes every 3 sec. in Standby mode.

19 The 7 segment display, shows the selected cur-
rent intensity.

When the secondary parameters are active,
the code and the setting value of the secondary
parameter are displayed alternately.
O After the system is connected,
— all the displays light up for 2 sec. as a self-test.
— The most recently set operating mode is selected.

04.21
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Commissioning

15 Commissioning

15.1 Energy-saving function

U When the mains plug has been connected, the ma-
chine is in Standby mode and the On LED 18 flashes
every 3 sec.

O If the device is in Standby mode, then it can be
switched on using the On/Off button 17.

O If the device is switched on, then it can be switched to
Standby mode using the On/Off button 17.

Q If the device is not used for 30 min., then it automati-
cally switches to Standby mode. (BasicPlus)

Switch off Auto-Standby function
(BasicPlus)
< Press button 17 for 10 sec.
v" The three LEDs 13, 14 and 15 are lit for 5 sec., the
Auto-Standby function has been switched off.
Switch on Auto-Standby function
(BasicPlus)
< Press button 17 for 10 sec.
v" The two LEDs 13 and 15 are it for 5 sec., the Auto-
Standby function has been switched on.
Switch on / off Auto-Standby function
(ControlPro)

O See chapter "15.4 Call secondary parameters (Con-
trolPro)” on Page 27.

Switch on Auto-Standby function via
battery pack

If the welding machine is connected to a MobilePower
battery pack, then the energy-saving function of the
battery pack is active and the energy-saving function of
the welding machine is deactivated.

U When the welding machine is connected to the bat-
tery pack and the battery pack is switched on, then the
welding machine is always switched on.

O If the welder is not used for 30 minutes, the battery
pack switches off automatically.

O Refer to the MobilePower 1 operating manual.

Before switch-on, ensure that neither the
electrode holder nor the electrode is touching

@

the welding table, the workpiece or another
electrically-conductive object, to ensure that
you do not unintentionally ignite arcing on
switch-on. An unintentionally ignited arc can
damage the electrode holder, the welding ta-
ble, the workpiece and the machine.

15.2 Electrode welding process

Switch on the system

< If necessary, switch the system on by pressing button
17 for 2 sec.

< Keep pressing button 16 until the electrode operating
function is selected.

v' The electrode icon MMA or CEL (LED 13 or 14) lights
up.

< Use control knob 12 to set the desired welding current.

Arc ignition

< Briefly touch the workpiece at the point to be welded
using the electrode and lift the electrode a little.

v" The arc burns between the workpiece and the elec-
trode.

Hotstart

O In the electrode welding method, a hotstart of 125 %
of the set welding current is used for 1 second for igni-
tion. Like the welding current, the hotstart is limited to
a maximum of 150 A.

Guide values for current intensity

Electrode @ Recommended current
[mm] intensity [A]
1.5 20...40
2.0 35...60
2.5 45...100
3.2 75...140
4.0 130...190
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Commissioning

15.3 TIG welding process

Switch on the system

< If necessary, switch the system on by pressing button
17 for 2 sec.

2 Keep pressing button 16 until the TIG operating func-
tion is selected.

v" The TIG icon (LED 15) lights up.
< Use control knob 12 to set the desired welding current.

Arc ignition

< Open the valve 56 on the TIG welding torch.

> OBriefly touch the workpiece with the tip of the elec-
trode at the point to be welded.

> @Lift the electrode a little.

v' The arc burns between the workpiece and the elec-
trode.

Upslope

QO Ashort-circuit current of 60 A is used for igniting during
the TIG welding process. The upslope takes place with

15.4 Call secondary parameters
(ControlPro)

< Select the desired operating mode with button 16.
v/ LED 13,14 or 15is lit.
< Press button 16 for 2 sec.

v" The parameter code and the associated setting value
are shown in turn in the 7-segment display 19.

< Select the desired secondary parameter by turning the
rotary knob 12.

2 Confirm the secondary parameter by pressing the
control knob 12.

v" The setting value flashes in the 7-segment display 19.
> Set the desired value by rotating the control knob 12.
< Confirm the setting by pressing the control knob 12.

> Select the next secondary parameter by turning rotary
knob 12 or exit the secondary parameters by pressing
button 16.

Q Different secondary parameters are available depend-
ing on the selected operating mode.

115 A/s until the set welding current is reached. Mode
B
G_mdelme values for tl?e current inten- |~ 1ol parameter § ol 2 o | |«
sity and the gas quantity s2| B s |m § o
n > 0 = O (=
Tungsten elec-| Current inten- | Gas quantity Arc end detection
trodes @ [mm] sity [A] [/min] AE | 0y 100 10..200 X | X
1.0 15...80 4 dAF | Arc Force (%) 100 ]0..200 |x |x
1.6 70...150 5.6 St Auto-St_andby 30 Off, x| x Ix
2.4 150...250 6...7 time (min) 5..30
SiE Hotstart (%) 125 |5..200 |x |x
Start current (%) | 50 5...200 X
Hotstart time (s) |1 0...20 X | X
Stt | Start current 01 0..20 «
time (s) )
iEd Display version | i % Ix |x
number
(EL Master version i % Ix |x
number
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Technical data

16 Technical data

Technical data Units LAIESIE S Technical data Units TS
160 160
Welding Power factor A for |, max 0,97
TIG welding area (I, -1,/ AV 15...160/ Max. permissible system
UU,) 10,6...16,4 impedance Zmax in acc. with | mQ | 321
Electrode welding area (I, . - AV 10...150/ IEC 61000-3-11/12
L /YU, ) 20,4...26,0 Mains fuse Altr 16
Idle voltage U =U V/IDC |67 - 106 Mains connection mm?  |3x2,5
Idle voltage U (VRD) V/IDC [12-18 Mains plug Schuko
Power consumption in idle W 23 Machine
mode Y Protection class (EN 60529) | IP 23S
Power setting |nﬂr1|tt<)a||y Insulation class F
variable Cooling method F

Slope characteristic falling Noise emission dB(A) |<70
Welding current at ED 100% | A 10 Designation CE.S
Welding current at ED 60% A 120 Dimensions and weights
ED at max. current % 30 360 x 130 x
Efficiency n at l,,,, at maxi- o, 81 Dimensions (LxWxH) mm 215
mum power consumption, TIG Weight MicorStick 160 kg |49
Efficiency n atl,,,,at maximum| o, g, Weight MicorStick 160 Accu-
power consumption, electrode ready kg 4,2
L List of equivalent models: none
Mains voltage (50/60 Hz) V 230/1~ . d . 3

— ; ") measured at 40° C environmental temperature
Positive mains tolerance % 15 ED = Switch-on duration
Negative mains tolerance % 15

o 1AN°

Input power S, (108 A’M? C) |WA |33 QO The year of manufacture of your Lorch device can
Input power S, (60%/40°C)  |kKVA | 3,6 be determined from the serial number, which you will
Input power S, (max. current) | kVA 5,2 find on the identification plate. The 5th and 6th digit of
Current input I, (100%/40°C) | A 14,2 the serial number reduced by 10 provides the year of
Currentinput [, (60%/40°C) |A | 156 manufacture.
Currentinput |, (max.Strom) | A 25 v’ Example: Serial number xxxx-Sj XX-XXXX-X provides
Power factor cos ¢ (for |, _) 0.99 year of manufacture 2021 (31-10=21).

16.1 Guide values for additional materials

TIG equipment:

Guide value for inert gas quantity:

Gas nozzle diameter (mm)?/ 17 = Inert gas volume (I/min)
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Messages

17 Messages

17.1 Error mes

sages (BasicPlus)

Fault

Possible cause

Rectification

Fault LED 10 flashes

Machine error

department.

Switch the machine off. When all the displays have gone out, leave
the system switched off for at least 1 minute.
Switch the system on again. If the fault persists, contact the Service

Fault LED 10 lit
continuously

ED exceeded, machine
has overheated

Let the machine cool down whilst switched on

17.2 Error message (ControlPro)

QO An error code is displayed in the 7-segment display in
the event of a malfunction. The sub-error (Sub-Code)
is displayed by pressing button 16

As long as there is an error code on display
welding is not possible.

Code Error Cause Possible remedy
E01-1 Sec. diode was overheated
; Allow the system to cool

E01-2 Primary module was overheated .

Excess temperature down in standby, check the
E01-3 Transformer overheated ventilation svstem
E01-4 The equipment has been overheated y
E02-2 UZK voltage too high on start-up )

UZK overvoltage Check mains voltage
E02-3 UZK voltage too high in DSP
E06-0 | Overvoltage Initial voltage too high Contact Service Department
E07-1 EEPROM faulty during initialisation Switch the equipment off and

EEPROM )
E07-2 EEProm access error on again
E09-0 | Voltage detection Voltage measuring system faulty Contact Service Department
E12-0 | Power unit Power section start-up faulty Contact Service Department
E13-1 | Temperature sensor ;Ii'gr?rmal sensor of sec. diode not ready for opera- Contact Service Department
E14-0 Internal supply voltage too low .
E14-1 Supply voltage Internal supply voltage too low on start-up Check mains voltages
E15-0 | Current measurement | Error during current measurement Contact Service Department
E18-2 | Overload protection Safety swltch dew.ce to.protect electrical compo- Allow Fhe equipment to cool

nents during welding without load down in standby
E22-3 | Mains undervoltage Mains voltage on power unit is too low on start-up | Check mains voltages
E25-0 |VRD Voltage Reduction Device (VRD) defective Contact Service Department
E30-1 | Error configuration Operating panel identification defective Contact Service Department
E31-3 Operating panel communication defective Switch _the equipment off and
on again
E31-4 Communication FPGA communication faulty Switch _the equipment off and
on again

E31-5 Primary processor communication defective Contact Service Department
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m Troubleshooting
Code Error Cause Possible remedy
E32-1 FPGA overcurrent
E32-2 |FPGA FPGA timeout Contact Service Department
E324 FPGA IP Max Error

18 Troubleshooting

Fault

Possible cause

Rectification

Displays remain dark

Defective mains fuse

Replace the fuse

Neutral conductor, mains phase missing

Check mains cable / mains extension cable

Battery discharged

Check and charge/replace battery

No welding current

Ground line not connected or defective

Check ground line and replace if necessary

Electrode holder or torch not connected or
defective

Check electrode holder or torch and replace if
necessary

Arc does not ignite

No or poor ground contact

Ensure ground contact

Incorrect electrode diameter

Select correct electrode diameter

Welding current set too low

Set welding current higher

Tungsten electrode soiled or incorrectly
ground

Grind correctly or replace the electrode if neces-
sary

Gas volume set incorrectly

Set gas volume correctly

No inert gas

Gas cylinder empty

Replace gas cylinder

Pressure reducer defective

Check and replace if necessary

Gas valve on torch not opened or defective

Check and replace if necessary

Too little inert gas

Torch not tight

Check and replace if necessary

Gas hose not tight Tighten gas hose
Pressure reducer set incorrectly or defective |Check and replace if necessary
Pores in weld metal ~ |Torch not tight Check and replace if necessary
Gas nozzle not tight Tighten gas nozzle
Torch head faulty Check and replace if necessary
Workpiece soiled with grease, rust, oil, etc. |Clean it
Draught Shield workplace
Seam "cooking" Gas supply missing Check
(unsteady arc) Incorrect gas Use correct gas

TIG electrode melting

Welding current set too high for electrode
diameter

Set the correct welding current

Polarity reversed and TIG torch connected to
positive terminal 4

Connect the TIG torch to the negative terminal 3
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Declaration of conformity

19 Accessories

See figures @

20 Maintenance and repair

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

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

20.1 Check regularly

U Check the following points for damage before starting
up the welding machine:

— Mains plug and cable

— Welding torch and connections

— Ground cable and connection

— Keyboard membrane and control panel
O Blow the welding machine out once or twice a year.
< To do this, switch the device and disconnect the mains

plug.

< Using dry compressed air, blow the welding machine

out from the front through the ventilation slots. Leave
the housing closed.

ﬁ Never blow the compressed air through the

ventilation holes on the rear side of the ma-
chine. The fan is located there and the com-
pressed air would make it turn so quickly that
bearing damage may result.

21 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 imple-
mentation 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.

22 Service

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71547 Auenwald

Germany
Tel. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

Lorch Download-Portal:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

You can find more technical documentation about your
product here.

23 Declaration of conformity

We herewith declare that this product was manufactured
in conformance with the following standards or official
documents: EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 + A1
CL.A in conformance with the guidelines 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Managing Director

Lorch Sﬁﬁechnik GmbH
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Lorch Download-Portal

Numero de documento

Fecha de edicion

Copyright

Modificaciones técnicas

Lorch Schweildtechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Teléfono: +49 7191/ 503-0
Fax: +49 7191/ 503-199

Internet:  www.lorch.eu
Correo electronico: info@lorch.eu

https://www.lorch.eu/service/downloads/
Aqui encontrard mas documentacion técnica sobre su
producto.

909.2759.9-09
19.04.2021
© 2021, Lorch Schweilstechnik GmbH

La presente documentacion, incluidas todas sus partes, esta
protegida por los derechos de autor. Cualquier utilizacién o
modificacion fuera de los limites de la ley sobre derechos de
autor sin la autorizacion expresa de Lorch Schweiltechnik
GmbH esta prohibida y constituye un hecho punible.

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

Debido al continuo desarrollo de nuestros equipos, queda
reservado el derecho a realizar modificaciones técnicas.
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Uso previsto

1 Elementos del equipo @

Correa de transporte

Panel de mando

Polo negativo del enchufe de conexion
Polo positivo del enchufe de conexién
Entrada de aire

Cable de red

Cable de red/del acumulador con acoplamiento
para el aparato (opcional)

N o a b ODN -

2 Aclaracion de los simbolos

21 Significado de los simbolos en
el manual de instrucciones

Peligro de muerte por descarga eléctrica

Véase el capitulo “13.3 Conexion del su-
ministro de corriente” en la pagina 37.

Parte de los accesorios y las opciones repre-
sentadas o descritas no estan incluidas en el
volumen de suministro.

2.2 Significado de los simbolos de
la maquina

Reservado el derecho a realizar modifica-
ciones.

iPeligro de muerte!
Si no se observan las indicaciones de pe-
ligro, se pueden sufrir lesiones de caracter
leve o grave o incluso la muerte.

ﬁ iPeligro de sufrir dafios materiales!

Si no se tienen en cuenta las indicaciones
de peligro, se pueden producir dafios en las
piezas, las herramientas y los dispositivos.
Indicaciones generales
Contiene informacion importante relativa al
producto y equipamiento
3 Uso previsto
Este aparato esta pensado para su uso en los sectores

industrial y profesional. Se puede transportar y es apto
para ser utilizado con conexion a la red eléctrica, a
un grupo generador o para el funcionamiento con un
acumulador (opcional).

Este equipo esta previsto para soldadura con electro-
dos.

En combinacién con un soplete TIG, este equipo puede
utilizarse para llevar a cabo soldadura TIG con corriente
continua de

— aceros no aleados y aceros de baja y alta aleacion,
— cobre y sus aleaciones,
— niquel y sus aleaciones,

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

Am iPeligro!

Lea la informacion para el usuario del ma-
nual de instrucciones.

~— . Desconectar el enchufe de la red

oY i -
D-) Antes de abrir la carcasa desconecte el en
chufe de la red.

Este equipo no es apto para soldadura TIG con co-
rriente alterna de aluminio ni magnesio.
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Para su seguridad

4 Para su seguridad

) Solo es posible trabajar sin riesgo con el
aparato, si lee todo el manual de instruccio-
nes y las indicaciones de seguridad y res-

\——/ peta estrictamente las indicaciones en ellos

contenidas.

Debe recibir una formacion practica sobre
el manejo del aparato antes de utilizarlo por
primera vez. Respete el reglamento de pre-
vencion de accidentes (UVV?).

Antes de realizar los trabajos de soldadura,
5 retire los disolventes, desengrasantes y de-
mas materiales inflamables que pudieran en-

contrarse en el area de trabajo. Si existieran

materiales inflamables estacionarios, debera
cubrirlos adecuadamente. Suelde Unicamen-
te si el aire del entorno no contiene polvo,

vapores de acidos, gases o sustancias
combustibles en alta concentracion. Tenga
especial precaucion al efectuar trabajos de
reparacion en sistemas de tuberias y reci-
pientes que contengan o que hayan conteni-
do combustibles liquidos o gases.

No toque nunca piezas que se encuentren
bajo tension dentro o fuera de la carcasa.

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

e

~_ ) Jamas suelde sin una careta protectora.
Advierta a las personas que se encuentren
a su alrededor 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 va-
pores producidos al soldar o cortar, utilice un
aparato de respiracion artificial.

En caso de que durante el trabajo se dafie
0 se seccione el cable de red, no lo toque;
extraiga inmediatamente el enchufe de la
red. No utilice jamas el equipo si el cable
esta dafiado.

1 Sélo para Alemania. Puede adquirirse en Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939
Koin.

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 dafos, susti-
tayalo.

Transporte y coloque el aparato solo sobre
un subsuelo resistente y plano. El dngulo de
inclinacion maximo permitido para el trans-

[l
==

’

porte y la instalacién asciende a 10°.

O Los trabajos de servicio y reparacion solo deben ser
ejecutados por personal electricista debidamente cua-
lificado.

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

U Asegure el aparato y a usted mismo adecuadamente
al trabajar en lugares elevados o inclinados.

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

U Lleve siempre ropa protectora, guantes y delantal de
Cuero.

U Proteja el puesto de trabajo con cortinas 0 mamparas.

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

QO En recipientes cerrados, al trabajar en espacios res-
tringidos y cuando exista un riesgo mayor de acci-
dentes de tipo eléctrico, deben emplearse solamente
aparatos con el simbolo S.

O Desconecte el aparato y cierre la valvula de la botella
durante las pausas del trabajo.

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

O 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.

-34 - 909.2759.9-09 04.21



Compatibilidad electromagnética (CEM)

5 Condiciones ambientales

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

ﬁ El funcionamiento, almacenamiento y trans-

porte solo deben tener lugar dentro de las
gamas de temperatura indicadas! La utiliza-
cion fuera de estas gamas sera considerada
como no adecuada al uso previsto. El fabri-
cante no respondera por los dafios que se
deriven de ello.

iEl aire del entorno no debe contener polvo, acidos,
gases corrosivos u otras sustancias dafiinas!

6 Proteccion del equipo

El aparato esta protegido electronicamente contra
sobrecarga. Utilice Uinicamente los fusibles del tipo y
amperaje indicados en la placa de caracteristicas del
aparato.

El equipo se refrigera mediante un ventilador.

QO Por tanto, procurar que las rejillas de aire refrigerante
estén siempre libres.

O No introduzca objetos a través de la ranura de venti-
lacién, ya que podrian causar dafios en el ventilador.

O Nunca realice trabajos de soldadura si el ventilador
esta defectuoso; en lugar de ello, lleve el equipo a
reparar.

Ciclo de conexioén

El ciclo de conexion dura 10 minutos. El ciclo de
conexion del 60% equivale, por tanto, a un intervalo
de soldadura de 6 minutos. A continuacion, el equipo
debera enfriar durante 4 minutos.

Si se supera el ciclo de conexion, un termopar integrado

desconectara el equipo. Una vez enfriado el aparato,
volvera a encenderse.

7 Emision de ruidos

El nivel de ruido del aparato es inferior a 70 dB(A),
medido con carga estandar conforme a EN 60974-1 en
el punto de trabajo 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 periodicas de las
instalaciones segun su aplicacion, conforme a la norma
EN 60974-4. Lorch recomienda realizar este control
cada 12 meses.

Asimismo debera realizarse un control de seguridad en
caso de haber modificado o reparado la instalacion.

ﬁ Si los controles de prevencion de acciden-

tes son inadecuados, pueden tener como
consecuencia la destruccion de la instala-
cion. Encontrara mas informacion acerca
del reglamento de prevencion de accidentes
en instalaciones de soldar en los puntos de
distribucién autorizados de Lorch.

9 Calibracion, validacién, prue-
ba de consistencia

La visualizacion del equipo muestra siempre el valor
nominal de corriente. Por eso no es posible una calibra-
cion al valor real.

Para un consumo eficiente de corriente de red lo mas
bajo posible, la corriente de soldadura del equipo esta
modulada en un tipo especial. Una validacion correcta
del valor nominal de corriente al valor real de la co-
rriente de soldadura modulada requiere una tecnologia
de pruebas y de carga. De lo contrario, la prueba de
validacion lleva a resultados que dependen mucho de la
tecnologia de pruebas y carga usadas. Por eso, por par-
te del fabricante del equipo se recomienda una prueba
de consistencia anual en la que siempre se debe em-
plear la misma tecnologia de pruebas y carga. Mediante
los valores de medicion de la prueba de consistencia
anterior respecto a la actual, puede hallarse una afirma-
cion sobre la consistencia del equipo.

10 Compatibilidad
electromagnética (CEM)

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

U Los aparatos de soldadura pueden dafiar la red pu-
blica de suministro eléctrico a causa de su elevado
consumo de corriente. Por ello, la conexion a la red
debe cumplir una serie de requisitos en cuanto a la
impedancia maxima permitida en la red. La impedan-
cia maxima permitida en la red (Zmax) del interface
a la red de corriente (conexion de red) figura enlos
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Antes de la puesta en marcha

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. €j. en zonas
residenciales) puede provocar interferencias en otros
aparatos eléctricos.

O Durante la puesta en funcionamiento pueden presen-
tarse problemas de tipo electromagnético en:

— Cables de alimentacion, cables de control, conduc-
tores de sefial y telecomunicacion en las proximida-
des del dispositivo de soldar y de corte.

— Receptores y emisores de television y radio

— Ordenadores y dispositivos de control.

— Dispositivos protectores en instalaciones comercia-
les (p. €j. instalaciones de alarma).

— Marcapasos y audifonos
— Dispositivos de calibrado o medicién.

— Aparatos especialmente sensibles a las interferen-
cias.
En caso de que el aparato cause interferencias en otros
dispositivos situados en las inmediaciones, debera
efectuarse un apantallado adicional.

U El area afectada puede superar incluso los limites del
propio terreno. Esto depende del tipo de edificio y de
las actividades que se lleven a cabo en él.

Utilice el aparato de acuerdo a las indicaciones e instruc-
ciones del fabricante. La empresa explotadora del apara-
to es responsable de su instalacion y operacion. En caso
de averias de naturaleza electromagnética, el usuario
sera el responsable de llevar a cabo la reparacion (en
algunos casos con ayuda técnica del fabricante).

11 Transporte e instalacion

Peligro de lesiones por caida o vuelco del
equipo.

Antes de transportar el equipo, desconéctelo
del enchufe de alimentacion.

Transporte el equipo enganchandolo al cin-
turon de transporte y manténgalo siempre en
posicion horizontal.

Eleve el aparato por la carcasa o cinturon
de transporte con ayuda de una carretilla de
horquilla elevadora o similar.

Solo debe colocar el equipo sobre una base so6-
lida, llana y seca. El angulo de inclinacion maxi-
mo permitido de colocacion asciende a 10°.

Por tanto, procurar que las rejillas de aire
refrigerante estén siempre libres.

%

— No coloque el equipo directamente en la pared.
— No cubra las rejillas de aire refrigerante.
El equipo podria sobrecalentarse y resultar dafiado.
Las rejillas de aire refrigerante se encuentran en la
— parte delantera de la carcasa
— parte trasera de la carcasa

12 Instrucciones abreviadas

2 Conecte el cable de red o del acumulador.

< Conecte el cable de la pieza de trabajo y el soporte de
electrodos a los enchufes de conexion 3y 4.

< Insertar la varilla para soldar del soporte de electrodos.

< Conecte el equipo. Para ello, pulse la tecla de encen-
dido/apagado 17 durante 2 segundos.

< Seleccionar el modo de funcionamiento Electrodo de-
seado con la tecla 16.

< Ajuste la corriente de soldadura deseada en el botén
giratorio 12.

v" El equipo ya esta listo para soldar.

Respete la polaridad tal y como indica el fa-
bricante de los electrodos (véase también la
soldadura con electrodos).

13 Antes de la puesta en marcha

13.1 Fijacién de la correa de trans-
porte (ID

< Introduzca la correa de transporte 1 por el soldador y
el pasador de plastico 8. Siga el orden de los nimeros
que aparecen en el dibujo.

13.2 Conexién del cable de la pieza de
trabajo (Il

Al elegir el lugar de trabajo, procure que el cable de la
pieza a soldar y el borne de conexién a tierra puedan
fijarse adecuadamente.

@ El borne de puesta a tierra debe estar fijado adecua-
damente conectado a una zona desprotegida del banco
de soldadura o de la pieza que esta previsto soldar. Debe
encontrarse lo mas cerca posible del punto de soldadura
para evitar que la corriente de soldar retorne a través de
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las piezas de la maquinaria, el rodamiento de bolas o las
conexiones eléctricas.

@ No coloque el borne de conexion a tierra sobre la ins-
talacion de soldadura ya que, de lo contrario, la corriente
de soldadura pasara a través de la conexion de la puesta
a tierra y podria dafarla.

Nunca deje suelta la conexion a la pieza de soldadura. Fije
la pinza de masa al banco de soldadura o la pieza a soldar.

13.3 Conexion del suministro de
corriente

Cable de red con acoplamiento para el
aparato
Peligro de muerte por descarga eléctrica.
Si se utiliza el cable de red enchufable
en un entorno mojado y himedo, espe-
cialmente al aire libre, es posible que se
produzca una descarga eléctrica.

Para la alimentacion por red, tenga en
cuenta lo siguiente:

En primer lugar, conecte el cable de red
con el acoplamiento para el aparato en
el equipo de soldadura y, a continuacion,
conecte a la red el cable de red con el en-
chufe.

Antes de desenchufar el acoplamiento
del aparato, retire el enchufe de la red.

Alimentacién por red

Antes de poner en marcha el equipo, asegurese de que
dispone de una conexion eléctrica adecuada. La protec-
cion por fusible debe ser conforme a los datos técnicos.

< Conecte el cable de red.
v" El equipo se encuentra en el modo Standby.

Alimentacion mediante acumulador (opcional)

Para un uso portatil del equipo, este se puede utilizar con
una alimentacion por acumulador con un pack acumulador
MobilePower de Lorch

2> Conecte el cable del acumulador.

v" El equipo se encuentra encendido.
Para la alimentacién mediante acumulador,
tenga en cuenta lo siguiente:
En primer lugar, conecte el cable del acumu-
lador con el acoplamiento para el aparato

en el equipo de soldadura y, a continuacion,
conecte el pack acumulador MobilePower.

Antes de desenchufar el acoplamiento del apara-
to, desconecte el pack acumulador MobilePower.
Mientras que el equipo de soldadura esté en
servicio, no desenchufe nunca, bajo ningun
concepto, el cable del acumulador.

Alimentacion mediante generador

También puede conectar el equipo a un grupo electro-
geno. Observe lo siguiente:

— Sidesea utilizar todo el rango de potencia del apa-
rato de soldar, la potencia til del grupo debe tener
como minimo la potencia de entrada del aparato de
soldar (véase Datos técnicos).

— si el grupo sufre una sobrecarga puede producir-
se un pulso del arco voltaico o una rotura del arco
voltaico.

Alargadores del cable eléctrico

QO Sodlo debe utilizar alargadores en perfecto estado, que
dispongan de la proteccion especificada.

0 Los cables arrollados pueden calentarse mucho. Por
tanto, debe desenrollar siempre todo el cable al com-
pleto.

Si utiliza alargadores muy largos, la tension de alimen-

tacion que llega al equipo puede disminuir, reduciendo a

su vez la potencia de soldadura. Acorte los alargadores
o utilice alargadores de seccion recta grande.

13.4 Procedimiento de soldadura
con electrodos

Conexion del cable de electrodos
Conecte el cable de electrodos al polo negativo 3 0
positivo 4 del enchufe de conexién y asegurelo con un
giro a la derecha.
Ala hora de elegir un electrodo de barra ade-
cuado, siga las instrucciones del fabricante.
El diametro del electrogo depende del espe-
sor del material que esta previsto soldar.
Soldadura por electrodo con electrodo positivo (+):

> Conecte el soporte de electrodos al polo positivo 4
del equipo y fijelo girando el conector una vuelta a
la derecha.

Soldadura por electrodo con electrodo negativo (-):
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Panel de mando

> Conecte el soporte de electrodos al polo negativo 3
del equipo y fijelo girando el conector una vuelta a
la derecha.

< Pulse la palanca del asa del portaelectrodos. Ajuste
un electrodo con el extremo desprotegido al soporte.
Para ello, observe las entalladuras de la cara interna
de ambas mordazas.

13.5 Procedimiento de soldadura TIG

@ Para la soldadura TIG necesita para este

equipo una antorcha TIG con valvula (mode-
lo LTV 1700).

Aplicacion de un electrodo @

> Retire el tapon 55.

2 Saque el electrodo 54 del manguito de sujecion 53.

< Afile el electrodo 54

< |Introduzca el electrodo 54 en el manguito de sujecion
53.

2 Cologue el electrodo 54 en la antorcha y enrosque el
tapon 55.

(s ) Sidesea equipar la antorcha con un diame-

%ﬁ‘ tro de electrodo diferente debera tener en

cuenta lo siguiente.
S—— 4
O El manguito de sujecion 53, el portatoberas 51 y el
electrodo 54 deben tener el mismo didmetro.

U La tobera 50 debe adaptarse al diametro del electro-
do.

No desmonte el cuerpo del manguito de su-
jecion 51 ni la tobera de gas 50.

Conexion de la antorcha TIG
> Conecte la antorcha TIG 58 al polo negativo 3 y fijela
con un giro a la derecha.

Conexion de la botella de gas protec-

tor

> Asegure la botella de gas protector 60, p. €j. con una
cadena de seguridad .

> Abra varias veces seguidas durante un breve espacio
de tiempo la valvula de la botella de gas 61 para que
las particulas de suciedad que hayan podido deposi-
tarse, salgan despedidas.

< Conecte el manoreductor 64 a la botella de gas pro-
tector 60.

< Enrosque la manguera de gas protector 65 al mano-
rreductor 64 y abra la valvula de la botella de gas 61.

< Abra la valvula de gas 56 de la antorcha con valvula
TIG.

v’ Sale gas protector.

< Ajuste el caudal de gas en el tornillo de ajuste 66 del
manorreductor.

v' Lacantidad de gas aparecera indicada en el indicador
volumétrico 63.

Véase el capitulo “16.1 Valores orientativos para mate-

rial de aporte” en la pagina 42.

O El contenido de la botella se indica en el mandémetro
de contenido 62.

14 Panel de mando @

10 EILED de averia
se ilumina de forma permanente cuando la
instalacion esta sobrecalentada, parpadea en
caso de averia (véase el capitulo Mensajes), no
es posible encender el arco voltaico.

11 EILED VRD (solo en equipos con VRD) se ilumi-
na de forma permanente cuando la funcion VRD
esta activada (reduccion de la tension en vacio).
Parpadea cuando la tension de salida sobrepasa
el valor admitido segun la norma (p. ej. en el
proceso de soldadura).

12  Elbotdn giratorio de corriente de soldadura
sirve para llevar a cabo un ajuste continuo de la
corriente de soldadura.

13  EILED Electrodo CEL
se ilumina cuando esta seleccionado el modo de
funcionamiento Electrodo CEL
(electrodos con revestimiento celuldsico, apropia-
do para soldadura vertical descendente).

14  EILED Electrodo
se ilumina cuando esta seleccionado el modo de
funcionamiento Electrodo.

15 EILEDTIG
se ilumina cuando esta seleccionado el modo de
funcionamiento TIG.

16 Latecla Electrodo/TIG
sirve para seleccionar el modo de funcionamien-
to.
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17  Con la tecla de encendido/apagado (durante 2 s)
el equipo se enciende o pasa al modo Standby.

18 EILED de encendido
se ilumina cuando el equipo esta encendido
parpadea cada 3 s, cuando esta en el modo
Standby.

19 La pantalla de 7 segmentos
muestra la alimentacion eléctrica seleccionada.
Con los parametros secundarios activados se
muestra alternativamente el cdigo y el ajuste del
parametro secundario.

Q Tras enchufar la instalacion,
— todos los indicadores se iluminan durante 2 s para
llevar a cabo una autocomprobacion.

— esta seleccionado el modo de funcionamiento que
fue ajustado por ultima vez.

15 Puesta en funcionamiento

15.1 Funcion de ahorro de energia

O Al conectar el enchufe, el equipo se encuentra en el
modo Standby: el LED de encendido 18 parpadea
cada3s.

QO Siel equipo se encuentra en el modo Standby, se pue-
de encender con la tecla de encendido/apagado 17.

U Si el equipo se encuentra encendido, se puede pasar
al modo Standby con la tecla de encendido/apagado
17.

Q Si el equipo no se utiliza durante 30 min, pasa auto-
maticamente al modo Standby. (BasicPlus)

Desconexion de la funcion Auto-Standby
(BasicPlus)

< Pulse la tecla 17 durante 10 segundos.

v' Lostres LED 13, 14 y 15 se iluminan durante 5 segun-
dos, la funcion Auto-Standby se desconecta.

Conexion de la funcion Auto-Standby
(BasicPlus)

< Pulse la tecla 17 durante 10 segundos.

v" Los dos LED 13y 15 se iluminan durante 5 segundos,
la funcién Auto-Standby se conecta.

Conexion / Desconexion de la funcién

Auto-Standby (ControlPro)

O Véase el capitulo “15.4 Consulta de los parametros
secundarios (ControlPro)” en la pagina 40.

Uncion Auto-Standby a través de pack
acumulador

Si el equipo de soldadura esta conectado a un pack
acumulador MobilePower, entonces la funcién de ahorro
de energia del pack acumulador esté activada y, la del
equipo de soldadura, desactivada.

U Tras conectar el equipo de soldadura a un pack acu-
mulador y encender este Ultimo, el equipo de soldadu-
ra se encuentra siempre encendido.

O Sino se suelda durante 30 min con el equipo de solda-
dura, el pack acumulador se apaga automaticamente.

U Véase también el manual de instrucciones Mobile-
Power 1.

%

Aseglrese de que antes de encender el
equipo, el portaelectrodos o el electrodo no
toca el banco de soldadura, la pieza de sol-
dadura ni ningun otro objeto conductor eléc-
trico, para que durante el encendido no se
active accidentalmente el arco fotovoltaico.
Si se activa el arco voltaico accidentalmente
puede dafiar al portaelectrodo, el banco de
soldadura, la pieza de soldadura o el equipo.

15.2 Procedimiento de soldadura
con electrodos

Encender la instalaciéon

2 En caso necesario, conecte la instalacion pulsando la
tecla 17 durante 2 s.

< Pulse la tecla 16 tantas veces como sea necesario,
hasta que se seleccione el modo de funcionamiento
Electrodo.

v" El simbolo del electrodo MMA o CEL (LED 13 o 14)
se ilumina.

2 Con el botdn giratorio 12, ajuste la corriente de solda-
dura deseada.

Encendido del arco voltaico

< Toque la pieza de trabajo brevemente con el electrodo
sobre el punto que desee soldar y levante ligeramente
el electrodo.

v' El arco voltaico quemara entre la pieza de trabajo y
el electrodo.
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Arranque en caliente

O En el procedimiento de soldadura Electrodo, para el
encendido, se utiliza durante 1 segundo un arranque
en caliente del 125 % de la corriente de soldadura
ajustada. El arranque en caliente, al igual que la co-
rriente de soldadura, esta limitado a un méximo de
150 A.

Valores orientativos para la intensidad
de corriente

Valores orientativos para la intensidad
de corriente y el caudal de gas

EEGIREEREE Potencia de | Caudal de
HUFESE TS 2 corriente [A] | gas [I/min]
[mm]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5.6
2,4 150...250 6..7

15.4 Consulta de los parametros
secundarios (ControlPro)

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

15.3 Procedimiento de soldadura TIG

Encender la instalaciéon

2 En caso necesario, conecte la instalacion pulsando la
tecla 17 durante 2 s.

< Pulse la tecla 16 tantas veces como sea necesario,
hasta que se seleccione el modo de funcionamiento
TIG.

v" Se ilumina el simbolo TIG (LED 15).

2 Con el botén giratorio 12, ajuste la corriente de solda-
dura deseada.

Encendido del arco voltaico
2 Abra la valvula 56 en la antorcha TIG.

> @Toque la pieza en el punto a soldar brevemente con
la punta del electrodo.

> @Levante el electrodo ligeramente.

2 Seleccione el modo de operacion con la tecla 16.

v EILED 13, 14 0 15 se ilumina.

< Pulse la tecla 16 durante 2 segundos.

v En el indicador de 7 segmentos 19 se muestra al-

ternativamente el cédigo del parametro y el valor de
ajuste correspondiente.

< Seleccione el parametro secundario deseado girando
el boton giratorio 12.

< Confirme el parametro secundario pulsando el botén
de operacién 12.

v' En el indicador de 7 segmentos 19 parpadea el valor
de ajuste.

< Ajuste el valor deseado girando el botdn de operacion
12.

2 Confirme el valor de ajuste pulsando el botén de ope-
racion 12.

< Seleccione el siguiente parametro secundario girando
el botdn giratorio 12 o salga de los parametros secun-
darios pulsando la tecla 16.

Q En funcién del modo de operacién seleccionado hay
varios parametros secundarios disponibles.

. . . ) | @ Modo
v' El arco voltaico quemara entre la pieza de trabajo y 2 8 'g
el electrodo. 3 Parametro 55| 22 | <§f o
O © 0 g 3 |W==2
Aumento de corriente/Upslope >8] @ |O5F
QO En el procedimiento de soldadura TIG para encender Detec. fin de
se utiliza un cortocircuito de 60 A. El aumento de co- | AE9 | soldadura (%) 100 10..200 | fx|x
rriente se produce con 115 A/s hasta la corriente de dAF |Arc-Force (%) |100 |0..200 |x|x
soldadura ajustada. -
Tiempo de off
Sbt | Auto-Standby |30 5 ’30 X[ x|x
(min)
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Datos técnicos

° .| o Modo ! Modo
c| © o S| ©
% Parametro 2| Se "g) Parametro 2| Se
3 85| 22 g5l | S 85| 22 [plSlo
S8 27 |OSF S8 27 |OSF
Arranque en | o5 |5 200 |x|x rEq |Numero de ver- - x| x| x
SiE caliente (%) sion del display
Corriente de 50 5 200 X Numero de
inicio (%) ) rEL | version del - - X[ x|[x
Tiempo de maestro
arranque en 1 0..20 |x|x
caliente (s)
Stt
Tiempo de
corriente de 0,1 0...20 X
inicio (s)
16 Datos técnicos
Datos técnicos* Unidad BTtz Datos técnicos* Unidad BTt e
160 160
Soldadura Alimentacion
Rango de soldadura TIG (I, - 15...160/ Tension de alimentacion -
L, W, -U_) AV 10,6...16,4 (50/60Hz) 1~ v 2301
Rango de soldadura Electrodo AV 10...150/ tolerancia de red positiva % 15
(iYoo) 20,4...26,0 tolerancia de red negativa % 15
Tension en vacio U0= Ug VIDC 67 - 106 Potencia de entrada S1 KVA 33
Tension en vacio U (VRD) VIDC [12-18 (100%/40°C) '
Consumo de potencia en vacio | W 2,3 Potencia de entrada S, KVA 36
Ajuste de potencia continuo (60%/40°C) ’
Caracteristica de slope descendente Potencia de entrada S, (co- |\, /\ |55
Corriente de soldar con ED A 10 rriente maxima)
100% Consumo de corriente |
100%/40°C 1 A |12
Corriente de soldar con ED A 120 (100% )
60% Consumo de corriente |
60%/40°C 1 A 158
ED con corriente maxima de o 30 (60% )
soldar ° Consumo de corriente I, (co- A 25
Eficiencia/Efficiency n para rriente maxima) : ,
L., CON CONSUMo de potencia | % 81 Factor de potencia cos ¢ (con 0.99
maximo, TIG |y s ’
Eficiencia/Efficiency n para Factor de potencia A con |, méx 0,97
| mey, CON CONSUMO de potencia | % 82
méximo, electrodo
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LORCH Mensajes
Datos técnicos™ Unidad LR Datos técnicos* Unidad Lllegleslis
160 160

Méxima impedancia de red Peso MicorStick 160 kg 49

permitida Zmax de acuerdo con |mQ 321 Peso MicorStick 160 Accu-

CEI 61000-3-11/-12 ready kg 42

Fusiblglprincipal Altr 16 Lista de modelos equivalentes: ninguno

Conexion a la red mm? 3x25 *) medido a 40° C de temperatura ambiente

Enchufe de red Schuko ED = Ciclo de rendimiento

Aparato

Clase de proteccion (EN P 238 Q Elafio de fabricacion de su equipo Lorch puede deter-

60529) minarse a partir del nimero de serie, que se encuen-

Clase de aislamiento F tra en la placa de caracteristicas. Si se resta 10 a las

Tipo de enfriamiento E pgsizior;e; 5y 6 del nimero de serie, se obtiene el

Emision de ruidos dB(A) |<70 . :r_w F‘; @ Er:°3°,'°”' e oo o3t )
— jemplo: El nlimero de serie xxxx-31xx-xxxx-x da

Indicacion _ CE.S como resultado el afio de fabricacion 2021 (31-10=21)

Pesos y medidas

Dimensiones (LxAxAl) mm 360x130x215

16.1 Valores orientativos para material de aporte

Instalaciones TIG:

Valor orientativo para cantidad de gas protector:
Diametro de boquilla de gas (mm)?/ 17 = Cantidad de gas protector (I/min)

17 Mensajes

17.1 Mensajes de fallo (BasicPlus)

Averia Posible causa Solucién
EILED de averia 10 | Fallo del equipo Desconectar el equipo. Si todos los indicadores se apagan,
parpadea esperar al menos 1 min en estado de desconexiéon.

Conectar de nuevo el equipo. Si el fallo persiste, avise al
servicio técnico

EI LED de averia 10
se ilumina perma-
nentemente

Ciclo de conexion (ED)
sobrepasado, sobrecalenta-
miento en el equipo

Esperar hasta que el equipo se enfrie estando encendido

17.2 Mensajes de error (ControlPro)

QO En caso de fallo aparece un codigo de error en el
indicador de 7 segmentos. Pulsando la tecla 16 se

visualiza el suberror (subcodigo)

Mientras se esté mostrando un codigo de fa-
llo, no sera posible continuar con el proceso
de soldadura.

-42 -
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Cddigo Error Causa Posible solucion
E01-1 El diodo sec. se sobrecalenté ) o g
E01-2 | Temperatura exce- | El médulo primario se sobrecalento Deje enfriar la instalacion

en Standby, compruebe

E01-3 |siva El t.ransforr.nador se sobrecalento : o sistema de ventilacion
E01-4 La instalacion ha alcanzado una temperatura excesiva
E02-2 Tension UZK demasiado alta al iniciar i
Sobretension UzK Compruebe el voltaje
E02-3 Tension UZK demasiado alta en DSP de red
E06-0 | Sobretension Tension de salida demasiado elevada t%c;::z;\(c)tar con el servicio
EQ7-1 EEProm EEPROM erroneo durante la inicializacion Desconecte la instalacion
E07-2 Fallo de acceso a EEProm y vuelva a conectarla
E09-0 | Deteccidn de tension | Falla el sistema de medicion de tension t()éc;::i(c)tar con el servicio
E12-0 D|Sp.°S|tN° de po- Control del dispositivo de potencia defectuoso C;ontactar con el servicio
tencia técnico
E131 Sensor de tempe- El sensor térmico del diodo sec. no esta listo para el Contactar con el servicio
ratura funcionamiento técnico
E14-0 L ) Tension de alimentacion interna demasiado baja .
Tension de alimen- Tension de alimentacion infera d 200 baia 3l Compruebe los voltajes
E141  |tacion Tensién de alimentacion interna demasiado baja a de red
iniciar
E15-0 D.e teccion de co- Error en la deteccién de corriente Qon?actar con el servicio
rriente técnico
Desconexion de Desconexion de seguridad para proteger los componen- | Deje enfriar la instalacion
E18-2 o ]
sobrecarga tes eléctricos durante la soldadura en vacio en modo standby
£22-3 Subtension de ali- Tension de red en el modulo de potencia demasiado Compruebe los voltajes
mentacion baja al iniciar de red
E25-0 |VRD Dispositivo de reduccion de tension (VRD) defectuoso t()é(();:}igtar con el servicio
E30-1 | Configuracion Deteccion de panel de mando erronea ?éc;::igtar con el servicio
E31-3 Comunicacion con el panel de mando errénea Desconecte la instalacion
o y vuelva a conectarla
comunicacion Desconecte la instalacion
E31-4 Comunicacion con FPGA defectuosa
y vuelva a conectarla
Procesador primario L N i Contactar con el servicio
E31-5 S Procesador primario de comunicacion erréneo .
de comunicacién técnico
E32-1 Sobrecorriente FPGA Contat | .
E32-2 |FPGA FPGA Timeout oA CON B SEnAD
E32-4 FPGA IP Max Error

04.21
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Reparacioén de averias

18 Reparacion de averias

Averia

Posible causa

Solucién

Los indicadores
permanecen sin luz

Fusible de alimentacion defectuoso

Sustituir el fusible

Falta la fase de alimentacion del cable de

tierra

Revise el cable de alimentacion / cable alarga-
dor de alimentacion

Acumulador descargado

Comprobar el acumulador, cargar/sustituir

No existe corriente
de soldadura

El cable de masa no esta conectado o esta

defectuoso

Comprobar el cable de masa y, en caso nece-
sario, sustituir

Portaelectrodo o soplete no conectados o

defectuosos

Revisar el portaelectrodo o el soplete y sustituir,
si fuera preciso

El arco voltaico no
se enciende

no se hace contacto a masa o este contac-

to es incorrecto

Asegurar el contacto a masa

diametro de electrodo incorrecto

elija un didmetro de electrodo correcto

La corriente de soldadura esta demasiado

baja

Ajustar la corriente de soldadura a un nivel mas
alto

Electrodo de tungsteno sucio o mal afilado

afilar correctamente o sustituir el electrodo

Caudal de gal mal ajustado

Ajustar correctamente el caudal de gas

No hay gas protector

Falta la botella de gas

Cambiar botella de gas

Reductor de presion defectuoso

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

La valvula de gas del soplete no se abre o

esta defectuosa

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

Gas protector insu-
ficiente

El soplete presenta una fuga

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

El tubo de gas no es estanco

Apriete el tubo de gas

El reductor de presion esta mal ajustado o

defectuoso

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

Poros en el material
de soldadura

El soplete presenta una fuga

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

La boquilla de gas no es estanca

Apretar boquilla de gas

El cabezal del quemador esta defectuoso

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

Pieza de trabajo sucia de grasa, dxido,

aceite, etc.

limpiar

Corriente de aire

Proteger el lugar de trabajo

La soldadura "hier-
ve" (arco voltaico
inestable)

Falta alimentacion de gas

comprobar

gas inadecuado

utilizar el gas correcto

El electrodo TIG se
funde

Corriente de soldadura para diametro del
electrodo ajustada a un nivel demasiado

alto

ajustar la corriente de soldadura correcta

Polaridad invertida y antorcha TIG conecta-

da al polo positivo 4

Conectar la antorcha TIG al polo negativo 3
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Declaracion de conformidad

19 Accesorios

Véanse las figuras @

20 Conservacion y mantenimiento

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

El aparato requiere un mantenimiento minimo. Solo
deben realizarse periodicamente unas pocas comproba-
ciones para mantener el aparato en buenas condiciones
de uso durante afios:

20.1 Revisiones periddicas

O Antes de poner en marcha el aparato de soldar, com-
pruebe que los siguientes puntos no estén dafiados:

— el enchufe y el cable de red

— la antorcha y las conexiones de soldadura
— el cable y la conexion de la pieza a soldar
— Lamina de teclado y panel de mando

Q Limpie el equipo de soldadura mediante soplado, de
una a dos veces al afio.

< Para ello debe apagar el equipo y desconectar el en-
chufe de alimentacion.

< Sople el equipo de soldadura utilizando aire compri-
mido seco, desde delante, a través de la ranura de
ventilacion. Deje cerrada la carcasa.

ﬁ Nunca debe soplar el aire comprimido a tra-

vés de la ranura de ventilacién del lateral del
equipo. Alli se encuentra el ventilador que
alcanza elevadas revoluciones por el aire
comprimido y que puede sufrir dafios duran-
te el almacenamiento.

21 Eliminacion

Solo para paises de la Unién Europea.

iNo 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 aplicacién de acuerdo con la legislacién nacional,
las herramientas eléctricas 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.

22 Servicio técnico

Lorch Schweiftechnik GmbH
Im Anwénder 24 - 26
71547 Auenwald

Germany
Tel. +49 7191 503-0
Fax +497191 503-199

Lorch Download-Portal
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Aqui encontrara mas documentacion técnica sobre su
producto.

23 Declaracion de conformidad

Declaramos que este producto cumple con las normas y
los documentos normalizados siguientes y asumimos la

responsabilidad de esta declaracion: EN 60974-1:2012,

EN 60974-10:2014 + A1 CL.A conforme a las disposicio-
nes de las directivas 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, 2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Gerente

Lorch Sﬁﬁechnik GmbH
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Uitgever

Lorch Download-Portal

Documentnummer

Publicatiedatum

Copyright

Technische wijzigingen

Lorch Schweildtechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald, Duitsland

Telefoon: +49 7191 / 503-0
Fax: +49 7191/ 503-199

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

https://www.lorch.eu/service/downloads/
Hier kunt u meer technische documentatie over uw product
opvragen.

909.2759.9-09
19.04.2021
© 2021, Lorch Schweilstechnik GmbH

Deze documentatie inclusief alle onderdelen, is
auteursrechtelijk beschermd. Elk gebruik resp. iedere
wijziging buiten de nauwe grenzen van de auteurswet is
zonder toestemming van Lorch Schweif3technik GmbH
verboden en strafbaar.

Dat geldt met name voor kopieén, vertalingen, microfilms en
het opslaan en verwerken in elektronische systemen.

Onze producten worden voortdurend verder ontwikkeld
op grond waarvan wij ons technische wijzigingen
voorbehouden.
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Reglementair gebruik

1 Apparaatelementen @

N o s WON =

Netkabel/accukabel mettoestelkoppeling (optio-
neel)

2 Verklaring van de symbolen

ische schok!

Zie paragraaf ,13.3 Voedingsspanning

Draagband Levensgevaar door elektr
Bedieningspaneel
Aansluitbus minpool aansluiten” op pagina 51)

Niet alle afgebeelde of beschreven opties

Aansluitbus pluspool
. worden meegeleverd.
Luchtinlaat o
Wijzigingen voorbehouden.
Netkabel

2.1 Betekenis van de symbolen in 2.2 Betekenis van de symbolen op

het bedieningshandboek

het apparaat

Gevaar voor lijf en leden! Q m Gevaar!
Bij veronachtzaming van de waarschuwin- Lees de gebruikersinformat

gen kan licht of ernstig letsel, of zelfs de
dood het gevolg zijn.

Gevaar voor materiéle schade!

%@. Bij veronachtzaming van de waarschuwin-

gen kan schade aan werkstukken, gereed-
schappen en inrichtingen ontstaan.

Algemene informatie!
Biedt nuttige informatie ten aanzien van pro-
duct en uitrusting.

3 Reglementair gebruik

Het apparaat is bestemd voor gebruik in het professio-
nele en industri€le bereik. Deze is draagbaar en ge-
schikt voor gebruik bij het stroomnet, bij een stroomag-
gregaat of met een accu (optioneel).

Het apparaat is bedoeld voor elektrodelassen

In combinatie met een TIG-brander kan het apparaat
voor TIG-lassen met gelijkstroom van

— ongelegeerd, laag en hoog gelegeerd staal,
— koper en legeringen hiervan,
— nikkel en legeringen hiervan,

— speciale metalen zoals titanium, zirkonium en tan-
talium

worden gebruikt.

Het apparaat is niet bedoeld voor TIG-lassen met wis-
selstroom van aluminium en magnesium.

aanwijzing.
Netstekker eruit trekken!

moet de netstekker uit het
den getrokken.

ie in de gebruiks-

Voordat de behuizing mag worden geopend,

stopcontact wor-

04.21 909.2759.9-09
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Uw veiligheid

4 Uw veiligheid

)

Veilig met het apparaat werken is alleen
mogelijk, wanneer zowel de handleiding als
de veiligheidsaanwijzingen volledig worden
gelezen en de daarin aangegeven instructies
strikt worden opgevolgd.

Laat u zich voor het eerste gebruik praktisch
voorlichten. Houd u aan de ongevallenpre-
ventievoorschriften®.

Verwijder voor het lassen eerst oplosmidde-
len, ontvettingsmiddelen en andere brand-
bare materialen uit het werkgebied. Dek
brandbare materialen af die niet kunnen wor-
den verplaatst. Las alleen wanneer de om-
gevingslucht geen hoge concentraties stof,
zuurdampen, gassen of explosieve substan-
ties bevat. Extra voorzichtigheid is geboden
bij reparatiewerkzaamheden aan leidingsys-
temen en tanks die brandbare vioeistoffen
bevatten of hebben bevat.

Raak nooit onderdelen binnen of buiten de
behuizing aan die onder netspanning staan.

Apparaat niet in de regen plaatsen, afspuiten
of stoomstralen.

Gebruik altijd een laskap. Waarschuw men-
sen in uw omgeving voor de straling van de
vlamboog.

Gebruik een geschikte afzuiginstallatie voor
gassen en lasdampen. Gebruik een lashelm
met een adembeschermingssysteem, wan-
neer het gevaar bestaat dat u las- of snij-
dampen inademt.

Indien tijdens het werk de netkabel wordt
beschadigd 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 hand-
bereik. Voer na beéindiging van de laswerk-
zaamheden een brandcontrole uit (zie onge-
vallenpreventievoorschriften®).

' Alleen voor Duitsland. Verkrijgbaar bij Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, D-50939
Keulen.

Probeer nooit het reduceerventiel te demon-
teren. Vervang een defect reduceerventiel.

Transporteer en plaats het apparaat altijd op
een stevige en vliakke ondergrond. De maxi-
maal toelaatbare hellingshoek voor transport

Qa

Q

en plaatsing is 10°.
Service- en reparatiewerkzaamheden mogen alleen

worden uitgevoerd door een geschoolde, erkende
elektromonteur.

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

Beveilig uzelf en het apparaat, wanneer op hooggele-
gen of hellende plaatsen wordt gewerkt.

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

Draag beschermende kleding, leren handschoenen
en lasschort.

Scherm de werkomgeving af met verplaatsbare wan-
den of gordijnen.

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

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

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

Gebruik de veiligheidsketting om te voorkomen dat de
gasfles omvalt.

Trek de netstekker uit het stopcontact, voordat de op-
stelplaats wordt gewijzigd of werkzaamheden aan het
apparaat worden uitgevoerd.

Neem de voor uw land geldende veiligheidsvoorschrif-
ten in acht. Wijzigingen voorbehouden.
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

5 Omgevingscondities

Temperatuurbereik van de omgevings-
lucht:
in bedrif: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

bij transport

en opslag: -25°C ... +55°C

(13 °F ... +131 °F)

Relatieve luchtvochtigheid:
tot 50 % bij 40 °C (104 °F)

tot 90% bij 20 °C (68 °F)
Bedrijf, opslag en transport mogen alleen
%’ binnen de aangegeven limieten plaatsvin-
den! Het gebruik buiten deze limieten geldt
als niet conform de voorschriften. Voor daar-
door ontstane schades is de fabrikant niet
aansprakelijk.
De omgevingslucht mag geen stof, zuren, corrosieve
gassen of andere schadelijke stoffen bevatten!

6 Bescherming van het apparaat

Het apparaat is elektronisch beveiligd tegen overbelas-
ting. Gebruik geen krachtigere zekeringen dan die zijn
vermeld op het typeplaatje van het apparaat.

Het apparaat wordt door een ventilator gekoeld.

O Let er daarom op dat de koelluchtopeningen altijd vrij
zijn.

O Steek geen voorwerpen door de ventilatiegleuven.
Hierdoor kan de ventilator worden beschadigd.

O Las nooit als de ventilator defect is, maar laat het ap-
paraat repareren.

Inschakelduur (ID)

De inschakelduur (ID) wordt ingesteld op een arbeidscy-
clus van 10 minuten. ID 60% betekent dus eene lasduur
van 6 minuten. Hierna moet het apparaat 4 minuten
afkoelen.

Als de ID wordt overschreden, wordt het apparaat
uitgeschakeld door een ingebouwd thermo-element. Als
het apparaat voldoende is afgekoeld, wordt het weer
ingeschakeld.

7 Geluidsemissie

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

8 \Veiligheidstest (in het kader
van ongevallenpreventie)

De exploitant van professioneel inzetbare lasapparatuur
is verplicht bij gebruik van deze apparatuur regelmatig
een veiligheidstest van deze apparatuur te laten uitvoe-
ren volgens EN 60974-4. Lorch adviseert een controle-
termijn van 12 maanden.

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

Ondeskundig uitgevoerde veiligheidstests
ﬁ kunnen leiden tot onherstelbare beschadi-
ging van de installatie. Nadere informatie
over de veiligheidstests kunt u verkrijgen bij
de geautoriseerde Lorch-service- steunpun-
ten.
9 Kalibratie, validatie, duur-
zaamheidstest
Het display van het apparaat geeft altijd de gewenste
stroomwaarde aan. Daarom is een kalibratie voor de
werkelijke waarde niet mogelijk.
Voor een zo laag mogelijk effectief verbruik van net-
stroom wordt de lasstroom van het apparaat op een
speciale manier gemoduleerd. Een juiste validatie van
de gewenste stroomwaarde ten opzichte van de werke-
lijke waarde van de gemoduleerde lasstroom vereist een
speciale belastings- en testtechnologie. Anders leidt de
validatietest tot resultaten die sterk athankelijk zijn van
de gebruikte belastings- en testtechnologie. Daarom
beveelt de fabrikant een jaarlijkse duurzaamheidstest
van het apparaat aan, waarbij steeds dezelfde belas-
tings- en testtechnologie wordt gebruikt. Op basis van
de meetwaarden van het voorgaande voor de huidige
duurzaamheidstest, kan een uitspraak worden gedaan
over de duurzaamheid van het apparaat.

10 Elektromagnetische compati-
biliteit (EMC)

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

QO Lasapparaten kunnen op basis van hun hoge stroom-
verbruik storingen veroorzaken in het openbare
stroomnet. De netaansluiting is dan ook onderworpen
aan eisen voor de maximaal toegelaten netwerkimpe-
dantie. De maximaal toegelaten netwerkimpedantie
(Zmax) van de interface naar het stroomnet (netaan-
sluiting) wordt in de technische gegevens vermeld.
Houd eventueel ruggespraak met de aanbieder van
uw netwerk.
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Voor de inbedrijfstelling

U Het apparaat is zowel bestemd voor het lassen in
de handel en nijverheid als in de industrie (CISPR
11 klasse A). Bij gebruik in andere omgevingen (bijv.
woongebieden) kunnen 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-
resp. snijapparaat.

— televisie- en radiozenders en -ontvangers.

— computer en andere regelvoorzieningen.

— beveiligingen van bedrijfsgebouwen en dergelijke
(bijv. alarminstallaties).

— pacemakers en gehoorapparaten.

— kalibratie- en meetinstrumenten.

— in apparaten met te lage immuniteit.

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

U De storingsomgeving is niet beperkt tot het terrein
waar men zich bevindt. Dit is mede afhankelijk van het
type gebouw en andere plaatselijke werkzaamheden.

Gebruik het apparaat conform de gegevens en aanwij-
zingen van de fabrikant. De exploitant resp. operator is
verantwoordelijk voor de installatie en het juiste gebruik
van het apparaat. Indien er elektromagnetische storin-
gen optreden, is de exploitant (evt. met technische hulp
van de producent) verantwoordelijk voor het verhelpen
ervan.

11 Transport en opstelling

Kans op letsel door omlaag vallen en om-
vallen van het apparaat.
Trek voor een transport de netstekker los.

Draag het apparaat bij de draagband en
houd het daarbij horizontaal.

Het apparaat mag niet met een vorkheftruck

of vergelijkbare voorzieningen bij de behui-
zing of draagband worden opgetild.

Zet het apparaat altijd op een stevige, viakke
en droge ondergrond. De maximaal toelaat-
bare hellingshoek voor plaatsing is 10°.

Let er daarom op dat de koelluchtopeningen
altijd vrij zijn.

————

=
—=

2
— Zet het apparaat nooit direct bij de wand!

— Dek geen koelluchtopeningen af!
Het apparaat zou kunnen worden oververhit en bescha-
digd!
Koelluchtopeningen bevinden zich aan de

— voorkant van het apparaat

— achterkant van het apparaat

12 Beknopte bedieningshandlei-
ding
< Netkabel of accukabel aansluiten.

> Werkstukkabel en elektrodehouder op de aansluitbus-
sen 3 en 4 aansluiten.

Let op de polariteit volgens de informatie van

@ de elektrodefabrikant (zie ook elektrodelas-
sen).

< Staafelektrode bij de elektrodehouder inspannen.

< Druk druktoets 17 gedurende 2 sec. in om het appa-
raat in te schakelen.

< De gewenste modus Elektrode met druktoets 16 se-
lecteren.

< De gewenste lasstroom bij draaiknop 12 instellen.
v" Het apparaat is nu gereed om te lassen.

13 Voor de inbedrijfstelling

13.1 Draagband bevestigen ( Il

< Rijg de draagband 1 door het lasapparaat en de kunst-
stof schuif 8. Zie de volgorde van de nummering op
de afbeelding.

13.2 Werkstukkabel aansluiten @

Let er bij de keuze van de werkplek op dat de werkstukka-
bel en massaklem naar behoren kunnen worden bevestigd.

@ De massaklem moet goed geleidend zijn bevestigd
aan een blanke plaats van de lastafel of het werkstuk.
Deze moet zich in de onmiddellijke nabijheid van de
lasplaats bevinden, zodat de lasstroom niet kan weg-
stromen via machineonderdelen, kogellagers of elektri-
sche schakelingen.

®Leg de massaklem niet op het lasapparaat, omdat
de lasstroom anders via de geaarde kabelverbindingen
gaat lopen en deze onherstelbaar zal beschadigen.

Leg de werkstukaansluiting nooit los neer. Sluit de mas-
saklem stevig op de lastafel of het werkstuk aan.
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Voor de inbedrijfstelling

13.3 Voedingsspanning aansluiten

Netkabel met apparaatkoppeling

Levensgevaar door elektrische schok!
Bij ondeskundig gebruik van de insteek-
bare netkabel bij nattigheid en vocht kan

vooral buitenshuis een elektrische schok
ontstaan.

Let bij de netmodus op het volgende:

Sluit de netkabel met de apparaatkop-
peling eerst op het lasapparaat aan en
verbind de netkabel vervolgens met de
netstekker bij de netaansluitdoos.

Maak eerst de netstekker van de netaan-
sluitdoor los alvorens de apparaatkoppe-
ling los te maken.

Netmodus

Controleer voor de inbedrijfstelling van het apparaat
of er een geschikte netaansluiting beschikbaar is. De
beveiliging moet overeenkomen met de technische
gegevens.

< Sluit de netkabel aan.
v" Het apparaat bevindt zich in de standby-modus.

Accumodus (optioneel)

Voor mobiel gebruik kan het apparaat in de accumodus
worden gebruikt met een Lorch MobilePower accupak.
< Sluit de accukabel aan.

v' Het apparaat is ingeschakeld.

@ Let bij de accumodus op het volgende:

Sluit de accukabel met de apparaatkoppeling
eerst op het lasapparaat aan en schakel ver-
volgens het MobilePower accupak in.

Schakel eerst het MobilePower accupak uit
alvorens de apparaatkoppeling los te maken
van de accukabel.

Maak nooit de accukabel los, terwijl het las-
apparaat wordt gebruikt.

Generatormodus

Als alternatief kan het apparaat ook op een stroomag-
gregat worden aangesloten. Let hierbij op het volgende:
— Als u het volledige vermogensgebied van het las-
apparaat wilt kunnen benutten, moet het uitgangs-
vermogen van het aggregaat minstens het uit-
gangsvermogen van het lasapparaat hebben (zie
technische gegevens).

— Als het aggregaat wordt overbelast, kan een puls
bij de vlamboog ontstaan of de vlamboog worden
afgebroken.

Verlengkabels van netkabels

U Gebruik alleen foutloze verlengkabels voor netkabels
die voldoen aan de aangegeven beveiliging.

U Opgerolde kabels kunnen sterk verhit raken. Rol de
verlengkabel daarom altijd volledig af.

Bij gebruik van zeer lange verlengkabels voor netkabels
kan de netspanning bij het apparaat zo ver dalen dat het
lasvermogen daalt. Maak de verlengkabels korter en/of

gebruik verlengkabels met een grotere kabeldoorsnede.

13.4 Lasprocedure elektrode

Elektrodelaskabel aansluiten

Sluit de elektrodelaskabel aan op aansluitbus minus 3
of plus 4 en zet de kabel vast door deze rechtsom te

draaien.
doorsnede van de elektrode is afhankelijk

ﬁ van de dikte van het te lassen materiaal.

Elektrodelassen met positieve (+) elektrode:

< Sluit de elektrodehouder aan op de pluspool 4 van het
apparaat en zet deze vast door de stekker naar rechts
te draaien.

Elektrodelassen met negatieve (-) elektrode:

<> Sluit de elektrodehouder aan op de minpool 3 van het
apparaat en zet deze vast door de stekker naar rechts
te draaien.

< Druk op de hendel op de handgreep van de elektro-
dehouder. Klem een elektrode met het blanke uiteinde
in de houder vast. Let hierbij op de inkervingen op de
binnenkant van de beide kaken.

Let bij de keuze van een geschikte staafelek-
trode op de instructies van de fabrikant. De
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Bedieningspaneel

13.5 Lasprocedure TIG

@ Voor TIG-lassen hebt u voor dit apparaat een

TIG-klepbrander (type LTV 1700) nodig.
Elektrode plaatsen

< Draai spankap 55 los.

> Trek elektrode 54 uit spanhuls 53.
2 Slijp elektrode 54.

> Schuif elektrode 54 in spanhuls 53.

< Plaats elektrode 54 in de brander en schroef spankap
55 vast.

Spanhulshuis 51 en gasmondstuk 50 niet
demonteren.

Bij het ombouwen van de toorts naar een
andere elektrodediameter dient op het vol-
gende te worden gelet.

2

QO Spanhuls 53, spanhulshuis 51 en elektrode 54 moeten
dezelfde diameter hebben.

O Gasmondstuk 50 moet op de elektrodediameter wor-
den afgestemd.

TIG-brander aansluiten

2 Sluit TIG-brander 58 aan op de minpool 3 en zet deze
vast door deze rechtsom te draaien.

Beschermgasfles aansluiten

O Zet beschermgasfles 60 vast, bijv. met een borgket-
ting.

2 Open gasflesventiel 61 verschillende malen kort om
eventueel aanwezige vuildeelties weg te blazen.

< Sluit drukregelaar 64 op beschermgasfles 60 aan.

> Schroef slang 65 voor het beschermgas op drukrege-
laar 64 en open gasflesklep 61.

> Open gasklep 56 bij de TIG-klepbrander.

v' Het beschermgas stroomt eruit.

> Stel de hoeveelheid gas in met behulp van stelschroef
66 van de drukregelaar.

v De gashoeveelheid wordt op de debietmeter 63 weer-
gegeven.

Zie paragraaf ,16.1 Richtwaarden voor hulpmaterialen®
op pagina 55.

QO De inhoud van de fles wordt op inhoudsmanometer 62
weergegeven.

14 Bedieningspaneel @

10 LED Storing
brandt continu als de installatie oververhit is,
knippert bij een storing (zie hoofdstuk Meldingen),
vlamboog kan niet worden ontstoken.

11 LED VROD (alleen bij apparaten met VRD) brandt
continu bij actieve werking VRD (vermindering
van de nullastspanning). Knippert als de uitgangs-
spanning de volgens de norm toegestane waarde
overschrijdt (bijv. in de lasmodus).

12  Draaiknop Lasstroom
dient om de lasstroom traploos te kunnen instel-
len.

13  LED Elektrode CEL
brandt bij geselecteerde modus Elektrode CEL
(elektroden met cellulosehoudend omhulsel,
geschikt voor valnaad).

14  LED Elektrode
brandt bij geselecteerde modus Elektrode.

15 LEDTIG
brandt als de modus TIG is geselecteerd.

16  Druktoets Elektrode/TIG
dient voor het selecteren van de modus.

17  Druktoets Aan/Uit (2 sec.)

Schakelt het apparaat in of in de standby-modus.

18 LED Aan brandt in ingeschakelde toestand,
knippert eens per 3 sec. in de standby-modus.

19 Het 7-segmentendisplay toont de geselecteerde
stroomsterkte.

Wanneer secundaire parameters zijn geactiveerd,
wordt afwisselend de code en de instelwaarde
van de secundaire parameter weergegeven.
U Na het insteken van de installatie
— branden alle indicaties gedurende ca. 2 sec. voor
de zelftest.
— is de laatst ingestelde modus geselecteerd.
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Inbedrijfstelling

15 Inbedrijfstelling

15.1 Energiebesparende functie

U Nadat de netstekker is aangesloten, bevindt het ap-
paraat zich in de standby-modus, LED Aan 18 knippert
eens per 3 sec.

QO Als het apparaat zich in de standby-modus bevindt,
kan het worden ingeschakeld met druktoets Aan/Uit
17.

U Als het apparaat is ingeschakeld, kan het met druk-
toets Aan/Uit 17 in de standby-modus worden gescha-
keld.

QO Als het apparaat 30 min. niet wordt gebruikt, gaat het
automatisch naar de standby-modus. (BasicPlus)

Functie “Automatische standby” uit-
schakelen (BasicPlus)
2 Druk 10 s lang op toets 17.

v" De drie LEDs 13, 14 en 15 lichten gedurende 5 s, de
functie “Automatische standby” is uitgeschakeld.

Functie “Automatische standby” inscha-

kelen (BasicPlus)

<> Druk 10 s lang op toets 17.

v" De beide LEDs 13 en 15 lichten gedurende 5 s, de
functie “Automatische standby” is ingeschakeld.

Functie “Automatische standby” inscha-

kelen / uitschakelen (ControlPro)

QO Zie paragraaf ,15.4 Secundaire parameters oproepen
(ControlPro)* op pagina 54.

Automatische stand-byfunctie via ac-
cupack

Als het lasapparaat is aangesloten op een MobilePower
accupak, is de energiebesparende functie van het ac-
cupak actief en de energiebesparende functie van het
lasapparaat gedeactiveerd.

U Nadat het lasapparaat is aangesloten op een accupak
en het accupak is ingeschakeld, is het lasapparaat al-
tijd ingeschakeld.

Q Als er 30 min. niet wordt gelast met het lasapparaat,
schakelt het accupack automatisch uit.

QO Zie ook het gebruikshandboek MobilePower 1.

ﬁ Controleer voor het inschakelen of de elek-

het werkstuk of een ander elektrisch gelei-
dend voorwerp niet raakt, zodat u bij het

inschakelen niet onbedoeld een viamboog
ontsteekt. Een onbedoeld ontstoken viam-
boog kan de elektrodehouder, de lastafel,
het werkstuk of het apparaat beschadigen.

15.2 Lasprocedure elektrode

Installatie inschakelen

O Zet ev. de installatie aan, druk hiervoor gedurende 2
sec. op druktoets 17.

< Druk zo vaak op toets 16 tot de gewenste modus Elek-
trode is geselecteerd.

v" Het symbool Elektrode MMA of CEL (LED 13 of 14)
brandt.

> Stel met draaiknop 12 de gewenste lasstroom in.

Viamboog ontsteken

2 Raak het werkstuk even aan op de plaats die moet
worden gelast, en hef de elektrode enigszins op.

v" De vlamboog brandt tussen het werkstuk en de elek-
trode.

Hotstart

U In de lasmodus Elekirode wordt voor het ontsteken
gedurende 1 seconde een hotstart van 125% van de
ingestelde lasstroom gebruikt. De hotstart is evenals
de lasstroom tot maximaal 150 A begrensd.

Richtwaarden voor stroomsterkte

Elektrode@ Geadviseerde stroom-
[mm] sterkte [A]
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190

15.3 Lasprocedure TIG

Installatie inschakelen

> Zet ev. de installatie aan, druk hiervoor gedurende 2
sec. op druktoets 17.

<> Druk zo vaak op toets 16 tot de gewenste modus TIG
is geselecteerd.

v" Het symbool TIG (LED 15) wordt verlicht.
> Stel met draaiknop 12 de gewenste lasstroom in.

trodehouder of de elektrode de lastafel,
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Inbedrijfstelling

Vlamboog ontsteken :
ke , Modus
2 Open ventiel 56 op de TIG-toorts met ventiel. g S, |8
' o) Parameter ST | <

< O Raak het werkstuk op de plaats die moet worden (&) S8 | % |gdSo
gelast even aan met het elektrode-uiteinde. »s| 0 |0SF

2 @ Til de elektrode iets op. 0

v De viamboog brandt tussen het werkstuk en de elek- | AEd | Laseinde-detectie [%] | 100 | ) x|x
trode. 0

—_—— dAF | Vlamboogsterkte [% 100
Stroomsteilheid/up-slope amboogsterkte [%] 200 |*|*

O In de TIG-lasprocedure wordt voor het ontsteken een Duurtijd van de au- )
kortsluitstroom van 60 A gebruikt. De up-slope ge- | Sbt | tomatische standby 30 Uit, X Ix | x
schiedt met 115 A/sec tot aan de ingestelde lasstroom. [min] 5..30

R|chtwaarc_3len voor stroomsterkte en Warme start [%] 125 5. «|x
hoeveelheid gas S 200
5..
Wolfraam Hoeveelheid Startstroom [%] 0 100 X
Stroomsterkte
elektroden & A gas —
[mm] [A] [/min] Duurtijd \t/arrt1 een 1 go « |
warme start [s
1,0 15...80 4 Stt — [<1
1,6 70...150 5.6 DtU“”'Jd van de start- |, ¢ go X
2,4 150...250 6.7 stroom [s]
d Versienummer van het
15.4 Secundaire parameters oproe-  |™¢ |beeldscherm ; P
pen (ControlPro) (EL Versienummer van het | i x| x

2 Selecteer met toets 16 de gewenste bedrijfsmodus. moedersysteem

v" LED 13, 14 of 15 licht op.

2 Druk 2 s lang op toets 16.

v' De 7-segmentindicator 19 toont afwisselend de para-
metercode en de daarbij behorende instelwaarde.

< Stel de gewenst secundaire parameter in door aan
draaiknop 12 te draaien.

> Bevestig de secundaire parameter door bedienknop
12 in te drukken.

v" De instelwaarde knippert op de 7-segmentindicator19.

> Stel de gewenste waarde in door aan bedienknop 12
te draaien.

2 Bevestig de instelwaarde door op bedienknop 12 te
drukken.
9 Selecteer de volgende secundaire parameter door
aan draaiknop 12 te draaien of verlaat de secundaire
parameter door op toets 16 te drukken.
O Afhankelijk van de geselecteerde bedrijffsmodus zijn
er verschillende secundaire parameters beschikbaar.
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Technische specificaties

16 Technische specificaties

. e Een- | MicorStick . P Een- | MicorStick
Technische specificaties heid 160 Technische specificaties heid 160
Lassen Netaansluitkabel mm?  |3x25
Lasbereik TIG (I, -1, /U, .- 15...160/ Netstekker Geaard

min “2wax . 2min A/V

o) 10,6..16,4 Apparaat

Lasbereik Elektrode (1, -1,/ 10...150/ Beschermingsklasse (EN
min  2mAx A/V
u,.-U, ) 204..26,0 60529) P |238
Nullastpanning U =U, V/IDC |67 -106 Isolatiestofklasse F
Nullastpanning U (VRD) VvIDC [12-18 Koelwijze F
Stroomverbruik onbelast W 2,3 Geluidsemissie dB(A) |<70
Instelling van het vermogen traploos Markering CE, S
Soort karakteristiek dalend Maten en gewichten
Lasstroom bij ID 100% A 110 Afm. (Ixbxh) mm | 360x130x215
Lasstroom bij ID 60% A 120 Gewicht MicorStick 160 kg 49
ID bij maximale lasstroom % 30 Gewicht MicorStick 160 Accu-
- — kg 4,2
Rendement n bij I,, . bij maxi- % 81 ready
maal stroomver?rmk T'_Q : Lijst met gelijkwaardige modellen: geen
Rendement n bij I2max‘ bij maxi- % 82 *) gemeten bij een omgevingstemperatuur van 40° C
maal stroomverbruik elektrode ID  =inschakelduur
Net
Netspanning (50/60 Hz) v 2301~ O Het bouwjaar van uw Lorch-toestel kunt u bepalen aan
Positieve nettolerantie % 15 de hand van het serienummer dat op het typeplaatje
Negatieve nettolerantie % 15 wordt vermeld. Trek 10 af van het vijfde en zesde cijfer
Opnemingsvermogen S, A 23 van het serienummer. De uitkomst is het bouwjaar.
(100%/40 °C) ' v" Voorbeeld: bij serienummer xxxx-31xx-xxxx-x is het
: bouwjaar 2021 (31-10=21).

Opr;emlngsvermogen S, KVA 36
(60%/40 °C)
Opnemingsvermogen S, (max. |\ |55 16.1 Richtwaarden voor
stroom) hulpmaterialen
Stroomopname |, (100%/40 A 142 P
°C) ' TIG-systemen:
St |, (60%/40 °C) | A 15,6 . .

roomopname |, (60% ) Richtwaarde voor hoeveelheid be-
Stroomopname I, (max. .
stroom) 22,5 schermgas: :

- Diameter van het gasmondstuk (mm)?/ 17 = Hoeveel-

:Ne”;zame factor cos ¢ (o] 0,99 heid beschermgas (l/min)
2 ma;
Prestatiefactor A bij |, max 0,97
Max. toegelaten netwerkim-
pedantie Zmax conform [EC | mQ 321
61000-3-11/-12
Netbeveiliging Altr 16
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Meldingen

17 Meldingen

17.1 Storingmeldingen (BasicPlus)

Storing Mogelijke oorzaak Oplossing
LED Storing 10 Fout bij apparaat Apparaat uitschakelen. Als alle indicaties zijn uitgegaan, nog
knippert minstens 1 min. in uitgeschakelde toestand wachten.

Installatie weer inschakelen. Als de storing nog altijd aanwezig is,
service informeren

Apparaat in ingeschakelde toestand laten afkoelen

LED Storing 10
brandt constant

ID overschreden, appa-
raat is oververhit

17.2 Foutmeldingen (ControlPro)

N
U Bij storingen toont op de 7-segmentindicator een 0 U kunt niet lassen zolang een storingmeld-
foutcode . Door op toets 16 te drukken verschijnt de ]1 code wordt getoond.
substoring (subcode).

Code Storing Oorzaak Mogelijke remedie
E01-1 Secundaire diode raakte oververhit Laat de installatie in d
E01-2 De primaire module raakte oververhit aal de installatie in ie
E013 Te hoge temperatuur De transformat " it standby afkoelen en inspec-

- € ‘rans orma or wer overvgr ' teer het blazersysteem
EO01-4 De installatie raakte oververhit
E02-2 UZK-spanning te hoog bij het opstarten Inspecteer de hoogte van de
UZK-overspanning ’
E02-3 UZK-spanning te hoog in de DSP netspanning
) . . Neem contact op met de
E06-0 | Te hoge spanning Uitgaande spanning te hoog serviceafdeling
E07-1 EEP EEPROM vertoont storingen tijdens het initialiseren Schakel het lasapparaat uit
E07-2 rom Fout bij het aanroepen van het EEpROM en weer aan
. ) . . Neem contact op met de
E09-0 |Spanningmeting Het spanningmeetsysteem vertoont een storing senviceafdeling
E12-0 |Vermogensdeel Defect in de aansturing van de module Neem conta_c top met de
serviceafdeling
De thermosensor van de secundaire diode is niet Neem contact op met de
E13-1 | Temperatuursensor . . .
bedrijfsklaar serviceafdeling
E14-0 De interne voedingspanning is te laag
E14-1 Voedingspanning Tijdens het opstarten is de interne voedingspanning Inspecteer de netspanning
te laag
E15-0 Meten van stroom- Storing bij het meten van de stroomsterkte Neef“ contap top met de
sterkte serviceafdeling
E18-2 Uitschakeling bij Veiligheidafschakeling ter bescherming van de elektri- |Laat de installatie in standby
overbelasting sche componenten tijdens onbelast lassen afkoelen
E22-3 | Te lage netspanning | Tijdens het opstarten is de voedingspanning te laag Inspecteer de netspanning
E25-0 |VRD De spanningreductor (VRD) is defect Neef“ contag top met de
serviceafdeling
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Verhelpen van storingen

Code Storing Oorzaak Mogelijke remedie

E30-1 | Configuratie Storing bedieningspaneeldetectie Neef'“ Conta.c top met de
serviceafdeling

E31-3 Storing bedieningspaneel-communicatie Schakel het lasapparaat uit

E31-4 . FPGA-communicatie vertoont een storing en weer aan

Communicatie
. e Neem contact op met de

E31-5 Storing communicatie primaire processor . :
serviceafdeling

E32-1 Te hoge stroomsterkte in de FPGA N tact td

E322 |FPGA FPGA-duurtiid verstreken S:rf,:ze?gj; op metde

E32-4 FPGA'IP Max'-storing 9

18 Verhelpen van storingen

Storing

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Indicaties blijven
donker

Netzekering defect

Zekering vervangen

Nulleider, netfase ontbreekt

Netkabel / verlengkabel voor net controleren

Accu ontladen

Accu controleren, laden/verwisselen

Geen lasstroom

Aarddraad niet aangesloten of defect

Aarddraad controleren, ev. vervangen

Elektrodehouder of brander niet aangesloten
of defect

Elektrodehouder of brander controleren, ev.
vervangen

Vlamboog wordt niet
ontstoken

Geen of slecht massacontact

Massacontact waarborgen

Verkeerde elektrodedoorsnede

Juiste elektrodedoorsnede kiezen

Lasstroom te laag ingesteld

Lasstroom hoger instellen

Wolfraam elektrode vervuild of verkeerd
aangeslepen

Goed aanslijpen, ev. elektrode vervangen

Hoeveelheid gas verkeerd ingesteld

Hoeveelheid gas goed instellen

Geen beschermgas

Gasfles is leeg

Gasfles vervangen

Drukregelaar defect

Controleren, eventueel vervangen

Gasklep bij de brander niet geopend of defect

Controleren, eventueel vervangen

Te weinig bescherm-
gas

Brander lek

Controleren, eventueel vervangen

Gasslang niet vast

Gasslang vastdraaien

Drukregelaar verkeerd ingesteld of defect

Controleren, eventueel vervangen

Holle ruimten in
lasmateriaal

Brander lek

Controleren, eventueel vervangen

Gasmondstuk niet vast

Gasmondstuk vastdraaien

Branderkop is defect

Controleren, eventueel vervangen

rustige viamboog)

Werkstuk vervuild met vet, roest, olie, enz. Reinigen
Luchtstroom Werkplek afschermen
Lasnaad ,kookt* (on- | Gastoevoer ontbreekt Controleren

Verkeerd gas

Goed gas gebruiken

TIG-elektrode smelt
weg

Lasstroom te hoog ingesteld voor elektrode-
doorsnede

Juiste lasstroom instellen

Polariteit verwisseld en TIG-brander op
pluspaol 4 aangesloten

TIG-brander op minpool 3 aansluiten
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Conformiteitsverklaring

19 Accessoires

Zie afbeeldingen @

20 Onderhoud

Neem bij alle onderhouds- en montage-
werkzaamheden de geldende veiligheids-
en ongevallenpreventievoorschriften in
acht.

Het apparaat is onderhoudsarm. Er zijn maar weinig
punten die u regelmatig moet controleren, om het ap-
paraat gedurende vele jaren in goede staat te houden:

20.1 Regelmatige controles

O Controleer telkens voordat het apparaat in bedrijf
wordt gesteld de volgende punten op beschadiging:

— netstekker en -kabel
— lastoorts en -aansluitingen
— werkstukkabel en -verbinding
— toetsenbordfolie en bedieningspaneel
O Blaas een tot twee keer per jaar het lasapparaat uit.
2 Schakel hiervoor het apparaat uit en trek de netstek-
ker los.

< Blaas het lasapparaat met droge perslucht vanaf de
voorkant door de ventilatiegleuven uit. Laat hierbij de
behuizing gesloten.

sng ) De perslucht nooit door de ventilatiegleuven
ﬁ aan de achterkant van het apparaat blazen.

Daar zit de ventilator die door de perslucht
~—— z0'n hoog toerental kan krijgen dat de lagers
kunnen worden beschadigd.

21 Afdanking

Alleen voor EU-landen

Gooi elektrische gereedschappen niet in het
huisvuil!

Volgens de Europese richtlijn 2012/19/EU inzake oude
elektrische en elektronische apparaten en de toepassing
daarvan binnen de nationale wetgeving, dient afgedankt
elektrisch gereedschap gescheiden te worden ingeza-
meld en te worden afgevoerd naar een recyclebedrijf dat
voldoet aan de geldende milieu-eisen.

22 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Duitsland

Tel. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

Lorch Download-Portal
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Hier kunt u meer technische documentatie over uw
product opvragen.

23 Conformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat dit product
overeenstemt met de volgende normen of normatieve
documenten: EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014

+ A1 CL.A volgens de bepalingen van de richtlijnen
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Directeur

Lorch Sﬁi/ﬁtechnik GmbH
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Uspatenb Lorch Schweilstechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald
TenedoH: +49 7191 / 503-0
dakc:: +49 7191 / 503-199

Web-cTpaHuua: www.lorch.eu
On. nouTta: info@lorch.eu

Appec ons ckauymBaHus
pokymeHTa  https://www.lorch.eu/service/downloads/
30eCb MOXHO HAWTU OOMOMNHUTENbBHY TEXHUYECKYHD
MHOPMALMIO O MPOAYKTE.

Homep aokymeHTa 909.2759.9-09
Oata nsgaHun 19.04.2021
ABTopckoe npaBo  © 2021, Lorch Schweitechnik GmbH

HacTtoswmn aokyMeHT, BKrtoYas BCe ero CoOCTaBHble
YyacTu, 3awmLLeH 3akoHoM 06 aBTopckmx npaeax. Jltoboe
€ro UCMNosnb30BaHMe UIM, COOTBETCTBEHHO, U3MEHEHNE 3a
npegenamMmm y3kux rpaHul, 3akoHa 06 aBTOPCKUX nNpaBax
6e3 paspelueHus pupmbl Lorch Schweildtechnik GmbH He
OOMycKaeTcs 1 Npecnenyercsi No 3akoHy.

Mpexae Bcero aTo OTHOCUTCH K KOMMPOBaHWUIO, NepeBOAY,
MUKPODUNBMUPOBAHNIO, @ TAKXKE K COXPaHEHUIO U
06paboTke B 3NEKTPOHHbIX CUCTEMAX.

TexHu4Yeckne uamMeHeHus Hawwm annapaTbl NOCTOSAHHO COBEPLUEHCTBYIOTCA, Mbl
ocTaBrsieMm 3a cobowm npaBo Ha TEXHUYECKNEe N3MEHEHUA.
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Ucnonb3oBaHue nNo Ha3HaA4YeHUKo

1 KomnoHeHTbl npubopa @

1 PemeHb ans nepeHockm
[MaHenb ynpaBneHus

3 CoenuHuTemnbHOE rTHE3ao OTPULATENBHOTO NOfMio-
ca

4  CoefMHUTENBHOE THE3M0 MOMNOXNUTENLHOTO Mo-
noca

5  Bnyck Bo3ayxa
CerteBol kabenb

CeTeBolt kabenb/kabenb akkymynstopa ¢ nog-
KIHOYEHWEM K YCTPOMCTBY (Onumsi)

~N o

2 OObACHeHMe YyCNOBHbIX 3HAKOB

2.1 3HayeHue U306paxxeHun B py-
KOBOACTBE Mo 3KcnsyaTauum

OnacHocTb ANsl XWU3HK OT yaapa Tokom!!
Cwm. rnaBy «13.3 MopkntoyeHne anekTpo-
NUTaHusA» Ha cTpaHuue 64

HapMCOBaHHbIE U onucaHHble onuunM n
OCHACTKa YaCTU4HO He OTHOCATCA K oﬁhemy
NOCTaBKHN.

[ponssoauTenb ocTaBnseT 3a coboit npaBo
Ha BHECEHME N3MEHEHUIA.

2.2 3Ha4yeHue N30b6paxeHUn Ha
annapare

OnacHoCTb Ans 3040POBbS U XU3HK!

HecobntofeHre ykasaHuil Mo OMacHOCTSM
MOXKET CTaTb MPUYNHON NErKUX UM TSKEMbIX
TpaBM, Jaxe CMepTu.

(s ) OnacHocTb MaTepuanbHoro yuepba!

ﬁ HecobntofeHre ykasaHuil Mo ONacHOCTAM
MOXeT CTaTb MPUYMHOI MOBPEXAEHMIA 06-

\————/ pabaTblBaemblx AeTasnei, NHCTPyMEHTOB U

YCTPOWNCTB.

O6wwee ykasaHue!

Obo3HayaeT nonesHylo MHGopMauumi no
MPOAYKTY W OCHALLEHMIO.

3 Wcnonb3oBaHue NO Ha3HAYEHUIO

Annapart npeaHasHayeH Ans Ucnonb30BaHKs B KOMMEp-
4ecKoii 1 NpoMbILLneHHO o6nacTi. OH NePEHOCHO 1
npuUrofeH Ans sKkcnnyaraLun B CETH, OT reHepaTopHOro
arperata unv ot akkymynsropa (onuus).

Annapat npeaHasHayeH Anst 3NeKTPOLHON CBapKY.

B kombuHaumu ¢ ropenkoit TIG annapaT MOXeT Ucnosb-
30BaTbCA 4719 cBapku TIG NOCTOSHHBIM TOKOM

—  YrNepoanCToN, HWU3KONMErMpoBaHHOWM 1 BbICOKOMe-
TUPOBAHHOW CTanu,

Q OnacHocTb!

[pountath MHGOPMaLMIO ANs nonb3oBaTe-
NS B MHCTPYKLMW MO SKCnyaTaLmu.

M3Bneyb ceTeBom wrekep!

) -D-) Mpexae wew otkpeisars kopnyc, Heobxoau-
o MO BbITALLMTL CETEBOIA LUTEKEP.

— Meau n ee CnnaBos,
— HUKena u ero Cnnaeos,

— CneunanbHbIX METanmos, HanpuMmep, TUTaHa, Lmp-
KOHMA U TaHTana.

AnnapaT He NnpeaHa3Ha4eH ana CBapku B cpefe nHepT-
HOro rasa nepemMeHHbIM TOKOM antoMUHUA U MarHug.

- 60 - 909.2759
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UHdopmauma no TexHuke 6e3onacHOCTU

4 WNHdpopmauma no TexHMKe 6e3onacHoOCTU

5

=

BesonacHas paboTa ¢ annapaTtom BO3MOXHa
TOMbKO B TOM Crlyyae, ecrnv nomnb3oBaTtesb
MONHOCTBIO MPOYNUTaN PYKOBOACTBO MO 3KC-
nnyarauum 1 ykasaHusi no 6esonacHocty, a
Takke CTPOro MpUAEPKVBAETCS Copepxa-
LLMXCS B HUX MHCTPYKLMA.

Mepen nepBbIM WCMOMb30BaHNEM HEObX0-
OVMO MPOWTK MPAKTUYECKUA WHCTPYKTaX.
CobniopaiiTe MHCTPYKUMIO MO NpepoTBpa-
LLeHM0 HecyacTHbIX cnyyaes (UVV1).

Mepeq Havanom ceapky ybupaiite n3 pabo-
Yeil 30HbI pacTBOpUTENM, 06E3XMPUBAIOLLME
CpeacTBa, a Takke ApYrve roplyne matepu-
anbl. HenoaswxkHble roproune matepuanbl
HeoBXoanMOo HakpbIBaTh. BbinonHsiiTe ceap-
Ky TOMbKO B TOM CIyyae, €Ciin B OKpYxato-
LeM BO3AyXe HeT BbICOKOW KOHLEHTpaLum
MbINK, KUCAIOTHBIX NAPOB, Fa30B MMK BOCMMA-
MeHstiowuxcs BewectB. Ocobylo 0CTOpox-
HOCTb pekoMeHAyeTcsi cobrnioaatb npn Bbl-
NonHeHM paboT Mo pemoHTy cuctem Tpyb
11 pesepByapoB, B KOTOPLIX COAEPXATCS Uin
CoAepXanuncb roptodme Xuakoct unu rassol.

Hukorga He mpukacaiitech K TOKOMPOBOAS-
LWM 3riemMeHTaM BHYTPW UMK CHapYxu Kop-
nyca.

He ponyckaite nonagaHus JOXas Ha anna-
part, He OnpbiCKMBaNTE €ro BOJOM W He Ha-
npaBnaiTe Ha Hero CTpyto napa.

He BbinonHsiiTe cBapKky 663 CRBAPOYHOTO LUKTKA.
[MpemynpeauTte niogen, HAXOAALLMXCS PSLOM C
MECTOM PaboTbl, O CTPYSIX AMEKTPUYECKNX AyT.

WcnonbayitTe NOAXOAALLEE BLITIKHOE MPUCTIO-
cobreHve fins ra3oB ¥ napos, o0BpasytoLuxcst
npy peske. Mpy HanM4MM ONaCcHOCTU BAbIXaHMS!
napoB, 06pa3yHoLLMXCs NPV CBApKe U pe3aHmy,
WCTonNb3yiATe AblxatesbHblit npubop.

Ecnn Bo Bpems BbiNonMHeHWst pabot npo-
130/1€eT NOBPEXAEHNE Ui 06pbIB CETEBOTO
kabens, He mpukacalTech K HeMy, a Hesa-
MEAnUTENbHO M3BMEKUTE CETEBON LUTEKEP.
Hukorga He wcnonb3yinTe annapat ¢ no-
BpexaeHHbIM kabenem.

MomecTuTe OrHETYLWIMTENb B 30HE BaLleW
pocsraemocTi. Mocne 3aBeplUeHns cBapku
BbINOMHUTE NPOBEPKY HA NPEAMET BO3HMK-
HOBeHWsi noxapa (cM. UVVY).

Hwvikoraa He nbiTanTech pasbupatb peayKum-
OHHbI KnanaH. MoBpexaeHHbIN PeayKLMOH-
HbIiA KnanaH NOANEXUT 3aMeHe.

Mpw TPaHCMIOPTUPOBKE W yCTaHOBKE Mpnbop
CriefyeT YCTaHOBUTb Ha MPOYHOE U POBHOE
OcHoBaHWe. MakcumarnbHo — [OMyCTUMbIN
Yron HaKrMoHa npy TPaHCMOPTUPOBKE K yCTa-
HoBKe cocTasniseT 10°.

QO CepsucHble U PeMOHTHble paBoTbl AOMKHBI NPOBO-
AMUTHCH TOMBKO CeLmasnbHo 0BY4eHHbIM NepCoHarom.

O CrieauTe 3a XOpOLLMM W NPSIMbIM KOHTAKTOM NPOBOZA,
uaylero k obpabatbiBaeMolt aeTanu, B Henocpes-
CTBEHHOI 6rmM3ocTv 0T MecTa cBapki. He nposogute
CBAPOYHbIA TOK Yepe3 Lienu, LapuKOMOALLMMHMKM,
CcTanbHble TPOChI, 3aLLUTHbIE MPOBOAA U NP., NOCKOSb-
Ky OHY MpK 3TOM MOTYT pacrnaBuTLCS.

O Crpaxyiite cebs 1 annapat npu BbINONHEHUM paboT
Ha BO3BbILUEHHbIX NN HAKIMOHHBIX MOBEPXHOCTSIX.

U YcTpoicTBO MOXHO MOAKMIOYAaTb TONMbKO K CeTU ¢
npaBWIbHBIM 3a3eMneHveM. (TpexdasHas JeTbipex-
NPOBOAHAA cyUCTEMa C 3a3eMIIEHHBIM HYNEBbIM NPo-
BOAOM M opHohasHas TPexnpoBOAHas cuctema
3a3eMIEHHbIM HYNEeBbIM NPOBOAOM) LUTEMNCENbHas
po3eTKa U YANMMHUTEMbHBIN Kabenb JOMKHbI UMETb
1cnpaBHbIi 3a3eMNSOLLUIA NPOBOA.

HapnesailTe 3aluTHY0 OEXY, KOXaHble nepyaTku u
KOXaHblit hapTyk.

3aropaxwBaiite paboyee MecTo 3aBecam Unm nepe-
OBWXHBIMA CTEHKaMN.

He oTTauBaiiTe npu NOMOLM CBAPOYHOTO annapara
3amep3Luve Tpy6bl 1 NPOBOAA.

B 3akpbITbIX peaepayapax, B OrpaHUYEHHbIX YCroBK-
AX NPUMEHEHWS], @ TaKKe NPU MOBLILIEHHON BMEKTPO-
OMacHOCTY Pa3peLLaeTest UCMoMb30BaTh TONbKO anma-
paTbl, 0TMEYEHHbIA 3HaKoM 6e30MacHOCTH.

Bo Bpems nepepbiBoB B paboTe BbikMovanTe anna-
paT 1 3aKpbiBaiiTe BEHTUMb GanmnoHa.

O 3akpenuTe rasoBblil 6annoH npu NoMoLLM npeaoxpa-
HWUTENbHO LIenoYKM TaK, 4ToObl OH He ynan.

O W3BnekaiiTe ceTeBOM LUTEKEP W3 LUTENCENBHOMN PO3ET-
KW nepep U3MEHeHeM MecTa YCTaHOBKW WK nepes
BbINOMHEHMEM PaboT ¢ annapaTom.

Heobxonnmo cobnioaate MHCTPYKLMM MO Npeaynpex-
AEHMI0 HECYaCTHbIX Cly4aeB, JeCTBYIOLME B CTpaHe
aKkcnnyataumu. NMpon3soauTens ocTaBnsieT 3a coboi
MpaBO Ha BHECEHWE U3MEHEHWI.

O 0O 0O O

O

1 Tonbko 0Ona [lepmaHuu. 3akasbieaemcs 8 Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kéin.
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TpaHcnopTupoBKa u c6opka

5 YcnoBusa okpyxawwen cpegbl

TemnepaTypHbI Ouana3oH OKpyKato-
ero Bosgyxa:

B0 Bpems akennyataywu: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
Mpw TpaHCcNopTUPOBKE

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

OTHOCUTenbHas BNaXHOCTb BO3ayXxa:
00 50 % npn 40 °C (104 °F)
10 90 % npun 20 °C (68 °F)
(i) OKChnyatauusi, XpaHeHWe 1 TpaHCnopTMPOB-
ﬁ ka BOMXKHbI MPOXOANTb C COBMIoLeHNeM yka-
tﬁé 3aHHbIX ycnoswi! Mcnonb3oBaHue 06opyao-
—_J BaHus 6e3 cobnoaeHns ykasaHHbIX yCNoBuiA
pacLieH1BaeTCcs Kak MCronb3oBaHue He no
Ha3HaueHuio0. B aTom cnyyae uarotoBuTenb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTW 33 BO3MOXHbIi
yLepo.
OKpy>katoLLnin BO3AYX He JOMKEH CoaepxaThb Mbinu,
KUCTMOTHbIX COEAMHEHNIA, KOPPO3UIHbIX Fa30B UM UHBIX
BpeaHbIx cybcTaHLmi!

6 3awwuTa yctpomucrtBa

Annapat “MeeT aneKkTpo3aLLuTy oT neperpy3ku. He
ucnonb3ayiite 6onee MOLLHbIE NPeaoXpaHUTENH, Yem Te,
4TO yKa3aHbl Ha 3aBOACKON Tabnmuke yCTPOICTBa.

YCTPOMCTBO OXNaXAAETCHA BEHTUNSTOPOM.

O MoaTomy, npocneanTe 3a Tem, 4T0Obl OTBEPCTUS AMSt
XOr04HOro BO3Ayxa Beeraa bbinu cBo6oAHbIMU.

U He BcraBnsiiTe npegmeTbl B BEHTUNALMOHHbIE LUW-
Lybl. Tem cambiM Bbl MOXeTe NOBPEeAUTb BEHTUNSTOP.

O He npoBoauTe cBapKy, korfa BEHTUNSTOP Heucrpa-
BEH, OTAAITE YCTPONCTBO B PEMOHT.

Bpems BkntouyeHus (ED)

B ocHoBy Bpemeny BkmioveHus (ED) nonoxeH paboumit
unkn 10 munyT. ED 60% Takum o6pasom o6osHayaeT
BpeMsi CBapkv 6 MUHYT. 3aTeM YCTPOICTBO AOMKHO
OXNaXOaThCs B TEYEHUE 4 MUHYT.

Ecnu ED npeBbIleHo, BCTPOEHHbI TEPMOINEMEHT

OTKIIOYaeT YCTPOINCTBO. ECAM YCTPOICTBO AOCTATOMHO
OXMaXaeHo, OHO CHOBA BKTMIOYAETCS.

7 YpoBeHb LWyMa

YpoBeHb Lyma annapata MeHblue 70 aB(A), namepeHo
npu HopMarbHoi Harpyske cornacHo EN 60974-1 B
MaKcuMarnbHol paboyeit Touke.

8 [lpoBepka 6e3onacHocTn
YCTaHOBKM

CropoHa, akennyaTupytoLas KOMMEpHECKM UCMomb3y-
eMyI0 CBApOYHYI0 YCTaHOBKY, 06s3aHa perynspHo, B
33BMCUMOCTI OT NPUMEHEHMS, NOPYYaTb BbINONHEHNE
npoBepku Be3onacHoCTi ycTaHoBKK cornacHo EN
60974-4. dupma Lorch pekomeHayeT cpok nposepkin 12
MecsiLieB.

Takxe nposepky 6e3onacHoCTH He06X0ANMO Bbl-
MOMHATb MOCIE U3MEHEHWS UMW BOCCTAHOBUTENBHOTO
PEMOHTa YCTAHOBKMU.

ﬁ HeHaﬂl’Ie)KaLLl'VIM 06p830M BbINOJTHEHHbIE

MpoBepKM NpaBUn TexHuku Ges3onacHoCcT
MOTYT NPUBECTU K MOBPEXAEHWIO YCTaHOBKN.

Bonee nogpobHyt WHGopMaLMo no npo-
Bepke 6e30MacHOCTI CBAPOYHbIX YCTaHOBOK
MOXHO MOMy4nTb B ABTOPU3OBAHHOM Cep-
BMCHOM LieHTpe noaaepxku Lorch.

9 KanubpoBka, npoBepka, TecT
CTabUnbLHOCTHU

Ha uHpvkauwv annapara Bceraa otoGpaxaetcs 3agaH-
HOe 3HaueHwe Toka. M03ToMy kannBpoBka OTHOCUTEMb-
HO (haKTUYECKOrO 3HAYEHNS HEBO3MOXHA.

Ha cnyyait BO3MOXHOr0 CHUXEHUS AP dEKTUBHOrO
noTtpebneHns ceTeBoro Toka TOK CBapKu B annapare
mogaynmpyeTcs 0cobbiM 06pa3om. [ins KoppekTHOM Npo-
BEPKM 3a3aHHOTO 3HaYEHMS TOKa OTHOCUTENbHO (hak-
TUYECKOrO 3HaYEHUs MOAYNIMPOBAHHOIO TOKa CBApKN
TpebyeTca cneynansHoe uenbitatensHoe obopyaosa-
HWe. B NpoTMBHOM criyyae nonbITka NpOBEPKU NpueeseT
K pesynbTatam, B 3Ha4UTENbHON CTENEeH 3aBUCALLMM
OT 1CMONb3YEMOro WUCTIbITaTeNbHOro 000PyA0BaHMS.
lMoaTomy NpON3BOAUTENb PEKOMEHAYET EXEroaHO
TeCTUpoBaTh CTabUNBLHOCTbL annaparta, Mcnonb3ys Ans
3TOr0 BCErAa 0AHO W TO e WCTbiTaTensbHoe obopyaosa-
HWe. 3HauYeHNs U3MEepEHUIA, NOMyYeHHbIe B Xoae npo-
LUMOTO W TeKyLLero Tecta, NO3BONAIOT CAenaThb BbIBOA O
cTabunbHOCTM annapara.

10 TpaHcnopTupoBKa M c6opka

MapeHne ¥ onpokupbiBaHMe annapata
MOXEeT NPUBECTM K Cepbe3HbIM TpaBMaM.
[Nepen TpaHCMOPTUPOBKOIA OTKIHOUMTE CETE-
BOW LUTEKEP.

Hocute annapat Ha pemHe [ NepeHocky,
[JepXuTe ero Npn 3ToM BePTUKanbHO.

He nogHumaiiTe annapat 3a kopnyc npu no-
MOLLA BUNOYHOTO MOTpy3ynka Ui pemMHs ans
NepeHoCky.
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Mepea BBOAOM B 3KcnsyaTauuio

YcTaHaBnuBaiiTe annapart Tomnbko Ha Mpoy-
HOe, POBHOe W Cyxoe OCHOBaHwe. Makcu-
ManbHO AOMYCTUMbIA Yron HaknoHa npu
ycTaHoBke coctasnseT 10°.

Mpocneaute 3a Tem, YTobbl OTBEPCTUS AN

XorofHoro Bo3gyxa Bcerga bbinu ceoboa-
HbiMu!

— He yctaHaBnuBaiTe annapat BNOTHYK K CTeHe!
— He 3akpbiBaiiTe 0TBEPCTUS AN XONOAHOTO BO3-
pyxal
Annapat MOXeT neperpeTbCs 1 Nony4uTh NoBpeXaAeHs!
OTBepcTVS ANs XONOAHOTO BO3AyXa HaXoaATCs Ha
— nepepaHel CTOPOHe Kopryca,
— 3adHeW CTOPOHe Kopryca.

11 dneKTpoMarHUTHas
coBmecTumocTtb (AMC)

[laHHbIN NPOAYKT COOTBETCTBYET AENCTBYHOLLMM B
HacTosiLiee Bpems ctaHgaptam no AMC. Cobniogante
cnegytoulee:

O W3-3a GonblIOro 3HepronoTpebneHns CBapoyHble
annapatbl MOTYT Bbl3blBaTb NOMEXM B 3M1EKTPUYECKON
ceTn obuwero poctyna. Moatomy Ha ceTeBoe nog-
KnioYeHne pacnpocTpaHaTcs TpeboBaHs OTHOCK-
TENbHO MaKCUManbHO JOMYCTUMOrO MONHOTO COMpo-
TMBMEeHMs ceT. MakcumanbHO AoMyCTUMOE MOMHoe
COMPOTMBNEHWE (Zmax) MOLKIIYEHNS K 3NeKTpuYe-
CKOW CEeTW (CETEBOrO MOLKMIOYEHNS) yKka3aHO B Tex-
HUYECKWX XapaKTepucTukax. Mpu HeobXxoanMocTy He-
0bxoanmo cornacosatb Tpebyemble xapakTepucTuku
C 9KCMMyaTUpYHOLLel OpraHn3aLnen cetu.

QO Annapat npeaHa3HayeH Ans cBapkit B KOMMEPYECKMX
11 NPOMBbILLMEHHbIX YenoBusx npumererns (CISPR 11
knacc A). Mpu 1cnonb3oBaHWM B APYroM OKPYXEHWM
(Hanpumep, B XMIbIX 30HaX) MOrYT ObITb NOBPEXAEHbI
ApYrue aneKTpuyeck1e yCTponCTBa.

O OnekTpomarHnTHbIe NPobneMbI Npu BBOLE B SKCMIya-
TaLuio MOTYT BO3HUKHYTb B:

— MOABOASALLMX CETEBbIX NMPOBOAAX, YNPaBRAOLMX
NpOBOAAX, CUrHANbHbIX 1 TENEKOMMYHWUKALMOHHbIX
npoBogax psAoOM CO CBAPOYHbIM NMBO pexyLLM
YCTPOMCTBOM

— TeneBM3NOHHBIX M paanonepeaaTymkax 1 npuem-
HUKax

—  KOMMbIOTEPE 1 APYruX YNpaBnsOLLMX YCTPOACTBAX

—  3aLLMTHBIX NPUCTIOCOBEHMSAX KOMMEPYECKOro 060-
pyLOBaHus (Hanpumep, CUrHanuaasms)

— KapaunoctTumynaTopax U CnyxoBbixX annaparax

—  yCTpOWCTBaX A1 kannbpoBKY UK N3MEpPEHUs
— npubopax ¢ HU3KON MOMEXOYCTONYNBOCTHIO

[Mpm c6osix Opyrux COCEAHNX YCTPOINCTB MOXET NOTpe-
60BaTbCA AONOMHUTENBHOE SKPAHUPOBAHME.

O OkpyxeHue, KoTopoe CnedyeT paccMOTpeTb, MOXET
pacnpoCTPaHATLCA A0 FPaHNLbl 3eMENbHOTO yyacTka.
OTO 3aBUCUT OT KOHCTPYKLMW 30aHNS W ApYruX, Haxo-
OsLLNXCS TaM 06 BEKTOB.

Okcnnyataums annapata JOrmkHa OCyLUeCTBNSTLCA CO-
rMacHO faHHbIM W ykasaHusm uarotoutens. CToOpoHa,
aKcnnyaTupytoLLias annapar, HeCeT OTBETCTBEHHOCTb
3a ero yCTaHoBKy W akcnmyaTauuto. Mpu BOHUKHOBEHWM
9NEKTPOMArHUTHbIX NOMeEX JKCMyaTUpyHoLLas CTOPOHa
(BO3MOXHO, NPY TEXHUYECKON MOMOLLM M3rOTOBUTENS)
HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3 UX YCTPaHEeHMe.

12 KpaTtkoe pyKkoBOACTBO MO 3KC-
nnyartauum

< ToakntounTh CETEBON UMW aKKyMyNSTOPHbIA kabenb.

< TogkmntounTb MPOBOA U3LENVS U AepkaTenb aNekTpoaa K
COeANHUTENbHBIM rHe3am 3 n 4.

CobntopaiiTe MONSIPHOCTb  COFMACHO  AaH-
HbIM NPOU3BOAMTENS 3MEKTPOLOB (CM. TaKKe
9NEKTPOSHYIO CBapKY).

3axmuTe CTEPXKHEBO SMEKTPOA B AEpXKaTENeE.

>
<> Bkntouute annapart, Ans 9Toro HaXmMuTe KHonky Bkr./
Bbikn. 17 Ha 2 cexk.

=

=

BbibepuTe HyxHbI pabounit pexum anekTpoga kna-
Buwweit 16.

YCTaHOBUTb HYXHbIN CBapOYHbIii TOK MOBOPOTHOM
py4Koit 12 .

v' Annapart roToB K cBapke.
13 Tlepepn BBOAOM B 3KCNyaTauuio

13.1 KpenneHue pemHsa ons nepe-
Hocku (I

> BcraBbTe peMeHb Ans nepeHock 1 B CBapOYHbIN
annapar ¥ nNnacTMaccoBblii Non3yHok 8. CM. nopsaok
HyMepaLun Ha PUCYHKe.

13.2 MMopaknioyeHune npoBoaa, 3a3emMns-
towero nsgenwue (

[Mpyu BbIBOpE paboyero Mecta 0bpaTuTe BHUMAHME Ha
TO, YTO MPOBOZ, fiETaNM 1 MaccoBbIil 3aX1M 3akpenne-
Hbl HaZnexalm obpasom.
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MNepea BBOAOM B 3KcnsyaTauuio

@ MaccoBbli 3aWUM JOMKEH XOPOLLO NPOBOAUTH TOK 1
ObITb 3aKpenmneHHbIM Ha YUCTOM MECTE CBAPOYHOIO CTO-
na unu nagenus. OH AomKeH BbiTb B HEMOCPEACTBEH-
HOM 6nM30CTY OT CBAPOYHOTO CTONA, YTOObI CBAPOUHbIN
TOK HE MO caM HailT 0bpaTHbIN NyTb Yepes AeTanu
MaLLWHbI, LIAPVKOMOALMIHUKM UNN 3NIEKTPUYECKNE
CXEMb.

®He KknaguTe MaccoBblil 3aXUM Ha CBAPOYHbINA anna-
pat n1bo ra3osbIit 6anmnoH, NOCKOMbKY B MPOTUBHOM
Cnyy4ae CBapOYHbIiA TOK MPOXOAMT MO COEANHEHMIO
3aLLMTHOrO NPOBOLA, YTO MPUBOZMT K ET0 Pa3pyLLEHMIO.

Hukorfa He KnaanTe NOAKMIOYEHNe U3enns OTAENbHO.
HazexHo NoaKmio4nTe MacCoBbIi 3aXWM K CBAPOYHOMY
crony unu obpabatbiBaemoit fetanu.

13.3 lMoaknroyeHne aneKTponuTaHusa

CeTeBOM Kabenb C nogkno4YeHUeMm K
annapary
OnacHOCTb ANs XWU3HU OT yaapa Tokom!
Mpu HenpaBunbHOM oOGpaweHUn co
CbeMHbIM ceTeBbIM Kabenem B yCNoBusAX
BNaXHOCTU , 0COGEHHO B HapyXXHOW 30He,
MOJXET CIyuMTbCA YAap NEKTPOTOKOM.
Mpu pabote oT ceTn oGpaTuTe BHUMaHUe
Ha cnepytoulee:
CHavyana noAaknuuTe ceTeBoi Kabenb
C pa3beMOM K CBapO4HOMY annaparty, a
3aTeM NOAKMIOYUTE CeTeBOW Kabenb cO
LITEKepPOM K CETeBOMN po3eTKe.
Mepepn oTkNOYeHMEM pasbema OTCoeau-
HUTE CETEeBON LUTEKEP OT CETEBOI po3eT-
Ku.

Pexxum paboThl OT ceTu

Mepen BKNKOYEHWEM annapata ybeanTech B Hanuummn
MOAXOASLLEro CETEBOMO MOAKMIOYEHNSs. 3aluTa Npeao-
XpaHWUTENeM [oMmKHa COOTBETCTBOBATL TEXHNYECKUM
XapaKkTepucTukam.

2 Mopkntounte ceTeBoi Kabenb.
v' Annapat HaxoauTCs B pexnuMe OXuaaHus.

Pexxum paboTbl OT akkymynsiTopa (onums)

[ns MOBUNBHOTO NPUMEHEHNS annapat MOXeT ObiTb
1ICMONb30BaH B pexime paboTbl OT akkymynsropa ¢
nakeTom akkymynsiropos Lorch MobilePower.

2 TMopkntounte kabenb akkymynsTopa.
v' Annapat HaxofnTCs BO BKIKOYEHHOM COCTOSIHUM.

Mpu paboTe oT akkymynstopa obpaTute
BHMMaHWe Ha CriefytoLLiee:

CHavana nogkntoumnte kabenb akkymynsto-
pa C pa3beMoM K CBapO4YHOMY annaparty, a
3aTeM NOAKMIYMTE MakKeT akKyMynsTopoB
Lorch MobilePower.

CHavana OTKMiouMTe NakeT akkyMynsTopos
Lorch MobilePower. 1 Tonbko 3aTemM pasbem
kabens akkymynsTopa.

Hukorga He oTkniovaliTe kabenb akkymyns-
TOpa BO Bpems paboTbl CBapoO4HOro anna-
para.

Pexxum paboThkl OT reHepaTopa

AnbTepHaTMBHO annapaT MOXHO MOAKMOYUTb K reHepa-
TOPHOM cTaHyuu. CobntoganTe Npn 3ToM cresyioLLee:

— Ecrn cywectByeT HeobXxoaMMOCTb MaKCUManbHO
3(hheKTMBHOrO MCMONb30BaHUS CBAPOYHOrO anna-
paTa, T0 0TAaBaemast MOLLHOCTb arperaTa AoMmkHa,
Kak MUHUMYM, paBHATBCS NOTPebNsIeMOi MOLLHO-
CTU CBApOYHOrO anmapara (CM. TeXHWdeckue xa-
PaKTEPUCTHKN).

— Ecnun annapaT HaxoguTcst B COCTOSHUN neperpys-
KW, TO BO3MOXHA NMynbcauus un obpbiB anekTpu-
4eckom ayru.

YanuHuTenu ceteBoro Kabens

QO Wcnonb3yitTe TONbKO UCMIpaBHbIE YANMHUTENN CeTe-
BbIX kabeneil, COOTBETCTBYIOLME YKa3aHHON 3alLuTe
npefoXpaH1Tenem.

O HamotaHHble kabenn MoryT cunbHO Harpetbest. [lo-
3TOMY YANMHUTENbHbIE Kabenu pa3maTbiBaiiTe non-
HOCTbIO.

Mpu ncnonb3oBaHUM 0COBEHHO ANMHHBIX YANMMHUTENb-
HbIX ceTeBbIX kabenei HanpsikeHe CETH Ha annapate
MOXET YNacTb HACTOMbKO, YTO CHU3MTCS MOLLHOCTb
CBapKu. YkopauusaiTe yanuHUTENN W/unn ncnonb3ynTe
YANUHUTENM ¢ 6ONbLUINM CeveHneM NpoBoaa.

13.4 MeTop cBapKu 35eKTpoaom

MoakniovyeHue cBapo4YHOro Kabens

AreKTpoaa

MMoaknoumnTe CBApOYHbIN kabenb aNekTpoaa k oTpu-
L|aTeNbHOMY KOHTaKTy 3COeAMHUTENBHOTO rHeaga uiu
MOMNOXUTENbHOMY KOHTaKTY 4 1 3achmkeupyiTe kabenb,
MOBEPHYB €ro Brpago.

MMpn BbIBOpE HEOBXOAMMOTO CTEPKHEBOTO
3MeKTPOAa NPUMMTE BO BHUMAHWE Yka3aHus
M3roToBUTENS. ,ElmameTp ANeKTpoAa 3aBuUCUT
OT TONLLUMHBI CBAPVUBAEMOr0 MaTepuana.
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MaHenb ynpaBneHus

CBapka C nonoxuTenbHbIM (+) 3NeKTpoaoM:

< lMogkniounte Aepxatent 3nekTpoga K NonoxuTenb-
HoMy nontocy 4 annapara u 3adukcupyiite ero, no-
BEPHYB €ro BMpaso.

Ceapka C OTpULATENbHbIM (-) 3NEKTPOSOM:

< [MogknounTe fepxaTenb 3NeKTpoAa K 0TpULiaTeNbHO-
My rontocy 3annapara v 3adukcupyiTe ero, nosep-
HYB €ro Brpago.

2 HaxmuTe Ha pbivar Ha pyyke AepxaTens anekTposa.
3axmuTe aNeKTPOL, HENOKPbITHIM KOHLIOM B AepkaTe-
ne. OBpaTuTe BHAMaHWe Ha 3aceykn Ha BHYTPEHHMUX
CTOpPOHax 0benx Lieyex.

13.5 MeTtoa cBapku TIG

[ns BbinonHeHus cBapku no metogy TIG ¢
MoMOLLbl0  aHHOTO annapara Heobxogu-
Ma BeHTUnbHas ropenka TIG (mogens LTV
1700).

YcTtaHoBKa anekTpoaa @

> OTkpyTUTE 3aXKUMHON Konnadok 55.

> U3Bnekute anekTpog 54 13 3ax1MHON BTynkn 53.
< 3atounTe anektpog 54.

< BcrasbTe anekTpog 54 B 3axuMHyH0 BTYNKy 53.

< YcTaHoBuTE 9nekTpoa 54 B ropenky v 3akpytute 3a-
XUMHOW Konnadok 55.

He paspeluaeTtcsi AeMOHTWpOBaTb KOpMyc
3aXuMHon BTYnKK 51 1 razosoe conno 50.

B cnyyae nepeocHaLyeHust ropenki Ha Apy-
roil AMameTp anekTpoda Criefyet mpocre-
OUTb 32 CNeayoLyM1 MOMEHTaMM.

o

O 3axumHas BTynka 53, kopnyc 3axuMHoA BTyNkK 51 1
3NeKTpoa 54 AOMKHbI UMETb OAMHAKOBLIA AMAMETP.

O Tasosoe conno 50 AOMKHO COOTBETCTBOBATH Aame-
TPy anekTpoza.

MopkntoyeHue ropenku TIG

2 TMopcoeanHute ropenky TIG 58 k oTpuuatensHomy
nontocy 3 u 3admKeupyiiTe ero BpalLeHrem no Yaco-
BOW CTperke.

MoaknioyeHne GannoHa C 3aWUTHbLIM
rasom

< 3adwmkenpyite 6annoH ¢ 3awwuTHbIM rasom 60, Ha-
npumep, NPeAoXpaHUTENbHON LIENOYKON.

2 Heckonbko pa3s KpaTKOBPEMEHHO OTKPOITE BEHTMIb
ra3oBoro 6annoHa 61, 4Tobbl BbIMyCTUTL BO3MOXHO
VIMEIOLLMECS HaCTUL|bI TPSI3U.

lMogkntounTe peaykTop AaBneHns 64 k 6annoHy c 3a-
LUMTHBIM ra3om 60.

MpuKpyTUTe WTYyLEp LWnaHra 3aluTHOro rasa 65 K
PeAyKUMOHHOMY KranaHy 64 u OTKpOWTe BEHTUIb ra-
3080r0 Barnnoxa 61

> OtkpoiiTe BeHTUNb 56 Ha BeHTUNLHOI ropenke TIG.
v" HaunHaeT noctynarth 3aLuTHbIiA ras.
=)

3apanTe KonM4ecTBO ra3a C NOMOLLbIO perynupoBoy-
HOTO BMHTa 66.

v’ Pacxop rasa oTobpaxaeTcst Ha pacxogomepe 63.

Cwm. rnaBy «16.1 OpueHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS 4151 [O-
MOMHMTENbHbIX MaTepUarnoBy» Ha cTpaHuue 69.

QO Copgepxumoe banmnoHa oTobpakaeTcs Ha MaHOMETpe
Ans coaepxumoro 62.

(Y

(Y

14 TMaHenb ynpaBneHus @

10 Cb6oi ceeToanona
FOPUT NOCTOSIHHO, €CTIN YCTaHOBKA neperpeTa,
muraert B cryyae c60s (cm. rmasy CoobLueHus),
3aKuraHue Syrm HEBO3MOXHO.

11 Csetogvog VRD (tonbko Ha annapatax ¢ VRD)
rOPUT NOCTOSIHHO MpW akTMBHOM (pyHKLMM VRD
(yMeHbLLEHWe HaNpSXEHUS XOMOCTOro Xoaa).
MuraeT, ecnu BbIXOAHOE HanpshKeHUe NpeBbiLLa-
€T JonyCTUMOe MO HOpMe 3HayeHue (Hanpumep,
B PeXuMe CBapky).

12  TloBOpOTHas pyyka CBApOYHOrO TOKa
ucnonb3yeTcs Ans 6eccTyneHyaToro perynmpo-
BaHMsi CBAPOYHOrO TOKa.

13  Caetogvop anektpoaa CEL
ropuT Npyn BbIGPaHHOM pexume paboTsbl "Anek-
Tpop CEL" (anekTpogbl € coaepxatueit Lieno-
no3y 060m04KON, NPUroAHbI NS BbINOMHEHMS
BEPTUKAmbHbIX LUIBOB).

14  CseTogwop anektpoga
TOpuUT Npy BbIGPaHHOM pexume paboTsl "AnekTpoa”.

15 Csetoanon TIG
ropuT Npy BblbpaHHOM pexume pabotbl TIG.

16  Knasuwa "Pexum paboTs!"
ucnonb3yetcs Ans Bolbopa pexuma paboTbl.

17  Knasuwa Bkn./Beikn. (2 cex.)
BknioyaeT annapat unu NepeBoauT ero B pexium
OXUAaHMS.

18 Csetoanon Bkn.

FOPUT BO BKIMOYEHHOM COCTOAHNU
MuraeT kaxable 3 cek B pexume oXunaaHna.
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BBop B akcnnyaTtauuio

19  7-cerMeHTHbIt MHANMKaTOp 0ToBpaxaeT BblbpaH-
HYI0 cury Toka. [pu BKIIOUEHHbIX BTOPUYHBIX
napameTpax nonepemMeHHol oTobpaxaeTcs Koa 1
3HaueHIe HaCTPOIIK1 BTOPUYHOMO NapameTpa.

O TMocne noakmto4YeHNst yCTaHOBKM

— BC€ WHAMKATOPbl MUraloT B TEYEHNE 2 cek. ons ca-
MOANarHoCTUKu.

— BbIGpaH NOCNEeAHN YCTaHOBMEHHBIN pexum pabo-
Thl.

15 BBopa B akcnnyatauuto

15.1 ®DYHKUMA IKOHOMUU IHEPrUUn

O MMocne nopkntoyeHns CeTeBOro LUTekepa annapat
HaxoauTCs B pexuMe oxuaaHus, ceetoguoa Bkn. 18
MUraeT Kaxable 3 cek.

0 Ecnu annapat HaxoauTCs B PEXMME OXWUAaHMS, TO OH
MOXeT ObITb BKtOYeH KnaBuLleit Bkn./Bbikn. 17.

QO Ecnu annapaT HaxoauTcst BO BKIIOYEHHOM COCTOSI-
HUM, TO OH MOXET ObITb NEPEBEAEH B PEXUM OXuAa-
HWS knasuLweit Bkn./Beikn. 17.

QO Ecnm annapat He ucnonbayeTcst B TedeHne 30 MuH.,
TO OHO aBTOMATUYECKI NEPEKTIOYAETCS B PEXUM OXKM-
Aanvs. (BasicPlus)

BbikntoueHue cyHKUMM aBTOMaTU4YECKO-

ro pexuma oxuaaHus (BasicPlus)

> Haxwvute n yaepxusante kHonky 17 B Teuyenne 10
CeKyHL.

v' Tpun ceetogmoma 13, 14 u 15 3aropaiotcs Ha 5 ce-
KYHL, (YHKLMSI aBTOMATUYECKOTO PEXIMA OXMaHNS
BbIKMOYEHa.

BknroyeHne yHKLMM aBTOMATUYECKOTO

pexuma oxuaanua (BasicPlus)

> Haxmnte u yaepxusaiite kHonky 17 B Tevenne 10
CEKYHA.

v' [Ba ceetogmopa 13 v 15 3aropatotcs Ha 5 cekyHg,
(DyHKLMS aBTOMATUYECKOTO PeXMMa OXUAaHUS BKIHO-
yeHa.

BknioueHue / BoikntoueHue pyHKUUn

aBTOMaTU4eCKOro pexuma oxunaaHus

(ControlPro)

U Cm. rnaBy «15.4 BbI30B BTOPUYHbIX NapameTpoB
(ControlPro)» Ha cTpaHuue 67.

DPYHKUMA aBTOMATMYECKOro pexuma
OXuAaHusa 4Yepe3 MakeT aKKyMyJnsiTo-
poB

akkymynsiTopoB ECniv cBapouHbIi annapat NogkIioueH K
NakeTy aKKky-MymnATOPOB, TO (OYHKLMS SKOHOMMUM SHEPrAN

aKTUBHa, a (*)yHKU,VIﬂ OKOHOMUM SHEPTUK CBaPO4HOro
annapara OTKM4eHa.

U lMocne noakmnioyeHUs CBApOYHOro annaparta K nakety
aKKyMYSISITOPOB W BKIKOYEHWS NakeTa akkyMynsTopoB
CBapOYHbIN annapaTt HaxoauTCs BO BKITOYEHHOM CO-
CTOSIHUM.

O TMocne 30-muHyTHOrO BGE3AENCTBNSA CBAPOYHOrO anna-
paTa nakeT akkyMyrnsTOpOB aBTOMATUYECKN OTKIKOYA-
eTcs.

O Cm.  Takke
MobilePower 1.

ﬁ lMepen BknoYeHnem ybeautechb, YTO aep-

PyKOBOACTBO  NO  3Kcnnyatauun

Xartenb ANEeKTPoAoB Unn ANEKTpoa He npu-
KacalTCad K CBapO4HOMY CTOny, U3denuto

WnM Jpyromy TOKONPOBOASILLEMY NPESMETY,
4TOObI MPYW BKIKOYEHUM CRy4aliHO He obpa-
30Baracb cBapoyHas fyra. CryyaliHo nopo-
XOKeHHaa CBapo4Haa ayra MOXeT NoBpeAnTb
Jepxatenb 3MeKTpOLoB, CBAPOYHBbIA CTO,
n3genve unu annapart.

15.2 MeTop cBapKu 3feKTpoaom

BknioyeHue annaparta

<> [1ns BKNKOYEHNS YCTaHOBKM HaXmMuTe knasuwy 17 Ha
2 Cek.

2> Haxmute kHomky 16 Heckomnbko pas, noka He Oyget
BblGpaH pexuM CBapKu MeKTPOAOM.

v' 3aropaetcs cumBon anektpoga MMA unm CEL (cBe-
Toanog 13 nnm 14).

< Hacrtpoitte kHonkoit ynpaenerus 12 Tpebyemblil cBa-
POYHBIIA TOK.

Momxur anekTpuyeckon ayru

<> KpaTkoBpeMeHHO MPUKOCHUTECH SMEKTPOAOM K 3aro-
TOBKE B MeCTe [i1151 CBapKW 1 HEMHOTO NPUNOAHUMUTE
3NEKTPOA.

v Me»qqy 3aroToBKOM M ANEKTPOAOM 3aXUraeTca arek-
Tpuyeckada gyra.

Fopsunn nyck

U B pexwvme cBapKu SNeKTPOAOM AN NOAKUraHns uc-
nonb3yetcs Ha 1 cek ropsuni ctapT co 125% ycra-
HOBMEHHOrO CBApHOrO TOKAa. [OpAYMIA CTapT Kak W
CBAPOYHBIN TOK OrpaHnyeH 150 A.
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BBop B akcnnyaTtauuio

OpPMEeHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS CUnbI
TOKa

@ anekTpoga | PekomeHgyemas cuna Toka
[mm] [A]
1,5 ot 20 oo 40
2,0 ot 35 no 60
2,5 ot 45 no 100
3,2 oT 75 no 140
4.0 ot 130 no 190

15.3 Metoa cBapku TIG

BknroyeHue annaparta

< [Ins BKNIOYEHUS YCTaHOBKM HaxMuUTe Kknasuwy 17 Ha
2 cex.

< Haxwmute kHonky 16 Heckonbko pas, noka He byaet
BblOpaH pexum ceapku TIG.

v' 3aropaetcsi cumeon TIG (ceeToamop 15).

< Hacrpoitte kHonkoi ynpaeneHus 12 Tpebyemblit cBa-
POYHBII TOK.

Mopmxur anekTpuyeckomn ayru
> OrtkpoiiTe BeHTUNb 56 Ha BeHTUNbHOI ropenke TIG.

O OKpaTKoBPEMEHHO MPUKOCHUTECH OCTPUEM SMEKTPO-
[a K 3aroTOBKE B CBApUBAEMOM MeCTe.

15.4 BbI30B BTOPUYHbIX Napame-
TpoB (ControlPro)

> Boibepute Tpebyemblit pexum paboTsl kHonkoi 16.

v’ 3aropaetcs cetoaumog 13, 14 unn 15.

> Haxmute n yaepxusaiite kHomnky 16 B Tevenue 2 ce-
KyHA.

v" Ha 7-cermeHTHOM uHamkaTope 19 nonepemMeHHo 0To-
BpaxaeTtca kof napameTpa M OTHOCALLEecs K Hemy
3HaYeHMe HaCTPOMKN.

> Boibepute Tpebyemblil BTOPUYHBIA NapameTp, NoBep-
HyB NOBOPOTHYO KHOMKY 12.

< ToaTBepauTe BbIOOP BTOPUYHOTO MapameTpa Haxa-
TUEM KHOMKM yrpaenexns 12.

v’ Ha 7-paspsigHom uHamkatope 19 oTobpaxaetcs 3a-
[AaHHoe 3HayeHue.

> YcTaHoBuTe Tpebyemoe 3HaueHve, MOBEPHYB KHOMKY
ynpasnexus 12.

< TloaTtBepauTe 3HaYeHne HaCTPONKI HaxaTUeM KHOMKM
ynpasnexus 12.

> Boibepute crnegytowwmnit BTOpUYHbIA NapameTp noBo-
POTOM NOBOPOTHON KHOMKM 12 UK BBINAUTE N3 MEHIO
BTOPUYHbIX NApaMETPOB NOCPEACTBOM HaXaTuhs KHOM-
kn 16.

O B 3aBMCMMOCTY OT BbIBPAHHOTO pexma paboTbl Ao-
CTYNHbI Pa3NiYHble BTOPUYHbIE NapaMeTpbl.

> @HemHoro nogHuMmMTE 3neKTpop. S 3 % Pexum
- 5 o [s2)
v g/lex(ny 3aroTOBKOW U 3MEKTPOAOM 3aXUraeTcs anek- é‘ MapameTp g £l 8 % <
pudeckas ayra. 52| S8 |=lo
53| 32 |OZ|F
YBenuyeHue cunbl Toka/Upslope
Q MMpu ncnons3osaHm MeTofa csapku TIG ana saxu- | AEd PacnoaHaBaHM? 100 {0...200 X| X
raHus Ayrv UCMOMb3yeTcst TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHs KoHua caapkv (%)
cunoit 60 A. YBenuueHue cunbl Toka ocyliectensietcs | dAF | Cuna gy (%) 100 |0..200 |x|x
o ckopocTbto 115 A/C 10 AOCTXKEHNS HACTPOEHHOMO Bpemsi aBTOM. pexut- Bbikn.,
CBAPOHHOTO TOKa. Sbt Ma OXULaHUS (MUH) 30 5.30 [X[**
OpUEHTUPOBOYHbIE 3HAYeHUSA CUnbl StE lopsumit nyck (%) 125 15..200 |x|x
TOKa 1 Konu4yecTtBa rasa MyckoBoit TOK (%) 50 5...200 X
Bpewms ropsuero
Bonbpanmo- Pacxop rasa nycka (¢) 1 2 X
Bble anekTpo- | Cuna Toka [A] - Stt Bpemst nyCKoBoro
abl @ [mm] [n/mun] P Y 0,1 0..20 X
TOKa (C)
1,0 ot 15 no 80 4 .
A (Ed Homep Bepcum auc- | - ) x| x
1,6 ot 70 no 150 ot 5006 nnes
2,4 oT1 150 00250 | oT6p07 (EL Homep Bepoum Beay- | i x| x
LLiero YCTpoicTBa
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m TexHUUYeCcKMe XapaKTepUCTUKM

16 TexHu4YecKue xapaKTEepPUCTUKN

TexHunyeckme xapaktepu- | Ean- | MicorStick TexHuyeckme xapaktepu- | Ean- | MicorStick
CTUKU* HULA 160 CTUKU* HULA 160
CBapka Motpebrsembiit ToK |, (Makc. A 25
[vanason csapk TIG (1, A,/ | o | 15160/ TOK) ’
u,-U, ) 10,6...16,4 KoacppmumeHT mowyHocTv cos ¢ 0.99
[ivanason ceapkn anextposom | e | 10...150/ (npul, ) '
(L Yo Us ) 20,4...26,0 KoathdmumeHT mowHocTi A npu 0.97
HanpsixeHue XorocToro xoaa I, makc. '
U,=Uq ViDC |67-106 Makc. [onycTumoe MosHoe
HanpsixeHue X0nocToro xoaa conpoTuBneHne cetn Zmax co- [ MOm | 321
U (VRD) VIDC | 12-18 racko IEC 61000-3-11/-12
Motpe6nsemas MowHocT MpM |\ {5 4 CeTesoit npedoxpaHuTenb A 16
XOr1. Xofe ' CeTteBoit kabenb MMm? [ 3x 2,5
HeccTyneH- , C 3auTHBIM
YcTaHoBKa MOLLHOCTH CeTeBoit WTekep
yatas KOHTaKTOM
XapaktepucTuieckas Kpusast nagatoLyas Annapat
CsapouHbii Tok npu ED 100% | A 110 CreneHb 3awuTbl (EN 60529) IP 23S
CsapoyHbii Tok npu ED 60% A 120 Knacc u3onsuuoHHoro mate- E
ED npu makc. Toke % 30 puana
KA/ Efficiency n npu 1,,.., npu Bun oxnasaeHus F
Makc. noTpebnsemoit MowHocT | % 81 YpoBeHb Luyma ab(A) [ <70
TIG MapkmpoBka CE,S
KMA / Efficiency n npu |, ., npu Pasmepbl 1 Macca
Makc. noTpebnsiemoit MowwHocT | % 82 360 x 130 x
C MCOMb3. 3MeKTPoAa Paamepsl ([ x LU x B) LU DY
Cetb Bec MicorStick 160 k|49
Ceresoe Hanpakenve (50/60Ty) | B | 2301~ Bec MicorStick 160 Accu-ready |« | 4,2
rlonoxuTerteHbi ceTesoit % 15 Cnucok Moeneit ¢ paBHO3HaYHbIMI NapameTpamm:
AonycK HUKTO
OTpuuiaTeneHeli ceTeBoi % 15 *) UamepeHo npu memnepamype okpyxarouel cpedsl 40° C
Aonyck ED = anuTenbHOCTb BKITHYEHNS
I';%Tog/efli;;oeénaﬂ MOLLHOCTb S, KBA |33
(100% ) O log Bbinycka Ballero yctponcTsa Lorch Bbl MoxeTe
MoTpeGnaemas MOWHOCTL S, BA |36 ONpenennTb N0 CEPUMHOMY HOMEpY, YKasaHHOMY Ha
(60%/40°C) ’ 3aBoackon Tabnuuke. YTobbl y3HaTh rog Bbinycka, 13
MoTpe6rsemas MowHoCTs S uuena, 06pa3oBaHHOTO NSATLIM W LIECTBIM CUMBONAMM
(MaKe. ToK) ! KBA |52 cepuitHoro Homepa, Hago BbiyecTsb 10.
Mot éﬁHHEMbIVI — v" Tpumep: YCTPOICTBO C CEPUIHBIM HOMEPOM XXXX-
(1008%/40°C) 1 A 14,2 31xx-xxxx-x BbinyLeHo B 2021 rogy (31— 10 = 21)
Motpebrsiembiit Tok |,
(60%/40°C) A |198
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CoobLeHus

16.1 OpueHTUPOBOYHbIE 3HAYEeHUS ANA OOMONIHUTENIbHbIX MaTepuanoB

YctaHoBku TIG:

Opu1eHTMPOBOYHOE 3HaYeHMe AnA pacxoaa 3aWwMTHOro rasa:
[unameTtp razosoro conna (mm)?/ 17 = Pacxoa 3awuTHoro rasa (I/min)

17 CooOLleHus

17.1 CoobuweHus o Henonagkax (BasicPlus)

HewncnpaBHocTb

Bo3moxHasi npuynHa

YcTtpaHeHne

CseToguop cbost 10
muraeT

C6oit annapara.

BbikntounTs annapar. Mocre Toro, kak BCe MHAMKATOPbI NOracHyT,
AepxaTb annapart BO BKITIOYEHHOM COCTOSIHUM eLLe 1 MUH.

CHoBa BKnOUMTb yCTaHOBKY. Ecnm cboii Bee elue ecTb, onose-
CTUTb CNyx0y cepauca.

CseToguop cbost 10
FOPUT MOCTOSIHHBIM
CBETOM.

ED npeBblwweHo, annapat
neperper.

[aite annapary oCTbITb, HE BbIKIO4asa ero.

04.21
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CoobLeHus

17.2 CoobuweHus o6 owmnbkax (ControlPro)

0 B cryyae Hemonaak1 Ha 7-paspsaHOM MHAMKATOPE
oTobpaxaeTcs Kof HeucrpaBHOCTW. Mpn Haxatuw

kHoMku 16 oTOBpaxaeTcs HeMCnpaBHOCTb Creayto-
LLero noaypoBHst (cybkoa)

[o Tex nop, noka oTobpaxaeTcs koa owmno-
K, PEXUM CBapK HEBO3MOXEH.

Bo3moxHbIn cnocob
Kog oLmbka MpuynHa
yCTpaHeHUsi
E01-1 [eperpes BTOPMYHOTO Anoga
E01-2  |MpesbiweHwe Temne- | Neperpes neperyHOro Moayns Rars ycraroske ocTeiTs B
E01-3  |paTypbl [NeperpeB TpaHcopmaTopa PEXANME OXWAHI, MPOBEPTE
PErpeB TP P P CUCTEMY BEHTUNALNMN
E01-4 YcTaHoBKa neperpenacb
E02-2 | nepenanpskerme | Hanpskerne UZK Bbillie HOpMbI npu 3amycke
[MpoBepuTb HaNpsHkeHUe ceTy
E02-3 |UZK HanpsixeHne UZK Bbiwwe Hopmbl B DSP
E06-0 | MepeHanpshxerue CnuLLKOM BbICOKOE BbIXOAHOE HanpsKeHne O6paTtuTech B CEPBUCHBIN LIEHTP
EQ7-1 Ownbka EEPROM BO BpeMsi MHMLManu3aLmmu BbIknOYMTb 1 CHOBA BKMHOYMTD
EEProm
EQ7-2 Ouwwmbka goctyna k EEProm annapat
£09-0 OnpepeneHne Ha- | HencnpaBHOCTb CUCTEMBI U3MEPEHUS HAaNpPsKe- OBpaTHTECH B CAPBHCHBIt LEHTP
NpSKEHMS Hus
E12-0 |CunoBas Yactb HewncnpaBHOCTb ynpaBneHus CUNoBon YacTu O6paTtuTech B CEPBUCHbIN LIEHTP
E13-1 | [atumk Temnepatypbl f;;%véﬁ;ewepawpbl BTOPWKHONO Aona He roToB O6paTnTech B CEPBUCHBIN LEHTP
E14-0 BHYTpeHHee nuTaloLLee HanpsKeHne HKe HOpMbl
HanpsixeHue nu-
E14-1  |Tanms BHyTpeHHee nuTatoLLee HanpsikeHne Hike HopMbl | [POBEPUTE HaNpsxeHne ceTn
npu 3anycke
E15-0 ?or:([;eueneHme G Owmka npu ONpeaeneHnn cunbl Toka O6paTtuTech B CEPBUCHBIN LIEHTP
[penoxpaHuTenbHOe BbIKMOYEHNE B Liensx 3a-
BhblknioyeHe u3-3a OxnaanTb YCTaHOBKY B pexxume
E18-2 LLMTBI ANEKTPUYECKUX KOMMOHEHTOB Mpu CBapke
neperpyaku oXmaanus
Ha XornocTom xogy
£22-3 HanpsixeHne B ceTn | HanpshxkeHne CeTi Ha CUIOBOM MOZYIe HKe pOBEPHTE HAMPSKEHME CETH
HUXE HOPMbI HOPMbI Npu 3anycke
E25-0 |VRD I(-\i;e;lgglpaauo YCTPONCTBO CHIKEHIR HAMPAKEHNA ObpaTnTech B CEPBUCHBIN LEHTP
E30-1  |KoHdwurypaums Ownbka pacnosHaBaHUs NaHENN ynpaBieHns O6paTnTech B CEPBUCHBIN LEHTP
BbIKkrtounTb W CHOBA BKIIOYUTb
E31-3 OLwwnbka CBA3N C NaHENbIO YNpaBneHns
annapat
E31-4 [Nepenaya AaHHbIX OwnGia casian ¢ FPGA BbIKMtouMTb 1 CHOBA BKIIOYUTL
annapat
E31-5 Owwmbka CBSA3M C NEPBUYHBIM MPOLIECCOPOM O6paTtuTech B CEPBUCHbIN LIEHTP
E32-1 Cnuiwkom BbICokui Tok FPGA
E32-2 |FPGA Taitm-ayT FPGA O6paTnTech B CEPBUCHBIN LEHTP
E32-4 Ouwwmbka IP makc. FPGA
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ZpaHeHue Henonagok

18 ZpaHeHue Henonagok

HeuncnpaBHocTb

Bo3moxHas npnynHa

YcTpaHeHve

MH,QMKaTOpr OocTarT-
Cs TEMHbIMU

CeTeBoit NpeaoxpaHnTenb HeUCpaBeH

3ameHnTb npefoxpaHuTens

HyneBoit nposog, ceTeBas ¢asa oTcyT-
cTBYyeT

MpoBepuTh ceTeBOW kabenb / CETEBO YAMMHN-
TENbHbIN kaberb

PaspsaanTb akkyMynstop

MpoBEPUTL akkyMyNATOP, 3aPAANTL/3aMEHUTL

HeT cBapouHoro Toka

MpoBOA Macchl He MOAKIIOYEH UK Henc-
npaseH

MpoBepuTb NPOBOA MAcChl, NpU HEOBXOAMMOCTH
3aMeHUTb

Lepxatenb anekTpoaa Unu ropenka He
MOAKIHOYEHbI MW HEUCTPaBHbI

MpoBepuTb AepXkaTenb ANEKTPOAA Ui Foperky,
npy HeoBXOAMMOCTM 3aMEHUTb

CBapoyHas yra He
nompkuraeTcst

[1rnoxoit Unu OTCYTCTBYIOLLMX KOHTAKT Ha
maccy

BoccTaHoBNTb KOHTAKT C Maccom

HenpaBunbHbI gnameTp anekTpoga

BbIBpathb npaBunbHbINA AUaMeTp anekTposa

CBapO‘-IHbII?I TOK YCT@HOBIEH CITULLKOM
HWU3KO

YcTaHoBuTL CBapO‘-IHbIVI TOK BblLLE

BonbhpamoBbIii aNeKTPOA 3arpsisHeH Unu
HenpaBuUbHO 3aLLNMdOBaH

He wnudosatk, Npu HEOGXOAMMOCTM 3aMEHNTH
3neKTpoa

Pacxop rasa ycTaHOBMEH HENPaBMUIbHO

YCTaHOBMTb NPaBuIbHbIA Pacxog rasa

Het 3alLUMTHOrO rasa

["a30BbIN GanmnoH nyct

3ameHNTb ra3oBbIi BannoH

PenykTop [aBneHus HeucrnpaBeH

MpoBepuTb, Npit HEOOX. 3aMEHUTb

['a30BbIN KNanaH unm ropernka He OTKPbITbl
N HeucnpasHblI.

MpoBepuTb, Npu HeObX. 3aMeHNUTL

Cnuwkom mano 3a-
LWMTHOrO rasa

lopenka HerepmeTnyHa

MpoBepuTb, Npi HEOBX. 3aMEHUTb

['a30BbIN LWNAHT HE 3aTSHYT

3aTsHYTb ra3oBbIi LUNAHT

PenykTop [aBneHus HeMPaBULHO OTPEry-
NMPOBaH UMK HeucrpaBeH

MpoBepuTb, Npn HEOBX. 3aMEHUT

[Topbl B cBApUBae-
MOM MaTepuane

["openka HerepmeTnyHa

MpoBepuTb, Npi HEOBX. 3aMEHUTb

["a30Bas hopCyHKa He 3aTsiHyTa

3aTsHyTb ra3oByto hOPCyHKY

lonoska ropenku HemcnpasHa

MpoBepuThb, Npu HeObX. 3aMeHUTL

W3penve 3arpsisHEHO XUPOM, PXXABYMHON,
Macriom v 7.4,

lMounctutb

CKBO3HSIK

OtropoanTb paboyee MecTo

LLloB "knnmut" (Hecno-
KonHas cBapoyHas
nyra)

OTcyTCTByeT nofava rasa

MpoBepuTb

HenpaBunbHbIi ra3

Mcnonb3oBath NpaBUnbHbIN ra3

Onextpop TIG
onnaenseTcs

CruLIKOM BbICOKUA CBAPOYHbIV TOK NS
[aHHOro AnameTpa anexkTpoaa

YCTaHOBUTbL NPaBUIbHbIM CBAPOYHbINA TOK

lMepenyTaHbl nontoca 1 ropenka TIG nog-
KIKoYeHa K noNoXUTENsHOMY nontocy 4.

MogkntounTtb ropenky TIG k oTpuuaTensHomy
nontocy 3.

04.21
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3asBneHne o cooTBeTCcTBMU cTaHAapTam EC

19 MMpuHapgnexHocTn

CM. pucyHku @

20 Yxop n TexHu4yeckoe obcny-
XXUBaHue

Mpu BbINONHEHMM Bcex paGoT no yxomy
M TexobcnyxuBaHM Heobxoaumo co-
Oniogath gevcTBylOWMEe NPeAnUcaHNUs
no 6e30MacHOCTM W MpefoTBpaleHnIo
HecYacTHbIX CNyy4aeB.
Annapat TpebyeT MUHUMAMNbHOTO TEXOBCIyXMBaHMS.
ECTb TOMbKO HECKOMBKO MYHKTOB, KOTOPLIE CrIEAyeT
PErynsipHo NpoBepsiTh, YTOOLI HA MPOTSKEHNM MHOTUX
neT noaaepXvBaTh annapat B paboTocrnocobHOM
COCTOSIHUM:

20.1 PerynsipHbie NnpoBepKu

U Mepep KaxabiM 3anyckom CBApOYHOI YCTaHOBKK yoe-
JUTECh B OTCYTCTBUM NOBPEXAEHMIA:

— CETeBoro wrekepa u kabens
- csapquoM ropernku 1 NoaKnYeHns

— NpoBOZa 3a3eMneHus 1 coeanHeHunin obpabaTbia-
eMol feTanu

— KHonoyHas naHenb 1 naHens ynpasnexus
U MMpopysaitte cBapoYHbIi annapaT ABaxAbl B rof.

O [ing 3T0r0 BLIKMIOYMTE annapar v OTKIKYMTE CETEBO
LTeKep.

< [pogyiTe CBapOYHbIA annapar CyxuM CxaTbIM BO3-
BYXOM Crnepean Yepes BEHTUNALMOHHbIE LUMANLbI.
OcTaBbTe Npy 3TOM KOPMYC 3aKPbITHIM.

(s ) Hukoraa He npoayBanTe CBApOYHbIA an-
éﬁ napar 4epe3 BEHTUNALMOHHbIE LIMMLBI Ha

tﬁé obpaTHoOW CTOpoHE. Tam HaxoguTcs BeH-
—"_J TUNSTOp, KOTOPOW NOA AENCTBUEM CXaToro
BO3AyXa MOXET packpyTUTbC A0 Takux

000pOTOB, YTO 3TO MOXET NOBPEAWTL Mof-
LINMHVKN.

21 Ytunusauwmsa

Tonbko ans ctpax EC.

He paspeluaetcs BbibpacbiBaTh 3MEKTPONH-
CTPYMEHTbI BMECTe ¢ BbITOBbIMK 0TX0ZaMu!

CornacHo EBponeiickoit aupekTuse 2012/19/EU o
CTapOM 3rIEKTPUYECKOM W 3NIEKTPOHHOM 060pYAOBaHMM,
a TaKKe ee peann3auum B HaLMOHAMBHOM 3aKOHO-
[aTenbCTBe UCMONb30BaHHbIE 3IEKTPOMHCTPYMEHTbI
HeobxoAMMo cobrpaTb OTAENBHO 1 NoABEpPraTh JKOMo-
rnyecki 6e3onacHom yTunmaamm.

22 CepBuc

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71547 Auenwald

'epmaHus
Ten..  +497191503-0
Qakc:  +49 7191 503-199

Anpec ons ckaumBaHus JOKyMeHTa:
https:/lwww.lorch.eu/service/downloads/

30eCh MOXHO HailTV JONOMHUTENBHYH TEXHUYECKYHO
MH(OPMALWIO O MPOAYKTE.

23 3asiBneHue o COOTBETCTBUM
ctanpaptam EC
Co BCelt OTBETCTBEHHOCTbIO Mbl 3asIBMSIEM, YTO HACTOSI-
LYW NPOAYKT COOTBETCTBYET TpebOBaHNSAM CrieayHoLLmX
CTaHAApTOB WK HOPMATUBHbIX OKYMeHTOB: EN 60974-
1:2012, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A cornacHo ro-

noxeHusim anpektus 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, 2009/125/EG.

C€

BonbcraHr Mptob
[unpektop

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
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Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

1 Elementy urzadzenia @

1 Pas transportowy

2 Panel obstugi

3 Gniazdo przytaczeniowe bieguna ujemnego
4 Gniazdo przytaczeniowe bieguna dodatniego
5  Wiot powietrza

6  Kabel sieciowy

7 Kabel sieciowy/kabel akumulatora ze ztagczem

urzadzenia (opcjonalnym)
2 Objasnienie symboli

2.1 Znaczenie symboli graficznych
w podreczniku uzytkownika

A
D

Smiertelne niebezpieczenstwo porazenia
pradem!

Patrz rozdziat ,13.3 Podiaczanie zasilania
elektrycznego” na stronie 78.

Pokazane lub opisane opcje i akcesoria po
czesci nie nalezg do zakresu dostawy.

Zastrzega sie mozliwo$¢ zmian.

2.2 Znaczenie symboli graficznych
na urzadzeniu

Zagrozenie dla ciata lub zycia!

Przy nieprzestrzeganiu wskazowek dot.

zagrozen mozliwe sq lekkie lub cigzkie ob-
razenia ciata mogace prowadzi¢ nawet do
$mierci.

GEPVVEER

Niebezpieczenstwo wystapienia szkod

% rzeczowych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazowek dot.
zagrozen istnieje mozliwos¢ wystapienia
uszkodzen przedmiotéw spawanych, narze-
dzi i wyposazenia.

Wskazéwka ogoina!l
Okresla uzyteczne informacje dot. produktu
i wyposazenia.

3  Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenie przeznaczone jest do zastosowan w warun-
kach warsztatowych i w zaktadach przemystowych. Jest
to urzadzenie przenosne i moze by¢ zasilane z sieci

elektrycznej, jak réwniez z akumulatora (opcjonalnego).

Urzadzenie stuzy do spawania elektrodowego.

W potaczeniu z palnikiem TIG urzadzenie moze by¢
wykorzystywane do spawania metodg TIG przy zasila-
niu pradem statym

— stali weglowych, stali niskostopowych i stali wyso-
kostopowych,

— miedzi i stopow miedzi,
— niklu i stopéw niklu,
— metali specjalnych, takich jak tytan, cyrkon i tantal.

Urzadzenie nie stuzy do spawania metoda TIG z
pradem zmiennym aluminium i magnezu.

A

Niebezpieczenstwo!

Nalezy przeczyta¢ informacjg dla uzytkowni-
ka znajdujaca sie w podreczniku obstugi.
Wyciagna¢ wtyczke sieciowa!

Przed otwarciem obudowy nalezy wyciagna¢
wtyczke z gniazda sieciowego.

-74 - 909.2759.9-09
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

4 Dla wlasnego bezpieczenstwa

©

G

Bezpieczna praca z urzadzeniem mozliwa jest
jedynie w przypadku, gdy instrukcja obstugi
oraz zasady bezpieczenstwa zostaty w catosci
przeczytane i sg cisle przestrzegane.

Przed pierwszym uzyciem nalezy skorzysta¢
z praktycznego instruktazu. Stosowac sie do
przepiséw BHP (UVV?).

Przed przystapieniem do spawania nalezy
usuna¢ z obszaru roboczego resztki roz-
puszczalnika, $rodkow  odttuszczajacych
oraz innych tatwopalnych materiatow. Wszel-
kie statyczne materialy tatwopalne nalezy
zakry¢. Spawac mozna tylko wtedy, kiedy w
atmosferze najblizszego otoczenia nie wy-
stepujq wysokie stezenia kurzu, kwasnych
oparéw, gazéw lub substancji fatwopalnych.
Szczegdlng ostrozno$¢ nalezy zachowac
w trakcie napraw rurociggow i zbiornikow,
ktore zawierajg lub zawieraly tatwopalne
substancje w stanie ciektym lub gazowym.
Nigdy nie dotyka¢ cze$ci pod napieciem we-
wnatrz lub na zewnatrz obudowy.

Nie wolno wystawia¢ urzadzenia na dziata-
nie deszczu, nie nalezy my¢ go natryskowo
ani strumienicg parowa.

Nie nalezy spawac bez przytbicy spawalni-
czej. Nalezy ostrzec znajdujgce sig w poblizu
osoby przed promieniowaniem fuku spawal-
niczego.

Nalezy stosowa¢ odpowiednie urzadzenie
wyciggowe do odprowadzania gazow i opa-
réw z ciecia gazowego. W przypadku ryzyka
przedostania sie do uktadu oddechowego
gazéw spawalniczych lub oparéw z cigcia
gazowego nalezy zaktada¢ maske tlenowa.

Jesdli podczas pracy zostanie uszkodzony
lub przerwany kabel sieciowy, nie nalezy go
dotyka¢, lecz natychmiast wyciagna¢ wtycz-
ke z gniazda sieciowego. Nigdy nie uzywac
urzadzenia z uszkodzonym kablem.

W trakcie spawania nalezy przechowywaé
w zasiegu gasnice reczna. Po zakofczeniu
prac spawalniczych nalezy przeprowadzac¢
kontrole p-poz (patrz: przepisy BHP").

1 Tylko dla Niemiec. Mozliwo$c¢ zakupu w Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kéin.

Y
9

Nie nalezy nigdy podejmowac préb demon-
tazu reduktora cisnienia. Wadliwy reduktor
ci$nienia nalezy wymieniac.

Urzadzenie nalezy transportowac i ustawi¢
na twardym, réwnym podtozu. Maksymalny
dopuszczalny kat nachylenia dla transportu
i ustawienia wynosi 10°.

Q

Q

Q

Prace serwisowe i naprawcze wykonywa¢ moze je-
dynie osoba posiadajgca uprawnienia z zakresu prac
elektrycznych.

Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przewdd masowy
byt bezposrednio podtaczony do spawanego elemen-
tu w bezposredniej bliskosci miejsca spawania. Nie
doprowadza¢ pradu spawania za posrednictwem tan-
cuchow, fozysk kulkowych, lin stalowych, przewodéw
ochronnych itp. ze wzgledu na ryzyko ich stopienia.

Zabezpieczy¢ siebie i urzadzenie podczas prac na
wysoko potozonych lub pochytych ptaszczyznach ro-
boczych.

Spawarka moze by¢ podiaczona wytacznie do prawi-
dtowo uziemione; sieci zasilania elektrycznego (tréjfa-
zowy system czterozylowy z uziemionym przewodem
neutralnym lub jednofazowy system tréjzytowy z uzie-
mionym przewodem neutralnym). Gniazdo wtykowe
oraz przedtuzacz kablowy musza by¢ wyposazone
w sprawny przewod ochronny.

Nalezy nosi¢ odziez ochronna, skorzane rekawice
i skorzany fartuch.

Miejsce pracy nalezy odgrodzi¢ kurtynami lub rucho-
mymi $ciankami.

Spawarki nie wolno stosowac do rozmrazania zamar-
znietych rur lub przewodow.

W zamknietych zbiornikach oraz ograniczonych prze-
strzennie warunkach eksploatacji, a takze przy wigk-
szych zagrozeniach elektrycznych, nalezy stosowac
wytgcznie urzadzenia spawalnicze oznaczone zna-
kiem S.

W przerwach miedzy spawaniem nalezy wytgcza¢
spawarke i zamykac¢ zawor butli z gazem.

Zatozy¢ na butle gazowa tancuch zabezpieczajacy ja
przed przewroceniem.

Przed zmiang miejsca ustawienia lub przystapieniem
do prac przy urzadzeniu wyciagna¢ wtyczke z gniazda
sieciowego.

Nalezy przestrzega¢ przepiséw BHP obowigzujacych
w kraju eksploatacii. Zastrzega si¢ mozliwo$¢ zmian.
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5 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
podczas pracy: -10°C ... +40°C (+14°F... +104 °F)

podczas transportu

i skladowania: -25°C ... +55°C

(13 °F ... +131°F)

Wilgotnosé wzgledna powietrza:

do 50 % przy 40 °C (104 °F)

do 90% przy 20°C (68°F)

(s ) Eksploatacja, sktadowanie i transport moga

ﬁ sie odbywac tylko w ramach podanych za-
kresow! Zastosowanie poza tymi granicami

——___J jestuznawane jako niezgodne z przeznacze-

niem. Za wynikle z tego tytutu szkody produ-

cent nie odpowiada.

Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od pytu, kwasow,
gazéw korozyjnych lub innych szkodliwych substancii!

6 Zabezpieczenie urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpieczone przed
przecigzeniem. Nie nalezy stosowaé bezpiecznikéw

0 wyzszym amperazu niz wynika to z tabliczki znamio-
nowe;j.

Urzadzenie jest chfodzone wentylatorem.

O Otwory powietrza chtodzacego powinny by¢ zawsze
odstoniete.

U Nie wktada¢ zadnych przedmiotéw przez szczeliny
wentylacyjne. Mogtoby to spowodowac¢ uszkodzenie
wentylatora.

U Nigdy spawac¢ przy niesprawnym wentylatorze, tylko
odesta¢ urzadzenie do naprawy.

Czas witaczenia (CW)

Za podstawe czasu wiaczenia (CW) przyjmuije sie cykl
pracy 10 minut. CW 60% oznacza wigc spawanie trwa-
jace 6 minut. Po tym czasie urzadzenie musi stygna¢
przez 4 minuty.

W razie przekroczenia czasu CW wbudowany termo-
element wytacza urzadzenie. Urzadzenie wigcza sie
ponownie gdy ostygnie.

7 Emisja hatasu

Poziom generowanego przez urzadzenie hatasu jest
mniejszy niz 70 dB (A) i zostat zmierzony przy normal-
nym obcigzeniu, zgodnie z normg EN 60974-1, w mak-
symalnym punkcie pracy.

8 Kontrola spetniania wymo-
goéw BHP

Uzytkownik urzadzen spawalniczych wykorzystywanych
w zakfadach rzemie$lniczych jest zobowigzany do podda-
wania ich regularmym kontrolom bezpieczefstwa urzadzen
zgodnie z norma EN 60974-4. Lorch zaleca przeprowadzanie
tego typu kontroli w przedziatach 12-miesiecznych.

Kontrole tego rodzaju musza by¢ réwniez przeprowa-
dzane po kazdej dokonanej zmianie i wykonanej napra-
wie urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzone kontrole
@’ BHP moga prowadzi¢ do uszkodzen urza-
dzenia. Blizsze informacje dotyczace kontroli
urzadzen spawalniczych uzyska¢ mozna
w autoryzowanych punktach serwisowych
firmy Lorch.
9 Kalibracja, walidacja, test wy-
trzymatosci
wskaznik urzadzenia zawsze wskazuje warto$¢ zadang
pradu. Dlatego nie ma potrzeby kalibracji do wartosci
rzeczywistej.
Dla uzyskania jak najmniejszego poboru pradu siecio-
wego, prad spawania w urzadzeniu jest modulowany
w specjalny sposob. Prawidtowa walidacja wartosci
zadanej pradu do warto$ci rzeczywistej modutowanego
pradu spawania wymaga specjalnego pomiaru i regula-
cji obcigzenia. W przeciwnym wypadku préba walidacji
da wyniki uzaleznione w znacznym stopniu od zastoso-
wanej technologii pomiaru i regulacji. Dlatego producent
zaleca, aby urzadzenie byto poddawane corocznemu
testowi wytrzymatosci przy tej samej technologii pomiaru
i regulacji. Na podstawie poréwnania wartosci pomia-
rowych aktualnego i poprzedniego testu wytrzymatosci
mozna wnioskowac o wytrzymatosci urzadzenia.

10 Kompatybilnosé
elektromagnetyczna (EMC)

Niniejszy wyrob odpowiada aktualnie obowigzujacym
normom EMC. Nalezy przestrzega¢ nastepujacych
zalecen:

O Ze wzgledu na wysoki pobér pradu spawarki moga,
powodowac usterki w sieci przesylowej. Dlatego pod-
taczenie do sieci musi spetnia¢ okreslone wymogi
odno$nie do maksymalnej dopuszczalnej impedancii
sieciowej. Maksymalna dopuszczalna impedancja sie-
ciowa (Zmax) potaczenia z siecig (przytacze sieciowe)
podana jest w danych technicznych. W razie potrzeby
skontaktowac sie z dostawca energii elektrycznej.
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O Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do zastoso-
wan w warunkach warsztatowych, jak rowniez w skali
przemystowej (CISPR 11 klasa A). Stosowanie spa-
warki w innych $rodowiskach (np. w warunkach za-
budowy mieszkalnej) moze stac sie przyczyng uszko-
dzen innych urzadzen elektrycznych.

O Emitowane przez pracujacq spawarke zaktdcenia
elektromagnetyczne moga by¢ odbierane w nastepu-
jacych punktach:

— W przewodach sieciowych, przewodach steruja-
cych, przekazujacych sygnaly radiowe i telekomu-
nikacyjne, jezeli przebiegaja w poblizu pracujacych
urzadzen spawalniczych lub urzadzen do ciecia,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbiorczych jak
i nadawczych,

— komputerach i uktadach elektronicznego sterowa-
nia,

— urzadzeniach ochronnych w wyposazeniu warszta-
towym (np. instalacjach alarmowych),

— rozrusznikach serca i aparatach stuchowych,

— urzadzeniach do wzorcowania lub urzadzeniach
pomiarowych,
— w urzadzeniach o zbyt niskim poziomie zabezpie-
czen przeciwzaktoceniowych.
W przypadku wystepowania zaktdcen w wyposazeniu
w otoczeniu spawarki mozna zastosowa¢ dodatkowe
systemy ekranujace.

O Obszar zagrozony zaktdceniami moze sie rozcigga¢
nawet poza granice dziatki budowlanej. Jest to uzalez-
nione od konstrukcji budynku oraz innych, lokalnych
uwarunkowan.

Urzadzenie nalezy stosowaé zgodnie ze wskazéwkami

i zaleceniami producenta. Uzytkownik urzadzenia jest

odpowiedzialny za jego instalacje i wtasciwg eksploata-

cje. W przypadku wystapien zaktocen elektromagnetycz-
nych uzytkownik (ew. ze wsparciem technicznym produ-
centa) jest odpowiedzialny za ich wyeliminowanie.

11 Transport i ustawienie

Niebezpieczenstwo skaleczenia wskutek
upadku i wywrdcenia sie urzadzenia.
Przed przeniesieniem urzadzenia wyciagna¢

wtyczke sieciowa,

Zatozy¢ urzadzenie na pasie transportowym,
przytrzymujac je przy tym w poziomie.

Nie nalezy podnosi¢ urzadzenia za obudowe
ani pas transportowy wozkiem widtowym lub
innym podnosnikiem.

Urzadzenie stawi¢ na twardym, réwnym i
suchym podtozu. Maksymalny dopuszczalny
kat nachylenia przy posadowieniu wynosi
10°.

Otwory powietrza chtodzacego powinny by¢
zawsze odstoniete!

— Nie stawia¢ urzadzenia bezposrednio przy Scianie!

— Nie zastania¢ otworoéw powietrza chtodzacego!
Urzadzenie mogtoby sie przegrzaé i ulec uszkodzeniu!
Otwory powietrza chtodzacego znajduja sie w

— przedniej czesci obudowy

— tylnej czesci obudowy

12 Skrécona instrukcja obstugi

2 Przytaczy¢ kabel sieciowy lub kabel akumulatora.

< Przewdd masowy i uchwyt elektrody podtaczy¢ do gniazd
przytaczeniowych 3 i 4.

Nalezy przestrzega¢ biegunowosci zgodnie
z instrukcjq producenta elektrod (patrz row-
niez spawanie elektrodowe).

> Zamocowact elektrode pretowag w uchwycie elektrody.

> Wigczy¢ urzadzenie, wiaczajac w tym celu przycisk

WE/Wyt. 17 na 2 sek.

2 Przyciskiem 16 wybrac¢ zadany tryb pracy elektrody.

2> Na pokretle 12 ustawi¢ zadany prad spawalniczy.

v' Urzadzenie jest gotowe do spawania.

13 Przed uruchomieniem

13.1 Mocowanie pasa transportowego @

> Nawing¢ pas transportowy 1 na spawarke i suwak
plastikowy 8. Nalezy zachowa¢ przedstawiong na ry-
sunku kolejno$¢ numeracji.

13.2 Podliaczanie przewodu masowego @

Przy wyborze miejsca pracy zwrdci¢ uwage na umozli-
wienie prawidtowego podtgczenia przewodu masowego
i zacisku masy.

@ Zacisk masy musi by¢ dobrze przymocowany do
odstfonigtego miejsca stotu spawalniczego, wzgl. przed-
miotu obrabianego. Musi sie on znajdowa¢ w bezpo-
Sredniej bliskosci miejsca spawania, aby prad spawania
nie szukat drogi odptywu przez czesci maszyny, fozyska
kulkowe lub obwody elektryczne.
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®  Nie wolno mocowa¢ zacisku masy na obudowie
spawarki, poniewaz w takim przypadku prad spawania
poptynie przewodami uziemiajacymi powodujac ich
stopienie.

Nigdy nie odktadac luznego przytacza przedmiotu
obrabianego. Nalezy pewnie umocowac zacisk masy na
stole spawalniczym lub na spawanym przedmiocie.

13.3 Podtaczanie zasilania
elektrycznego

Kabel sieciowy ze ztaczem urzadzenia
Smiertelne niebezpieczenstwo porazenia
pradem!

W wypadku nieprawidtowego uzywania
kabla sieciowego z narazeniem go na
dziatanie wilgoci, w szczegdlnosci na
obszarach zewnetrznych moze doj$¢ do
porazenia pradem.

W pracy sieciowej zwraca¢ uwage na na-
stepujace punkty:

Najpierw podtaczy¢ kabel sieciowy ze zia-
czem urzadzenia w spawarce, a nastepnie
wtyczke kabla sieciowego do gniazdka
sieciowego.

Przed roztaczeniem zlacza urzadze-
nia najpierw wyja¢ wtyczke sieciowa z
gniazdka sieciowego.

Praca w sieci

Przed uruchomieniem urzadzenia zapewni¢ dostep do
odpowiedniego przytacza sieciowego. Zabezpieczenie
musi odpowiada¢ danym technicznym.

2 Podtaczy¢ kabel sieciowy.
v" Urzadzenie znajduje sie w trybie gotowosci.

Praca akumulatorowa (opcjonalna)

Urzadzenie moze pracowa¢ mobilnie po podtaczeniu go
zasilacza akumulatorowego Lorch MobilePower.

> Podtaczy¢ zespot akumulatora.
v' Urzadzenie znajduje sie w stanie wigczenia.

@ W pracy akumulatorowej zwraca¢ uwag na

Najpierw podtaczy¢ kabel akumulatora ze
zlaczem urzadzenia w spawarce, a nastep-
nie akumulator MobilePower.

Przed wyjeciem ziacza urzadzenia kabla
akumulatora najpierw wytaczy¢ akumulator
MobilePower.

Nigdy nie roztacza¢ kabla akumulatora od
spawarki w czasie pracy.

Praca z zasilaniem agregatowym

Urzadzenie mozna podiaczy¢ alternatywnie do agregatu
pradotworczego. Przestrzegac przy tym nastepujacych
zalecen:

— Jesli cheieliby Panstwo wykorzysta¢ petny zakres
mocy spawarki, to moc wyjsciowa agregatu musi
wynosi¢ przynajmniej tyle, ile moc pobierana spa-
warki (patrz dane techniczne).

— Gdy urzadzenie przefaczy sie na stan przeciazenia,
moze doj$¢ do impulsowania tuku $wietinego lub
przerwania fuku $wietinego.

Przedtuzacze zasilajace

O Uzywac wylacznie sprawnych przediuzaczy zasilaja-
cych, zgodnych z podanym zabezpieczeniem.

O Zwinigte kable moga sie silnie nagrzewaé. Z tego
powodu przedtuzacze zasilajace zawsze rozwija¢ do
konca.

W szczegolnie dtugich przedtuzaczach zasilajacych
napiecie sieciowe w urzadzenie moze spas¢ do tego
stopnia, ze dojdzie do spadku mocy spawania. Skrdci¢
przedtuzacze zasilajace i/lub uzy¢ przedtuzaczy zasila-
jacych o wiekszym przekroju.

13.4 Metoda spawania
elektrodowego

Elektrody-podtaczenie kabla spawalni-
czego

Podtaczy¢ kabel spawalniczy elektrod do gniazda
przytaczeniowego ,Minus” 3 lub ,Plus” 4 i zabezpieczy¢
kabel poprzez obrét w prawo.
Przy doborze odpowiedniej elektrody preto-
wej przestrzegaC wskazowek producenta.
Srednica elektrody zalezy od grubosci spa-
wanego materiatu.
Spawanie elektrodowe z elektroda dodatnia (+):
< Podtaczy¢ uchwyt elektrody do bieguna dodatniego 4
w urzadzeniu i obroci¢ w prawo w celu jego zabez-
pieczenia.

nastepujace punkty:
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Spawanie elektrodowe z elektrodg ujemna (+):

< Podtaczy¢ uchwyt elektrody do bieguna ujemnego 3
w urzadzeniu i obroci¢ w prawo w celu jego zabez-
pieczenia.

> Weisngé dzwignie za rekojes¢ uchwytu elektrody.
Elektrode zamocowa¢ w odstonietym miejscu w
uchwycie. Zwréci¢ uwage na wciecia po wewnetrznej
stronie obu szczek.

13.5 Spawanie metoda TIG

@ Do spawania metoda TIG urzadzenie wy-

maga zastosowania palnika TIG z zaworami
(typ LTV 1700).

Zaktadanie elektrody

2 Odkrecic kotpak mocujacy 55.

> Wyjaé elektrode 54 z tulei rozpreznej 53.

< Przeszlifowaé elektrode 54.

> Wsuna¢ elektrode 54 w tuleje rozprezna 53.

> Umiescic elektrode 54 w palniku i przykreci¢ kotpak
mocujacy 55.

Nie nalezy demontowa¢ obudowy tulei roz-
@ preznej 51 ani dyszy gazu 50.

O Tuleja rozprezna 53, obudowa tulei rozpreznej 51
i elektroda 54 musza mie¢ takg sama Srednice.

U Dysza gazu 50 musi pasowa¢ do $rednicy elektrody.

W przypadku przezbrojenia palnika na elek-
trode o innej $rednicy nalezy zwréci¢ uwage
na nastepujace punkty:

Podtaczanie palnika TIG

2 Podtaczy¢ palnik TIG 58 do bieguna ujemnego 3 i za-
blokowa¢ go obracajac w prawo.

Podtaczanie butli z gazem ochronnym

< Butle z gazem ochronnym 60 zabezpieczy¢ np. tan-
cuchem.

< Otworzy¢ zawor na butli gazowej 61 kilka razy na krot-
ki czas celem wydmuchania ewentualnych czastek
zanieczyszczen.

< Zalozy¢ na butle z gazem ochronnym 60 reduktor ci-
$nienia 64.

< Przykreci¢ waz gazu ochronnego 65 do reduktora ci-
$nienia 64 i otworzy¢ zawor na butli z gazem 61.

> Otworzy¢ zawér gazu 56 na palniku TIG z zaworami.

v' Gaz ochronny zaczyna wyptywac.

> Ustawi¢ ilo$¢ gazu na Srubie regulacyjnej 66 reduktora
ci$nienia.

v llo$¢ przeptywajacego gazu jest pokazana na przeply-
womierzu 63.

Patrz rozdziat ,16.1 Wytyczne dotyczace materiatow

dodatkowych” na stronie 82.

Q llos¢ gazu w butli jest podawana wskazaniami mano-
metru 62.

14 Panel obstugi @

10 Dioda usterki
Swieci sie gdy dojdzie do przegrzania instalacj,
miga w razie usterki (patrz rozdziat Komunikaty),
zapton tuku $wietinego niemozliwy.

11 Dioda VRD (tylko w urzadzeniach z VRD) $wieci
sie przy wigczonej funkcji VRD (redukcja napiecia
jatowego). Miga, gdy napiecie wyjsciowe prze-
kracza warto$¢ dopuszczana przez norme (np. w
trybie spawania).

12 Pokretto regulacji pradu spawania
stuzy do bezstopniowego ustawiania pradu
spawania.

13 Dioda Elektroda CEL
$wieci sie po wybraniu trybu pracy Elektroda CEL
(elektrody z powtokg celulozowa, nadajace sie do
spoin pionowych).

14 Dioda Elektroda
Swieci sie po wybraniu trybu pracy Elektroda.

15 Dioda TIG
Swieci sie po wybraniu trybu pracy TIG.

16  Przycisk Elektroda/TIG
stuzy do wyboru trybu pracy.

17  Przycisk WH/Wyt. (2 sek.)

Wigcza urzadzenie lub przetacza je do trybu
gotowosci.

18 Dioda Wt
zapala sie w stanie wiaczenia
miga co 3 sek. w trybie gotowosci.

O Po podtaczeniu instalaci

— przeprowadzany jest autotest, w czasie ktorego
przez okoto 2 sek. Swiecq sie wszystkie wskazniki.

— wybrany jest ostatnio ustawiony tryb pracy.
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15 Uruchomienie

15.1 Funkcja oszczedzania energii

U Po podtaczeniu wtyczki sieciowej urzadzenie znajduje
sie w trybie gotowosci, dioda Wt. 18 miga co 3 sek.

U Znajdujace sie w trybie gotowosci urzadzenie mozna
nastepnie wigczy¢ przyciskiem Wt/Wyt. 17.

U Wigczone urzadzenie mozna przefaczy¢ do trybu go-
towosci przyciskiem WH/Wyt. 17.

O Gdy urzadzenie przez 30 minut nie bedzie uzywane,
automatycznie przetacza sie do trybu gotowosci. (Ba-
sicPlus)

Wylaczanie funkcji Auto-Standby
(BasicPlus)

> Naciskac przycisk 17 i przytrzymac 10 sek.

v’ Trzy diody 13, 14 i 15 $wiecq sie przez 5 sek., funkcja
Auto-Standby jest wytaczona.

Wiaczanie funkcji Auto-Standby
(BasicPlus)

2 Naciskac przycisk 17 i przytrzymac 10 sek.

v' Dwie diody 13 i 15 $wiecq sie przez 5 sek., funkcja
Auto-Standby jest wigczona.

Wiaczanie / Wiaczanie funkcji Auto-
-Standby (ControlPro)

O Patrz rozdziat ,15.4 Wys$wietlanie widoku parametréow
dodatkowych (ControlPro)* na stronie 81.

Funkcja Auto-Standby realizowana
przez pakiet akumulatorow

Gdy spawarka zostata podtaczona do zasilacza aku-
mulatorowego MobilePower funkcja oszczedzania
energii zasilacza sieciowego jest wiaczona a spawarki
wylgczona.

U Po podiaczeniu spawarki do zasilacza akumulatoro-
wego i wigczeniu zasilacza, spawarka bedzie pozo-
stawata zawsze w stanie wigczenia.

O Jesli spawarka nie jest wykorzystywana przez 30 mi-
nut, pakiet akumulatoréw automatycznie sie wytaczy.

O Patrz réwniez podrecznik obstugi MobilePower 1.
(sng ) Przed wigczeniem urzadzenia sprawdzic,

ﬁ czy uchwyt elektrody, ewent. elektroda nie

dotyka stotu spawalniczego, przedmiotu
\——/ obrabianego ani zadnego innego przed-
miotu przewodzacego prad elektryczny. W
przeciwnym razie przy wigczaniu mogtoby
doj$¢ do zapalenia sie tuku $wietinego.

Przypadkowo zapalony tuk $wietiny moze
uszkodzi¢ uchwyt elektrody, stét spawalni-
czy, przedmiot obrabiany lub urzadzenie.

15.2 Metoda spawania
elektrodowego

Wiaczanie urzadzenia

> Wigczy¢ ewentualnie instalacje, naciskajac w tym celu
przycisk 17 przez 2 sek.

< Naciska¢ przycisk 16 dotad, az zostanie wybrany tryb
pracy Elektroda.

v’ Zapala sie symbol elektrody MMA lub CEL (LED 13
lub 14).

< Za pomocg pokretta 12 nastawi¢ zadany prad spawa-
nia.

Zapton tuku swietlnego

< Dotknag krotko elektroda przedmiot spawany w miej-
Scu spawania i unies¢ nieco elektrode.

v' Luk $wietiny pali si¢ miedzy przedmiotem spawanym
i elektroda.

Start goracy

QO Przy spawaniu w trybie Elektroda do zaptonu uzywany
jest 1-sekundowy goracy start wynoszacy 125% usta-
wionego pradu spawania. Goracy start, podobnie jak
prad spawania, ograniczony jest do maksymalnego
natezenia pradu 150 A.

Orientacyjne wartosci natezenia pradu

@ elektrody Zalecane natezenie pradu
[mm] [A]
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190
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Uruchomienie

15.3 Spawanie metoda TIG

Wiaczanie urzadzenia

> Wigczy¢ ewentualnie instalacje, naciskajac w tym celu
przycisk 17 przez 2 sek.

< Naciska¢ przycisk 16 dotad, az zostanie wybrany tryb
pracy TIG.

v’ Zaswieca sie symbol TIG (dioda 15).

> Za pomocg pokretta 12 nastawi¢ zadany prad spawa-
nia.

Zapton tuku swietlnego

< Potwierdzi¢ parametr dodatkowy, naciskajac pokretto
12.

v Na wy$wietlaczu 7-segmentowym 19 miga warto$¢
nastawcza.

< Ustawi¢ zadang warto$¢, obracajac pokretto 12.
> Potwierdzi¢ warto$¢ nastawy, naciskajac pokretto 12.

> Wybra¢ nastepny parametr dodatkowy poprzez ob-
rdcenie pokretta 12 lub zamkna¢ widok parametrow
dodatkowych poprzez naci$niecie przycisku 16.

O W zaleznosci od wybranego trybu pracy dostepne sg
rdzne parametry dodatkowe.

<> Otworzy¢ zawor 56 na palniku TIG z zaworami. - Tryb
> @ Dotkna¢ krotko koncowka elektrody przedmiot spa- B % n 2
wany w miejscu spawania. Kod |  Parametr | 2 gl £8 |4l
o S 5 s & |W=(9
> @Unies¢ nieco elektrode. =35| Nc |[O=|F
v tuk $wietiny pali sie miedzy przedmiotem spawanym .
i elektroda, AEg | Wyknywanie zak. |00 g 590 x | x
spawania (%)
Wzrost pradu/Upslope dAF |ArcForce (%)  |100 {0..200 |x |x
O W metodzie spawania TIG do zaptonu stosuje sie prad
zwarciowy o wartosci 60 A. Wzrost pradu odbywa sie | Sht gzas Auto-Stand- 30 ?ﬁéo X [ X |X
z predkoscig 115 A/s az do nastawionego pradu spa- y (min)
wania. SE Start goracy (%) | 125 |5..200 |x |x
Wartosci orientacyjne natezenia pradu Prad startowy (%) |50 | 5...200 X
i ilosci gazu -
g Czas Start gora; 1 0.20 |xlx
cy (s)
AL Natgzenie pra- | llo$¢ gazu St Czas Start
wolframowej edu [ A]p a [Ilmgi’n] zas olargora g4 g, 20 X
[mm] cy (s)
1,0 15...80 4 g | Numer VIVGI’SJI - - x| x|x
1,6 70..150 5.6 wyswietlacza
2,4 150...250 6...7 rEL Numer wersji ) B % Ix Ix
Mastera
15.4 Wyswietlanie widoku parame-
tréow dodatkowych (ControlPro)
> Wybra¢ przyciskiem 16 zadany tryb pracy.
v’ Zapala sie dioda 13, 14 lub 15.
<> Naciskac przycisk 16 i przytrzymac 2 sek.
v Na wyswietlaczu 7-segmentowym 19 na zmiane be-
dzie wyswietlany kod parametru oraz przynalezna
warto$¢ nastawy.
> Wybra¢ zadany parametr dodatkowy, obracajac po-
kretto 12.
04.21 909.2759.9-09 -81-



Dane techniczne

16 Dane techniczne

IEC 61000-3-11/-12

Dane techniczne* w22 | Eelisliels Dane techniczne* e |llE e
nostka 160 nostka 160
Spawanie Zabezpieczenie sieciowe Altr 16
Zakres spawania TIG (I, _-I, / 15...160/ Sieciowy przewod przytacze-
U, mf) ol |y otes | |mowy mm* 325
Zakres spawania Elektroda AV 10...150/ Wtyczka sieciowa Schuko
(Ime'IQMA /U2min'U2max) 20,4..26,0 Urzadzenie
Napigcie jatowe Uy=Us VIDC |67 - 106 Stopier ochrony (EN60529)  [IP |23
Napiecie jatowe U, (VRD) VIbC |12-18 Klasa materialow izolacyjnych F
Pobér mocy na biegu jatowym | W 2,3 Sposdb chiodzenia F
Ustawienie mocy ptynne Emisja hafasu dB(A) [<70
Ksztatt charakterystyk opadajace Oznaczenie CE,S
Prad spawania przy CW 100% | A 110 Wymiary i masa
Prad spawania przy CW60% | A 120 ) 360 x 130 x
CW przy maks. pradzie % 30 Wymiary (dh. x szer. x wys.) mm 215
Sprawnos¢/Efficiency n przy Ciezar MicorStick 160 kg 49
|,er, PPZy Maksymalnym poborze | % 81 Cigzar MicorStick 160 Accu-
mocy TIG ready kg 42
Sprawnos¢/Efficiency n przy Lista modeli rownowaznych: Zaden
l2mﬂx‘ przy maksymalnym poborze | % 82 *) zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia
mocy elektrody CW = czas wigczenia
Sie¢
Napigcie sieciowe (50/60Hz) 1~ |V 2301~ O Rok produkcji Numer seryjny urzadzenia Lorch znaj-
Dodatnia tolerancja sieci % 15 duje si¢ na tabliczce znamionowej. 5. 16. cyfra numeru
T R R s A
Pobor mocy S, (100%/40°C)  [kVA |33 rok produkeji 2021 (31.10-21)
Pobdr mocy S, (60%/40°C) kVA  [3,6
Pobdr mocy S, (prad maks.) kVA |52 .
Pobor pradu |, (100%40°C) A 142 16.1 }I\’Iytyczne dotyczace materia-
- 6w dodatkowych

Poboér pradu |, (60%/40°C) A 15,6
Pobor pradu |, (prad maks.) | A 225 Urzadzenia TIG:
Wspotezynnik mocy cos ¢ (przy 0.99 Wytyczne dotyczace ilosci gazu
1) ’ ochronnego:
Wspotczynnik mocy A przy |, 0.97 Srednica dyszy gazowej (mm)?/ 17 = llo$¢ gazu ochron-
maks. ' nego (I/min)
Maks. dopuszczalna impedancja
sieciowa Zmax wedtug normy | mQ 321
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Komunikaty

17 Komunikaty

17.1 Komunikaty usterek (BasicPlus) /i\
\

/
Usterka Mozliwa przyczyna ~—~ Usuwanie
Miga dioda Uster- | Blad urzadzenia Whytaczy¢ urzadzenie. Gdy wszystkie wskazniki zgasna, odczekac
ka 10 jeszcze przynajmniej 1 minute przy wytaczonym urzadzeniu.

wiac, wezwac serwis

Ponownie wiaczyc¢ instalacje. Gdy usterka bedzie nadal sie poja-

ka 10

Swieci dioda Uster-

Przekroczony CW, prze-
grzanie urzadzenia

Zaczekac az wigczone urzadzenie ostygnie

17.2 Komunikaty o usterkach (ControlPro)

O W przypadku usterki na wy$wietlaczu 7-segmento-
wym zostanie wySwietiony kod btedu. Nacisniecie

przycisku 16 powoduje wy$wietlenie btedu podrzed-

Tak dtugo, jak wyswietla sie kod btedu, tryb
spawania nie bedzie mozliwy.

nego (Sub-Code)

Kod Usterka Przyczyna Mozliwe rozwigzanie
E01-1 Dioda wtdrna przegrzata sie . y
E01-2 |Zawysokatempe- | Przegrzanie modutu gtéwnego Instalacjg ostudzic w try-
E01-3 |ratura Doszto do przegrzania transformatora bie gotowosci, §prawd2|c

- — - ukfad wentylacji
E01-4 Nastapito przegrzanie instalacji
E02-2 Praepiecie UZK Napigcie UZK za wysokie przy uruchomieniu Spr?WfiZié napiecie
E02-3 Napiecie UZK za wysokie, w DSP W siecl
E06-0 | Przepiecie Za wysokie napiecie wyjsciowe Nalezy wezwac serwis
E07-1 EEProm Btad EEPROM podczas inicjalizacii Wytaczy¢ i ponownie
EQ7-2 Btad dostepu EEPROM wiaczy¢ urzadzenie
E09-0 | Rejestracja napigcia | Uszkodzony system pomiarowy napiecia Nalezy wezwa¢ serwis
E12-0 | Modut mocy Nieprawidtowe sterowanie modutem mocy Nalezy wezwac serwis
E13-1 | Czujnik temperatury | Czujnik temperatury diody wtdrnej niegotowy do pracy | Nalezy wezwa¢ serwis
E14-0 Za niskie wewnetrzne napiecie zasilania S
Napiecie zasilania Wewnetrzne napigcie zasilania zbyt niskie do urucho- Sprgwdzm napiecia
E14-1 mienia sieciowe
E15-0 | Wykrywanie pradu Btad pomiaru przy wykrywaniu pradu Nalezy wezwac serwis
182 Zabe;piec;enie Wytaczenie zabezpieczajace w'celu oghroqy elementow Ostydzi(: urzqd;enie w
przecigzeniowe elekirycznych podczas spawania na biegu jatowym trybie gotowosci
£22-3 Za njskie napiecie Napielciel sieciowe w module mocy za niskie przy uru- Sprgwdzié napiecia
sieciowe chomieniu sieciowe
E25:0 |VRD Ustgrka funkcji redukcji napiecie (Voltage Reduction Nalezy wezwat serwis
Device - VRD)
E30-1 | Konfiguracja Wykrywanie panelu obstugowego niepoprawne Nalezy wezwac serwis
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Usuwanie usterek

Kod Usterka Przyczyna Mozliwe rozwigzanie
E31-3 Komunikacja panelu obstugowego niepoprawna Wytaczy¢ i ponownie
E31-4 | Komunikacja Btedna komunikacji FPGA wiaczy¢ urzadzenie
E31-5 Komunikacja procesora gtéwnego niepoprawna Nalezy wezwac serwis
E32-1 Przepiecie FPGA
E32-2 |FPGA Przekroczenie czasu FPGA Nalezy wezwac serwis
E32-4 FPGA IP Max Error
18 Usuwanie usterek

Usterka Mozliwa przyczyna Usuwanie
Wskazniki nie Uszkodzony bezpiecznik sieciowy Wymieni¢ bezpiecznik
$wieca sie Przewod zerowy, brak fazy sieciowej Sprawdzi¢ kabel sieciowy/przedtuzacz zasilajacy
Roztadowany akumulator Sprawdzi¢ akumulator, natadowac/wymieni¢
Brak pradu spa- Nie podtaczono przewodu masy lub uszkodzony | Sprawdzi¢ przewod masy, ewent. wymienic¢
wania Sprawdzi¢ uchwyt elektrody lub palnik, ewent.

Nie podtgczono uchwytu elektrody lub palnika
lub uszkodzone

wymieni¢

Nie ma zaptonu
tuku $wietlnego

Brak lub niedostateczny styk masy

Zapewnic/poprawi¢ styk masy

Nieprawidtowa $rednica elektrody

Dobra¢ prawidtowa $rednice elektrody

Ustawiony zbyt niski prad spawania

Ustawic wigkszy prad spawania

Zanieczyszczona lub nieprawidtowo oszlifo-
wana elektroda wolframowa

Oszlifowa¢ prawidtowo, ewent. wymieni¢ elek-
trode

Nieprawidtowo ustawiona ilo$¢ gazu

Ustawi¢ prawidtowo ilo$¢ gazu

Brak gazu ochron-
nego

Pusta butla gazowa

Wymieni¢ butle gazowa,

Uszkodzony reduktor ci$nienia

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Nie otwarty lub uszkodzony zawdr gazu w palniku

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Zbyt mata ilos¢
gazu ochronnego

Nieszczelny palnik

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Stabo zamocowany waz gazu

Dokreci¢ waz gazu

Btednie ustawiony lub uszkodzony reduktor
ci$nienia

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

W spawanym
materiale tworzq
sig pory

Nieszczelny palnik

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Stabo zamocowana dysza gazu Dokreci¢ dysze gazu
Uszkodzona gtowica palnika Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢
Przedmiot obrabiany zanieczyszczony sma- | Wyczysci¢

rem, rdzg, olejem itp.

Swietlny)

Przeciag Ostoni¢ miejsce pracy
Spoina ,gotuje Brak doprowadzenia gazu Sprawdzi¢
sig” (nierowny fuk | Nieprawidlowy gaz Uzyé prawidlowy gaz

Elektroda TIG
topi sie

Ustawiony zbyt duzy prad spawania w sto-
sunku do $rednicy elektrody

Ustawi¢ prawidtowy prad spawania

Zamienione bieguny i palnik TIG podtaczony
do bieguna dodatniego 4

Podtaczy¢ palnik TIG do bieguna ujemnego 3
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Deklaracja zgodnosci

19 Wyposazenie dodatkowe

Patrz ilustracje @

20 Konserwacija i pielegnacja

W trakcie wykonywania wszelkich prac

z zakresu konserwacji i pielegnaciji nalezy

przestrzega¢ obowiazujacych przepisow
BHP i ochrony przed nieszczesliwymi
przypadkami.
Urzadzenie zasadniczo nie wymaga konserwacji. Jest
tylko kilka punktow, ktore nalezy regularnie sprawdzac,
aby utrzyma¢ spawarke przez lata w stanie funkcjonal-
no$ci uzytkowej:

20.1 Regularne kontrole

O Przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢ nastepujace
punkty spawarki pod katem uszkodzen:

— wtyczke sieciowa i kabel
— palnik spawalniczy i przytacza
— przewod masowy i jego potaczenie
— Klawiatura foliowana i panel obstugi
O Raz, dwa razy w roku przedmucha¢ spawarke.
> W tym celu wytaczy¢ urzadzenie i wyciagna¢ wtyczke
sieciowa,
< Spawarke przedmucha¢ suchym sprezonym powie-

trzem od przodu przez szczeliny wentylacyjne. Obu-
dowa pozostaje przy tym zamknieta.

ﬁ Sprezonego powietrza nigdy nie wdmu-

chiwa¢ przez szczeliny wentylacyjne z tytu
urzadzenia. Znajduje sie tam wentylator, kto-
ry przy doprowadzeniu sprezonego powie-
trzu zaczyna sie obracac z predkoscia, ktora
moze spowodowac uszkodzenie tozysk.

21 Ziomowanie
Tylko dla krajéw cztonkowskich UE.

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac
razem z odpadami domowymi!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/EU w sprawie
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych

i jej umocowaniem w prawodawstwie krajowym zuzyte
urzadzenia elektryczne musza by¢ oddawane do odpa-
déw oddzielnie i przekazywane do zgodnego z prawem
i bezpiecznego dla $rodowiska odzysku.

22 Serwis

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71547 Auenwald

Niemcy
Tel. +49 7191 503-0
Faks  +497191503-199

Lorch Strefa pobierania:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Tutaj mozesz pobra¢ dodatkowa dokumentacje tech-
niczng do twojego produktu.

23 Deklaracja zgodnosci
Niniejszym o$wiadczamy na nasza wytgczng odpowie-
dzialno$¢, ze niniejszy wyrdb jest zgodny z nastepu-
jacymi normami lub dokumentami normatywnymi: EN
60974-1:2012, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A zgodnie
z postanowieniami dyrektyw 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU, 2009/125/EG.

(€

Wolfgang Grib
Dyrektor Naczelny

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Editor  Lorch SchweilRtechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Telefone: +49 7191 / 503-0
Fax: +49 7191/ 503-199

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

Lorch Download-Portal  https://www.lorch.eu/service/downloads/
Aqui obtera mais documentacao técnica sobre o seu
produto.

Numero do documento  909.2759.9-09
Data de edicdo  19.04.2021
Copyright © 2021, Lorch Schweifstechnik GmbH

Esta documentacao, incluindo todas as suas partes é
protegida em relagdo ao direito de autor. Cada utilizagéo

ou modificagéo além dos limites estreitos da lei do direito
de autor é autorizada apenas com o acordo da Lorch
Schweisstechnik GmbH, caso contrario é considerado como
acto criminoso.

Isso é valido, particularmente, em caso de copias,
tradugdes, realizagdes de microfichas, armazenamento e
tratamento em sistemas electronicos.

Alteragoes técnicas  Os nossos aparelhos séo sujeitos a um desenvolvimento
permanente, reserva-nos o direito a alteragdes técnicas.
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Utilizagcao adequada

1 Elementos do aparelho @

1 Alga de transporte

2 Painel de comando ‘
3  Tomada de ligagdo, pdlo negativo

4  Tomada de ligagao, polo positivo

5 Entrada de ar ﬂ
6 Cabo de rede eléctrica

7 Cabo de rede eléctrica/cabo da bateria com

dispositivo de acoplamento (opcional)

2 Simbologia

Perigo de vida devido a choque eléctrico!

Ver capitulo “13.3 Ligar a alimentagédo
eléctrica” na pagina 91.

As opgbes e o0s acessorios ilustrados ou
descritos ndo pertencem parcialmente ao
material fornecido.

Reservado o direito a alteragdes.

2.1 Significado dos simbolos grafi- 2.2 Significado dos simbolos grafi-
cos no manual de utilizagao cos no aparelho

Perigo para o corpo e a vida! c m
Ando observagao dos avisos de perigo pode
causar ferimentos ligeiros ou graves e mes-
mo resultar na morte. a
Perigo de danos materiais! -
ﬁ Ando observagao dos avisos de perigo pode
causar danos nas pegas de trabalho, ferra-

mentas e equipamentos.

Informagdes gerais!
Identifica informagdes Uteis sobre o produto
€ 0 equipamento.

3 Utilizagao adequada

O aparelho esté previsto para a utilizagédo no dominio
industrial. E portatil e adequado para utilizagéo com a
rede eléctrica, com um gerador ou com bateria (opcio-
nal).

O aparelho é adequado para a soldadura de eléctrodos.

Em conjunto com uma tocha TIG, o aparelho pode ser
utilizado para a soldadura TIG com corrente continua de

— aco nao ligado, ago com elevado ou baixo teor de
liga,

— cobre e suas ligas,

— niquel e suas ligas,

— metais especiais, tais como titanio, zirconio e tan-
talo

O aparelho nao ¢ adequado para a soldadura TIG com
corrente alternada de aluminio e magnésio.

Perigo!
Leia as informagées no manual de utilizagéo.
Desligar a ficha de rede!

Desligue a ficha de rede da tomada antes de
abrir a caixa.

04.21 909.2759.9-09
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Para a sua seguranga

4

)

Para a sua seguranga

Apenas a leitura completa das instrugdes de
utilizagéo e das instrucdes de seguranga e
a estrita observagao das instrugdes constan-
tes permite trabalhar de forma segura com
o aparelho.

Antes da primeira utilizagdo, deve receber
uma formagéo préatica. Respeite os regula-
mentos de prevengdo de acidentes (UVV?).

Remova todos os solventes, agentes desen-
gordurantes e outros materiais inflamaveis
da zona de trabalho antes de comegar a
soldadura. Os materiais inflamaveis imdveis
devem ser tapados. Somente deve-se sol-
dar, se o ar circundante estiver isento de ele-
vadas concentragdes de po, vapores acidos,
gases ou substancias inflamaveis. Deve ser
prestado cuidado especial deve ser prestado
nos trabalhos de reparagdo em tubagens e
reservatorios que contém ou que continham
liquidos ou gases inflaméveis.

Nunca toque em pegas condutoras de ten-
séo dentro ou fora do aparelho.

Né&o sujeita 0 aparelho a chuva, néo o limpe
com jactos de agua, nem com vapor de agua
sob presséo.

Nunca efectue soldaduras sem mascara de
soldadura. Avise as pessoas em seu redor
«. | do perigo da luz do arco eléctrico.

Utilize um dispositivo de aspiragéo adequa-
do para gases e vapores de corte. Utilize

ro ey I protecgao respiratdria, caso haja perigo

\———/ de inspirar os vapores da soldadura ou de
corte.

—, ) Se o cabo de rede eléctrica for danificado

\5/ ou cortado durante o trabalho, n&o toque

no cabo e desligue imediatamente a ficha
de rede. Nunca utilize o aparelho se o cabo
estiver danificado.

Mantenha um extintor ao seu alcance. De-
pois dos trabalhos de soldadura efectue um
controlo de incéndio (veja os regulamentos
de prevencéo de acidentes™).

1

Apenas valido para a Alemanha. Disponivel na
editora Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str.
449, 50939 Kéin/Alemanha.

Jamais deve-se tentar desmantelar o redutor
de pressao. Substitua um redutor avariado.

Transporte e coloque o aparelho apenas
num subsolo firme e plano. O &ngulo de incli-
nagdo maximo admissivel para o transporte
e a colocagéo é de 10°.

Q

Q

Trabalhos de assisténcia ou de reparacdo apenas
devem ser realizados por electricistas devidamente
instruidos.

Assegure um contacto firme e directo do cabo de
massa nas imediagdes do local de soldadura. Nao
conduza a corrente de soldadura através de correias,
mancais, cabos de ago, cabos de protecgao, etc., uma
vez que estes podem acabar derretidos.

Proteja-se a si e ao aparelho durante os trabalhos em
superficies elevadas ou inclinadas.

O aparelho somente deve ser ligado a uma rede eléc-
trica devidamente ligada a terra. (sistema de corren-
te trifasica com quatro condutores e neutro ligado a
terra, ou sistema monofésico de trés condutores com
neutro ligado a terra) A tomada e o cabo de extensao
devem apresentar uma ficha operacional de ligagéo
aterra.

Use vestuério de protecgao, luvas de couro e avental
de couro.

Proteja o posto de trabalho por meio de uma cortina
resistente ou paredes méveis.

Né&o descongele tubos e condutas congeladas usando
o aparelho de soldadura.

Dentro de recipientes fechados, sob condigdes de tra-
balho de espago reduzido e em caso de perigo eléctri-
co acrescido, devem ser utilizados apenas aparelhos
com o simbolo S.

Desligue o aparelho durante os intervalos de trabalho
e feche a valvula da garrafa.

Proteja a garrafa de gas contra queda por meio da
correia de seguranca.

Desligue a ficha de rede da tomada antes de mudar o
local do aparelho ou de iniciar trabalhos no aparelho.

Observe os regulamentos de prevengéo de acidentes
em vigor no seu pais. Reservado o direito a alteragdes.
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Compatibilidade electromagnética (CEM)

5 Condi¢cao ambiente

Gama de temperatura do ar ambiente:
no funcionamento: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

no transporte
e armazenamento: -25°C ... +55 °C

(13 °F ... +131 °F)

Humidade do ar relativa:
até 50 % em caso de 40 °C (104 °F)

até 90 % em caso de 20 °C (68 °F)
O funcionamento, armazenamento e o trans-
ﬁ porte apenas podem ser efectuados dentro
das gamas indicadas! A utilizagao fora des-
tas gamas é considerado como utilizagdo
ndo adequada. O fabricante ndo se respon-
sabiliza pelos danos que resultam dai.
O ar ambiente deve estar livre de poeiras, acidos, gases
corrosivos ou outras substancias nocivas!

6 Proteccao do aparelho

O aparelho esta electronicamente protegido contra so-
brecarga. Nao utilize disjuntores mais potentes do que a
protecgdo indicada na placa tipo do aparelho.

O aparelho é refrigerado por um ventilador.

O Por essa razdo, tenha atencédo para que as aberturas
de refrigeracéo estejam sempre desimpedidas.

O Na&o enfie nenhum objecto na ranhura de ventilagéo.
Podera danificar o ventilador.

QO Nunca proceda a trabalhos de soldadura se o ven-
tilador estiver avariado, mande primeiro reparar o
aparelho.

Tempo de ligacao (ED)

O tempo de ligagdo (ED) tem por base um ciclo de
trabalho de 10 minutos. ED 60% significa, entdo, uma
duracéo de soldadura de 6 minutos. O aparelho tem,
entdo, de arrefecer durante 4 minutos.

Se o tempo de ligagéo for excedido, um elemento tér-
mico integrado desliga o aparelho. Quando o aparelho
estiver suficientemente refrigerado, volta a ligar-se.

7 Emissao sonora

O nivel de emissao sonora do aparelho & inferior a 70
dB(A), medido sob carga nominal segundo EN 60974-1
no ponto mais intenso do trabalho.

8 \Verificagcao de seguranga

O operador de instalagdes de soldadura para fins
comerciais & obrigado, conforme a aplicagao, sujeitar

o sistema a uma inspecgao de seguranca regular
segundo EN 60974-4. A Lorch recomenda prazos de 12
meses.

Apbs modificagdes ou trabalhos de conservagao, o
sistema deve ser sujeito também a uma inspecgao de
seguranca.

o

Inspecges de seguranca realizadas de for-
ma incorrecta podem causar a destruigao do
sistema. Para informagdes suplementares

sobre a inspecgdo de seguranga em insta-
lagdes de soldadura, consulte a sua assis-
téncia Lorch.

9 Calibragao, validagao, ensaio
de resisténcia

Aindicagdo do aparelho mostra sempre o valor nomi-
nal da corrente. Por isso, ndo ¢ possivel efetuar uma
calibragdo para o valor real.

Para um consumo de corrente de rede efectivo tdo
baixo quanto possivel, a corrente de soldadura do
aparelho estad modulada de forma especial. Uma valida-
¢ao correcta do valor nominal de corrente para o valor
real da corrente de soldadura modelada requer uma
técnica especial de carga e de ensaio. Caso contrario,
0 ensaio de validagéo leva a resultados que dependem
fortemente da técnica de carga e de ensaio utilizada.
Por isso, é recomendado, por parte do fabricante, que
se realize anualmente um ensaio de resisténcia em que
seja utilizada sempre a mesma técnica de carga e de
ensaio. Através dos valores de medi¢&o do ensaio de
resisténcia anterior em relagao ao actual, é possivel
tirar uma conclus&o quanto a resisténcia do aparelho.

10 Compatibilidade electromag-
nética (CEM)

Este produto corresponde a norma CEM actualmente
em vigor. Observe o seguinte:

3 Devido a sua elevada intensidade absorvida, os dis-
positivos de soldadura podem causar falhas na rede
eléctrica publica. Por isso, a ligagdo a rede deve res-
peitar as indicagdes em relagéo a impedancia eléc-
trica maxima admissivel. A impedancia eléctrica ma-
xima admissivel (Zmax) da interface a rede eléctrica
(alimentagéo eléctrica) esta indicada nos dados téc-
nicos. Consulte, eventualmente o operador de rede.
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Antes da colocag¢ao em funcionamento

U O aparelho destina-se a soldadura sob condi¢des
comerciais como industriais (CISPR 11 classe A). A
utilizagdo noutros ambientes (p.ex. zonas de habita-
¢&o) pode causar interferéncias com outros aparelhos
electronicos.

O Problemas de foro electromagnético durante a coloca-
¢ao em funcionamento podem ocorrer em:

— cabos de rede eléctrica, cabos de comando, ca-
blagem de sinais e de telecomunicagao junto dos
dispositivos de soldadura/corte

— emissores e receptores de radio e televisdo

— computadores e outros equipamentos de comando

— dispositivos de proteccdo em instalagdes comer-
ciais (p.ex. sistemas de alarme)

— pacemakers e aparelhos auditivos

— instalagdes de calibragem e medigao

— aparelhos com baixa resisténcia contra interferéncias
Em caso de interferéncias com outras instalagoes,

pode-se tornar necessario, nas imediagdes, 0 emprego
de blindagens adicionais.

O As referidas imediagoes podem estender-se além dos
limites do terreno. Isto depende do tipo de construgdo
do edificio e de outras actividades exercidas.

Opere o aparelho segundo as indicagdes e instrugdes
do fabricante. O operador do aparelho é responsavel
pela instalagéo e operagéo do aparelho. Se houver
interferéncias electromagnéticas, o operador ¢ respon-
savel pela sua eliminagéo (eventualmente com ajuda
técnica do fabricante).

11 Transporte e instalagao

Perigo de lesao devido a queda ou tombo
do aparelho.

Antes do transporte, desligue a ficha da
rede.

Transporte o aparelho pela alga de transpor-
te e mantenha-o na horizontal.

Né&o levante o aparelho pela caixa por meio
de uma empilhadora ou pela alga de trans-
porte.

Coloque o aparelho apenas sobre uma base
firme, plana e seca. O angulo de inclinagao
méximo admissivel para a instalagéo é de
10°.

Por essa razéo, tenha ateng&o para que as
aberturas de refrigeracdo estejam sempre
desimpedidas!

— Nao instale o aparelho directamente na parede!
— Nao tape as aberturas de refrigeragao!
O aparelho podera sobreaquecer e ficar danificado!
As aberturas de refrigeragdo encontram-se
— no lado da frente do aparelho
— Lado de tras do aparelho

12 Guia rapida de utilizagao
< Ligar o cabo de rede eléctrica ou o cabo da bateria.

< Ligar o cabo da peca e o suporte dos eléctrodos as
tomadas de ligagao 3 e 4.

Tenha ateng&o a polaridade, segundo as in-
dicagdes do fabricante dos eléctrodos (con-
sultar também soldadura de eléctrodos).
< Tensionar os eléctrodos em forma de barra no suporte
dos eléctrodos.

< Ligar o aparelho, premindo a tecla On/Off 17 durante
2 segundos.

< Seleccionar o modo de funcionamento pretendido do
eléctrodo com a tecla 16.

< Ajustar a corrente de soldadura pretendida no botao
rotativo 12 .

v" 0 aparelho esta pronto a soldar.

13 Antes da colocagcao em fun-
cionamento

13.1 Fixar a al¢a de transporte @

< Enfie a alga de transporte 1 no aparelho de soldadura
e no fecho plastico 8. Veja a ordem da numeragéo na
imagem.

13.2 Ligar o da pega (Il

Ao escolher o local de trabalho, tenha atencéo para que
seja possivel fixar bem o cabo da pega e a pinga de terra.

@A pinga de terra tem de ser bem presa a um ponto
polido da mesa de soldadura ou da pega Tem de se
situar proximo do local de soldadura, de modo a que

a corrente de soldadura ndo possa encontrar por si
prépria o caminho de retorno, passando pelas pegas da
maquina, rolamentos ou circuitos eléctricos.

®Néo coloque a pinga de terra no aparelho de sol-
dadura ou na garrafa de gas, visto que a corrente de
soldadura ira passar através da ligag@o do cabo de
protecgao, destruindo-o.

-90 -

909.2759.9-09

04.21



Antes da colocagdo em funcionamento

Nunca instale a ligagéo da pega solta. Prenda a pinga
de terra firmemente numa mesa de soldadura ou na
peca de trabalho.

13.3 Ligar a alimentacéo eléctrica

Cabo de rede eléctrica com dispositivo
de acoplamento
Perigo de vida devido a choque eléctrico!
Se o cabo de rede eléctrica for utilizado
incorrectamente, em caso de humidade,
em especial, na zona exterior, existe peri-
go de choque eléctrico.
No modo de funcionamento de rede, observe o se-
guinte:
Ligue, primeiro, o cabo de rede eléctrica com o dis-
positivo de acoplamento ao aparelho de soldadura
e ligue, depois, o cabo de rede eléctrica com a ficha
a tomada.

Desligue, primeiro, a ficha da tomada, antes de desli-
gar o dispositivo de acoplamento.

Modo de funcionamento de rede

Antes de colocar o aparelho em funcionamento,
certifique-se de que tem a sua disposi¢do uma ligagdo
de rede adequada. O isolamento tem de corresponder
aos dados técnicos.

< Ligue o cabo de rede eléctrica.

v" 0O aparelho estd em modo Standby.

Modo de funcionamento de bateria
(opcional)
Para uma utilizagdo mével, o aparelho pode ser utiliza-

do com uma bateria MobilePower da Lorch, no modo de
funcionamento de bateria.

< Ligue o cabo da bateria.
v 0 aparelho esta ligado.

@ No modo de funcionamento de bateria, ob-

serve o seguinte:

Ligue, primeiro, o cabo da bateria com o
dispositivo de acoplamento ao aparelho de
soldadura e ligue, depois, a bateria Mobile-
Power.

Desligue primeiro a bateria MobilePower, an-
tes de desligar o dispositivo de acoplamento
do cabo da bateria.

Nunca desligue o cabo da bateria do apare-
Iho de soldadura, durante o funcionamento.

Modo de funcionamento de gerador

Como alternativa, o aparelho também pode ser ligado a
um gerador. Observe o seguinte:

— Se pretender utilizar toda a gama de poténcia do
aparelho de soldadura, a poténcia de saida do
agregado tem de apresentar, pelo menos, a po-
téncia de absorgdo do aparelho de soldadura (ver
dados técnicos).

— Se 0 gerador entrar em sobrecarga, pode ocorrer
um impulso do arco voltaico ou uma quebra do arco
voltaico

Extensodes do cabo de rede eléctrica

U Utilize apenas extensdes do cabo de rede eléctrica
em perfeito estado, e que possuam o isolamento su-
gerido.

QO Os cabos enrolados podem aquecer bastante. Por esta
razdo, desenrole e totalmente o cabo de extens&o.

Ao utilizar extensbes de cabo particularmente compri-
das, a tensdo de rede no aparelho pode ficar reduzida,
reduzindo também a poténcia de soldadura. Encurte as
extensdes e/ou utilize extensdes com uma seccao trans-
versal do cabo maior.

13.4 Processo de soldadura Eléctrodo

Ligar o cabo de soldadura dos eléctrodos
Ligue o cabo de soldadura dos eléctrodos ao pdlo
negativo da tomada de ligagéo 3 ou ao pélo positivo 4 e
fixe-o com uma volta para a direita.
Ao escolher um eléctrodo tipo barra adequa-
do, observe as indicagdes do fabricante. O
didmetro do eléctrico depende da espessura
do material a soldar.
Soldadura de eléctrodos com electrodo positivo (+):
< Ligue o suporte do eléctrodo ao polo positivo 4 do
aparelho e prenda-o com uma volta para a direita da
ficha.
Soldadura de eléctrodos com eléctrodo negativo (-):
< Ligue o suporte do eléctrodo ao pélo positivo3 do apa-
relho e prenda-o com uma volta para a direita da ficha.
< Prima a alavanca no punho do suporte do eléctrodo.
Aperte um eléctrodo com a extremidade polida no
suporte. Durante a operagao, observe os entalhes no
lado de dentro dos dois mordentes.
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Painel de comando

13.5 Processo de soldadura TIG

@ Para a soldadura TIG, necessita para este

aparelho de uma tocha de valvulas TIG (tipo
Colocar o eléctrodo @

LTV 1700).
> Desmonte a tampa de aperto 55.
> Remova o eléctrodo 54 da manga de aperto 53.
2 Rectifique o eléctrodo 54.
2 Insira o eléctrodo 54 na manga de aperto 53.

> Cologue o eléctrodo 54 na tocha e aparafuse a tampa
de aperto 55.

N&o desmonte a caixa da manga de aperto
51 nem o bico de gas 50.
Ao mudar a tocha para um outro didmetro de
%ﬁ‘ eléctrodo deve-se considerar o seguinte.

\—
U Amanga de aperto 53, a caixa da manga de aperto 51
e 0 eléctrodo 54 devem ter o mesmo diametro.

QO O bico de gas 50 deve ser adequado ao diametro do
eléctrodo.

Ligar a tocha TIG

< Ligue a tocha TIG 58 ao polo negativo 3 fixe-a com
uma volta para a direita.

Ligar a garrafa de gas de proteccao

< Proteja a garrafa de gas de protecgao 60, por ex, com
uma corrente de seguranga.

> Abra brevemente e varias vezes a valvula da garrafa
61 para expelir eventuais particulas de po existentes.

2 Ligue o redutor de pressdo 64 a garrafa de gas 60.

> Enrosque o tubo do gés de protecgdo 65 no redutor
de presséo 64 e abra a valvula da garrafa de gas 61.

> Abra a vélvula de gas 56 na tocha de valvulas TIG.

v 0 gas de protecgdo escapa-se.

> Regule a quantidade de gas através do parafuso de
ajuste 66 do redutor de pressao.

v 0 caudal é indicado no debitémetro 63.

Ver capitulo “16.1 Valores de referéncia para materiais
de adigdo” na pagina 95.

O O contetido da garrafa é indicado no manémetro do
contetido 62.

14 Painel de comando @

10 LED avaria
acende-se permanentemente, se 0 sistema
estiver sobreaquecido, pisca em caso de avaria
(ver capitulo Mensagens), ndo é possivel realizar
a ignigéo do arco voltaico.

11 LED VRD (apenas nos aparelhos com VRD)
acende-se permanentemente com a fungéo VRD
activa (redugdo da tenséo de circuito aberto).
Pisca, quando a tenséo de saida exceder o valor
admissivel segundo a norma (por ex., no modo
de funcionamento de soldadura).

12 Botdo rotativo da corrente de soldadura
serve para a regulagdo continua da corrente de
soldadura.

13  Eléctrodo CEL LED
acende-se quando estiver seleccionado 0 modo
de funcionamento eléctrodo CEL (eléctrodos
com revestimento com celulose, adequados para
soldadura vertical descendente)
pisca quando estiver seleccionado 0 modo de
funcionamento goivagem.

14  Eléctrodo LED
acende-se quando estiver seleccionado 0 modo
de funcionamento eléctrodo.

15 LEDTIG
acende-se quando estiver seleccionado 0 modo
de funcionamento TIG.

16  Tecla eléctrodo/TIG
serve para escolher 0 modo de funcionamento.

17  Tecla On/Off (2 seg.)
liga ou desliga o aparelho no modo Standby.

18 LEDOn
acende-se quando o aparelho esta ligado
pisca de 3 em 3 segundos, no modo Standby.

19 Indicagéo de 7 segmentos
indica a forga de corrente seleccionada. Em
caso de parametros secundarios activados sera
indicado de forma alternada o codigo e o valor de
regulagéo do parametro secundario.

O Depois de se ligar o sistema
— todos os indicadores piscam durante, aprox., 2 se-
gundos, para o auto-teste.

— esta seleccionado o ltimo modo de funcionamento
seleccionado.
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15 Colocagao em funcionamento

15.1 Funcgao de economia de energia

QO Depois de ligar a ficha da rede eléctrica, o aparelho
esta no modo Standby, o LED On 18 pisca de 3 em
3 segundos.

O Se o aparelho estiver no modo Standby, pode ser liga-
do com a tecla On/Off 17.

O Se o aparelho estiver ligado, pode ser comutado para
0 modo Standby com a tecla On/Off 17.

QO Se o aparelho n&o for utilizado durante 30 minutos,
comuta automaticamente para o modo Standby. (Ba-
sicPlus)

Desligar a fungao Auto Standby

(BasicPlus)

< Prima a tecla 17 durante 10 segundos.

v" Os trés LEDs 13, 14 e 15 acendem-se durante 5 se-
gundos, a fungdo Auto Standby esta desligada.

Ligar a fungao Auto Standby

(BasicPlus)

< Prima a tecla 17 durante 10 segundos.

v" Os dois LEDs 13 e 15 acendem-se durante 5 segun-
dos, a fungéo Auto Standby esté ligada.

Ligar / Desligar a fungado Auto Standby

(ControlPro)

QO Ver capitulo “15.4 Chamar os parametros secundarios
(ControlPro)” na pagina 94.

Fungao Auto Standby através da bateria
Se o aparelho de soldadura estiver ligado a uma bateria
MobilePower, a fungdo de economia de energia da ba-
teria esta activada e a fungéo de economia de energia
do aparelho de soldadura esta desactivada.

QO Depois de ligar o aparelho de soldadura a uma bate-
ria, e depois de ligar a bateria, o aparelho de soldadu-
ra encontra-se sempre ligado.

QO Se o aparelho de soldadura nao for utilizado durante
30 minutos, a bateria desliga-se automaticamente.

O Consulte também o manual de utilizagdo da Mobile-
Power 1.

@

Antes de ligar, certifique-se que de o suporte
de eléctrodos ou os eléctrodos ndo tocam na
mesa de soldadura, na peca ou em nenhum
objecto condutor de corrente eléctrica, para
que, ao ligar, ndo provoque inadvertidamen-
te uma ignigao do arco voltaico. Uma ignicéo

inadvertida do arco voltaico pode danificar o
suporte de eléctrodos, a mesa de soldadura,
a pela ou o aparelho.

15.2 Processo de soldadura
Eléctrodo

Ligar a instalacao

> Se necessario, ligue o sistema, premindo a tecla 17,
durante 2 seg.

< Prima a tecla 16 até que esteja seleccionado o modo
de funcionamento Eléctrodo.

v" O simbolo eléctrodo MMA ou CEL (LED 13 ou 14)
acende-se.

< Regule a corrente de soldadura pretendida através do
botéo rotativo 12.

Acender o arco eléctrico

> Toque brevemente com o eléctrodo a peca a soldar no
lugar onde queira efectuar a soldadura e levante um
pouco o eléctrodo.

v" 0 arco eléctrico ilumina-se entre a pega de trabalho
e 0 eléctrodo.

Hotstart

U No processo de soldadura de eléctrodos, € utilizado,
para uma ignigéo de 1 segundo, um Hotstart de 125
% da corrente de soldadura regulada. O Hotstart esta

limitado, tal como a corrente de soldadura, a um ma-
ximo de 150 A.

Valores de referéncia para a intensida-
de de corrente

@ dos eléctro- forca de corrente
dos [mm] recomendada [A]
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190
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15.3 Processo de soldadura TIG

Ligar a instalagao
9 Se necessario, ligue o sistema, premindo a tecla 17,
durante 2 seg.

> Prima a tecla 16 até que esteja seleccionado o modo
de funcionamento Eléctrodo.

v" O simbolo TIG (LED 15) acende-se.

2 Regule a corrente de soldadura pretendida através do
botéo rotativo 12.

Acender o arco eléctrico
2 Abra a valvula 56 na tocha de valvulas TIG.

> @Toque com a ponta do eléctrodo a pega a soldar no
lugar no qual queira efectuar a soldadura.

> @Levante um pouco o eléctrodo.

< Seleccione 0 parémetro secundario pretendido, ro-
dando o bot&o rotativo 12.

< Confirme o para@metro secundério, premindo o botdo
de comando 12.

v" 0 valor de regulagao pisca na indicagéo de 7 segmen-
tos 19.

< Regule o valor pretendido, virando o botdo de coman-
do 12.

< Confirme o valor de regulagdo, premindo o botdo de
comando 12.

< Seleccione o préximo pardmetro secundario, rodando
0 botdo rotativo 12, ou saia dos parametros secunda-
rios premindo a tecla 16.

O Conforme o modo de funcionamento seleccionado,
existem diferentes parametros secundarios.

v" 0 arco eléctrico ilumina-se entre a pecga de trabalho o ol o @ Modo
e 0 eléctrodo. ngl' Parametro | & g 'g g <
Aumento de corrente/Upslope Tl T3 (Y 2 (,:D

QO Para a ignigdo no processo de soldadura TIG sera -
utilizada uma corrente de curto circuito de 60 A. O | AEd Detegaooﬂm 100 |0..200 X | x
aumento de corrente & de 115 Als até a corrente de soldad. (%)
soldadura regulada. dAF | Arc-Force (%) 100 [0..200 |x [x
Valores de referéncia para intensida- Sht Tempo Auto 30 Off, « |x I
des de corrente e quantidade de gas Standby (min) 5..30
T — Quantidad Hotstart (%) 125 15..200 |x |x
éctrodos de . uantidade
volframio @ Inten3|dta deAde de gas SE | Corrente de 50  |5..200 X
[mm] corrente [A] [i/min] arranque (%)
1,0 15...80 4 Tempo Hotstart 1 0..20 < | x
16 70...150 5.6 s L
2,4 150...250 6...7 Tempo corrente 0.1 0..20 X
de arranque (s)
154 Ctla.\mar os parametros secun- - Nimero de _ _ L
darios (ControlPro) versio do visor
> Com a tecla 16, seleccione 0 modo operativo dese- NGmero de ver-
jado. rEL x - - X [ X |Xx
s&o do master
v O LED 13, 14 ou 15 acende-se.
< Prima a tecla 16 durante 2 segundos.
v Naindicagao de 7 segmentos 19, é apresentado alter-
nadamente o cddigo do paré@metro e o valor de regu-
lagdo pertencente.
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Caracteristicas técnicas

16 Caracteristicas técnicas

corrente)

L . ., | Unida- |MicorStick o . - | Unida- | MicorStick
Caracteristicas técnicas Caracteristicas técnicas
de 160 de 160
Soldar Factor efectivo cos ¢ (com |, . ) 0,99
Gama de soldadura TIG (I, AV 15...160/ Factor de poténcia A com |, méx 0,97
VoY) 106..16,4 Impedancia de rede maxima ad-
Gama de soldadura eléctrodos AV 10...150/ missivel Zmax de acordo com a | mQ 321
(Ll Y, U, ) 20,4...26,0 norma |EC 61000-3-11/-12
Tenséo de circuito aberto U=U.| V/IDC |67 - 106 Proteccéo fusivel da rede Altr 16
Tenséo de circuito aberto U (VRD) | V/DC 12-18 Cabo de ligagéo de rede mm? 3x25
Consumo de energia em vazio |W 2,3 Ficha de rede Schuko
Regulagéo da poténcia Var '?VE| AEEIEIDD
Infinita Tipo de protecgéo (EN 60529) |IP 238
Caracteristica Queda Classe de isolamento F
Cor[)ente de soldadura a ED A 10 Tipo de arrefecimento F
100% Emiss&o sonora dB(A) <70
g&;rente de soldadura a ED A 120 Designagéo CES
0

ED com corrente max. % 30 LR e
Nivel de eficiéncia/Efficiency n Dimensdes (CxLxA) mm g?g x130x
com l, .. no consumo maximo | % 81 —
de energia TIG Peso MicorStick 160 kg 49
Nivel de eficiéncia/Efficiency n Peso MicorStick 160 Accu-ready | kg 4,2
com I, ., no consumo maximo | % 82 Lista de modelos equivalentes: nenhum
de energia do elétrodo *) medido com uma temperatura ambiente de 40° C
Rede eléctrica ED =tempo de ligacao
Tens&o de rede (50/60Hz) vV 230/1~
Tolerancia positiva da rede % 15 O O ano de fabrico do seu aparelho Lorch pode ser

- - 5 consultado no niimero de série que se encontra na
Tolerancia negativa darede | % 15 placa de modelo. 0 5. ¢ 6.° digito do nimero de série
Poténcia de entrada S, KVA 33 reduzido em 10 indica o ano de fabrico.

0, o )
(100%/40°C) v Exemplo: nimero de série xxxx-31xx-xxxx-x indica o
Poténcia de entrada S ano de fabrico 2021 (31-10=21).

o 1 kVA 3,6
(60%/40°C)
cpgrtf;ct; de entrada S, (max. |\ 5,2 16.1 Valores de referéncia para ma-
teriais de adigao
Consumo de corrente |, A 142
(100%/40°C) ’ Sistemas TIG:
C d te | A .
(6%2274rggc)e corrente A 15,6 Valor de referéncia para a quantidade
. de gas inerte:
Consumo de corrente |, (max. o - i )
A 22,5 Diametro do bico de gas (mm)?/ 17 = Quantidade de

gas inerte (I/min)
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17 Mensagens

Mensagens

17.1 Mensagens de avaria (BasicPlus)

Avaria Possivel causa Resolugéo

LED avaria 10 pisca Avaria no aparelho Desligar o aparelho. Quando todos os indicadores apa-
gados, aguardar, pelo menos, ainda mais 1 min., com o
aparelho desligado.

Voltar a ligar o sistema. Se a avaria permanecer, contacte
0 servigo de assisténcia técnica.

Deixar o aparelho arrefecer ligado

LED avaria 10 acende-se
permanentemente

ED excedido, sobreaqueci-
mento do aparelho

17.2 Mensagens de erro (ControlPro)

O Em caso de falha, aparece na indicagdo de 7 segmen-
tos um cddigo de erro. Ao premir a tecla 16 , aparece
0 sub-erro (sub-cédigo)

Enquanto for indicado um codigo de erro ndo
é possivel efectuar a soldadura.

Caodi- . ~ .
go Erro Causa possivel acgao correctiva
E01-1 Diodo sec. sobreaqueceu . . .
- — Deixar arrefecer a instalagdo em
E01-2 | Excesso de tempe- | Médulo primario sobreaqueceu . ;
standby, verificar o sistema de
E01-3 |ratura Transformador sobreaqueceu s
- > ventilagéo
E01-4 A instalac&o sobreaqueceu
E02-2 Tensao UZK demasiado elevada, no arranque
Sobretensao UZK Verificar a tens&o do sector
E02-3 Tensdo UZK demasiado elevada, no DSP
E06-0 | Sobretenséo Tens&o de saida alta demais Informar a assisténcia
EO07-1 EEProm Falha do EEPROM durante a inicializagéo Desligar e ligar de novo a ins-
EQ07-2 Erro de acesso do EEProm talagéo
E09-0 | Deteccdo de tensdo | Sistema de medigdo de tensdo defeituoso Informar a assisténcia
E12-0 |Pecade poténcia | Enderecamento da peca de poténcia defeituoso Informar a assisténcia
E13-1 i’“:ﬂr?r de tempe- Sensor térmico do diodo sec. ndo esta operacional | Informar a assisténcia
E14-0 . . Tensao de alimentagéo interna demasiado baixa
Tenséo de alimen- = - o - - . N
" Tens&o de alimentagéo interna demasiado baixa Verificar as tens6es do sector
E14-1 |tagéo
durante o arranque
E15-0 | Registo de corrente | Erro na identificagdo da corrente Informar a assisténcia
E18-2 Protecgéo de Protecgao de sobrecarga para proteger os compo- | Deixar arrefecer a instalagdo em
sobrecarga nentes eléctricos ao soldar em vazio Standby
Subtenséo do Tens&o de rede no médulo de poténcia demasiado - -
E22-3 . Verificar as tensdes do sector
sector baixa durante o arranque
E25-0 |VRD Voltage Reduction Device (VRD) avariado Informar a assisténcia
E30-1 | Configuragao Detegdo painel de comando com falha Informar a assisténcia
E31-3 Comunicacio Comunicagao painel de comando com falha Desligar e ligar de novo a instalacéo
E31-4 ¢ Falha na comunicagéo FPGA Desligar e ligar de novo a instalagéo
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Resolucao de avarias m
Cadi- . ~ .
go Erro Causa possivel acgao correctiva
E31-5 | Comunicagdo Comunicagao processador primario com falha Informar a assisténcia
E32-1 Sobrecorrente FPGA
E32-2 | FPGA Tempo limite FPGA Informar a assisténcia
E32-4 Erro IP max. FPGA

18 Resolugao de avarias

Avaria

Possivel causa

Resolugéo

Os indicadores ficam

Fusivel de rede avariado

Substituir o fusivel

escuros

Condutor neutro, falha da fase de rede

Verificar o cabo de rede / cabo de extensao de
rede

Descarregar a bateria

Verificar, carregar/substituir a bateria

Nao existe corrente
de soldadura

O cabo de massa n&o esta ligado ou esta
avariado

Verificar e, se necessario, substituir o cabo de
massa

O suporte de eléctrodos ou a tocha ndo
estdo ligados, ou estdo avariados

Verificar e, se necessario, substituir o suporte de
eléctrodos

O arco voltaico ndo

Contacto de terra inexistente ou fraco

Garantir o contacto de terra

se liga

Diametro do eléctrodo errado

Seleccionar o diametro do eléctrodo correcto

Corrente de soldadura regulada muito baixa

Aumentar a corrente de soldadura

Eléctrodo de volframio sujo ou mal polido

Polir correctamente, se necessario substituir o
eléctrodo

Quantidade de gas mal regulada

Regular correctamente a quantidade de gas

Né&o existe gas de

Garrafa vazia

Substituir a garrafa de gas

proteccao

Redutor de presséo avariado

Verificar e, se necessario, substituir

Vélvula de gas na tocha néo aberta ou
avariada

Verificar e, se necessario, substituir

Gas de protecgdo

Queimador com fuga

Verificar e, se necessario, substituir

insuficiente

Tubo de gas néo esta preso

Apertar o tubo de gas

Redutor de pressdo mail regulado ou
avariado

Verificar e, se necessario, substituir

Poros no material de

Queimador com fuga

Verificar e, se necessario, substituir

solda

Bico de gas néo esta preso

Apertar o bico de gas

Cabega da tocha avariada

Verificar e, se necessario, substituir

Peca suja com gordura, fuligem, 6leo, etc | Limpar
Corrente de ar Proteger o local de trabalho
Costura "coze" (arco | Falha da alimentagao de gas Verificar

voltaico irregular)

Gas errado

Utilizar o gés correcto

O eléctrodo TIG
derrete-se

Corrente de soldadura regulada demasiado
alta para o didmetro do eléctrodo

Regular a corrente de soldadura correcta

Polaridade trocada e queimador TIG ligado
ao polo positivo 4

Ligar a tocha TIG ao pdlo negativo 3
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Declaragao de conformidade

19 Acessorio

Ver imagens @

20 Manutengao e conservagao

Observe as prescrigdes de seguranga e
de protec¢do em vigor durante os traba-

lhos de manutengéo e de conservagao.

0 aparelho ¢é de baixa manutengdo. Ha apenas alguns
pontos que devem ser verificados regularmente para
assegurar uma operacionalidade do aparelho durante
muitos anos:

20.1 Verificagdes regulares

QO Antes de cada colocagdo em funcionamento do apa-
relho de soldadura, verifique os seguintes pontos
quanto a danos,
— cabos e fichas de rede
— tocha e ligagbes da tocha de soldadura

cabo de massa e ligag&o a peca de trabalho

Pelicula do teclado e painel de comando

U Purgue o aparelho de soldadura uma a duas vezes
por ano.

< Para tal, desligue o aparelho e retire a ficha da rede
eléctrica.

> Sopre o aparelho de soldadura com ar comprimido
seco, pela frente, através da ranhura de ventilagdo.
Mantenha a caixa fechada.

(—sin ) Nunca soprar o ar comprimido pela ranhura

gﬁ de ventilagédo do lado de tras do aparelho.

Ali encontra-se o ventilados, que, com o ar
———_—_J comprimido, é colocado a uma velocidade
téo elevada, que pode causar danos no ro-
lamento.

21 Eliminagao

Apenas para paises da UE.

Né&o elimine as ferramentas eléctricas junto
com o lixo doméstico!

]
Segundo a Directiva Europeia 2012/19/EU relativa aos
residuos de equipamentos eléctricos e electrénicos e
sua transposigao para a lei nacional, as ferramentas
eléctricas usadas devem ser guardadas em separado
e encaminhadas para uma valorizag&o e eliminagéo
ecoldgica.

22 Assisténcia

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71547 Auenwald

Alemanha
Tel. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

Portal de transferéncias Lorch:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Aqui obtera mais documentagao técnica sobre o seu
produto.

23 Declaragao de conformidade

Declaramos com plena responsabilidade que o pro-
duto corresponde as seguintes normas e documentos
normativos: EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 +
A1 CL.A de acordo com as disposigdes das directivas
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Gerente

Lorch Schﬁweiﬁechnik GmbH
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m Utilisation conforme a l'usage prévu

1 Eléments de I'appareil @

1 Sangle

2 Panneau de commande ‘
3 Connecteur pole négatif

4 Connecteur pole positif

5  Arrivée d'air

6  Cable secteur

7 Cable secteur/cable de batterie avec raccord

d'appareils(en option)

2 Signification des symboles

Danger de mort par décharge électrique !

cf chapitre « 13.3 Raccordement de la
ligne d’alimentation secteur » a la page
104.

Les options et accessoires représentés ou
décrits ne sont pas toujours livrés.

Sous réserve de modifications.

21 Signification des symboles 2.2 Signification des symboles sur

dans le manuel d'utilisation

I'appareil

Risque de blessures pouvant étre mor- Q m Danger !

telles !

En cas de non-respect des consignes de
danger, risque de blessures légéres voire
graves pouvant devenir mortelles.

Lire les informations destinées a I'utilisateur
dans le manuel d'utilisation.

débrancher le connecteur secteur !

:D— Avant d'ouvrir le boitier, débrancher le

(—sin ) Risque de dégats matériels ! connecteur secteur.
En cas de non-respect des consignes de
danger, risque d'endommagement des
" piéces, des outils et des équipements.
Consigne générale !
Donne des informations utiles sur le produit
et I'équipement.
3 Utilisation conforme a l'usage prévu
L'appareil est destiné a étre utilisé dans les domaines L'appareil n'est pas congu pour la soudure TIG en
professionnel et industriel. Il est portatif et adapté pour courant alternatif de I'aluminium et du magnésium.

un fonctionnement sur secteur, sur groupe électrogéne
ou pour le mode batterie (en option).

L'appareil est congu pour le soudage a la baguette.

Equipé d'un chalumeau TIG, I'appareil peut étre utilisé
pour la soudure TIG en courant continu pour

— des aciers non alliés, des aciers faiblement et for-
tement alliés,

— du cuivre et de ses alliages,
— du nickel et de ses alliages,

— des métaux spéciaux tels que le titane, le zirconium
et le tantale.
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Pour votre sécurité

4

Pour votre sécurité

©

Travailler sans danger avec lappareil
est possible uniquement si vous avez lu
intégralement le manuel d'utilisation et les
consignes de sécurité et si vous suivez a la

lettre les consignes qu'il contient.

Demander une formation pratique avant la
premiere utilisation. Veuillez respecter la di-
rective de prévention des accidents (UVV").

Avant le début du soudage, enlever les
solvants, dégraissants et autres matieres
inflammables de la zone de travail. Couvrir
les matériaux inflammables qui ne sont pas
déplagables. Souder uniquement lorsque
I'air ambiant ne renferme aucune concentra-
tion élevée de poussieres, vapeurs acides,
gaz ou substances inflammables. Une
prudence particuliere est demandée pour
les travaux de réparation effectués sur les
systemes de tuyauteries et réservoirs qui
contiennent ou ont contenu des liquides ou
gaz inflammables.

Ne jamais entrer en contact avec les piéces
conductrices de tension a lintérieur ou a
I'extérieur du carter.

Ne pas exposer |'appareil a la pluie, ne pas
I'arroser et ne pas le soumettre a un jet de
vapeur.

Ne jamais souder sans écran de soudage.
Mettre en garde les personnes dans I'entou-
rage contre les rayons provenant de la sou-
dure & l'arc.

Utiliser un dispositif d'aspiration adéquat
pour les gaz et vapeurs de coupage. Utili-

244 | serun alppareil de respiration s'il existe un
risque d'inhaler des vapeurs de soudage ou
de coupage.

Si au cours du travail, le cable secteur est

\5/ endommagé ou sectionné, ne pas le toucher

L mais débrancher immédiatement le connec-

teur secteur. Ne jamais utiliser I'appareil avec

un cable endommagé.

Gl

Placer un extincteur & portée de main. A
la fin des travaux de soudage, effectuer un
contrdle d'incendie (voir UVVY).

1

Uniquement pour I'Allemagne. A se procurer chez
I'éditeur Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str.
449, 50939 Kélin, Allemagne.

N'essayez jamais de démonter le détendeur.
Remplacer un détendeur défectueux.

L'appareil ne doit étre transporté et déposé
que sur une surface solide et plane. L'angle
d'inclinaison maximal autorisé pour le trans-
port et l'installation est de 10°.

O 0O O O

Q

Q

Les travaux d'entretien et de réparation doivent étre
effectués uniquement par un électricien formé.

Veiller au contact correct et direct du cable de la piece
a proximité immédiate de I'emplacement de soudage.
Ne pas faire passer le courant de soudage sur les
chaines, roulements a billes, cables en acier, conduc-
teurs de protection, etc. car cela pourrait provoquer
leur fusion.

Se protéger et protéger I'appareil lors des travaux réa-
lisés sur des surfaces de travail situées en hauteur ou
en pente.

L'appareil doit étre raccordé exclusivement a un ré-
seau de courant mis a la terre de maniére conforme.
(Le systéme a quatre fils et trois phases avec conduc-
teur neutre mis a la terre ou systéme a trois fils et une
phase avec conducteur neutre mis a la terre) la prise
et le cable rallonge doivent disposer d'un conducteur
de protection fonctionnel.

Porter des vétements de protection, des gants et un
tablier en cuir.

Protéger l'espace de travail avec des rideaux ou pa-
rois mobiles.

Ne pas dégeler des tubes ou conduites gelées a l'aide
d'un appareil de soudage.

Dans les réservoirs fermés, dans des conditions
d'utilisation exigués et en cas de dangers électriques
accrus, seuls les appareils portant le signe S doivent
étre utilisés.

Pendant les pauses, mettre I'appareil hors service et
fermer le robinet de la bouteille.

Bloquez la bouteille de gaz a l'aide d'une chaine de
sécurité pour I'empécher de tomber.

Retirez le connecteur secteur de la prise avant de
changer le lieu d'implantation ou de réaliser des tra-
vaux sur l'appareil.

Veuillez respecter la réglementation pour la prévention
des accidents en vigueur dans votre pays. Sous réserve
de modifications.
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Compatibilitéélectromagnétique (CEM)

5 Conditions environnementales

Plage de température de I'air ambiant :
en fonctionnement : -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

pour le transport

et le stockage : -25°C ... +55°C

(-13°F ... +131 °F)

Humidité relative de I'air :

jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)

jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)

(s ) Le fonctionnement, le stockage et le trans-

gﬁ, port ne sont autorisés que dans les plages
indiquées ! Une utilisation en dehors de ces

———J plages est considérée comme non conforme.

Le fabricant est tenu pour responsable des

dommages qui en découlent.

L'environnement doit étre exempt de poussieres, acides,
gaz corrosifs ou autres substances nocives !

6 Protection de I'appareil

L'appareil est équipé d’'une protection électronique
contre la surcharge. Ne pas utiliser de fusibles de valeur
supérieure a celle indiquée sur la plaque signalétique
de l'appareil.

L'appareil est refroidi a I'aide d'un ventilateur.
O Veiller a ce que les ouvertures d'air de refroidissement
soient toujours dégagees.
O Ne pas introduire d'objets dans les fentes d'aération.
lls pourraient endommager le ventilateur.

O Nejamais souder lorsque le ventilateur est défectueux
: faire réparer I'appareil.

Facteur de marche (FM)

Le facteur de marche (FM) est établi en fonction d'un
cycle de travail de 10 minutes. FM 60 % désigne une
durée de soudage de 6 minutes. L'appareil doit ensuite
refroidir pendant 4 minutes.

Sile FM est dépassé, un thermocouple intégré dans
I'appareil le désactive. Une fois I'appareil suffisamment
refroidi, il se réactive.

7 Emission de bruits

Le niveau de bruit de I'appareil est inférieur a 70 dB(A),
mesuré sous charge nominale, selon la norme EN
60974-1, au point de fonctionnement max.

8 Controle UVV

L'exploitant d'installations de soudage a usage profes-
sionnel est dans ['obligation, en fonction de I'utilisation
faite, d'exécuter régulierement un contréle de sécurité
des installations selon EN 60974-4. La société Lorch
recommande un délai de controle de 12 mois.

Un contrble de sécurité doit également étre réalisé
apres toute modification ou réparation de l'installation.

ﬁ Les controles de prévention des accidents

(UVV) réalisés de maniere non conforme
peuvent conduire a la destruction de ['ins-
tallation. Pour plus d'informations sur les
controles UVV sur les installations de sou-
dage, s'adresser aux S.A.V. Lorch habilités.
9 Calibration, validation, essai
de consistance
L'afficheur de I'appareil indique toujours le courant de
consigne. C'est pourquoi une calibration par rapport a la
valeur réelle n'est pas possible.
Le courant de soudage de I'appareil est modulé de
maniere particuliere afin d'avoir une consommation de
courant de secteur effectif aussi faible que possible.
Pour obtenir une validation correcte du courant de
consigne par rapport a la valeur réelle du courant de
soudage modulg, il faut une technologie de charge
et d'essai spéciale. Dans le cas contraire, I'essai de
validation conduit a des résultats dépendant fortement
de la technologie de charge et d’essai utilisée. C'est
pourquoi le fabricant recommande d’effectuer chaque
année un essai de consistance sur I'appareil en utilisant
toujours la méme technologie de charge et d’essai. La
comparaison entre les mesures de 'essai précédent et
celles de I'essai actuel permet d’évaluer la consistance
de I'appareil.

10 Compatibilité
électromagnétique (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM actuellement
en vigueur. Respecter les points suivants :

QO Lesdispositifs de soudage peuvent perturber le réseau
électrique public en raison de leur consommation éle-
vée en courant. C'est pour cette raison que le raccord
au secteur est soumis a des exigences au niveau de
I'impédance maximale admissible du secteur. L'impé-
dance maximale admissible du secteur (Zmax) de
linterface au réseau de courant (raccord au secteur)
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Avant la mise en service

est indiquée dans les caractéristiques techniques. Au
besoin, consultez I'exploitant de votre réseau.

U L'appareil est destiné au soudage aussi bien dans
des conditions d'utilisation artisanales qu'industrielles
(CISPR 11 classe A). En cas d'utilisation dans d'autres
environnements (p. ex. zones résidentielles) d'autres
appareils électriques peuvent étre dérangés.

U Des problemes de compatibilité électromagnétiques
peuvent survenir lors de la mise en service sur les
dispositifs suivants :

— les cables secteur, les cables de commande, les
cébles de télécommunication et de signaux situés a
proximité du dispositif de soudage ou de coupage,

— les émetteurs et récepteurs de télévision/radiodif-
fusion,

— les ordinateurs et autres dispositifs de commande,

— les dispositifs de protection dans les installations
professionnelles (p. ex. installations d'alarmes),

— les stimulateurs cardiaques et appareils de correc-
tion auditive,

— les dispositifs de calibrage ou de mesure,

— les appareils disposant d'une résistance aux pertur-
bations trop faible.

Si d'autres dispositifs situés dans I'environnement sont
perturbés, des blindages supplémentaires peuvent étre
nécessaires.

O L'environnement a prendre en compte peut s'étendre
au-dela de la limite du terrain. Cela dépend du type
de construction du batiment et des autres activités qui
y ont lieu.

Exploiter I'appareil d'aprés les indications et consignes
du fabricant. L'exploitant de I'appareil est responsable
de l'installation et du fonctionnement de I'appareil. Si
des perturbations électromagnétiques se produisent,
I'exploitant (évtl. avec I'aide technique du fabricant) est
responsable de leur élimination.

11 Transport et installation

Risque de blessure dii a la chute et au
basculement de I'appareil.
Retirer le connecteur secteur de la prise

avant le transport.
Porter I'appareil a l'aide de la sangle et le
maintenir en position horizontale.

Ne pas soulever I'appareil au niveau du car-
ter ou de la sangle a I'aide d'un chariot éléva-
teur ou dispositif similaire.

L'appareil ne doit étre déposé que sur une
surface solide, plane et séche. L'angle d'in-
clinaison maximal autorisé pour l'installation
estde 10°.

Veiller a ce que les ouvertures d'air de refroi-
dissement soient toujours dégagées !

o

— Ne placez pas directement I'appareil contre la paroi !

— Ne couvrez pas les ouvertures d'air de refroidisse-
ment !

L'appareil pourrait surchauffer et &tre endommagé !

Les ouvertures d'air de refroidissement sont situées
surla

— fagade de l'appareil
— Facade de I'appareil

12 Notice d'utilisation simplifiée
2 Raccorder le cable secteur ou le cable de batterie

> Raccorder le cable de la piéce et le porte-électrode
aux connecteurs 3 et 4.

Respecter la polarité selon les indications du
fabricant d'électrodes (voir également Sou-
dage a la baguette).

> Monter la baguette sur le porte-électrode.

> Mettre en marche I'appareil, appuyer pour cela sur le

bouton 17 pendant 2 sec.

2 Alaide de la touche 16, sélectionner le mode de fonc-
tionnement Electrode désiré.

> Régler le courant de soudage souhaité & ['aide du bou-
ton rotatif 12 .

v' L'appareil est prét pour le soudage.

13 Avant la mise en service

13.1 Fixer la sangle (ID

< Insérer la sangle 1 sur l'appareil de soudage et le
cache plastique 8. Voir l'ordre de numérotation sur la
figure.

13.2 Raccordement du cable de la
piece ®

. a— . B a
Veiller, au moment du choix de I'espace de travail, a ce
que le cable de la piéce et la pince de terre puissent
étre fixés de maniére conforme.
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Avant la mise en service

@ La pince de terre doit étre fixée sur un espace libre
de la table de soudage ou sur la piéce en veillant & une
bonne conduction. Elle doit se trouver a proximité immé-
diate de I'emplacement de soudage pour que le courant
de soudage ne puisse pas chercher de lui-méme son
chemin de retour via les piéces de machine, les roule-
ments a billes ou les circuits électriques.

®Ne pas fixer la pince de terre sur le dispositif de
soudage, sinon le courant de soudage est conduit sur le
fil du conducteur de protection et détruit celui-ci.

Ne jamais laisser le raccordement de la piéce non

raccordé. Fixer la pince de terre a la table de soudage

ou a la piéce.

13.3 Raccordement de la ligne d'ali-
mentation secteur

Cable secteur avec raccord d'appareils
Danger de mort par décharge électrique !

Une utilisation inappropriée du cable
secteur enfichable en cas d'humidité,
notamment dans la zone extérieure, peut
provoquer une décharge électrique.

Lors de I'alimentation secteur, veillez aux
points suivants :

Raccordez tout d'abord le cable secteur a
I'appareil de soudage via le raccord d'ap-
pareils et reliez ensuite le cable secteur a
la prise secteur via le connecteur.

Débranchez le connecteur secteur de la
prise secteur avant de débrancher le rac-
cord d'appareils.

Fonctionnement sur secteur

S'assurer qu'un raccordement au secteur approprié est
a disposition avant la mise en service de l'appareil. Le
fusible doit étre conforme aux caractéristiques tech-
niques.

2 Raccorder le cable secteur.
v' L'appareil se trouve en mode Standby.

Fonctionnement sur batterie (en option)

Pour une utilisation mobile, I'appareil peut étre utilisé
avec un bloc de batteries Lorch MobilePower.

2 Raccorder le cable de batterie.
v’ L'appareil est activé.

En fonctionnement sur batterie, veillez aux
points suivants :

Raccordez tout d'abord le cable de batterie a
I'appareil de soudage via le raccord d'appa-
reils et activez ensuite le bloc de batteries
MobilePower.

Désactivez d'abord le bloc de batteries Mobi-
lePower avant de retirer le raccord d'appa-
reils du cable de batterie.

Ne débranchez jamais le céble de batterie
pendant le fonctionnement de I'appareil de
soudage.

Mode générateur

L'appareil peut également étre raccordé a un groupe
électrogene. Respecter les points suivants :

— Si vous désirez utiliser le domaine de puissance
complet de l'appareil de soudage, la puissance
d'acceptation du groupe doit au moins disposer de
la puissance absorbée de I'appareil de soudage
(voir Caractéristiques techniques).

— Lorsque le groupe est en état de surcharge, un
fonctionnement intermittent ou une interruption de
I'arc peuvent survenir.

Rallonges pour cables secteurs

O N'utiliser que des rallonges pour cables secteur dans
un état irréprochable pour lesquelles les valeurs de
fusible indiquées sont suffisantes.

O Un cable enroulé peut chauffer fortement. Dérouler
toujours entiérement les cébles de rallonge.

La tension secteur sur I'appareil peut baisser au point
de diminuer la puissance de soudage lorsque des
rallonges pour cables secteur particuliérement longues
sont utilisées. Raccourcir les rallonges et/ou utiliser des
rallonges dotées d'une plus grosse section de cable.

13.4 Procédé de soudage a la baguette

Raccordement du cable de soudage a
la baguette

Raccorder le cable de soudage a la baguette au
connecteur Moins 3 ou Plus 4 et verrouiller le cable en
le tournant vers la droite.

Respecter les consignes du fabricant pour
le choix d'une baguette appropriée. Le dia-
meétre de la baguette dépend de I'épaisseur
du matériau a souder.
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Panneau de commande

Soudage a la baguette avec baguette (+) positive :

< Raccorder le porte-électrode sur le pdle positif 4 de
I'appareil et le bloguer en tournant le connecteur vers
la droite.

Soudage a la baguette avec baguette (-) négative :

< Raccorder le porte-électrode sur le pole négatif 3 de
I'appareil et le verrouiller en tournant le connecteur
vers la droite.

< Appuyer sur le levier sur la poignée du porte-élec-
trode. Placer une baguette avec I'extrémité dénudée
dans le porte-électrode. Respecter les rainures sur la
face interne des deux machoires.

13.5 Procédé de soudage TIG

Le soudage TIG nécessite pour cet appareil
ﬂ un chalumeau TIG (type LTV 1700).

Mise en place de I'électrode

<> Dévisser le capuchon de serrage 55.

< Retirer I'électrode 54 de la douille de serrage 53.

< Afflter 'électrode 54.

2 Glisser I'¢lectrode 54 dans la douille de serrage 53.

> Mettre en place I'électrode 54 dans le chalumeau et
visser le capuchon de serrage 55.

Ne pas démonter le boitier de la douille de
@ serrage 51 et la buse de gaz 50.

U La douille de serrage 53, le boitier de la douille de
serrage 51 et I'électrode 54 doivent avoir le méme
diametre.

O La buse de gaz 50 doit étre adaptée au diametre de
I'¢électrode.

En cas d'adaptation du chalumeau a un autre
diametre d'électrode, respecter les points
suivants :

Raccordement du chalumeau TIG

< Raccorder le chalumeau TIG 58 au pole négatif 3 et le
bloquer en tournant vers la droite.

Raccordement de la bouteille de gaz

protecteur

< Bloquer la bouteille de gaz protecteur 60, p. ex. a
I'aide d'une chaine de sécurité.

> Ouvrir plusieurs fois brievement le robinet de la bou-
teille 61 pour évacuer les particules de saletés éven-
tuellement présentes.

< Raccorder le détendeur 64 a la bouteille de gaz pro-
tecteur 60.

2 Visser le flexible de gaz protecteur 65 sur le détendeur
64 et ouvrir le robinet de la bouteille 61.

2 Ouvrir la vanne de gaz 56 sur le chalumeau TIG.

v' Le gaz de protection s'écoule.

> Régler la quantité de gaz sur la vis de réglage 66 du
détendeur.

v’ La quantité de gaz est affichée sur le débitmétre 63.

Cf chapitre « 16.1 Valeurs indicatives concernant les

produits d’apport » a la page 108.

O Le contenu de la bouteille est affiché sur le mano-
metre de contenu 62.

14 Panneau de commande @

10 La DEL Défaut
s'allume constamment lorsque l'installation est en
surchauffe, clignote en cas de défaut (voir cha-
pitre Messages) ; amorce de I'arc impossible.

11 DEL VRD (uniquement avec les appareils équi-
pés de VRD) s'allume constamment lorsque la
fonction VRD est activée (réduction de la tension
de marche a vide). Clignote lorsque la tension de
sortie dépasse la valeur autorisée par la norme
(p. ex. en service de soudage).

12  Le bouton rotatif du courant de soudage sert a
régler le courant de soudage en continu.

13 LED Electrode CEL ]
s'allume lors de la sélection du mode Electrode
CEL (électrodes avec enrobage a teneur de
cellulose, joint vertical adapté).

14  LED Electrode ]
s'allume lorsque le mode Electrode est sélec-
tionné.

15 LEDTIG
s'allume lorsque le mode TIG est sélectionné.

16  La touche Electrode/TIG sert & sélectionner le
mode de fonctionnement.

17  Latouche marche/arrét (2 sec.)
active I'appareil ou le commute en mode Standby.
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Mise en service

18 LalED
s'éclaire en mode activé
clignote toutes les 3 secondes en mode Standby.
19 Lafficheur 7 segments
affiche l'intensité du courant choisie.
Avec les paramétres secondaires activés, le code
et la valeur de réglage du parametre secondaire
sont affichés tour a tour.
U Aprés le branchement de l'installation,
— tous les affichages s'éclairent pendant environ 2
sec. pour le test automatique.

— le mode de fonctionnement réglé en dernier est
sélectionné.

15 Mise en service

15.1 Fonction d'économie d'énergie

O Apres le raccordement du connecteur secteur, I'appa-
reil passe en mode Standby et la LED "marche" 18
clignote toutes les 3 secondes.

O Si I'appareil est en mode Standby, il peut est activé
avec la touche marche/arrét 17.

O Si l'appareil est activé, il peut est commuté en mode
Standby avec la touche marche/arrét 17.

O Si l'appareil n'est pas utilisé pendant 30 min., il com-
mute automatiquement en mode Standby. (BasicPlus)

Désactiver la fonction Veille automatique

(BasicPlus)

> Appuyez sur la touche 17 pendant 10 s.

v’ Les trois LED 13, 14 et 15 sont allumées pendant 5 s,
la fonction Veille automatique est désactivée.

Activer la fonction Veille automatique

(BasicPlus)

> Appuyez sur la touche 17 pendant 10 s.

v' Les deux LED 13 et 15 sont allumées pendant 5 s, la
fonction Veille automatique est activée.

Activer / désactiver la fonction Veille au-

tomatique (ControlPro)

QO Cf chapitre « 15.4 Appeler des paramétres secon-
daires (ControlPro) » a la page 107.

Fonction Veille automatique grace au
bloc de batteries

Si I'appareil de soudage est raccordé a un bloc de batte-
ries MobilePower , la fonction d‘économie d'énergie du
bloc est activée et celle de I'appareil de soudage est
désactivée.

QO Apres avoir raccordé |‘appareil de soudage a un bloc
de batteries et activé le bloc, I'appareil de soudage est
en permanence sous tension.

QO Sil'appareil de soudage n‘est pas utilisé dans un délai
de 30 min, le bloc de batteries s‘éteint automatique-
ment.

O Voir également le manuel d'utilisation MobilePower 1.

ﬁ S'assurer, avant la mise en marche, que le

porte-électrode ou la baguette n'entrent pas
en contact avec la table de soudage, la piéce

ou tout autre objet électrique conducteur ; un
arc pourrait étre généré de maniére intem-
pestive pendant la mise en marche. Un arc
créé de maniére intempestive peut endom-
mager le porte-électrode, la table de sou-
dage, la piece ou l'appareil.

15.2 Procédé de soudage a la
baguette

Mise en marche de l'installation

< Activez le cas échéant l'installation, appuyez pour cela
sur la touche 17 pendant 2 secondes.

< Appuyer sur la touche 16 plusieurs fois de suite
jusqu'a ce que le mode électrode soit affiche.

v Le symbole Electrode MMA ou CEL (LED 13 ou 14)
s'allume.

< Al'aide du bouton rotatif 12, régler le courant de sou-
dage sur la valeur désirée.

Amorgage de I'arc

<> Mettre brievement la piéce en contact avec la baguette
sur 'emplacement a souder puis soulever légerement
la baguette :

v" L'arc briile entre la piéce et la baguette.

Démarrage a chaud

0 Avec le procédé de soudage Electrode, un démar-
rage a chaud de 125 % du courant de soudage réglé
est appliqué pendant 1 seconde pour I'amorcage. Le
démarrage a chaud est limité a 150 A max. comme le
courant de soudage.
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Valeurs indicatives concernant l'inten-
sité de courant

@ électrodes Ampérage recommandé
[mm] [A]
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190

15.3 Procédé de soudage TIG

Mise en marche de l'installation

< Activez le cas échéant l'installation, appuyez pour cela
sur la touche 17 pendant 2 secondes.

< Appuyer sur la touche 16 plusieurs fois de suite
jusqu'a ce que le mode TIG soit affiché.

v' Le symbole TIG (DEL 15) s'allume.

< Al'aide du bouton rotatif 12, régler le courant de sou-
dage sur la valeur désirée.

Amorgage de I'arc
< Ouvrir la soupape 56 sur le chalumeau TIG.

> OMettre la piece brievement en contact avec la pointe
de I'électrode sur I'emplacement a souder.

> @Soulever légérement I'électrode.
v' L'arc brille entre la piéce et la baguette.

Montée de courant/Upslope

QO Avec le procédé de soudage TIG, un courant de court-
circuit de 60 A est utilisé pour 'amorgage. La montée
de courant s'effectue avec 115 A/s jusqu'au courant
de soudage réglé.

Valeurs indicatives concernant l'inten-
sité de courant et la quantité de gaz

15.4 Appeler des paramétres secon-
daires (ControlPro)

> Sélectionnez le mode de fonctionnement désiré a
I'aide de la touche 16.

v LaLED 13, 14 ou 15 s’allume.
> Appuyez sur la touche 16 pendant 2 s.

v' Le code de paramétre et la valeur de réglage corres-
pondante sont affichés tour a tour sur l'afficheur 7
segments 19.

> Sélectionnez les parametres secondaires souhaités
en tournant le bouton rotatif 12.

< Confirmez les paramétres secondaires en appuyant
sur le bouton de commande 12.

v' La valeur de réglage clignote sur I'afficheur 7 seg-
ments 19.

< Réglez la valeur souhaitée en tournant le bouton de
commande 12.

2 Confirmez la valeur de réglage en appuyant sur le
bouton de commande 12.

< Sélectionnez le parametre secondaire suivant en tour-
nant le bouton rotatif 12 ou quittez le menu des para-
meétres secondaires en appuyant sur la touche 16.

O Selon le mode de fonctionnement sélectionné, diffé-
rents paramétres secondaires sont disponibles.

3 @ Mode
©
: L8 og
Code| Parametres 3°| 98 |.|<
T6| 8o W29
>a| al |OS|F

Identif. fin sou-

AEd dage (%) 100 |0..200 X | x

dAF | Arc-Force (%) 100 [0..200 |x |x
Durée veille auto- Off,

Sht matique (min) 30 5...30 XX

Démarrage a
StE | chaud (%)
Courant initial (%) | 50

125 |5..200 |x [x

Electrodes au " " Durée démarrage
tungsténe @ Intensité de Quantlte_de  chaud (s) 1 0..20 X | X
courant [A] | gaz [I/min] Stt -
[mm] Durée courant o1 o 20 «
1,0 15...80 4 initial (s) ’
16 70...150 5.6 red Numéro de ver- | ) < Ix [x
24 150...250 6..7 sion de I'afﬁchage
Numéro de
rEL . N - - X | X |X
version maitre
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Caractéristiques techniques

16 Caractéristiques techniques

Puissance absorbée S, (courant
max.) 1 kVA |52

Caractéristiques techniques | Unité M'C%?)mk Caracteéristiques techniques | Unité MIC?g%tICK
Soudage !jmpédz?nce Zmaximalef adrr]issiblte‘ 0 s
u secteur Zmax conformément a | m
6one de soudage TIG (I, -1, / AN 18.6.16106/ A CEI 61000-3-11/-12
2min_~ 2ma; L ’ o
Zone de souda&;e de lélectrode | ppy | 10..150/ Fusible secteur A |16
i oed Yzt Yo 20,4..26,0 Ligne d'alimentation secteur mm? | 3x25

Tension a vide U =U VIDC |67-106 Connecteur secteur avec contact
Tension & vide U_(VRD) ViDC [12-18 . de protection
Puissance absorbée en circuit ouvert | W 2,3 sl .
Réglage de la puissance en continu Type de ?rotec.uon (EN60529) 1IP 1238
Nature courbe caractéristique décroissanted Classe d |solat.|o'n F
Courant de soudage pour FM A o Mode de refroidissement F
100% Emission de bruits dB(A) | <70
gé)o?rant de soudage pour FM A 120 Identification CE, S

0 Dimensions et poids
FM avec courant max. % 30

; ; 360 x 130 x

Rendement / Efficiency n pour |, Dimensions (LxixH) mm 215
a la puissance absorbée maxi- % 81 Poids MicorStick 160 kg 49
maeTic Poids MicorStick 160 Accu-ready | kg |4,2
Rendement/ EﬁlClency’n pour e o Liste de modéles équivalents: rien
a la puissance absorbée maxi- % 82 Y . températ biante de 40° C
maIe éleCtrOde mesure a une temperature ampoiante ae
Secteur FM = Facteur de Marche
Tension secteur (50/60Hz) \ 2301~ L o )
Tolérance secteur positive % 15 a I:anne’e delfalbrl‘catlor? de votrel appare]I _Lorch peut

- —— S 15 étre déterminée a partir dy numéro de série que vous
Tolérance secteur négative o trouverez sur la plaque signalétique. Les positions 5
PU|s§ance absorbée S, KVA 133 et 6 du numéro de série réduits de 10 donnent I'année
(100%/40°C) ' de fabrication.
(Izstgg/sa%%%?bsorbee S, kVA |36 v' Exemple : Le numéro de série Xxxx-31XX-XXXX-X COr-

0,

respond a I'année de fabrication 2021 (31-10=21).

16.1 Valeurs indicatives concernant
les produits d’apport

8%%%27231%9 de courant |, A 14,2
E.)%rgzﬂgmg)tlon de courant |, A 156
E:C%r&?gmrrr%ag;o? de courant |, A 25
Facteur de puissance cos ¢ (avec 0,99
Igg:teur de puissance A & |, max 0,97

Installations TIG:

Valeur indicative concernant la quan-
tité de gaz protecteur :

Diametre buse a gaz (mm)?/ 17 = Quantité de gaz
protecteur (I/min)
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Messages

17 Messages

17.1 Messages de défaut (BasicPlus)

Défaut Cause possible Dépannage

La DEL Défaut 10 Erreur de I'appareil Mettre I'appareil hors tension. Si tous les affichages sont effacés,

clignote attendre au moins 1 min en état hors tension.
Mettre l'installation a nouveau sous tension. Si le défaut persiste,
alerterle S.AV.

La DEL Défaut 10 Le FM est dépassé, Laisser refroidir I'appareil sous tension

est allumée constam- | I'appareil est en sur-

ment chauffe

17.2 Messages d’erreur (ControlPro)

QO En cas de dysfonctionnement, I'afficheur 7 segments
indique un code d’erreur. Appuyer sur la touche 16
pour afficher la sous-erreur (Sub-code)

Tant qu'un code d’erreur est affiché, le sou-
dage est impossible.

Code Erreur Cause Remeéde possible
E01-1 Surchauffe de diode sec . - )
E01-2 | Température exces- | Surchauffe du module primaire Faire refroidir | |ns'te_1l_lat|on
E013 | sive Surchauffe du transf " en mode veille, vérifier la

- urchauffe du transformateur ventilation
EO01-4 L'installation a été surchauffée.
Tension de circuit intermédiaire trop élevée lors du
E02-2 . . .
Surtension de circuit | démarrage » )
. o - — — — Vérifier la tension secteur.
intermédiaire Tension de circuit intermédiaire trop élevée dans le
E02-3
DSP
E06-0 | Surtension Tension de sortie trop élevée g/c;{l/tacter le technicien
E07-1 EEPROM défectueuse pendant l'initialisation Mettre l'installation a
EEProm . I'arrét puis la remettre
EQ7-2 Erreur d'accés EEPROM Sous fension.
E09-0 Acqg|3|t|on dela Systéme de mesure de la tension défectueux Contacter le technicien
tension SAV
E12-0 | Partie puissance Amorgage de la partie puissance défectueux g;)‘{l/tacter le technicien
E13-1 Capteur de tempé- Capteur de température de diode sec non opérationnel Contacter le technicien
rature SAV
E14-0 Tension d'alimentation Tension dalimentation trop faible Vérifier la tension secteur.
E14-1 Tension d'alimentation trop faible lors du démarrage )
E15-0 |Détection du courant | Erreur lors de la détection du courant Contacter le technicien

SAV
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Elimination des défauts

Code Erreur Cause Remeéde possible
E18.2 Coupure par sur- Coupure de sécurité pour la protection de composants | Faire refroidir I'installation
charge électr. lors du soudage en circuit ouvert en mode veille
E22-3 | Sous-tension secteur Tension S,edeur sur le module de puissance trop faible Vérifier la tension secteur.
lors du démarrage
E250 |VRD Voltage Reduction Device (VRD) défectueux gX{‘/tacter le technicien
E30-1 | Configuration Erreur de reconnaissance du panneau de commande gxctacter le technicien
. Mettre l'installation &
Erreur de communication avec le panneau de com- oy
E31-3 I'arrét puis la remettre
mande .
sous tension.
Communication Mettre l'installation a
E31-4 Communication FPGA défectueuse I'arrét puis la remettre
sous tension.
E31-5 Erreur de communication avec le processeur primaire g;)‘{\/tacter le technicien
E32-1 Surintensité FPGA Contacter [e techricl
E322 |FPGA Timeout FPGA gy e fecnmeen
E32-4 IP Max Error FPGA
18 Elimination des défauts
Défaut Cause possible Dépannage

Les affichages restent
sombres

Le fusible secteur est défectueux

Changer le fusible

Fil neutre, phase secteur manquante

Controler le cable secteur / cable de rallonge
secteur

Décharger la batterie

Vérifier, charger/changer la batterie

Aucun courant de
soudage

Le cable de mise a la terre est défectueux
ou déconnecté

Vérifier le cable de mise a la terre et le remplacer
si nécessaire

Le porte-électrode ou le chalumeau est
défectueux ou déconnecté

Vérifier le porte-électrode ou le chalumeau et le
remplacer si nécessaire

L'arc ne s'amorce pas

Le contact a la terre est mauvais ou absent

Vérifier le contact a la terre

Le diamétre de baguette est incorrect

Sélectionner le bon diametre de baguette

Le courant de soudage est réglé sur une
valeur trop faible

Régler le courant de soudage sur une valeur plus
élevée

L'électrode en tungstene est encrassée ou
mal affitée

Affater correctement, remplacer I'électrode si
nécessaire

Quantité de gaz réglée de fagon incorrecte

Régler la quantité de gaz correctement
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Elimination des défauts

Défaut

Cause possible

Dépannage

Pas de gaz de pro-

Bouteille de gaz vide

Remplacer la bouteille de gaz

tection Détendeur défectueux Vérifier et remplacer si nécessaire
Le robinet de gaz sur le chalumeau n'est pas | Vérifier et remplacer si nécessaire
ouvert ou est défectueux

Pas assez de gaz de |Le chalumeau n'est pas étanche Vérifier et remplacer si nécessaire

protection Le flexible de gaz n'est pas bien fixé Fixer le flexible de gaz

Le détendeur est mal réglé ou est défec-
tueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Métal d'apport poreux

Le chalumeau n'est pas étanche

Vérifier et remplacer si nécessaire

La buse de gaz n'est pas bien fixée

Fixer la buse de gaz

La téte du chalumeau est défectueuse

Vérifier et remplacer si nécessaire

La piece est souillée par de la graisse, de la
rouille, de I'huile etc.

Nettoyer

Courant d'air

Protéger I'espace de travail

La soudure « bout »
(arc instable)

Arrivée de gaz manquante

Veérifier

Gaz inapproprié

Utiliser un gaz approprié

L'électrode TIG fond

Le courant de soudage réglé est trop élevé
pour le diametre de I'électrode

Régler le courant de soudage de maniere appro-
priee

Polarité inversée et chalumeau TIG raccordé

sur le pole positif 4

Raccorder le chalumeau TIG sur le pdle négatif 3
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Déclaration de conformité

19 Accessoires

Voir figures @

20 Maintenance et entretien

Lors de I'ensemble des travaux de main-
tenance et d'entretien, respecter la régle-
mentation en vigueur en matiére de pré-

vention des accidents et les directives de
sécurité.
L'appareil nécessite peu d'entretien. Seuls quelques
points doivent étre contrélés régulierement afin de
garder l'appareil fonctionnel pendant des années :

20.1 Contréles réguliers
O Avant chaque mise en service de I'appareil de sou-

dage, controler I'absence de détérioration des points
suivants :

— des cables et connecteurs secteur,

— des raccords de soudage et du chalumeau de sou-
dage,

— ducable de la piece et du raccordement de la piece.

— Clavier a effleurement et panneau de commande

O Souffler de I'air sur I'appareil de soudage une a deux
fois par an.

> Mettre 'appareil hors service et débrancher le connec-
teur secteur.

> Souffler 'appareil de soudage avec de I'air comprimé
sec par l'avant dans les fentes d'aération. Laisser le
carter fermé.

s ) Ne jamais souffler d'air comprimé dans les
gﬁ fentes d'aération sur la face arriére de I'appa-

reil. C'est la que se trouve le ventilateur. Ce-
———_—_J |ui-ci peut étre endommagé si |'air comprimé
venait a augmenter sa vitesse de maniere
importante.

21 Elimination
Uniquement pour pays de I'UE.

Ne pas jeter les appareils électriques dans
les ordures ménageéres !

Conformément a la directive européenne 2012/19/EU
relative aux appareils électriques et électroniques usa-
gés et a la transposition en droit national, les appareils
électriques usagés doivent étre collectés et triés, puis
conduits dans un lieu de recyclage écologique.

22 Service aprés-vente

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71547 Auenwald

Allemagne
Tél. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

Portail de téléchargement Lorch :
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Vous y trouverez d’autres documents techniques relatifs
a votre produit.

23 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsabilité, que ce produit
est conforme aux normes ou documents normalisés sui-
vants : EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A
conformément aux dispositions des directives 2014/35/
EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Directeur

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Plati to zejména pro rozmnozovani, preklady, zaznamy na
mikrofilmy a pro ukladani a zpracovani v elektronickych
systémech.

Nase pfistroje se priibézné vylepsuji a dale vyvijeji, a proto
si vyhrazujeme pravo na technické zmény.
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Pouziti v souladu s uréenim

-

Prvky pristroje @

Popruh

Ovladaci panel

Pfipojovaci zdifka dalkového regulatoru
Pfipojovaci zdifka kladného polu

Vstup vzduchu

Sitovy kabel

Sitovy kabel/kabel akumulatoru se spojkou
pfistroje (volitelné vybaveni)

2 Vyklad symbolt

N o abh ODN -

2.1 Vyznam obrazovych symbol( v
navodu k obsluze

Nebezpe€i ohrozeni Zivota elektrickym
proudem!
Viz kapitola ,,13.3 Pfipojeni elektrického

napajeni“ na strané 118.

Zobrazené nebo popsané volitelné moznosti
a pfisluSenstvi nejsou z&asti soucasti dodav-
ky.

Zmény vyhrazeny.

2.2 Vyznam obrazovych symbolt
na pristroji

Nebezpeci pro zdravi lovéka a jeho Zivot!
V pfipadé nedodrZeni vystraznych upozor-
néni mohou byt nasledkem lehké Ci tézké
Urazy, nebo dokonce smrt.

Nebezpeci vzniku vécnych Skod!

V pfipadé nedodrZeni vystraznych upozor-
néni mlze byt nasledkem poskozeni obrob-
kd, néfadi nebo zafizeni.

Vseobecné informace!

Oznacuje uzite¢né informace k vyrobku a
vybaveni.

© & B

3 Pouziti v souladu s uréenim

Pristroj je uren k pouziti v femesinych a primyslovych
oblastech. Je pfenosny a uréeny k provozu v elektrické
siti, s elektrickym agregatem nebo s bateriemi (volitel-
né).

Pfistroj je urcen k elektrodovému svafovani.

Spole¢né s hofakem TIG Ize tento pfistroj pouZit ke
svarovani TIG (svafovani wolframem v inertnim plynu)
stejnosmérnym proudem

— nelegovanych, nizko a vysokolegovanych oceli,
— médi a jejich slitin,

— niklu a jeho slitin,

— zvlastnich kovu jako titanu, zirkonu a tantalu.

Pfistroj neni urcen pro svafovani TIG stfidavym prou-
dem hliniku a hof¢iku.

Am Nebezpeéi!

V pfiru¢ce navodu k obsluze si pfectéte uzi-
vatelské informace.

Vytahnéte sitovou zastréku!

:D— Pfevd otevfe:\nim krytu vytahnéte sitovou z&-
stréku ze zasuvky.
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Pro

Vasi bezpecénost

4

Pro Vasi bezpe¢nost

i

Bezpecnou praci s pfistrojem je mozno zajis-
tit pouze tehdy, pokud jste si kompletné pre-
Cetli ndvod k obsluze a bezpecnostni pokyny

a striktné dodrzujete vSechny v nich uvedené
pokyny.

Pfed prvnim pouzitim pfistroje se nechte
prakticky zaskolit. DodrZujte pfedpisy Urazo-
vé prevence (UVV').

Pfed zaCatkem svafovani odstrante z pra-
covni oblasti vSechna rozpoustédla, odmas-
tovaci pfipravky a dalsi hoflaviny. Nepohybli-
vé hoflavé materialy zakryjte. Svafujte pouze
tehdy, neobsahuje-li okolni vzduch vysoké
koncentrace prachu, par kyselin, plynd nebo
vznétlivych latek. Zviastni pozornost vénujte
opravam potrubnich systém( a nadob, které
obsahuji nebo obsahovaly hoflavé kapaliny
nebo plyny.

Nikdy se nedotykejte dilt pod napétim uvnitf
skfiné pfistroje, ani mimo néj.

Pfistroj nevystavujte desti, nepostfikujte vo-
dou a parou pod vysokym tlakem.

Nikdy nesvafujte bez svare¢ského Stitu.
Osoby ve svém okoli varujte pred zafenim
vz | elektrického oblouku.

K odsavani plynl a par z fezani pouzivejte
vhodné odsavaci zafizeni. Jestlize hrozi ne-
bezpedi vdechnuti vypar( ze svafovani nebo

fezani, pouzivejte dychaci pfistroj.

Dojde-li béhem pracovni ¢innosti k poSkoze-
ni nebo pretnuti sitového kabelu, nedotykej-
te se ho a okamzité ho vytahnéte ze zasuvky.

Pfistroj s poSkozenym kabelem nikdy nepo-
uzivejte.

Hasici pfistroj vzdy umistéte tak, abyste ho
méli v dosahu. Po skonceni svafovani pro-
vedte protipozarni kontrolu (viz predpisy Ura-

zové prevence’).

1

Pouze pro Némecko. Tyto pfedpisy si Ize zakoupit
v nakladatelstvi Carl Heymanns Verlag, Luxem-
burger Str. 449, D-50939 Kéin.

Nikdy se nepokousejte demontovat redukéni
ventil. Vadny redukéni ventil vymérite.

vl
9

Pristroj vzdy pfepravujte a stavte jen na
rovny a pevny podklad. Maximéalni dovoleny
Uhel sklonu pfi dopravé a instalaci €ini 10°.

U Servisni prace a opravy smi provadét pouze vyskoleni

kvalifikovani elektrikafi.

U Dbejte na dobry a pfimy kontakt vedeni obrobku v

bezprostfedni blizkosti svafovaného mista. Svafovaci
proud nikdy nevedte pfes Fetézy, kulickova loziska,
ocelova lana, ochranné vodice atd., protoze tyto dily
by se mohly pretavit.

U Pfi praci na vysoko polozenych resp. sklonénych pra-

covnich plochéch zajistéte sebe i pfistroj.

O Pristroj se smi pfipojovat pouze k Fadné uzemnéné

elektricke siti. (Tfifazovy Ctyfdratovy systém s uzem-
nénym neutralnim vodi¢em nebo jednofazovy tfidrato-
vy systém s uzemnénym neutralnim vodicem) Zasuv-
ka a prodluZovaci kabel musi byt vybaveny funkénim
ochrannym vodicem.

U Noste ochranny odév, kozené rukavice a kozenou

zastéru.

O Pracovi$té odstifite zavésy nebo pohyblivymi sténami.
U Pomoci svafe¢ky nerozmrazujte zamrzlé trubky ani

potrubi.

U V uzavienych nadrzich, ve stisnénych podminkach a

pfi zvySeném elektrickém ohrozeni je dovoleno pouzi-
vat pouze pfistroje s oznacenim S.

QO PFi pfestavkach v praci pfistroj vypnéte a uzaviete

ventil lahve.

U Plynovou lahev zajistéte pojistnym Fetézem proti pre-

vraceni.

U Pred zménou stanovisté pfistroje nebo zahajenim

UdrZby pfistroje vytahnéte sitovou zastrcku ze zasuv-
ky.

Dodrzuijte prosim pfedpisy urazové prevence platné ve
va$i zemi. Zmény vyhrazeny.
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Preprava a instalace

5 Okolni podminky

Rozsah teploty okolniho vzduchu

pfi provozu: -10 °C — +40 °C (+14 °F — +104 °F)

pfi pfepravé

a skladovani: -25°C—-+55°C

(13 °F = +131 °F)

Relativni vihkost vzduchu:

az 50 % pfi 40 °C (104 °F)

az 90 % pfi 20 °C (68 °F)

(s ) Provoz, skladovani a pfeprava se smi pro-

ﬁ vadét jen v uvedenych rozsazich! Jakékoliv
pouziti mimo tento rozsah se povazuje za

~——— pouziti v rozporu se stanovenym urcenim

stroje. Za takto vzniklé Skody nenese vyrob-

ce zadnou odpoveédnost.

Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, koro-
zivni plyny nebo jiné Skodlivé latky!

6 Ochrana pristroje

Pristroj je elektronicky chranény pred pfetizenim. Ne-

pouzivejte silnéjsi pojistky, nez je jiSténi uvedené na

typovém §titku pfistroje.

Pristroj je chlazeny ventilatorem.

O Proto dbejte na to, aby byly otvory pro pfivod chladici-
ho vzduchu vzdy volné.

O Nezasunujte do vétracich Stérbin pfistroje zadné pred-
méty. Mohli byste tim poSkodit ventilator.

O Pokud je defektni ventilator, nikdy nesvafujte a nechte
pfistroj opravit.

Doba zapnuti (DZ)

Doba zapnuti (DZ) je zaloZzena na pracovnim cyklu 10
minut. DZ 60 % tedy predstavuje dobu svafovani 6 mi-
nut. Poté musi pfistroj 4 minuty vychladnout.

Pokud je DZ pfekro¢ena, dojde k vypnuti pfistroje
integrovanym termostatickym prvkem. Poté, co pfistroj
dostate¢né vychladne, se opét zapne.

7 Emise hluku

Hladina hluku pfistroje je mensi nez 70 dB(A), méfeno
pfi normalnim zatizeni podle EN 60974-1 v maximalnim
pracovnim bodé.

8 Kontrola podle predpisti bez-
pecnosti prace a ochrany zdravi

Provozovatel komeréné pouzivanych svafovacich
zafizeni je povinen pravidelné (podle nasazeni zafizeni)
nechat provadét bezpeénostni pfezkouseni zafizeni
podle normy CSN EN 60974-4. Spolednost Lorch dopo-
ruuje interval téchto zkousek 12 mésica.

Po zméné nebo opravé zafizeni musi byt provedeno
jeho bezpecnostni piezkouseni.
Neodborné provedené kontroly podle predpi-

ﬁ st bezpecénosti prace mohu vést ke zniceni

éﬁ zafizeni. Bliz8i informace o kontrolach svaro-
vacich zafizeni podle pfedpisti bezpeénosti
prace obdrzite v autorizovanych servisnich
mistech Lorch.

9 Kalibrace, validace, test odol-
nosti

Displej pfistroje ukazuje vzdy pozadovanou hodnotu
proudu. Proto neni kalibrace na skute¢nou hodnotu
mozna.

Pro co mozna nizky efektivni odbér proudu ze sité se
svafovaci proud pfistroje moduluje zvlastnim zplsobem.
Sprévna validace pozadované hodnoty proudu vugi
skute¢né hodnoté modulovaného svafovaciho proudu
vyZaduje specialni zatézovou a zkusebni techniku.
Jinak pokus o validaci vede k vysledkim, které vyrazné
zavisi na pouzité zatézoveé a zkuSebni technice. Proto
vyrobce doporucuje provadét na pristroji kazdy rok test
odolnosti, pfi kterém se pouziva vzdy stejna zatézova a
zkusebni technika. Odolnost pfistroje pak Ize posoudit
na zakladé hodnot namérenych pfi pfedchozim a aktu-
alnim testu.

10 Preprava a instalace

Nebezpe€i poranéni padem a prevrace-
nim pfistroje.
Pfed prepravou vytahnéte sitovou zastrcku.

Pfistroj pfenasejte za popruh a drzte jej pfi-
tom ve vodorovné poloze.

Nezdvihejte pfistroj vysokozdviznym vo-
zikem nebo podobnymi zafizenimi za kryt
nebo popruh.
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Pied uvedenim do provozu

Pfistroj vzdy stavte jen na rovny, pevny a
suchy podklad. Maximaini dovoleny Uhel
sklonu pfi instalaci ¢ini 10°.
Dbejte na to, aby byly otvory pro pfivod chla-
diciho vzduchu vzdy volné!

— Nestavte pfistroj pfimo ke zdi!

— Nezakryvejte chladici otvory!
Mohlo by dojit prehrati a poskozeni pfistroje!
Chladici otvory se nachazeji na

— predni strané krytu

— zadni strané krytu

11 Elektromagneticka
kompatibilita (EMC)

Pristroj splfuje aktualni platné normy a smérnice elek-
tromagnetické kompatibility (EMC). Respektuijte:

Q Svarecky mohou z dlivodu velkého pfikonu zplsobo-
vat poruchy ve vefejné elektrické siti. Jejich pfipojeni
proto podléha spinéni pozadavku tykajicich se maxi-
maélni pfipustné impedance sité. Maximalni pfipustna
impedance (Zmax) rozhrani k elektrické siti (sitové
pfipojky) je uvedena v technickych udajich. Pfipadné
se obratte na svého provozovatele sité.

O Pristroj je uren ke svafovani jak v femesinych, tak i
primyslovych podminkéach nasazeni (CISPR 11 tfida
A). Pfi pouZiti v jinych prostredich (napfiklad v obytné
oblasti) mize dojit k rueni jinych elektrickych pfistro-
ja.

QO Pfi uvedeni do provozu mohou elektromagnetické pro-
blémy vzniknout v téchto zafizenich:

— sitové pfivody, fidici vedeni, signalova a teleko-
munikacni vedeni v blizkosti svafecich a fezacich
zafizeni,

— televizni a rozhlasové vysilace a pfijimace,

— pocitace a jina fidici zafizeni,

— ochranna zafizeni v primyslovych vybavenich (na-
pfiklad zafizeni alarmd),

— kardiostimulatory a naslouchadla,
— zarizeni ke kalibraci nebo méreni,
— zafizeni s nizkou odolnosti proti ruseni.

Pokud budou v okoli ru$ena jina zafizeni, mize byt
nutné zajistit dal$i odstinéni.

QO Prostiedi, které je tfeba zvazovat, se muze rozkladat
az za hranice pozemku. Zavisi to na konstrukci domu
a dalSich ¢innostech, které v ném probihaji.

Pristroj provozujte podle udajl a pokynd vyrobce. Pro-
vozovatel pfistroje je odpovédny za instalaci a provoz
pfistroje. Vlyskytnou-li se elektromagnetické poruchy,
odpovida za jejich odstranéni provozovatel (pfipadné s
technickou pomoci vyrobce).

12 Zkraceny navod k pouziti
< Pripojte sitovy kabel nebo kabel akumulatoru.

< Pripojte k pfipojovacim zdifkam 3 a 4 vodi¢ obrobku
a drzak obrobku.

Dbejte na polaritu podle tdaju vyrobce elek-
trod (viz také elektrodové svarovani).

> Upnéte do drzaku elektrod tyCovou elektrodu.

> Zapnéte pfistroj tak, Ze po dobu 2 sekund podrzite

tlacitko Zap./vyp. 17.

2 Tlacitkem 16 zvolte poZadovany provozni reZim Elek-
troda.

<> Nastavte na otoéném pfepinaci 12 pozadovany sva-
fovaci proud.

v’ Pistroj je pfipraveny ke svafovani.

13 Pred uvedenim do provozu

13.1 Upevnéni popruhu (ID

> Navlecte popruh 1 na svafovaci pfistroj a na plastové
Soupatko 8. Viz poradi Cislovani na obrazku.

13.2 Pfipojeni vodice obrobku ( Il

PFi vybéru pracovniho mista dbejte na to, aby bylo moz-
no fadné upevnit vodi¢ obrobku a ukostfovaci svorku.

@ Ukostfovaci svorku je tfeba dobfe vodivym zpUso-
bem upevnit na Cisté misto svafovaciho stolu, popf.
obrobku. Musi se nachazet v bezprostredni blizkosti
svafovaného mista, aby si svafovaci proud nemohl sam
najit zpatecni cestu pres Casti stroje, kulickova loziska
nebo elektrické obvody.

ONepfipojujte ukostiovaci svorku na svafovaci zafize-
ni, protoze jinak je proud veden pfes spoje ochranného
vodice a znici je.
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Pied uvedenim do provozu

Pfipojeni obrobku nikdy nepokladejte volné. Ukostfo-
vaci svorku pfipojte pevné ke svafovacimu stolu nebo
obrobku.

13.3 Pripojeni elektrického napajeni

Sit'ovy kabel s pripojkou pristroje

Nebezpeci ohrozeni Zivota elektrickym
proudem!
Pfi neodborném pouzivani zastréného

sitového kabelu pfi mokru a vlhkosti, ze-
jména venku, mize dojit k Grazu elektric-
kym proudem.
Pfi provozu z elektrickeé sité dbejte na na-
sledujici:
Nejprve pfipojte sitovy kabel s pfipojkou
pristroje ke svarecce a nasledné pripojte
sitovy kabel se sitovou zastrékou do za-
suvky.
Pred odpojenim piipojky pristroje nejprve
vypojte sitovou zastréku ze zasuvky.
Provoz z elektrické sité
Pfed uvedenim pfistroje do provozu se ujistéte, ze mate
k dispozici vhodné sitové pfipojeni. Jisténi musi odpovi-
dat technickym tdajam.
2 Pripojte sitovy kabel.
v Piijimac je v pohotovostnim rezimu.

Provoz na akumulator (volitelny)

Pro mobilni pouziti mdze byt pfistroj pouZivan v provozu
na akumulator s akumulétorem Lorch MobilePower.

< Pripojte sitovy kabel.

v’ Pistroj se nachézi v zapnutém stavu.

Pfi provozu na akumulator dbejte na nasle-
dujici:

Nejprve pfipojte kabel akumulatoru s pfipoj-
kou pristroje ke svarecce a nasledné zapné-
te akumulator MobilePower.

Pfed odpojenim pfipojky pfistroje nejprve
vypnéte akumulator MobilePower.
Akumulator od svarecky nikdy neodpojujte
béhem provozu.

Provoz s generatorem

Alternativné Ize pfistroj rovnéz pripojit k elektrickému
agregatu. Pritom dbejte na toto:

— Pokud checete vyuZivat plny rozsah vykonu sva-
fovaciho pfistroje, musi byt odevzdavany vykon
agregatu minimélné stejné velky, jako je pfikon
svarovaciho pfistroje (viz technické Udaje).

— Pokud se agregat dostane do stavu pretizeni, mize
dochazet k pulzovani elektrického oblouku nebo k
odtrzeni elektrického oblouku.

Prodluzovaci kabely
O Pouzivejte pouze bezvadné prodiuzovaci kabely, kte-
ré vyhovuji uvedenému jisténi.
O Navinuté kabely se mohou silné zahfivat. Prodluzova-
ci kabel proto vzdy kompletné rozvirte.
Pfi pouzivani mimofadné dlouhych prodluzovacich ka-
bell mUze sitové napéti v pfistroji poklesnout natolik, ze
poklesne svafovaci vykon. Zkratte prodluzovaci kabel
anebo pouZijte prodluzovaci kabel s vétsim priifezem
vodicd.

13.4 Metoda svarovani elektrodou

Pripojit svarovaci kabel elektrody

Pfipojte svarovaci kabel elektrody ke zdifce minus 3
nebo plus 4 a zajistéte kabel oto¢enim doprava.

Pfi vybéru vhodné tyCové elektrody dbejte
pokyn( vyrobce. Primér elektrody zavisi na
tloustce svafovaného materialu.

Elektrodové svafovani s kladnou (+) elektrodou:

< Pripojte drzak elektrody na kladny pél 4 pristroje a za-

jistéte jej oto¢enim konektoru doprava.
Elektrodové svafovani se zapornou (-) elektrodou:
< Pripojte drzék elektrody na zaporny pél 3 pfistroje a

zajistéte jej otocenim konektoru doprava.

< Stisknéte paku na rukojeti drzaku elektrody. Upnéte
elektrodu holym koncem do drzaku. Dbejte pfitom na
zafezy na vnitfni strané obou Celisti.

13.5 Metoda svarovani TIG

sféfe) potrebujete pro tento pfistroj hofak s
ventilem TIG (Typ LTV 1700).

@ Ke svafovani TIG (wolfram v ochranné atmo-

-118 -

909.2759.9-09

04.21



Ovladaci panel

Vsazeni elektrody

2> Odsroubujte upinaci uzavér 55.

< Vytahnéte elektrodu 54 z upinaciho pouzdra 53.
2 Naostrete elektrodu 54.

< Vsunte elektrodu 54 do upinaciho pouzdra 53.

< Vsadte elektrodu 54 do hofaku a naSroubujte a pevné
utadhnéte upinaci uzavér 55.

(D
@

O Upinaci pouzdro 53, kryt upinaciho pouzdra 51 a elek-
troda 54 musi mit stejny pramér.

Q Plynova tryska 50 musi souhlasit s primérem elekt-
rody.

Nedemontujte kryt upinaciho pouzdra 51 ani
plynovou trysku 50.

PFi pfestavovani hofaku na jiny primér elek-
trod je tfeba davat pozor na nasledujici.

Pripojeni horaku TIG
< Pripojte horak TIG 58 k zapornému pélu 3 a zajistéte
jej otoCenim doprava.

Pripojeni lahve s ochrannym plynem

< Zajistéte lahev s ochrannym plynem 60, napf. zajisto-
vacim fetézem.

> Nékolikrat kratce otevfete ventil plynové lahve 61, aby
se vyfoukly pfipadné Eastice necistot.

<> Na lahev s ochrannym plynem 60 pfipojte redukéni
ventil 64.

< Hadici s ochrannym plynem 65 pfiSroubujte k tlako-
vému redukénimu ventilu 64 a oteviete ventil plynové
lahve 61.

> Otevrete plynovy ventil 56 na hofaku TIG s ventilem.

v" Ochranny plyn proudi ven.

< Nastavte mnoZstvi plynu na nastavovacim Sroubu 66
regulacniho ventilu.

v" Mnozstvi plynu se zobrazi na méfici priitoku 63.

Viz kapitola ,16.1 Charakteristické hodnoty pro dal$i
materidly” na strané 122.

O Obsah lahve se zobrazuje na obsahovém manome-
tru 62.

14 Ovladaci panel @

10 LED Porucha
sviti trvale, pokud je zafizeni pfehfaté, blika v pfi-
padé poruchy (viz kapitola Hlaeni), neni mozné
zapaleni svételného oblouku.

11 LED VRD (pouze u pfistrojti s VRD) sviti trvale pfi
aktivni funkci VRD (sniZeni volnobézného napé-
ti). Blika, pokud vystupni napéti prekroci hodnotu
pfipustnou podle normy (napf. pfi svafovani).

12  Otocny ovlada€ Svafovaci proud
slouzi k plynulému nastaveni svafovaciho proudu.

13  LED elektroda CEL
sviti pfi zvoleném provoznim rezimu Elektroda
CEL (elektrody s plastém s obsahem celulézy,
vhodné pro svafovani shora dold).

14  LED Elektroda
sviti pfi zvoleném provoznim rezimu Elektroda.

15 LEDTIG
sviti pfi zvoleném provoznim rezimu TIG.

16  Tladitko Elektroda/TIG
slouzi k volbé provozniho rezimu.

17  Tladitko Zap./lvyp. (2 s)

Zapne pfistroj nebo jej pfepne do pohotovostniho
rezimu.

18 LED Zap.
sviti v zapnutém stavu
blika v intervalu 3 sekundy v pohotovostnim
rezimu.

19  Sedmisegmentovy ukazatel zobrazuje zvolenou
intenzitu proudu.

Pfi aktivovanych podruznych parametrech se
stfidavé zobrazuje kod a hodnota nastaveni
podruznych parametrd.
O Po zapojeni zafizeni
— se vSechny kontrolky rozsviti na ca. 2 sekundy a
provedou autotest.

— je zvolen naposled nastaveny provozni rezim.
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Uvedeni do provozu

15 Uvedeni do provozu

15.1 Funkce uspory energie

U Po pfipojeni sitove zastréky se pfistroj nachézi v
pohotovostnim rezimu, LED Zap. 18 blikne kazdé 3
sekundy.

U Pokud se pfistroj nachazi v pohotovostnim rezimu, Ize
jej zapnout tlaCitkem Zap./vyp. 17.

U Pokud se pristroj nachazi v zapnutém stavu, Ize jej
tlaCitkem Zap./vyp. 17 prepnout do pohotovostniho
rezimu.

O Pokud neni pfistroj pouzivan 30 minut, pfepne se au-
tomaticky do pohotovostniho rezimu. (BasicPlus)

Vypnuti funkce Auto-Standby (BasicPlus)

9 Stisknéte tlacitko 17 a podrzte je 10 s stisknuté.

v Ti LED 13, 14 a 15 se na 5 s rozsviti, funkce Auto-
-Standby je vypnuta.

Zapnuti funkce Auto-Standby (BasicPlus)

< Stisknéte tlacitko 17 a podrzte je 10 s stisknuté.

v Dvé LED 13 a 15 se na 5 s rozsviti, funkce Auto-
-Standby je zapnuta.

Zapnuti / vypnuti funkce Auto-Standby

(ControlPro)

Q Viz kapitola ,15.4 Vyvolani vedlejSich parametr( (Con-
trolPro)* na strané 121.

Funkce Auto-Standby pres akupack

Pokud je svafecka pfipojena k akumulatoru MobilePo-

wer, je aktivni funkce Uspory energie akumulatoru a

funkce Uspory energie svarecky je deaktivovana.

U Po pfipojeni svafeCky k akumulatoru a po zapnuti aku-
mulatoru se svafecka vzdy nachazi v zapnutém stavu.

U Pokud se svafeckou 30 minut nesvaruje, akupack se
automaticky odpoji.

U Viz také navod k pouziti MobilePower 1.

SEPVVEER

@

—

Pfed zapnutim se ujistéte, Ze se drzak elek-
trody, popf. elektroda nedotyka svafovaciho
stolu, obrobku nebo jinych elektricky vodi-
vych predmétl, aby se pii zapnuti nechténé
nezazehl elektricky oblouk. Nelmysiné za-
Zehnuty elektricky oblouk mize poskodit dr-
74k elektrody, svafovaci stdl, obrobek nebo
pfistroj.

15.2 Metoda svarovani elektrodou

Zapnuti zarizeni

< Zapnéte pfip. zafizeni, stisknéte za timto Ucelem po
dobu 2 s tlacitko 17.

< Opakované stisknéte tlagitko 16, dokud se nevybere
provozni rezim elektrody.

v Sviti symbol elektrody MMA nebo CEL (LED 13 nebo
14).

< Ovladacim tlacitkem 12 nastavte poZadovanou hod-
notu svafovaciho proudu.

Zapaleni elektrického oblouku

2 V misté, kde chcete zhotovit svar, se kratce dotknéte
obrobku elektrodou a elektrodu trochu pfizvednéte.

v" Mezi obrobkem a elektrodou hofi elektricky oblouk.

Horky start

Q Pfi svafovani elektrodou se pro zazeh na 1 sekundu
pouziva horky start se 125 % nastaveného svarovaci-
ho proudu. Horky start je stejné jako svafovaci proud
omezen maximalné na 150 A.

Orientacni hodnoty pro sily proudu

@ elektrody doporucena intenzita prou-
[mm] du [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190
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Uvedeni do provozu

15.3 Metoda svarovani TIG

Zapnuti zarizeni

< Zapnéte pfip. zafizeni, stisknéte za timto Ucelem po
dobu 2 s tlacitko 17.

< Opakované stisknéte tlacitko 16, dokud se nevybere
provozni rezim TIG.

v Sviti symbol TIG (LED 15).

< Ovladacim tlaCitkem 12 nastavte poZadovanou hod-
notu svarovaciho proudu.

Zapaleni elektrického oblouku
< Oteviete ventil 56 na hofaku TIG s ventilem.
> OV misté provedeni svéru se hrotem elektrody kratce

> Vedlejsi parametr potvrdte stisknutim ovladaciho tla-
Citka 12.

v Na 7segmentovém displeji 19 blika nastavena hod-
nota.

> Pozadovanou hodnotu nastavte otaCenim ovladacim
tlaCitkem 12.

<> Nastavenou hodnotu potvrdte stisknutim ovladaciho
tlacitka 12.

> Vyberte dalsi vedlejSi parametr ota¢enim otocného
ovladace 12 nebo opustte vedlejSi parametry stisknu-
tim tlacitka 16.

Q Podle vybraného rezimu provozu jsou k dispozici rliz-
né vedlejSi parametry.

dotknéte obrobku. — Rezim
© @ Elektrodu trochu zdvihnéte. B o 5
. N Kod | Parametr S5 | § >
v" Mezi obrobkem a elektrodou hoff elektricky oblouk. == a8 |l
E © o 2] ] S 9
Narust proudu / Upslope he| el |O5F
U Pfi metodé svafovani TIG se k zapaleni oblouku po- Rozpoznani kon-
uziva zkratovy proud 60 A. Nartst proudu probihd | AE9 | g oblouku (%) 100 10..200 XX
rychlosti 115 Als az do nastavené hodnoty svafova-
ciho proudu. dAF | Arc-Force (%) 100 0..200 |x |x
Smérné hodnoty intenzity proudu a |Sbt t[));t();;gu)to-Stand- 30 ?ﬁéo X [x | x
mnozstvi plynu :
SE Horky start (%) 125 5..200 |x |[x
Wolframove |, . .~ proudu Mnozstvi Start. proud (%) |50 5...200 X
elektrody @ [A] plynu Doba horkéh
[mm] [V/min] 0banomkeno 4 0.20 |x|x
startu (s)
1,0 15-80 4 Stt 5
16 70-150 56 pr‘(’mj‘(‘lr)‘ 01 |0.20 x
2,4 150-250 6-7
(Ed Zobrazeni Cisla | i % Ix |x
15.4 Vyvolani vedlejSich parametru verze
(ControlPro) €L Cislo verze nad- | ) o« x|«
2 Zvolte tlaCitkem 16 poZadovany druh provozu. fazené jednotky
v" LED 13, 14 nebo 15 sviti.
< Stisknéte tlaCitko 16 a podrzte je 2 s stisknuté.
v" Na sedmisegmentovém ukazateli 19 se zobrazuje stfi-
davé kod parametru a pfislusna hodnota nastaveni.
< Otacenim otoénym tladitkem 12 vyberte pozadovany
vedlej§i parametr.
04.21 909.2759.9-09 -121 -



Technické udaje

16 Technické udaje

e Jed- | MicorStick o Jed- | MicorStick
Technické udaje notka 160 Technické udaje notka 160

Svarovani Sitovy pfivod mm? 3x25

Oblast svafovani TIG (I, 15...160/ o Chranéna
40, U, ) M 1106..16.4 Sitova zastrcka zésuvka
Oblast svafovani elektroda 10...150/ Pristroj

AN

(/Y Uoa) 204..26,0 Stuper kryti (EN 60529) IP 23S
Volnob&Zzné napéti U =U VIDC 67 - 106 Trida izolace F

Volnobézné napéti U (VRD) |V/IDC 12-18 Zpsob chlazeni F

Sgﬁltjfeba energie pfi volno- W 23 Emise hluku dB(A) <70
Nastaven! vik e Znaceni CE, S

astavent VX on Py - Rozméry a hmotnost
Charakter kfivek sestupny
e - X & 360 x 130 x

Proud svafeni pfi DZ 100% | A 110 Rozmér (DxSxV) mm 215

Proud svaeni pfi DZ 60% A 120 Hmotnost MicorStick 160 kg 49

DZ pfi max. proudu % 30 Hmotnost MicorStick 160 K 42

Stupen Ucinnosti/Efficiency n Accu-ready 9 ’

panma&pn maximaini spoifebé | % 81 Seznam ekvivalentnich modell: zadny

energie TIG )

—— — *) méreno pfi okolni teploté 40 °C

Stupen ucinnosti/Efficiency n DZ = doba zapnuti

pi |, PHi maximaini spotfe- | % 82

bé energie elektrodou

Sit O Rok vyroby vaSeho zafizeni Lorch mlzete zjistit podle

—— seriového Cisla, které najdete na typovém Stitku. Rok

Sitové napéti (50/60 Hz) v 2301~ vyroby zjistite podle 5. a 6. mista sériového &isla po
pozitivni sitova tolerance % 15 odecteni isla 10.

negativni sitova tolerance % 15 v Pfiklad: Sériové &islo xxxx-31xx-xxxx-x znamena rok
Piikon S, (100 %/40°C)  |KVA |33 vjroby 2021 (31-10=21).

Pikon S, (60 %/40 °C) kVA 36

Piikon S, (max. proud) kVA 5,2 16.1 Charakteristické hodnoty pro
Pfikon I, (100 %/40 °C) A 14,2 dalsi materialy

Pfikon I, (60 %/40 °C) A 15,6 Zafizeni TIG:

F'>rv|.kc?n !, (max ?roud) A 225 Charakteristicka hodnota pro mnozstvi
Ucinik cos ¢ (pfi 1, ,..) 0,99 ochranného plynu:

Ucinik A pfi 1, max 0,97 Pramér plynové trysky (mm)?/ 17 = Mnozstvi ochranné-
Max. pfipustna impedance ho plynu (I/min)

sité Zmax podle normy IEC | mQ 321

61000-3-11/-12

Sitova pojistka A 16
-122 - 909.2759.9-09 04.21



Hlaseni

17 Hlaseni

17.1 Poruchova hlaseni (BasicPlus)

Zavada

Mozna pricina

Naprava

LED Porucha 10
blika

Chyba pfistroje

min. 1 minutu ve vypnutém stavu.

servis

Viypnéte pfistroj. Poté, co vSechny kontrolky zhasly, vycCkejte jesté

Zafizeni opét zapnéte. Pokud porucha nadale trva, kontaktujte

LED Porucha 10 sviti
trvale

Pfekro¢ena DZ, pfistroj je
prehraty

Nechte pfistroj vychladnout v zapnutém stavu

17.2 Chybova hlaseni (ControlPro)

U V pfipadé poruchy se na 7segmentovém displeji zob-
razi chybovy kod. Stisknutim tlacitka 16 se zobrazi
podfizeny kdd chyby (Sub-Code)

Dokud se zobrazuje kéd chyby, nelze pokra-
Covat ve svarovani.

Kod Chyba Pricina Mozna naprava
E01-1 Doslo k prehrati sekundarni diody Nechejte zafizeni vychlad-
E01-2 Nadmémé teplota Priméarni modul se prehfal nout v pohotovostnim
E01-3 P Doslo k prehiati transformatoru rezimu, zkontrolujte systém
E01-4 Zafizeni se prehfalo vetrani
E02-2 Napéti UZK je rozb&hu prili§ vysoké )

UZK prepéti Zkontrolujte sitové napéti
E02-3 Napéti UZK je v DSP pfili$ vysoké
E06-0 |Prepéti PFili§ vysoké vystupni napéti Uvédomte servis
EQ7-1 EEProm Chyba paméti EEPROM béhem inicializace Zafizeni vypnéte a znovu
E07-2 Chyba pfistupu k paméti EEProm zapnéte
E09-0 | Méfeni napéti Systém méfeni napéti je vadny Uvédomte servis
E12-0 | Vykonovy dil Vadny vykonovy dil oviadani Uvédomte servis
E13-1 | Teplotni Cidlo Snimag teploty sek. diody neni pfipraven k provozu Uvédomte servis
E14-0 e Interni napajeci napéti je pfilis nizké e, -
N It Zkontrolujte sit t
E14-1 | PAUCCINaPel i napaject napétije pfi spustént prilis nizké ontrolute sitove napet
E15-0 | Méfeni proudu Chyba pfi méfeni proudu Uvédomte servis
E18-2 Ochrana proti Bezpecnostni vypnuti k ochrané elektr. soucasti pfi Nechejte zafizeni vychlad-
pretizeni svarovani ve volnobéhu nout v pohotovostnim rezimu
E22-3 | Podpéti v it ﬁé'tr‘]’i"zigape“ na vykonovem modulu je pfi spUSeNipfi- | 7, o1 ite sitové napsti
E25-0 |VRD Chyba Voltage Reduction Device (VRD) Uvédomte servis
E30-1 | Konfigurace Chybna identifikace ovladaciho panelu Uvédomte servis
E31-3 Chybné komunikace s ovladacim panelem Zarlzve i vypnete a znovy
) zapnéte
Komunikace Zafizeni vondie a zn
E31-4 Komunikace s FPGA je chybna arizeni vypnete a znovu
zapnéte
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Odstranéni zavad

Kod Chyba Pricina Mozna naprava
E31-5 | Komunikace Chybna komunikace s primarnim procesorem Uvédomte servis
E3241 Nadproud v FPGA
E32-2 |FPGA Casovy limit FPGA Uvédomte servis
E32-4 Chyba IP Max v FPGA

18 Odstranéni zavad

Zavada

Mozna pficina

Naprava

Kontrolky zUstavaji

Defektni sitova pojistka

Vlyména pojistky

tmavé

Defektni nulovy vodic, sitova faze

Zkontrolujte sitovy kabel / prodluzovaci kabel

Vybity akumulator

Zkontrolujte akumulator, nabijte/vyménte jej

Neni svafovaci proud

Neni pfipojené nebo je defektni ukostfovaci
vedeni

Provéite ukostfovaci vedeni, pfipadné je vy-
ménte

Drzak elektrody nebo hofak neni pfipojeny
nebo je defektni

Provérte drzak elektrody nebo horak, pfip. jej
vyménte

Nezapaluje se

Zadny nebo $patny ukostrovaci kontakt

Zajistéte ukostiovaci kontakt

elektricky oblouk

Chybny primér elektrody

Zvolte spravny primér elektrody

Nastaven pfili§ nizky svafovaci proud

Nastavte vySSi svafovaci proud

Znecisténa nebo chybné zabrousena
wolframova elektroda

Elektrodu spravné zabruste, pfip. vyménte

Chybné nastavené mnozstvi plynu

Nastavte spravné mnoZzstvi plynu

Neni ochranny plyn

Plynova lahev je prazdna

Vymérite tlakovou lahev

Defektni redukéni ventil

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Plynovy ventil na hofaku neni otevieny
nebo je defektni

Zkontrolujte, pfip. vyménte

PFili$ malo ochranné-

Netésny hofak

Zkontrolujte, pfip. vyménte

ho plynu

Plynova hadice neni pevné

Utahnéte plynovou hadici

Chybné nastaveny nebo defektni redukéni
ventil

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Pory ve svafovaném

Netésny horak

Zkontrolujte, pfip. vyménte

materialu Plynova tryska neni pevna Utahnéte plynovou trysku
Defektni hlava hofaku Zkontrolujte, pfip. vyménte
Obrobek znecistény tukem, rzi, olejem atd. | VycCistéte
Prlivan Odstirite pracovisté

Sev se ,vafi* (neklid- | Chybi pfivod plynu Zkontrolujte

ny elektricky oblouk)

Chybny plyn

PouZijte spravny plyn

Odtavuje se TIG
elektroda

Pro prlimér elektrody nastaven pfili§ vysoky
svarovaci proud

Nastavte spravny svafovaci proud

Zaménény poly a hofak TIG pfipojen na
kladném pélu 4

Pfipojte hofak TIG k z&pornému polu 3
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Prohlaseni o shodé

19 PrisluSenstvi

Viz obrazek @

20 Udrzba a péée

Pri vSech pracich péce a udrzby dodrzujte
platné bezpecnostni predpisy a predpisy

Urazové prevence.

Pfistroj je nenarocny na Udrzbu. Aby byl pfistroj po
dlouha léta pouzitelny a funkéni, méli byste pravidelné
kontrolovat jen nékolik bodu:

20.1 Pravidelné kontroly

QO Pfed kazdym uvedenim svafovaciho pfistroje do pro-
vozu zkontrolujte nasledujici komponenty, zda nejsou
poskozené:

— sitovou zastréku a kabel,
— svafovaci hofak a pfipojky,
— vedeni a spoje obrobku.
— Folie klavesnice a ovladaci panel
QO Svarecku jednou az dvakrat za rok vyfoukejte.
< Predtim pfistroj vypnéte a vytahnéte zastrcku ze sité.

< Vyfoukejte svarfecku suchym stlacenym vzduchem
smérem zpfedu skrz vétraci Stérbiny. Kryt pfitom
nechte zavieny.

ﬁ Vzduch nikdy nefoukejte vétracimi Stérbina-

mi na zadni strané pfistroje. Tam se nachazi
ventilator, ktery by mohl byt stla¢enym vzdu-
chem roztoCen do tak vysokych otacek, ze
by doslo k poskozeni loZiska.

21 Likvidace

Jen pro zemé EU.

Nevyhazujte elektrické nafadi do bézného
domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich
elektrickych a elektronickych zafizenich a uplatnéni
narodniho prava musi byt pouzité elektrické nastroje
shromazdovany samostatné a predany k ekologické
recyklaci.

22 Servis

Lorch Schweiftechnik GmbH
Im Anwénder 24 - 26
71547 Auenwald

Némecko
Tel. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

Stahovaci portal Lorch:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Zde ziskate dalsi technickou dokumentaci ke svému
vyrobku

23 Prohlaseni o shodé

ProhlaSujeme timto na svoji vyluénou zodpovédnost, ze
jmenovany vyrobek odpovida nize uvedenym normam
resp. normativnim dokumentim: EN 60974-1:2012, EN
60974-10:2014 + A1 CL.A podle ustanoveni a smérmnic
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

q

Wolfgang Grib
Jednatel

<o

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Utilizzo conforme

1 Elementi dell'apparecchio @

Cinghia di trasporto
Quadro comandi
Presa polo negativo
Presa polo positivo
Ingresso aria

Cavo di rete

Cavo di rete/cavo batteria con attacco apparec-
chio (opzionale)

NoOo a b ODN -

N

Descrizione dei disegni

2.1 Significato delle immagini nel

manuale d'uso

Pericolo di morte per folgorazione!

Vedere il capitolo “13.3 Collegamento
dell’alimentazione elettrica” a pagina
131).

Parte delle opzioni e degli accessori illustrati
non rientra nella fornitura.

Con riserva di modifiche.

A
D

2.2 Significato dei disegni
sull'apparecchio

Pericolo di morte!
In caso di mancata osservanza delle avver-

tenze di pericolo sussiste il rischio di lesioni

lievi o gravi, fino al rischio di morte.
3 Utilizzo conforme

Pericolo per danni materiali!

In caso di mancata osservanza delle avver-
tenze di pericolo sussiste il rischio di danneg-
giare pezzi in lavorazione, utensili e strutture.
Avvertenza generale!

Indica utili informazioni su prodotto e attrez-
zatura

L'apparecchio e destinato all'impiego in ambienti arti-
gianali e industriali. E portatile e pu¢ funzionare con la
rete elettrica, con un gruppo elettrogeno o a batteria
(opzionale).

L'apparecchio & destinato alla saldatura tramite elettrodi.

In combinazione con un cannello TIG, I'apparecchio &
adatto alla saldatura TIG con corrente continua di

— acciai non legati, bassolegati e altolegati,

— rame e relative leghe,

— nichel e relative leghe,

— metalli speciali come titanio, zirconio e tantalio.

L'apparecchio non & destinato alla saldatura TIG con
corrente continua di alluminio e magnesio.

Am Pericolo!

Leggere le informazioni per 'utente nel ma-
nuale d'uso.
Staccare la spina di alimentazione!

Prima di aprire la scatola, scollegare il con-
nettore di rete.

-
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4 Per la vostra sicurezza

(— ) Perlavorare con 'apparecchio senza correre
pericoli, € necessario leggere integralmente
il manuale d'uso e le avvertenze di sicurezza
——J e seguire fedelmente le istruzioni ivi riportate.

Seguire delle istruzioni pratiche prima di
utilizzare l'apparecchio per la prima volta.
Attenersi alle disposizioni antinfortunistiche
(UwW1).

Prima di iniziare la saldatura, rimuovere
solventi, sgrassatori ed altri materiali infiam-
mabili dall'area di lavoro. Coprire i materiali
infiammabili non mobili. Eseguire la saldatu-
ra soltanto se |'aria ambientale non contiene
alte concentrazioni di polveri, vapori acidi,
gas o sostanze infiammabili. Si prega di
prestare particolare prudenza nei lavori di
riparazione sui sistemi di tubi e serbatoi che
contengono liquidi o gas infiammabili.

Non toccare mai i componenti che condu-
cono tensione di rete all'interno o all'esterno
della scatola.

Non esporre l'utensile alla pioggia, agli
spruzzi o al vapore.

Non saldare mai senza maschera da salda-
tura. Avvertire le persone presenti nell'am-
v, | biente del pericolo dei raggi luminosi.

per gas e vapori di taglio. Utilizzare una ma-
1414 scherina nel caso di pericolo di inalazione dei
vapori di saldatura o di taglio.

Se durante la lavorazione il cavo di rete subi-
\5/ sce danni o viene reciso, non toccare il cavo

PN e scollegare subito la spina di alimentazione.
Non utilizzare mai I'apparecchio con il cavo

Utilizzare il dispositivo di aspirazione adatto

Trasportare e posizionare I'utensile soltanto
su fondo stabile e piano. L'angolo d'inclina-
zione massimo ammesso per il trasporto e
linstallazione ¢ di 10°.

| lavori di assistenza e riparazione devono essere ese-
guiti soltanto da un elettricista qualificato.

Accertarsi che il contatto del cavo di massa nelle im-
mediate vicinanze del punto di saldatura sia corretto e
diretto. Non condurre la corrente di saldatura su cate-
ne, cuscinetti a sfera, cavi d'acciaio, cavi di terra, ecc.,
in quanto possono fondersi.

Durante il lavoro su superfici elevate o inclinate, ac-
certarsi di avere e di garantire per l'utensile una po-
sizione stabile.

L'apparecchio pud essere collegato soltanto ad una
rete di alimentazione con adeguata messa a terra. (Si-
stema trifase a quattro fili con cavo neutro di messa a
terra, oppure sistema monofase a tre fili con cavo neu-
tro di messa a terra) la presa e il cavo di prolunga de-
vono possedere un cavo di messa a terra funzionante.

Indossare abbigliamento protettivo, guanti in pelle e
grembiule in pelle.

Schermare il posto di lavoro con barriere o pareti mo-
bili.

Non scongelare tubi o cavi congelati tramite la salda-
trice.

Nei contenitori chiusi, in particolari condizioni e in caso
di aumentato rischio elettrico, utilizzare soltanto appa-
recchi con segno S.

Spegnere I'apparecchio nelle pause di lavoro e chiu-
dere la valvola del flacone.

Assicurare la bombola di gas con una catena di si-
curezza.

Estrarre il connettore di rete dalla presa prima di modi-

danneggiato.. ficare il luogo di installazione o eseguire lavori sull'ap-
(———) Tenere un estintore a portata di mano. Una parecchio.
volta terminati i lavori di saldatura, eseguire Attenersi alle disposizioni per la prevenzione degli

incidenti in vigore nel proprio paese. Con riserva di
modifiche.

un controllo antincendio (v. UVV')
pe====0Non tentare mai di smontare il riduttore di

% pressione. Sostituire il riduttore di pressione
,;A\

se difettoso.

1 Solo per la Germania. Da richiedere a Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KéIn.
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Compatibilitaelettromagnetica (CEM)

5 Condizioni ambientali

Intervallo di
nell'ambiente:
durante il funzionamento: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)

durante il trasporto
e lo stoccaggio:

temperatura dell'aria

-25°C ... 55 °C
(-13 °F ... +131 °F)

Umidita relativa dell'aria:
fino al 50 % a 40 °C (104 °F)

fino al 90 % a 20 °C (68 °F)
ﬁ II' funzionamento, lo stoccaggio e il trasporto
éé; rato illecito. Il produttore declina ogni respon-
sabilita per i danni derivanti da tale uso illecito.

devono avere luogo solo entro i limiti indicati!

L'uso con valori al di fuori di tali limiti € conside-
L'aria nell'ambiente deve essere priva di polvere, acidi,
gas corrosivi o altre sostanze dannose!

6 Protezione dell'apparecchio

L'apparecchio & dotato di protezione elettronica da
sovraccarico. Non utilizzare fusibili pill potenti rispetto
alla protezione indicata sulla targhetta identificativa.

L'apparecchio ¢ raffreddato da una ventola.
QO Assicurarsi pertanto che le aperture di raffreddamento
siano sempre sgombre .
O Noninfilare oggetti nelle feritoie di ventilazione, poiché
la ventola potrebbe subire danni.

O Non saldare mai se la ventola & guasta, piuttosto far
riparare |'apparecchio.

Durata di accensione (DA)

La base della durata di accensione (DA) & un ciclo di
lavoro di 10 minuti. DA 60% significa dunque una durata
di saldatura di 6 minuti. Poi 'apparecchio deve raffred-
darsi per 4 minuti.

Se si supera la DA, I'elemento termico integrato spegne
|'apparecchio. L'apparecchio si riaccende quando si e
raffreddato a sufficienza.

7 Emissioni acustiche

Il livello massimo di emissioni acustiche dell'apparec-
chio & inferiore a 70 dB(A), misurato con carico normale
secondo EN 60974-1 nel punto di lavoro massimo.

8 Controllo UVV

Il gestore di impianti di saldatura ad uso artigianale
& tenuto a fare eseguire regolarmente un controllo di
sicurezza degli impianti secondo EN 60974-4. Lorch
raccomanda un controllo ogni 12 mesi.

Anche in seguito a modifica o riparazione dell'impianto
occorre fare eseguire un controllo di sicurezza.

| controlli UVV eseguiti in modo non confor-

@’ me possono danneggiare l'impianto. Trove-

rete ulteriori informazioni sui controlli UVV

9 Calibrazione, validazione, test
di carico ammissibile

degli impianti di saldatura presso i centri di
assistenza autorizzati Lorch.

La spia dell'apparecchio indica sempre il valore nomi-
nale della corrente. Per questo motivo non & possibile
effettuare la calibrazione al valore effettivo.

Perché I'assorbimento effettivo di corrente sia il piu
ridotto possibile, la corrente di saldatura dell'apparec-
chio deve essere modulata in modo particolare. La
validazione corretta del valore nominale della corrente
al valore effettivo della corrente di saldatura modulata
richiede una speciale tecnica di carico e di prova. In
caso contrario il tentativo di validazione portera a risul-
tati che dipendono fortemente dalla tecnica di carico e
di prova utilizzata. Si consiglia quindi di far effettuare al
produttore un test annuale di carico ammissibile dell'ap-
parecchio utilizzando sempre la stessa tecnica di carico
e di prova. Utilizzando i valori misurati del test di prova
precedente per quello attuale si potra desumere il carico
ammissibile dell'apparecchio.

10 Compatibilita
elettromagnetica (CEM)

Questo prodotto & conforme alle norme CEM attualmen-
te in vigore. Attenersi a quanto segue:

U | saldatori possono causare guasti alla rete elettrica
pubblica a causa dell’'elevato assorbimento di cor-
rente. Per questo motivo, I'allacciamento alla rete €
soggetto a requisiti concernenti I'impedenza di rete
massima consentita. L'impedenza di rete massima
consentita (Zmax) dell'interfaccia rispetto alla rete
elettrica (allacciamento alla rete) viene indicata nei
dati tecnici. Qualora necessario, consultare il gestore
della rete.

U l'apparecchio & destinato alla saldatura in ambienti
artigianali e industriali (CISPR 11 classe A). In caso di
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Prima della messa in funzione

impiego in altri ambienti (ad es. residenziali) potrebbe-
ro essere disturbati altri apparecchi elettrici.

U Potrebbero verificarsi problemi elettromagnetici du-
rante la messa in funzione in:
— cavi di alimentazione elettrici, cavi di comando, cavi
conduttori di segnali e per le telecomunicazioni nel-
le vicinanze del dispositivo di saldatura o di taglio

— Televisori, radiotrasmettitori e radioricevitori
— Computer e altri dispositivi di comando

— Dispositivi di protezione in strutture industriali (ad
es. impianti d'allarme)

— Pacemaker e apparecchi acustici
— Dispositivi di taratura o misurazione

— in apparecchiatura con ridotta resistenza alle inter-
ferenze

Qualora vengano disturbate altre apparecchiature
nell'ambiente, potrebbero essere necessarie ulteriori
schermature.

O L'ambiente da schermare pud estendersi fino ai confi-
ni del terreno. Dipende dal tipo di costruzione dell'edi-
ficio e delle attivita che vi si svolgono.

Azionare I'apparecchio seguendo i dati e le istruzioni del
produttore. Il gestore dell'apparecchio & responsabile
dell'installazione e del funzionamento dell'apparecchio
stesso. In caso di disturbi elettromagnetici, il gestore e
responsabile dell'eliminazione degli stessi (eventual-
mente con |'assistenza tecnica del produttore).

11 Trasporto e installazione

Rischio di lesioni a causa della caduta e del
rovesciamento dell'apparecchio.
Staccare la spina di alimentazione prima del

trasporto.

Trasportare I'apparecchio dalla cinghia man-
tenendolo orizzontale.

Non sollevare I'apparecchio con carrello ele-
vatore a forca o simili dalla scatola o dalla
cinghia di trasporto.

Posizionare I'apparecchio soltanto su fondo
stabile, piano e asciutto. L'angolo d'inclina-
zione massimo ammesso per l'installazione
édi10°.

Assicurarsi che le aperture di raffreddamento
siano sempre sgombre!

— Non appoggiare l'apparecchio direttamente alla
parete!

— Non coprire nessuna apertura di raffreddamento!
L'apparecchio potrebbe surriscaldarsi e subire danni!
Le aperture di raffreddamento si trovano nei seguenti
punti:

— lato anteriore della scatola

— lato posteriore della scatola

12 Istruzioni brevi

< Collegare il cavo di rete o il cavo batteria

< Collegare il cavo di massa e la pinza portaelettrodo
alle prese 3 e 4.

@ Attenersi alla polarita indicata dal produttore

dell'elettrodo (vedere anche Saldatura trami-
te elettrodi).

2 Bloccare l'elettrodo cilindrico nella pinza portaelettro-

do.

2 Accendere I'apparecchio premendo per 2 sec. il tasto
on/off 17.

2 Selezionare la modalita Elettrodo desiderata con il
tasto 16.

< Impostare la corrente di saldatura desiderata con la
manopola 12 .

v' L'apparecchio & pronto per la saldatura.
13 Prima della messa in funzione

13.1 Fissaggio della cinghia di tra-
sporto ( Il

< Awvolgere la cinghia di trasporto 1 sulla saldatrice e
sul cursore in plastica 8. Seguire la sequenza dei nu-
meri nellimmagine.

13.2 Collegamento del cavo di massa @

Nella scelta del luogo di lavoro assicurarsi che sia possi-
bile fissare correttamente il cavo di massa e la pinza di
massa.

@ La pinza di massa va fissata ad un punto scoperto
del banco di saldatura o del pezzo da lavorare assi-
curando una buona conducibilita. Deve trovarsi nelle
immediate vicinanze del punto di saldatura, di modo da
impedire che la corrente di saldatura ritorni attraverso
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componenti della macchina, cuscinetti a sfera o commu-
tatori elettrici.

®Non posare la pinza di massa sull'impianto di saldatu-
ra, altrimenti la corrente di saldatura passa attraverso i
connettori del cavo di terra, danneggiandolo.

Non applicare mai il collegamento del pezzo da lavorare
allentato. Collegare saldamente la pinza di massa al
banco di saldatura o al pezzo da lavorare.

13.3 Collegamento dell'alimentazio-
ne elettrica

Cavo di rete con attacco apparecchio
Pericolo di morte per folgorazione!
Se il cavo di rete inseribile non viene
utilizzato correttamente in presenza di
bagnato e umidita, particolarmente all'a-
perto, puo verificarsi una folgorazione.
Quando I'apparecchio funziona con la
rete elettrica, prestare attenzione a quan-
to segue:
Collegare per prima cosa il cavo di rete
all'attacco apparecchio della saldatrice e
unire poi il cavo di rete con la spina di ali-
mentazione alla presa di corrente.
Prima di scollegare I'attacco apparecchio,
staccare la spina di alimentazione dalla
presa elettrica.

Funzionamento con rete elettrica

Prima di mettere in funzione I'apparecchio, assicurarsi
che sia disponibile un collegamento di rete idoneo. La
protezione deve corrispondere ai valori indicati nei dati
tecnici.

< Collegare il cavo di rete.

v' L'apparecchio si trova in modo standby.

Funzionamento a batteria (opzionale)

Per Iimpiego mobile € possibile far funzionare I'appa-
recchio a batteria con un gruppo batterie Lorch Mobile-
Power.

2 Collegare il cavo batteria.
v" L'apparecchio & acceso.

Quando l'apparecchio funziona a batteria,
prestare attenzione a quanto segue:

Collegare per prima cosa il cavo batteria
all'attacco apparecchio della saldatrice e ac-
cendere poi il gruppo batterie MobilePower.

Prima di staccare l'attacco apparecchio del
cavo batteria, spegnere il gruppo batterie
MobilePower.

Non scollegare mai il cavo batteria mentre la
saldatrice & in funzione.

Funzionamento con generatore
In alternativa, I'apparecchio puo essere collegato anche
ad un gruppo elettrogeno. Attenersi a quanto segue:

— Se si desidera utilizzare la piena potenza della sal-
datrice, la potenza ceduta del gruppo deve posse-
dere almeno l'assorbimento di potenza della salda-
trice (vedere i dati tecnici).

— Quando il gruppo entra in sovraccarico, puo verifi-
carsi una pulsazione o un distacco dell'arco elettrico.

Prolunghe del cavo di rete

U Utilizzare solo prolunghe in perfette condizioni che
soddisfino la protezione indicata.

O | cavi arrotolati possono riscaldarsi molto. Pertanto
svolgere sempre completamente i cavi di prolunga.

Se si usano prolunghe particolarmente lunghe, la tensio-
ne di rete presso I'apparecchio puo scendere al punto
da ridurre la potenza di saldatura. Accorciare le prolun-
ghe e/o utilizzare prolunghe di sezione maggiore.

13.4 Processo di saldatura con
elettrodi

Collegamento del cavo di saldatura

con elettrodi

Collegare il cavo di saldatura alla presa Meno 3 o Piu 4

e fissarlo con una rotazione a destra.

Per la scelta di un elettrodo cilindrico adatto
osservare le indicazioni del produttore. Il dia-
metro dell'elettrodo dipende dallo spessore
del materiale da saldare.

Saldatura con elettrodo positivo (+):

2 Collegare la pinza portaelettrodo al polo positivo 4
dell'apparecchio e fissarlo girando la spina verso de-
stra.

Saldatura con elettrodo positivo (-):

< Collegare la pinza portaelettrodo al polo negativo 3

dell'apparecchio e fissarlo girando la spina verso destra.

< Spingere la leva della maniglia della pinza portaelet-
trodo. Serrare l'estremita scoperta di un elettrodo nella
pinza. Fare attenzione alle tacche del lato interno delle
due ganasce.
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13.5 Saldatura TIG

@ Per la saldatura TIG, questo apparecchio ne-

cessita di un cannello con valvola TIG (tipo
LTV 1700)

Inserimento degli elettrodi

> Svitare la valvola di serraggio 55.

2 Estrarre I'elettrodo 54 dalla bussola di bloccaggio 53.

> Levigare l'elettrodo 54.

2 |Inserire 'elettrodo 54 nella bussola di bloccaggio 53.

2 Inserire l'elettrodo 54 nel cannello e avvitare salda-
mente la valvola di serraggio 55.

Non smontare la scatola del manicotto di ser-
raggio 51 e l'ugello per gas 50.

U La bussola di bloccaggio 53, la scatola della bussola
di bloccaggio 51 e I'elettrodo 54 devono avere lo stes-
so diametro.

QO L'ugello per gas 50 deve essere adattato al diametro
dell'elettrodo.

Per adattare il cannello ad un diametro elet-
trodi diverso, fare attenzione a quanto segue.

Collegamento del cannello TIG

2 Collegare il cannello TIG 58 al polo negativo 3 e fissar-
lo con una rotazione a destra.

Collegare la bombola di gas inerte

> Immobilizzare la bombola di gas inerte 60, ad es. con
una catena di sicurezza.

> Aprire piu volte brevemente la valvola della bombo-
la del gas 61 per agevolare la fuoriuscita di eventuali
particelle di sporcizia.

2 Collegare il riduttore di pressione 64 alla bombola del
gas di protezione 60.

2 Awvitare il flessibile del gas inerte 65 al riduttore di
pressione 64 e aprire la valvola della bombola del gas
61.

2 Aprire la valvola 56 del cannello a valvola TIG.
v" |l gas inerte viene erogato.

2 Regolare la quantita di gas inerte con la vite di regola-
zione 66 del riduttore di pressione.

v' La quantita di gas € indicata nel flussometro 63.

Vedere il capitolo “16.1 Valori indicativi per materiali

aggiuntivi’ a pagina 135.

O Il contenuto della bombola € indicato nel manometro
62.

14 Quadro comandi @

10 LED guasto
si accende con luce fissa quando I'impianto & sur-
riscaldato, lampeggia in caso di guasto (vedere
capitolo Segnalazioni), non € possibile accendere
I'arco elettrico.

11 LED VRD (solo negli apparecchi con VRD) si
accende con luce fissa quando la funzione VRD &
attiva (riduzione della tensione a vuoto). Lampeggia
se la tensione di uscita supera il valore ammissibile
secondo la norma (ad es. durante la saldatura).

12 Manopola della corrente di saldatura
serve per impostare in continuo la corrente di
saldatura.

13  LED Elettrodo CEL
si accende quando si seleziona la modalita Elet-
trodo CEL (elettrodi con rivestimento in cellulosa,
adatti a saldatura verticale discendente).

14  LED Elettrodo
si accende quando si seleziona la modalita
Elettrodo.

15 LEDTIG
si accende quando si seleziona la modalita TIG.

16  Tasto Elettrodo/TIG
serve a selezionare la modalita.

17  Tasto on/off (2 sec.)
accende |'apparecchio o lo porta in modo standby.

18 LEDOn
€ acceso quando l'apparecchio € acceso
lampeggia ogni 3 sec. in modo standby.

19 Indicatore a 7 segmenti indica I'intensita di corren-
te selezionata. In caso di parametri accessori attivi
vengono visualizzati in modo alternato il codice e
il valore impostato del parametro accessorio.

QO Dopo l'inserimento dellimpianto

— tutti gli indicatori si accendono per circa 2 sec. a
scopo di autoverifica.

— @ selezionata ['ultima modalita impostata
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15 Messa in funzione

15.1 Funzione di risparmio
energetico

U Dopo aver collegato la spina di alimentazione, I'ap-
parecchio si trova in modo standby e il LED ON 18
lampeggia ogni 3 sec.

O Se I'apparecchio si trova in modo standby, puo essere
acceso solo con il tasto on/off 17.

O Se l'apparecchio & acceso, pud essere portato in
modo standby con il tasto on/off 17.

O Se non si utilizza I'apparecchio per 30 min., esso pas-
sa automaticamente al modo standby. (BasicPlus)

Disattivazione della funzione Auto-

Standby (BasicPlus)

> Premere il tasto 17 per 10 secondi.

v' | tre LED 13, 14 e 15 si illuminano per 5 secondi, la
funzione Auto-Standby ¢ disattivata.

Attivazione della funzione Auto-Standby

(BasicPlus)

<> Premere il tasto 17 per 10 secondi.

v" I due LED 13 e 15 si illuminano per 5 secondi, la fun-
zione Auto-Standby ¢ attiva.

Attiva / disattiva della funzione Auto-

Standby (ControlPro)

QO Vedere il capitolo “15.4 Richiamo dei parametri secon-
dari (ControlPro)” a pagina 134.

Funzione Auto-Standby tramite grup-
po batterie

Se la saldatrice € collegata ad un gruppo batterie Mo-

bilePower, ¢ attiva la funzione di risparmio energetico
del gruppo batterie € la funzione di risparmio energetico
della saldatrice & disattivata.

O Dopo aver collegato la saldatrice ad un gruppo bat-
terie e aver acceso il gruppo batterie, la saldatrice si
trova sempre in stato di accensione.

QO Se non si lavora con la saldatrice per 30 minuti, il grup-
po batterie si disattiva automaticamente.

O Vedere anche il manuale d'uso MobilePower 1.

Prima di accendere |'apparecchio assicurarsi
che la pinza portaelettrodo o I'elettrodo non
tocchino il banco di saldatura, il pezzo da

@

lavorare o un altro oggetto conduttore, in
modo da non generare inavvertitamente un
arco elettrico al momento dell'accensione.
Un arco elettrico generato inavvertitamente
pud danneggiare la pinza portaelettrodo, il
banco di saldatura, il pezzo da lavorare o
I'apparecchio.

15.2 Processo di saldatura con
elettrodi

Accensione dell'impianto

2 Accendere eventualmente l'impianto premendo il tasto
17 per 2 sec.

> Premere ripetutamente il tasto 16 fino a selezionare la
modalita Elettrodo.

v' Si accende il simbolo Elettrodo MMA o CEL (LED 13
014).

<> Con lamanopola 12 impostare la corrente di saldatura
desiderata.

Accensione arco elettrico

< Toccare brevemente il pezzo in lavorazione sul punto
da saldare con l'elettrodo, sollevando leggermente
I'elettrodo.

v' L'arco elettrico si accende tra pezzo in lavorazione ed
elettrodo.

Hotstart

U Nella saldatura con elettrodo viene utilizzato per 1 se-
condo, a scopo di accensione, un avvio a caldo con
i 125% della corrente di saldatura impostata. L'avvio
a caldo, come la corrente di saldatura, € limitato a un
massimo di 150 A.

Valori indicativi dell'intensita di corrente

@ elettrodi [mm] |ntenS|tran ::1 g::;e[ri(; racco-
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190

04.21

909.2759.9-09

-133 -



Messa in funzione

15.3 Saldatura TIG

Accensione dell'impianto

2 Accendere eventualmente l'impianto premendo il tasto
17 per 2 sec.

> Premere ripetutamente il tasto 16 fino a selezionare
la modalita TIG.

v' Siaccende il simbolo TIG (LED 15).

> Con la manopola 12 impostare la corrente di saldatura
desiderata.

Accensione dell'arco elettrico
2 Aprire la valvola 56 al cannello a valvola TIG.

> OToccare brevemente il pezzo in lavorazione sul pun-
to da saldare con la punta dell'elettrodo..

2 @Sollevare leggermente I'elettrodo..

v' L'arco elettrico si accende tra pezzo in lavorazione ed
elettrodo.

Aumento corrente/upslope

O Nella saldatura TIG, per I'accensione si impiega una
corrente di corto circuito di 60 A. L'aumento della cor-
rente si ha con 115 A/s fino a raggiungere la corrente
di saldatura impostata.

Valori indicativi di intensita di corrente
e quantita di gas

<> Confermare il parametro accessorio premendo la ma-
nopola di comando 12.

v" Nell'indicatore a 7 segmenti 19 il valore impostato
lampeggia.

< Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
di comando 12.

< Confermare il valore diimpostazione premendo la ma-
nopola di comando 12.

2 Selezionare il parametro secondario successivo ruo-
tando la manipola 12, oppure abbandonare i parametri
secondari premendo il tasto 16.

O A seconda del modo operativo selezionato sono a di-
sposizione diversi parametri accessori.

8 o | Modalita
Q . g
3 Parametro 25| 28 P
° 38| 29 |3g(2|Q
>%| £ |O09|3|F
Rilevam. fine
AEd | saldatura (%) 100 |0...200 | x
dAF | Arc-Force (%) |100 {0..200 |x N
Tempo Auto- Off,
St oy min) | [5.30 [X [ |

Hotstart (%) 125 ]5..200 |x X
StE | Corrente d'av-

. % 50 5..200 X
Elettrodo in s " viamento (%)
Intensita di | Quantita gas
tungsteno @ . Tempo hotstart
corrente [A] [/min] 1 0..20 |[x X
[mm] (s)
1,0 15...80 4 St | Tempo corrente
1,6 70...150 5.6 d'avviamento | 0,1 0..20 X
2,4 150...250 6.7 (s)
" . . Numero versio-
15.4 Richiamo dei parametri secon-  |©Ed | G - - XX |x
dari (ControlPro) ;
- - - - - (EL Numero versio- i i X | x
= ﬁgezmnare con il tasto 16 il modo operativo deside- ne Master
v | LED 13, 14 0 15 si accendono.
> Premere il tasto 16 per 2 secondi.
v" Nell'indicatore a 7 segmenti 19 viene visualizzato in
modo alternato il codice parametro e il relativo valore
di regolazione.
2 Selezionare il parametro accessorio desiderato ruo-
tando la manopola 12.
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Dati tecnici

16 Dati tecnici

. e ... | MicorStick . o ... | MicorStick
Dati tecnici Unita 160 Dati tecnici Unita 160
Saldatura Fattore di potenza A per |, max 0,97
Campo di saldatura TIG (I, - AV 15...160/ Impedenza di rete max. consen-
L, -U_) 10,6...16,4 tita Zmax secondo IEC 61000- | mQ 321
Campo di saldatura eletirodo |, |10...150/ 3-11/-12
(L, Y, U, ) 20,4..26,0 Fusibili di rete A 16
Tensione a vuoto U =U, VIDC |67 - 106 Cavo di collegamento allarete  |mm*  |3x 2,5
Tensione a vuoto U (VRD) VIDC |[12-18 Spina di rete Schuko
Potenza assorbita a vuoto W 2,3 Attrezzo
' . Infinitamente Tipo di protezione (EN 60529) |IP 23S
Impostazione di potenza . —
variabile Classe materiale isolante F
Carattere linea caratteristica Cadente Tipo raffreddamento F
Corrente al DA 100% A 110 Emissioni acustiche dB(A) [<70
Corrente al DA 60% A 120 Designazione CE, S
512 ;:on corrente di saldatura % 30 Dimensioni e pesi
: . 360 x 130 x
Rendimento/Efficiency n per Misure (LxPxA) mm 215
lne, CON pOtenza assorbita 1% |81 Peso MicorStick 160 kg |49
massHma Tic — Peso MicorStick 160 Accu-ready | kg 4,2
Rendimento/Efficiency n per ; - N
.., con potenza assorbita % 82 Elenco dei modelli equivalenti: nessuna
maésima elettrodo *) Misurati con una temperatura ambiente di 40° C
Rete DA =impianto operativo
Tensione di rete (50/60Hz) V 230/1~
Tolleranza di rete positiva % 15 a Lia_nno di fabbricazione d_el vc_>str_o apparecchio Lorch
- - % 5 si riconosce .dal numero ql serie rlpqrtato ;ullg targhet-
Tolleranza di rete negativa o ta identificativa. L'anno di fabbricazione si ottiene sot-
Potenza assorbita S, KVA 133 traendo 10 dal numero composto dalla quinta e dalla
(100%/40°C) ' sesta cifra del numero di serie.
Potenza assorbita S, KVA 36 v" Esempio: dal numero di serie xxxx-31xx-xxxx-x risulta
(60%/40°C) ' I'anno di fabbricazione 2021 (31-10=21).
g?rtoerxa assorbita S, (max. KVA 52
Corrente assorbita | A " 16.1 Valc?rl |r!d_|cat|V| per materiali
(100%/40°C) ' aggiuntivi
Corrente assorbita |, Impianti TIG:
(60%/40°C) A |158 P
Assorbimento corrente I, (cor- Valore indicativo per quantita di gas
1 A 225 : .
rente max.) inerte:
Angolo difase cos ¢ (con |, ) 0,99 Diametro cannello (mm)?/ 17 = Quantita di gas inerte

(I/min).
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m Messaggi

17 Messaggi

17.1 Messaggi di anomalia (BasicPlus)

Anomalia Possibile causa Eliminazione
Il LED di guasto 10 | Errore apparecchio Spegnere l'apparecchio. Dopo lo spegnimento di tutti gli indicatori,
lampeggia attendere ancora almeno 1 min. ad apparecchio spento.

Riaccendere I'impianto. Se il guasto & ancora presente, rivolgersi
al servizio di assistenza

IILED di guasto 10 | DA superata, 'apparec- | Far raffreddare I'apparecchio spento

¢ costantemente chio é surriscaldato
acceso

17.2 Messaggi di errore (ControlPro)
O In caso di anomalia viene visualizzato un codice d'er- @ Finché viene visualizzato un codice d’errore

rore nell'indicatore a 7 segmenti. Premendo il tasto 16 non ¢ possibile eseguire la saldatura.
viene visualizzato il sottocodice d’errore (Sub-Code)

Codice Errore Causa Possibile intervento

EO01-1 Surriscaldamento diodo sec. . )

E01-2 Surriscaldamento modulo primario Far raffredde.xre IlmelanFo n

013 Sovratemperatura Trasformat scaldat standby, verificare l'impian-

. r.as 9rma olrej surn‘sca ato to di ventilazione

EO01-4 L'impianto si & surriscaldato

E02-2 ) Tensione UZK eccessiva all'avvio Controllare la tensione
Sovratensione UZK ;

E02-3 Tensione UZK eccessiva nel DSP direte

E06-0 | Sovratensione Tensione di uscita troppo elevata rivolgersi all'assistenza

E07-1 EEProm EEPROM difettosa durante 'inizializzazione Spegnere e riaccendere

E07-2 Errore di accesso EEProm l'impianto

E09-0 zlcl)i\;amento ten- Sistema di misurazione tensione difettoso rivolgersi all'assistenza

E12-0 | Alimentatore Comando alimentatore guasto rivolgersi all'assistenza

E13-1 Z&ilrj\rs:re di tempe- Termosensore diodo sec. non pronto al funzionamento | rivolgersi all'assistenza

E14-0 | Tensione di alimen- | La tensione di alimentazione interna € troppo bassa Controllare le tensioni di

E14-1 |tazione Tensione di alimentazione interna troppo bassa all'awvio | rete

E15-0 | Rilevamento corrente | Errore di rilevamento corrente rivolgersi all'assistenza

E18-2 Spegnimento per | Spegnimento di sicurezza a protezione dei componenti | Far raffreddare 'impianto
sovraccarico elettr. durante la saldatura a vuoto in standby

923 Sottotensione di Tensione di rete sul gruppo alimentatore troppo bassa | Controllare le tensioni di
rete allawvio rete

E25-0 |[VRD Voltage Reduction Device (VRD) difettoso rivolgersi all'assistenza

E30-1 Configurazione Rilevamento pannello comandi difettoso rivolgersi all'assistenza

E31-3 Comunicazione Comunicazione pannello comandi difettosa Spegnere e riaccendere

E31-4 Comunicazione FPGA difettosa I'impianto
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Eliminazione delle anomalie

Codice Errore Causa Possibile intervento
E31-5 | Comunicazione Comunicazione processore primario difettosa rivolgersi all'assistenza
E32-1 Sovracorrente FPGA

E32-2 |FPGA Timeout FPGA rivolgersi all'assistenza
E32-4 IP Max Error FPGA

18 Eliminazione delle anomalie

Anomalia

Possibile causa

Eliminazione

Gli indicatori restano
spenti

Fusibile di rete difettoso

Sostituire il fusibile

Conduttore neutro, manca fase di rete

Controllare il cavo di rete /il cavo di prolunga

Batteria scarica

Controllare la batteria, ricaricare/sostituire

Nessuna corrente di
saldatura

Linea a massa non collegata o difettosa

Controllare la linea a massa, event. sostituire

Pinza portaelettrodo o cannello non collega-
to o difettoso

Controllare la pinza portaelettrodo o il cannello,
event. sostituire

L'arco elettrico non si
accende

Contatto di massa assente o insufficiente

Assicurare il contatto di massa

Diametro elettrodo erroneo

Scegliere un elettrodo di diametro corretto

Corrente di saldatura impostata troppo
bassa

Impostare una corrente di saldatura maggiore

Elettrodo in tungsteno imbrattato o mal
levigato

Levigare correttamente, event. sostituire I'elet-
trodo

Quantita di gas regolata male

Regolare correttamente la quantita di gas

Nessun gas inerte

Bombola del gas vuota

sostituire la valvola della bombola di gas

Riduttore di pressione difettoso

controllare, event. sostituire

Valvola del gas o cannello non collegato o
difettoso

controllare, event. sostituire

Gas inerte insuffi-
ciente

Cannello non ermetico

controllare, event. sostituire

Flessibile del gas non saldo

Stringere il flessibile del gas

Riduttore di pressione mal regolato o
difettoso

controllare, event. sostituire

Pori nel materiale da
saldare

Cannello non ermetico

controllare, event. sostituire

Ugello del gas non saldo

Stringere ['ugello del gas

Testa del cannello difettosa

controllare, event. sostituire

Pezzo da lavorare sporco di grasso, ruggi-
ne, olio ecc.

Pulire

Corrente d'aria

Proteggere il luogo di lavoro

I filo "bolle" (arco
elettrico instabile)

Alimentazione di gas difettosa

controllare

Gas erroneo

Utilizzare il gas corretto

L'elettrodo TIG si
fonde

E stata impostata una corrente di saldatura
troppo alta per il diametro dell'elettrodo

Impostare una corrente di saldatura corretta

Polarita invertita e cannello TIG collegato al
polo positivo 4

Collegare il cannello TIG al polo negativo 3
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Dichiarazione di conformita

19 Accessori

Vedere le figure @

20 Manutenzione e cura

Durante tutti i lavori di manutenzione e
cura, attenersi alle disposizioni di sicu-
rezza e di prevenzione degli incidenti in

vigore.

L'apparecchio & esente da manutenzione. Ci sono
soltanto alcuni punti che devono essere ispezionati per
mantenere I'apparecchio pronto all'uso:

20.1 Controlli regolari
U Prima della messa in funzione, controllare la salda-
trice nei seguenti punti, verificando che non siano
danneggiati:
— spina e cavo di rete
— cannello e connettori
— cavo di massa e collegamento
— Tastiera a membrana e quadro comandi

O Pulire la saldatrice una o due volte all'anno con un
soffio d'aria.

2 Per farlo, spegnere I'apparecchio e staccare la spina
di alimentazione.

2 Pulire la saldatrice con aria compressa asciutta dal
davanti, attraverso le feritoie di ventilazione. Durante
|'operazione lasciare chiusa la scatola.

(s ) Non soffiare mai l'aria compressa attraverso
5‘? le feritoie di ventilazione del lato posteriore
tﬁé dell'apparecchio. Li si trova la ventola, che
\__—__J l'aria compressa potrebbe portare a velocita
cosi elevate da danneggiare il cuscinetto.

21 Smaltimento

Solo per Paesi membri UE.

Non smaltire gli apparecchi elettrici insieme
ai rifiuti domestici!

]
Secondo la Direttiva Europea 2012/19/EU sugli appa-
recchi elettrici ed elettronici usati e il recepimento nel
diritto di ciascun paese, gli apparecchi elettrici devono
essere raccolti separatamente e consegnati ad un
centro specializzato per il riciclo in conformita con le
norme ambientali.

22 Assistenza

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71547 Auenwald

Germany
Tel. +49 7191 503-0
Fax +497191 503-199

Portale di download Lorch:
https:/lwww.lorch.eu/service/downloads/

Vi si possono reperire ulteriori documenti tecnici sul
prodotto.

23 Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra unica responsabilita che
il presente prodotto & conforme alle norme o do-
cumenti normativi seguenti: EN 60974-1:2012, EN
60974-10:2014 + A1 CL.A secondo quanto previsto
dalle Direttive 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Amministratore

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Miiszaki valtoztatasok

Lorch Schweifl3technik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

Internet: www.lorch.eu
E-Mail:  info@lorch.eu
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Itt kapja meg a termékéhez tartozé tovabbi miszaki
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Ezt a dokumentumot, beleértve az 0sszes részét, szerzdi jog
védi. A Lorch Schweil3technik GmbH jévahagyasa nélkul tilos
és blntethet6 a szerz6i jogrol szo6l6 torvény szlk hatarain
tulmend barmilyen felhasznalas, vagy valtoztatas.

Ez kiilondsen a sokszorositasokra, forditasokra,
mikrofilmezésre, és az elektronikus rendszerekben valé

mentésre és szerkesztésre vonatkozik.

Készilékeinket folyamatosan fejlesztjik, ezért fenntartjuk a
miszaki valtoztatasok jogat.
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Rendeltetésszerii hasznalat

1 Akésziilék elemei @

Tartoheveder

Kezel6felulet

Csatlakozoéhiively, minuszos pélus
Csatlakozohuvely, pluszos polus
Levegé beeresztd

Halozati kabel

N o abh ODN -

Haldzati/akkumulator kabel késziilékcsatlakozdval
(opcio)

2 Jelmagyarazat

21 Akezel6i kézikonyvben lévo
szimbolumok jelentése

Eletveszély az aramiités miatt!
Lasd a ,13.3 Aramellatds csatlakozasa“
144 oldalon fejezetet.

A megjelenitett vagy irasban szerepld opciok
és kiegészitd tartozékok egy része nem tar-
tozik a csomagba.

A valtoztatasok joga fenntartva.

2.2 Akésziiléken lévo szimbodlu-
mok jelentése

A testi épséget és az életet veszélyezteti!

Ha nem tartja be ezeket a veszélyre vonatko-
z06 tudnivalokat, akkor ennek konnyd, sulyos
vagy akar halalos sérlilés lehet a kovetkez-
ménye.

Anyagi karok veszélye!

A veszeélyre vonatkozo tudnivalok figyelmen
kivil hagyasa karokat okozhat a munkadara-
bokon, szerszamokon és a berendezéseken.

Altalanos tudnivalo!

A termékre és a felszerelésére vonatkozo
hasznos informéaciokat tartalmaz.

© & P

3 Rendeltetésszerii hasznalat

Akészilléket gazdasagi, és ipari terileten valo hasz-
nalatra tervezték. A készilék hordozhato és villamos
aggregat elektromos halozatara csatlakoztathatd, de
akkumulatorrl is izemeltethetd (opcio).

Akészlilék elektrodas hegesztésre készlilt.

TIG pisztoly hasznalataval azonban nem 6tvozott,
alacsony és

— magas 0tvozottsegi acélok,

— vOrOsréz és otvozetei,

— nikkel és dtvozetei,

— kilénleges fémek, igy titan,cirkonium és tantal
egyenaramu TIG hegesztésére alkalmas.

Akészillék nem alkalmas aluminium és magnézium
valtéaramu TIG hegesztésére.

Am Veszély!

Olvassa el a kezelési utasitasban lévd fel-
hasznaldi informaciot.

Huzza ki a halozati csatlakozot!

:D- A'ké.sziilékhéz l’dnyitésa elétt huzza ki a ha-
|6zati csatlakozot.

A MobilePower 1-gyel felszerelt MicorStick 160 Accu-
ready készlilék tapellatasa megfelel a DIN VDE 0100-
410/ IEC 60364-4-41:2005-12, 413 szakaszanak, a
védointézkedés: védo-levalaszto.

igy a késziilék a BGV D1 (VBG15, hegesztés, vagas

és rokon eljarasok, 29§, 45§) szerinti, és a BGR500
(munkaeszkozok lizemeltetése, 2.26 fejezet), BGR117
(munkavégzés tartalyokban és sz(ik helyen, 4.7 fejezet),
a BRG126 (munkavégzés zart, szennyviztechnikai
berendezésekben, 4.8 fejezet) valamint a BG1594
(fokozott elektromos veszélyeztetettségi elektromos
lUizemi anyagok hasznalata, 3.2 fejezet) eléirasai szerinti
fokozott elektromos veszélyt jelentd terilleteken, igy

a tartalyokban és sziik, zart helyeken is szallithato,
hasznéalhato.
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Az On biztonsaga érdekében

4 Az On biztonsaga érdekében

E A készlilékkel csak akkor tud veszélytelendl

dolgozni, ha végigolvassa és szigortan be-
tartja a hasznélati utasitast, és a munkave-
delmi eléirasokat.

Az elsé hasznélathoz sziksége van egy be-
tanitasra. Tartsa be a balesetvédelmi el6ira-
sokat (érintésvédelmi vizsgalat').

A hegesztés megkezdése el6tt el kell tavoli-
tani az olddszert, a zsirmentesité és minden
més éghetd anyagot. A nem mozdithatd,

éghetd anyagokat takarja le. Csak akkor he-
gesszen, ha nem magas a kérnyezeti levegd
por, savgdz, gaz vagy éghetd alkotorész tar-
talma. Legyen kiilénésen 6vatos az éghetd
folyadékokat vagy gazokat tartalmazé cs6-
rendszerek, tartalyok javitasanal.

Soha ne érintse meg a késziilékhazon belili,
vagy kivili, feszliltség alatti alkatrészeket.

A késziiléket ne tegye ki az esore, ne frocs-
kélje le, ne iranyitson ra gézsugarakat.

Soha ne hegesszen hegeszt6pajzs nélkul.
(/] A berendezés kozelében 1év6 embereket fi-
2| gyelmeztesse az "ivfény" veszélyeire.

Hasznaljon megfeleld elszivo késziiléket a
gazok és vagasi gézok eltavolitasara. Ha
fennéll a veszélye, hogy belélegezheti a
hegesztési és vagasi gbzoket, hasznaljon
|égzOkésziiléket.

Ha munka kdzben megrongalja, vagy atvag-
5 ja a halozati kabelt, akkor ne nyuljon hozza,
hanem azonnal hizza ki a halézati csatla-
kozot. Soha ne hasznalja sérilt kabellel a
késziléket.

Tegyen egy tiizoltd késziléket a keze Ugyé-
be. A hegesztés befejeztével végezze el a
tlizvédelmi ellendrzést (lasd érintésvédelmi
vizsgalat").

Soha ne probalja meg szétszerelni a nyo-
> mascsokkent6t. Cserélje ki a hibas nyomas-
| csokkentst.

1 Az aladbbi cégtél szerezheté be: Carl Heymanns-
Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kéin.

Csak vizszintes, stabil &s sima talajon szallit-

sa és tarolja a berendezést. A széllitasra és

felallitasra hasznalt talaj lejtése nem lehet

tobb 10°-nal.

O Aszerviz és javitasi munkékat csak megfelelden kép-
zett villamos szakember végezheti el.

U Figyelien oda, hogy a hegesztési hely kdzvetlen kdze-
|ében jo és kozvetlen legyen a munkadarab-vezeték
érintkezése. A hegesztési &ramot ne vezesse keresz-
tiil a lancokon, golyéscsapagyakon, acélsodronyokon
és véddvezetéken, stb. mert ezek ennek hataséara
megolvadhatnak.

U Rogzitse Ugy sajat magat, mint a késziléket, ha ma-
gasban, vagy megdélt munkafeliileten dolgozik.

U Akeésziléket csak szabalyosan foldelt elektromos ha-
|6zatra szabad csatlakoztatni. (Haromfazisu, négyhu-
zalos rendszer foldelt nulla vezetékkel vagy egyfazisu
haromhuzalos rendszer foldelt nulla vezetékkel) A
csatlakozd aljzat és a hosszabbitd kabel rendelkezzen
miikodokepes véddvezetékkel.

O Viseljen védéruhat, borkeszty(it és borkotényt.

O Amunkahelyet takarja el fliggonnyel, vagy mozgatha-
t6 falakkal.

O Ne probalja meg a hegeszt6késziilékkel felolvasztani
a befagyott csoveket, vezetékeket.

O A zart tartalyokban, szlk helyen térténé munkavég-
zéshez, és ha fokozott az elektromos aram miatti ve-
szély, csak S jelzési késziilékeket szabad hasznalni.

O A munkasziinet idejére kapcsolja ki a késziiléket és
zarja el a palack szelepét.

U A gazpalackot régzitélanccal kell biztositani, nehogy
leessen.

U Huzza ki a halézati csatlakozét a csatlakozo aljzatbdl,
és csak uténa tegye at mashova, vagy dolgozzon a
késziiléken.

Kérem, tartsa be az On orszagaban érvényben Iévé bal-
esetvédelmi el6irasokat. A valtoztatasok joga fenntartva.
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Elektromagneses kisugarzas (EMV)

5 Kornyezeti feltételek

Hoémérsékleti korlatok:

Hasznélat kozben: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
Szallitasnal

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

Paratartalom:

- 50 %-ig, 40 °C (104 °F) hémérsékleten

- 90 %-ig, 20 °C (68 °F) hémérsékleten

s ) Csak a megadott értékhatarokon belil sza-

ﬁ bad izemeltetni, tarolni és szallitani! A hasz-
nalat illetve raktarozas minden esetben csak

—— a fenti feltételeknek megfeleléen tdrténhet.

Az ebbdl eredd karokért a gyartd nem vallal

felelésséget.

A kornyezeti levegének mentesnek kell lennie a portol,

fusttdl, korroziv gazoktol és minden, sérilést okozo
anyagtol!

6 Készilékvédelem

A készlilék elektromos tulterhelés elleni védelemmel
rendelkezik. Ne hasznaljon a kész(ilék tipustablajan
meghatarozott értékiinél erésebb biztositékokat.
Akésziiléket ventillator hiti.

O Eppen ezért, figyelien oda, hogy mindig maradjanak
szabadon a hit6levegd nyilasai.

U Ne tegyen be semmilyen targyat a szelléz6nyilasba.
Ezzel tonkreteheti a ventillatort.

O Soha ne hegesszen, ha meghibasodott a ventillator,
elészor javittassa meg.

Bekapcsolasi idétartam (ED)

A bekapcsolasi idétartam (ED) 10 perces munkacikluso-
kon alapul. Az ED 60% tehat egy 6 perces hegesztési
id6tartamot jelent. llyenkor a késztiléknek 4 percet kell
lehdinie.

Ha tullépi az ED-t, akkor a beépitett héelem lekapcsolja
a késziléket. Ha megfelelden leh(ilt a késztilék, akkor
(jbol bekapcsol.

7 Zajkibocsatas

Akészlilék zajkibocsatasa az EN 60974-1 szerint
normal terhelés mellett maximalis munkaintenzitasnal
70 dB(A) alatt van.

8 Erintésvédelmi vizsgalat

Az lizemeltetd kotelessége, hogy a késziiléket az EN
60974-4 szabvanynak megfeleléen rendszeres bizton-
sagi vizsgalattal leellendriztesse. A Lorch a 12 havon-
kénti ellenérzési gyakorisagot javasolja.

Ezt a vizsgélatot szintén meg kell ismételni minden
olyan esetben, amikor a berendezésen az elektromos
részegységeket érintd karbantartast, javitast vegeznek.

@ A szakszer(tlenil elvégzett érintésvédelmi

vizsgalat a berendezés meghibasodasat
okozhatja. A vizsgalatrél bvebb informaciot
a hivatalos Lorch markaszervizt6l kaphat.
9 Kalibralas, validalas, ellenal-
las teszt
Akésziilék kijelz6je mindig az &ram eldirt értékét mutat-
ja. Ezért tényleges értéken nem lehet kalibralni.
Alehetéleg alacsony halozati aramfelvétel érdekében a
késziilék hegesztési aramerdssége kiilénlegesen modu-
|&lt. Az aram elGirt értékének a modulalt hegesztéaram
tényleges értékéhez vald megfelel6 validalasahoz speci-
alis terhelés- és vizsgalotechnika szikséges. Egyébként
a hitelesités olyan eredményekre vezet, amelyek erésen
a hasznalt terhelés- és vizsgalotechnikatol fliggnek.
Ezért a gyartd a késziilékhez olyan éves ellenallas
tesztet javasol, amelynél mindig ugyanazt a terhelés- és
vizsgalotechnikat hasznalhatjak. A késziilék ellenallasa
az elézé és az aktudlis tartossag teszt mérési értékei
alapjan allapithatd meg.

10 Elektromagneses
kisugarzas (EMV)

A készillék megfelel az érvényes elektromagneses
kisugarzasi normaknak. Legyen figyelemmel a kdvet-
kez6kre:

O A hegesztokészillékek a magas aramfelvételik miatt
zavart okozhatnak a szolgéltatd elektromos halo-
zataban. Ezért a halozati csatlakozd felelien meg a
maximalisan megengedett halozati impedancia ko-
vetelményének. Az elektromos halozat csatlakozasi
helyén (halozati csatlakozd) a maximalisan megen-
gedett halozati impedancia (Zmax) a mlszaki adatok
kozott szerepel. Adott esetben egyeztessen a halézati
szolgaltatoval.

O Akészllék alkalmas mind kistizemi mind ipari felhasz-
nalasra (CISPR 11 class A). Mas helyszinen (pl. lakott
kérnyezetben) hasznalva méas elektromos késziléke-
ket zavarhat.
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U Elektromagneses zavarok keletkezhetnek a kozeli
hasznalatkor a kovetkezékben:

— Halozati vezetékek, vezéribkabelek, jelzé- és tele-
kommunikacios eszkdzok

— Televizi6 és radivadokban, vevikben

— Szamitdgépekben és egyéb vezérl6berendezések-
ben

— Védéberendezésekben (pl. riasztokban)

— Szivritmus-szabalyzokban és hallokész(ilékekben

— Kalibrélé- és méréberendezésekben

— Egyéb kis zavartiirési berendezésekben

Ha a munkahely kdrnyezetében tobbféle zavar is kelet-

kezik a kérnyezé berendezések miikddésében, sziikség

esetén megfeleld arnyékolast kell alkalmazni.

O A szamitasba joheté kdrnyezet tuinydlhat a telekha-
taron. Ezt az épilet konstrukciéja és mas, ott zajlé
tevékenységek befolyasoljak.

Alkalmazza a készilleket a gyartd altal megadott uta-

sitasok szerint. A késziilék kezel6je felelés az izembe

helyezésért és a munkalatokért. Elektromégneses
zavarok keletkezésekor a kezel6 (esetlegesen a gyartd

vagy forgalmazoé segitségével) felelds azok megsziin-
tetéseért.

11 Szallitas, mozgatas

A késziilék lezuhanasa és felborulasa mi-
att sériilésveszély.
A szallitas megkezdése el6tt hiizza ki a halo-

zati csatlakozot.

A hordoz6 hevederrel széllitsa a késziléket
és kdzben tartsa vizszintes helyzetben.

Ne emelie meg a berendezést a kész(ilék-
haznél fogva targoncéval, vagy hasonld esz-
kdzzel, hordozé hevederrel.

Csak stabil, sima és szaraz talajon éllitsa fel
a berendezést. A felallitési hely lejtése nem
lehet tébb 10°-nal.

Eppen ezért, figyeljen oda, hogy mindig ma-
radjanak szabadon a hiitélevegd nyilasai!

— Ne tegye kozvetleniil a falhoz a késziiléket!
— Ne takarja le a hiitényilasokat!
Akésziilék tilmelegedhet és megrongalédhat!
Ahiitényilasok kialakitasi helyei a
— akészulék elsé oldalan

— akészllék hatsé oldalan talalhatok

12 Rovid hasznalati utasitas

< Csatlakoztassa a halozati kabelt vagy az akkukabelt.

2 Csatlakoztassa a munkadarab-vezetéket és az elekt-
rodatartot a 3-as és 4-es csatlakozoaljzatra.

Tartsa be az elektroda gyartojanak a polari-
tasra vonatkozd adatait (lasd az elektrodas
hegesztést is).

> Szoritsa be az elektrddatarton a radelektrodat.

> Kapcsolja be a késziiléket, ehhez nyomja meg 2 mp-ig

a 17-es be/ki gombot.

O Valassza ki a kivant elektroda (izemmddot a 16-os
gombbal.

O Allitsa be a kivant hegesztési aramerSsséget a 12-es
forgégombbal.

v’ Akészillék hegesztésre kész.

13 Hasznalat el6tt

13.1 A tartéheveder roégzitése (Il

< Flizze be az 1-es hordozo hevedert a késziiléken és
a 8-as mlianyagtolokan. Lasd a képen a szamozas
sorrendjét.

13.2 A munkadarab-vezeték csatla-
koztatasa (Il

A munkahely kivalasztasanal figyeljen oda, hogy
szabalyosan rogzitse a munkadarab-vezetéket és a
testcsipeszt.

@ a testcsipeszt egy a hegesztéasztalon illetve a
munkadarabon 1évé j6 vezetdképességli helyre kell
rogziteni. A testcsipesz legyen a hegesztés kozvetlen
kozelében, hogy a hegesztési aram ne kereshessen
maganak visszafolyasi utat a gép alkatrészein, a golyos-
csapagyakon, vagy elektromos kapcsolokon keresztlil.
@ Ne helyezze a testcsipeszt a hegeszté berendezés-

re, mert a hegesztési aram keresztiilfolyhat a védéveze-
ték csatlakozasan és tonkre teheti azt.

Soha ne tegye fel csak Ugy, lazan a munkadarab csat-
lakozét. Biztositsa a fogd szoros, biztos rogzitését a
hegesztéasztalon vagy a munkadarabon.
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13.3 Aramellatas csatlakozasa

Halozati kabel és késziilékcsatlakozo

Eletveszély az aramiités miatt!
A csatlakoztathaté halézati kabel szak-
szeriitlen hasznalata nedves, paras, kiilo-

nosképpen szabadban torténé hasznalata
aramiitéshez vezethet.

A halozati lizemeltetésnél figyeljen a ko-
vetkezdkre:

Elészor a hegesztdkésziilékre csatla-
koztassa a halozati kabelt az erre a célra
szolgalo keésziilékcsatlakozéval, majd a
halézati dugés csatlakozét csatlakoztas-
sa a csatlakozoaljzatra.

El6szor a halozati csatlakozot csatlakoz-
tassa le a csatlakozéaljzatrol és utana va-
lassza le a késziilék csatlakozdjat.

Halézati lizem
Akésziilék lizembe helyezése elétt gyézédjon meg ar-

rél, hogy a megfelel6 halozati csatlakozé all a rendelke-
zésére. A biztositék felelien meg a miiszaki adatoknak.

2 Csatlakoztassa a haldzati kabelt.
v Akészlilék a készenléti izemmodban van.

Akkumulatoros tizem (opcio)

A mobil hasznélathoz a késziiléket a Lorch MobilePower
akkucsomagjaval kell mikodtetni.

A hegesztokésziiléket csak az erre a célra
szolgaléo Akku MobilePower 1 egységgel
szabad ilizemeltetni!

9 Csatlakoztassa az akkumulator kabelét.
v' Akészlilék bekapcsolt allapotban van.

@ Akkumulatoros tizemnél figyeljen a kovetke-

z6kre:

El6szér csatlakoztassa az akkukabelt a ké-
szillékcsatlakozora, és csak utana kapcsolja
be a MobilePower akkucsomagot.

El6szor kapcsolja ki a MobilePower akkucso-
magot és csak utana hlzza ki az akkukabelt
a készlilék csatlakozojabol.

Soha ne csatlakoztassa le az akkukabelt a
mikodésben 1évé hegesztdkészulékrdl.

Generatoros lizem

Akészlilék alternativaként egy aramfejleszté aggrega-
torra is csatlakoztathato. llyenkor figyeljen a kdvetke-
z06kre:

— Ha ki szeretné hasznalni a hegeszt6készilék tel-
jes teljesitménytartomanyat, akkor az aggregator
leadott teljesitménye legyen legalabb akkora, mint
a hegesztékésziilék teljesitményfelvétele (lasd,
miiszaki adatok).

— Ha tllterhelédik az aggregat, akkor pulzalni kezd,
vagy megszakad az ivfény.

A halézati kabel meghosszabbitasa

U Csak kifogastalan allapotban Iévd, és a megadott
biztositéknak megfelelé halézati kabelhosszabbitot
hasznaljon.

0 Afelcsévélt kabel erdsen tilmelegedhet. Eppen ezért
mindig teljesen csévélje le a hosszabbito kabelt.

Ha kiléndsen hosszu haldzati kabelhosszabbitét hasz-
nal, akkor a késziléken annyira lecsokkenhet a haldzati
fesziltség, hogy visszaesik a hegesztési teljesitmény.
Roviditse le a hosszabbitdt, és/vagy hasznaljon nagyobb
vezeték keresztmetszetli hosszabbitot.

13.4 Elektrodas hegesztés

Az elektroda hegeszt6 kabel csatlakoztatasa
Csatlakoztassa az elektrodahegeszté kabelt a 3-as
minusz vagy a 4-es plusz csatlakozoéaljzatra és biztosit-
sa a kabelt a jobbra forditassal.

A megfeleld elektrodarid kivéalasztasanal
kdvesse a gyartd utasitésait. Az elektroda
atmérdje a hegesztendd anyag vastagsaga-
tol fiigg.
Elektrodas hegesztés pozitiv (+) elektrodaval:
< Csatlakoztassa az elekirodatartot a késziilék 4-es
plusz pélusara, és biztositsa azt a csatlakozo jobbra
forgatasaval.
Elektrodas hegesztés negativ (-) elektrodaval:
< Csatlakoztassa az elektrodatartot a készulék 3-as mi-
nusz pélusara, és biztositsa azt a csatlakozo jobbra
forgatasaval.
<> Nyomja meg az elektrodatarté markolatan a kart. Fe-

szitse be az elektrodat a csupasz végével a tartdba.
Figyeljen a két pofa bels oldalan a barazdakra.
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13.5 TIG hegesztés

@ ATIG hegesztéshez ennél a késziiléknél egy

TIG szelepégbre (LTV 1700-as tipus) van
Elektréoda behelyezése

sziikség.
<> Csavarozza le az 55-0s feszit6sapkat.
2 Huzza ki az 54-es elekirédat az 53-as feszitépersely-
bél.
> Koszorilie meg az 54-es elekirodat.
2 Tolja be az 54-es elektrodat az 53-as feszitdperselybe.

< Tegye be az 54-es elektrodat az égbbe és csavarozza
be fixen az 55-0s feszitésapkat.

(D
@

QO Az 53-as feszitdhiivelynek, az 51-es feszithiively
hazanak és az 54-es elektrodanak legyen egyforma
az atmérdje.

O Az 50-es gazfivoka legyen dsszhangban az elektréda
atmérdvel.

Ne szerelje le az 51-es feszitdpersely hazat
és az 50-es gazfavokat.

Az pisztoly egy masik elektroda atmérére
valé atszerelése esetén figyeljen a kovetke-
z0kre.

TIG pisztoly csatlakoztatasa

< Csatlakoztassa az 58-as TIG égét a 3-as minusz pé-
lusra, és biztositsa azt egy jobbra forditassal.

A védégazpalack csatlakoztatasa
< Biztositsa a 60-as véd6gazpalackot pl. rogzitélanccal.

<> Nyissa meg tobbszor rovid idére a 61-es gazpalack
szelepet az esetleges szennyez6dés kiflvatasahoz.

< Csatlakoztassa a 60-as véddgazpalackra a 64-es nyo-
méasszabalyozét. Csavarja fel a 65-0s védégaz tomiét
a 64-es nyomasszabalyozéra és nyissa meg a 61-es
gazpalack szelepet.

< Nyissa ki a TIG szelepégén az 56-0s gazszelepet.

v' Ekkor kiaramlik a védégaz.

2 Allitsa be a gazmennyiséget a nyomasszabalyozo 66-
os beallito csavarjaval.

v A gazmennyiséget a 63-as nyomasaramlas méréje
mutatja.

Lasd a,16.1 Iranyado értékek az adalék anyagokhoz*
148 oldalon.

U Apalack tartalméat a 62-es telitettségjelzé mutatja.

14 Kezeléfeliilet @

10 Zavarjelz6 LED
folyamatosan vilagit, ha tulmelegedett a berende-
zés, miikodési zavar esetén villog (lasd az lizene-
tek fejezetet) nem lehet begyuijtani az ivfényt.

11 VRD LED (csak VRD-vel rendelkezd készlilékek)
folyamatosan vilagit, ha aktiv a VRD funkcié
(Uresjarati feszilltség csokkentése). Villog, ha a
kimeneti feszliltség atlépi a szabvany, megenge-
dett értéket (pl. hegesztési lizem).

12 Hegesztési aram forgogomb
a hegesztési aram fokozatmentes beallitasara
szolgal.

13  CEL elektroda LED
A CEL elektrodas Gizemmaddban vilagit
(celluloztartalmt burkolatos elektrodak, feltlrdl
lefelé fliggbleges hegesztésre alkalmas).

14  Elektroda LED
Akkor vilagit, ha az elektroda tizemmadot valasz-
totta ki.

15 TIGLED
Akkor vilagit, ha a TIG lizemmodot valasztotta ki.

16  Elektroda/TIG nyomdégomb
Az lizemmod kivalasztasara szolgal.

17  Be/ki nyomégomb (2 mp.)
Akésziilék bekapcsol vagy készenléti modban
van.

18 BELED
Bekapcsolt allapotban vilagit
készenléti izemmaddban 3 masodpercenként
villog.
19 Hétszegmenses kijelzé
Akivalasztott aramerésséget jeleniti meg.
Bekapcsolt kiegészitd paraméterek esetén felvalt-
va jelenik meg a kiegészitd paraméter kodja és
beéllitasi értéke.
O Aberendezés becsatlakoztatasa utan
— az 6sszes kijelz6 kb. 2 mp-ig, az Ontesztelés idejére
vilagit.
— az utoljara beallitott izemmodot valasztotta ki.
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15 Uzembe helyezés

15.1 Energiatakarékossagi funkcié

U Ahélozati csatlakozo csatlakoztatasa utan a készilék
készenléti allapotba all és 3 masodpercenként villogni
fog a 18-as 'Be' LED.

O Ha készenléti izemmaddban van a kész(ilék, akkor a
17-es Be/Ki nyomdgombbal lehet 6t bekapcsolni.

0 Ha bekapcsolt allapotban van a késziilék, akkor a 17-
es Be/Ki nyomogombbal lehet a készenléti &llapotba
kapcsolni.

U Ha 30 percig nem hasznalja a késziléket, akkor auto-
matikusan atvalt a készenléti izemmadra. (BasicPlus)

Automatikus készenléti funkcio kikapcsolasa
(BasicPlus)

> Nyomja meg még a 17-es gombot 10 masodpercig.
v Ahérom LED (13, 14 és 15) 5 masodpercig vilagit, és
az automatikus készenléti funkcié kikapcsol.

Automatikus készenléti funkcié bekapcsolasa
(BasicPlus)

> Nyomja meg még a 17-es gombot 10 masodpercig.
v AkétLED (13 és 15) 5 masodpercig vilagit, és az au-
tomatikus készenléti funkcio bekapcsol.
Automatikus készenléti funkcié bekap-
csolasa / kikapcsolasa (ControlPro)

U Lasd a ,15.4 Méasodlagos paraméterek megnyitasa
(ControlPro)“ 147 oldalon.

Automatikus készenlét funkcié akku-
mulatorcsomaggal

Ha MobilePower akkucsomagra csatlakozik a hegesz-
t6készUlék, akkor az akkucsomag energiatakarékossagi
funkcioja lesz aktiv és deaktivalddik a hegesztékésziilék
energiatakarékossagi funkcioja.

U Ha akkucsomagra csatlakozik a hegeszt6késziilék és
bekapcsolja az akkucsomagot, akkor mindig bekap-
csolt allapotban lesz a hegesztékészlilék.

U Ha 30 percig nem hasznaljak a hegesztégépet, az ak-
kumulatorcsomag automatikusan kikapcsol.

U Léasd a MobilePower 1 kezeléi kézi konyvet.
s ) A bekapcsolas el6tt gy6zédjon meg arrdl,

5‘?, hogy az elekirédatartd vagy az elektroda
t,\jé\;é nem érintkezik a hegeszt6asztallal, a mun-
——— kadarabbal vagy mas elektromosan veze-
t6képes targgyal azért, hogy a bekapcsolas

esetén véletlentl se tudjon begyulladni egy
ivfény. A véletlenill begyulladt ivfény meg-
rongélhatja az elektrodatartot, a hegeszté-
asztalt, a munkadarabot vagy a készliléket.

15.2 Elektrodas hegesztés

A berendezés bekapcsolasa

< Ha be akarja kapcsolni a berendezést, akkor nyomja
meg 2 mésodpercre a 17-es gombot.

< Annyiszor nyomja meg a 16-0os gombot, amig ki nem
valasztja az elektroda izemmaodot.

v Az MMA vagy CEL elektréda szimbolum (13-as vagy
14-es LED) vilagit.

> A 12-es forgdgombbal allitsa be a megfeleld hegesz-
tési aramot.

Az ivfény begyujtasa
< Rovid ideig érintse dssze a munkadarabot a hegesz-

tendd helyen az elektrodaval és utana emelje meg egy
kicsit az elektrodat.

v’ Az ivfény égni fog a munkadarab és az elektroda ko-
z0tt.

Forroé inditas

O Az elektrodas hegesztés esetén a forro inditasnal 1
méasodpercig a bedllitott hegesztési aramerdsseég
125%-at alkalmazzuk. A forré inditas behatarolt maxi-

maélis aramerdssége, Ugy mint a hegesztési dramnal,
150 A.

Az aramerdsségek iranyértéke

Bl Ajanlott aramerdsségek [A]
[mm]
1,5 20...40
2,0 35...60
2,5 45...100
3,2 75...140
4,0 130...190

15.3 TIG hegesztés

A berendezés bekapcsolasa

< Ha be akarja kapcsolni a berendezést, akkor nyomja
meg 2 masodpercre a 17-es gombot.
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Uzembe helyezés

< Annyiszor nyomja meg a 16-0s gombot, amig ki nem
vélasztja TIG izemmddot.

v ATIG szimbélum (15-6s LED) vilagit.

> A 12-es forgdgombbal allitsa be a megfeleld hegesz-
tési aramot.

Az ivfény begyujtasa
2 Nyissa ki a TIG szelepég6n az 56-0s szelepet.
2 OFrintse dssze a munkadarabot a hegesztendd he-

> A kezelégomb (12) elforditasaval allitsa be a kivant
értéket.

> Akezel6gomb (12) megnyoméasaval nyugtazza a be-
allitott értéket.

< Vélassza ki a kovetkezd masodlagos paramétert a
forgatdgomb (12) elforgatasaval, vagy hagyja ugy a
masodlagos paramétert a gomb (16) megnyoméasaval.

U Akivalasztott izemmadtdl fuggden kilonboz6 masod-
lagos paraméterek alinak rendelkezésre.

lyen az elekiroédacsuccsal. "
> @Emel Kicsit az elektrodat vzem-
melje meg egy kicsit az elektrodat. = = 2 | mod
v' Az ivfény égni fog a munkadarab és az elektroda kd- | Kéd | Paraméter 5 E "g e
Z6tt. E— @ % g § o
A .. . < | o8 =
Aramnovekedés/Upslope
O ATIG hegesztésnél a begyijtashoz 60 A rovidzarlati Hegesztés végé-
aramot alkalmazunk. Az aramerSsség novekedése |AEd | nekfelismerése (100 |0..200 X | X
115 Almp értékkel novekszik a beallitott hegesztési (%)
aramerossegig. dAF | Arc-Force (%) 100 [0..200 |x |x
Az aramerd6sségek és gazmennyiség Automatikus
iranyértékei Sht | készenlétideje |30 Ki, 5..30 | x [x | x
(perc)
Wolframelekt- | Aramerésségek CEEEI Forrd inditas (%) |125 |5..200 |x |x
rodak @ [mm] [A] €9 StE .
[perc] Start aram (%) 50 5...200 X
1,0 15...80 4 .Fcirroindltasi 1 0..20 | x
1,6 70...150 5..6 Sit idd (s)
2,4 150...250 6...7 (Sst)art aram ideje 041 0..20 <
15.4 Masodlagos paraméterek meg- ——
ez kijelz8 verzio-
nyitasa (ControlPro) Bd | Cima - - X | x |x
< Valassza ki a gombbal (16) allitsa be a kivant tizem- .
médot. (EL master (f6) készi- | _ i < Ix |x
o ) |ék verzidszama
v' Vilagit az egyik LED (13, 14 vagy 15).
< Nyomja meg még a 16-os gombot 2 masodpercig.
v’ AT szegmenses kijelz6n 19 valtakozva megjelenik a
paraméterkdd és a hozza tartozé beallitott érték.
< Aforgatégomb (12) elforditasaval valassza ki a kivant
masodlagos paramétert.
> Akezeldgomb (12) megnyomasaval nyugtazza a ma-
sodlagos paramétert.
v AT szegmenses kijelzén (19) villog a beallitott érték.
04.21 909.2759.9-09 - 147 -



Miiszaki adatok

16 Miiszaki adatok

esetén

Miszaki adatok* Sey | MEaRIEs Miszaki adatok* by | MliEErelisls
ség | 160 ség | 160

Hegesztés Max. megengedhetd haldzati
AWI hegesztési tartomanya (1, 5, | 15160/ impedancia az IEC 61000-3-11/- | mQ | 321
LU, U ) 10,6..16,4 | |12 szerint
Elekiroda hegesztési tartomanya | , 10...150/ biztositék A 16
(Lol YorYo) 20,4...26,0 Halozati csatlakozovezeték mm2  |3x25
Uresjarati feszliltség U = U, VIDC  |67-106 halozati csatlakozo Védékon-
iiresjarati feszilltség U (VRD) | V/IDC  [12-18 denzator
Teljesitményfelvétel tiresjaratban | W 2,3 Készilek
<rambedlits fokozat- \édelmi osztaly (EN 60529) IP 23S
arambeallitas mentes Szigeteltségi osztaly F
karakterisztika esd hités F
Heggsztési aram ED 100% A 10 Zajkibocsatas dB(A) |<70
esetén Azonositd CE, S
Hegesztési aram ED 60% esetén | A 120 Meéret, tsmeg
ED max. hegesztési aram esetén | % 30 ) 360 x 130
hatasfok n max. I,.,, TIG ma- Méret (HXSZM) o Ix215
ximé!is teljesitményfelvétele % 81 MicorStick 160 sulya kg 49
esetén MicorStick 160 Accu-ready stlya | kg 42
hatasfok n max. 1, elektroda o A
maximalis teljesitményfelvétele | % 82 . Eg):ener.l'eku mot'iel!,ezk!lstéja. egyik ’sem
esetén ) 40° C kbrnyezeti h6mérsékleten mérve
Halozat ED =bekapcsolasi idStartam
Halozati feszilltség (50/60Hz) |V 23011~ o o ) )
pozitiv hélézati tolerancia % 15 - Llorch-’ke,szulelsenelg gyartasi eve r[]eghatarozhatq a

- - 5 tipustablan talalhaté sorozatszambél. A sorozatszdm
negativ hélozati tolerancia o 15 5. és 6. szamjegye 10-zel csdkkentve megadja a gyar-
S, teljesitményfelvétel tasi évet.
100%/40°C KA 38
( 2 k ') . v Példa: Az xxxx-31xx-xxxx-x sorozatszam a 2021
(Sé Otgljlzggrg;enyfelvetel KA |36 gyartasi évet adja meg (31-10=21).

0,

S, teljesitmenyfelvétel (max. KVA 592 i L i
aram) : 16.1 Iranyado értékek az adalék
I, aramfelvétel (100%/40°C) A 14,2 anyagokhoz
|, dramfelvétel (60%/40°C) A 15,6 TIG-berendezések:
|1 dramfelvétel (max. aram) A 22,5
cos @ hatastényez6 1, esetén 0,99 Iranyad¢ érték a védégaz mennyisége-
Meliesitménytényezé 1, 097 hez:

Gazflvoka atmérdje (mm)?/ 17 = Védégaz mennyisége

(I/min)
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Jelentések

17 Jelentések

17.1 Hibalizenetek (BasicPlus)

Zavar

Lehetséges ok

Lehetséges megoldas

10-es zavar LED villog

Késziilékhiba

|épjen kapcsolatba a szervizzel

Kapcsolja ki a készUléket. Ha minden kijelz6 kialudt, varjon még
legalabb 1 percet a kikapcsolt allapotban.
Kapcsolja be Gjbél a berendezést. Ha még mindig fennall a hiba,

10-es zavar LED
folyamatosan vilagit

EB tullépés, ttimelege-
dett a készlilék

Bekapcsolt allapotban hagyja leh(ilni a késztiléket

17.2 Hibaiizenetek (ControlPro)

U Hiba esetén a 7 szegmenses kijelz6n hibakod jelenik
meg. A gomb (16) megnyomasaval megjelenik az

Amig aktiv egy hibakdd, addig a berendezést
nem lehet hasznalni!

alhiba (alkéd)
Kod Hiba Ok Lehetséges megoldas
EO01-1 Szekunder diéda tiimelegedett
E01-2 Tumelegedés Primer modul tiimelegedett Berendezést hilni hagyni,
E01-3 Tulmelegedett a trafo ventillatort ellenérizni
E01-4 Aberendezeés tiimelegedett.
E02-2 R UZK feszliltség inditasnal til magas Ellendrizze a halozati
UZK-tllfeszliltség .
E02-3 UZK fesziiltség DSP esetén til magas feszliltséget.
E06-0 | Tulfesziiltség Kimeneti fesziiltség tul magas Ertesitse a szervizt
E07-1 EEProm EEProm inicializalasi hiba Kapcsolja ki, majd be a
EQ7-2 EEProm belépési hiba berendezést
E09-0 | Fesziltség rogzitése |Feszlltségszenzor hiba Ertesitse a szervizt
E12-0 | Teljesitményegység | Hibas a teljesitményegység megvezérlése Ertesitse a szervizt
E13-1 | Hémérsékletszenzor | Hémérséklet szenzor szek.dioda nem Uizemkész Ertesitse a szervizt
E14-0 Tapfesziiitség Tapfeszliltség tul alacsony Ellendrizze a haldzati
E14-1 Elinditaskor tul alacsony a belsd tapfesziiltség fesziiltséget.
E15-0 | Aramszenzor Aramszenzor hiba Ertesitse a szervizt
E182 | Tulterhelés védelem Biztons?gi Iekapcs"olésl az elektr_c_)m’os"alkatrészgk vé- Sandby funkciéban hagyja
delme érdekében Uresjaratban torténd hegesztéskor | hiilni a gépet
£22-3 Halozati fesziiltség Elindités_l_(or tal alacsony a teljesitménycsoport halé- EIIer_1.c'Srizze a halozati
tul alacsony zati fesziiltsége feszilltséget.
E25-0 |URD Voltage Reduction Device (VRD) hibas Ertesitse a szervizt
E30-1 | Konfiguracio Kezelémez6 felismerésének hibaja Ertesitse a szervizt
E31-3 | Kommunikacio Kezeldmezs kommunikacisjanak hibaja Kapcsolja ki, majd be a
berendezést
E31-4 FPGA kommunikéciés hiba Kapcsolja ki, majd be a
berendezést

04.21
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Miikodési zavar elharitasa

Kod Hiba Ok Lehetséges megoldas
E31-5 | Kommunikacio Féprocesszor kommunikacidjanak hibaja Ertesitse a szervizt
E3241 FPGA tllterhelés
E32-2 |FPGA FPGA timeout Ertesitse a szervizt
E32-4 FPGA IP hiba

18 Miikodési zavar elharitasa

Zavar

Lehetséges ok

Lehetséges megoldas

Sotétek maradnak a
kijelz6k

Hibas a halozati biztositék

Cserélje ki a biztositékot

Hianyzik a nulla vezeték, halézati fazis

Ellendrizze a nulla vezeték / haldzati hosz-
szabbito kabelt

Lemertilt az akkumulator

Akkumulator ellenérzése, feltoltése/cseréje

Nincs hegesztési
aram

Nem csatlakozott a testvezeték vagy hibas

Ellendrizze, cserélje ki a testvezetéket

Nem csatlakozott vagy hibas az elektrodatartd
vagy az ég6

Ellendrizze, vagy cserélje ki az elektrodatar-
tot vagy az égét

Nem gyullad be az
ivfény

Nincs vagy rossz a testérintkezés

Allitsa helyre a testérintkezést

Hibas az elektréda atmérd

Vélasszon helyes elekiroda atmérét

Tul alacsonyra allitotta a hegesztési aramot

Allitsa magasabbra a hegesztési aramot

Elszennyez6dott a wolfram elektroda, vagy
rosszul kdszorllték meg

Koszorlilje meg jol vagy cserélje ki az elekt-
rodat

Rosszul allitotta be a gazmennyiséget

Allitsa be jol a gazmennyiséget

Nincs védégaz

Ures a gazpalack

Gazpalack csere

Hibas a nyomascsokkenté

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Nem nyitott ki vagy hibas az égén a gazszelep

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Tul kevés a védégaz

Tomitetlen az égd

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Nem rogzitett a gaztomié

Hlzza meg a gaztomlé rogzitését

Rosszul allitotta be vagy hibas a nyoméscsok-
kenté

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Porézus a hegesz-
tendd anyag

Tomitetlen az g6

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Nem régzitette a gazflvokat

Hlzza meg a gazflvokat

Hibas az égbfej

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Zsirral, rozsdaval, olajjal stb. szennyezett a
munkadarab

Tisztitas

Huzat Arnyékolja le a munkahelyet
"F6" a varrat (nyugta- | Nincs gazadagolas Ellendrzés
lan ivfeny) Rossz a gaz Hasznaljon jo gazt
Leolvad a AWI Tul magasra 4llitotta be a hegesztési aramot az | Allitsa be a helyes hegesztési aramot
elektréda elektroda atméréhoz

Felcserélte a polust és a AWI égét a 4-es plusz
pdlusra csatlakoztatta

Csatlakoztassa a 3-as minusz pélusra a AWI
égot
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Megfeleléségi nyilatkozat

19 Kiegészitdk

Lasd az abrakat @

20 Karbantartas és apolas

Apolés, karbantartds soran tartsa be a
vonatkozo biztonsagtechnikai és baleset-

védelmi eldirasokat.

Akészlilék csekély karbantartast igényel. Csak kevés
elemét kell rendszeresen atvizsgalni, és a berendezés
egy Ujabb éven at izemeltethetd:

20.1 Rendszeres ellendrzések

U A hegeszt6készilék minden (izembe helyezése el6tt
ellendrizze az alabbi pontokon a sértetlenséget:

— haldzati csatlakozo és kabel,

— hegeszt6égd és csatlakozok,

— munkadarab vezeték és csatlakozd,
— billenty(izetfélia és kezelémezd.

O Evente egy-két alkalommal favassa at a hegesztéké-
szliléket.

< Ehhez kapcsolja le a készliléket és hiizza ki a halozati
csatlakozot.

O Széraz siritett levegével fivassa at eldlrél, a szellézo-
nyilasokon keresztll a hegeszt6késztiléket. llyenkor
zarja be a késztilékhazat.

ﬁ A siiritett levegd soha ne jusson el a szell6-

z6nyilasokon &t a készlilék hatoldalara. Ott
van a ventillator, amit a s(iritett levegd olyan
magas fordulatszamra pérgethet fel, hogy az
csapagyrongalodast okozhat.

21 Artalmatlanitas

Csak az EU orszagok szamara.

Ne dobja a haztartasi hulladék kdzé az elekt-
romos szerszamokat!

]
Az Elektromos és elektronikai eloregedett késziilékekrdl
52616 2012/19/EU Eurdpai Iranyelv és annak nemzeti
jogrendben térténd alkalmazasa szerint az elhasznalo-
dott elektromos szerszdmokat elkilonitve kell gydjteni
és a kornyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen Ujra
kell &ket hasznositani.

22 Szerviz

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71547 Auenwald

Németorszag
Tel. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

Lorch Download-Portal:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Itt kapja meg a termékéhez tartozd tovabbi miszaki
dokumentaciokat.

23 Megfeleléségi nyilatkozat

Sajat felelésséglinkre kijelentjlik, hogy ez a termék
megegyezik a kovetkezé szabvanyokkal vagy norma-
tivakkal: EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 + A1
CL.A, 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/
EG iranyelvek eldirasaival.

q1

Wolfgang Griib
Ugyvezetd

Lorch Sﬁﬁechnik GmbH

04.21
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Ersatzteilliste/Schaltplan / spare parts list/schematic / Cnucok getaneit/Cxematnyeckui

990.4477.3-06 MicorStick 160 BasicPlus / ControlPro Accu-ready / VRD

9501917

Gultigkeit / Validity / neictBuTensHocTb

Type Serial no. from Serial no. to Variante
MicorStick 160 BasicPlus 2009-0000-0000-0 2009-9999-9999-9 A
MicorStick 160 BasicPlus Accu-ready 2013-0000-0000-0 2013-9999-9999-9 B
MicorStick 160 ControlPro 2009-0000-0000-0 2009-9999-9999-9 C
MicorStick 160 ControlPro Accu-ready 2013-0000-0000-0 2013-9999-9999-9 D
MicorStick 160 BasicPlus VRD 2015-0000-0000-0 2015-9999-9999-9 E
MicorStick 160 ControlPro VRD 2015-0000-0000-0 2015-9999-9999-9 F
MicorStick 160 ControlPro Accu-ready VRD 2015-0000-0000-0 2015-9999-9999-9 G
MicorStick 160 ControlPro AR 2023-0000-0000-0 2023-9999-9999-9 H
MicorStick 160 ControlPro AR VRD 2024-0000-0000-0 2024-9999-9999-9 |
MicorStick 160 ControlPro AR VRD (AUS) 2025-0000-0000-0 2025-9999-9999-9 K

BasicPlus

ControlPro




Ersatzteilliste/Schaltplan / spare parts list/schematic / Cnucok getaneit/CxemaTuyeckui

990.4477.3-06 MicorStick 160 BasicPlus / ControlPro Accu-ready / VRD

9501917
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Ersatzteilliste/Schaltplan / spare parts list/schematic / Cnucok petaneit/Cxemartnyeckuii

990.4477.3-06 MicorStick 160 BasicPlus / ControlPro Accu-ready / VRD

9501917
ET/ | SP/ |Variante, - . -
SPL | SC | variant Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
Kreuzschlitzlinsenschr. cross recessed screw KpectoobpasHbiit BUHT
1 A 600.5893.0 5,0x25 sw. verz. 5,0x25 sw. 5,0x25 sw. OLIMHKOBaHHbI
2 602.3200.0 U-Haube G32 RAL2002 U-housing G32 RAL 2002 |Kpbliwka U-popmbl G32
) " |GS-G GS-G RAL 2002 GS-G
B.D.G |604.3214.2 Heckeinsatz AkkuReady rear insert AkkuReady G32 3apHasa BctaBka AkkuRea-
3 G32 dy G32
HLK 604.3214.5 Heckeinsatz AkkuReady rear insert AkkuReady 3agHssa BctaBka AkkuRea-
T : "~ | G32 eco G32-2 eco dy G32 eco
4 602.3102.0 | Frontblende G32 front panel G32 Knanan nokpertus
nepenHun G32
. 3apgHsis yacTb
5 A, C, E, 604.3211.0 Kunststoffheck G32 RAL plastic backplane G32 RAL nnacTmaccosas G32 RAL
F 9005 9005
9005
. 3apgHssa YacTb
6 B, D, G, 604.3211.1 Kunststoffhe;k G32 RAL plastn_: backplane G32 RAL nnactmaccosas G32 RAL
H, LK 9005 Blecheinsatz 9005 insert plate 9005
7 604.3212.0 | Griffaufnahme G32 handle mount G32 Hepxatens pykosTkn G32
Tragegurt 30x1500 transportation belt 30x1500 | PemeHb Ans nepeHocku
8 604.3612.0 Schwarz black 30x1500 yep.
Kunststoffschieber fiir Tra- | slide for transportation belt | MnactmaccoBbiii non3yHok
9 604.3641.0
gegurt 30mm 30mm 30mm
10 604.3744.0 Handgriffrohr Alu 254mm handle tube Alu 254mm Pykositka Anto 254mm
) " | LORCH-Profil LORCH-Profil LORCH-Mpodurnb
Aufkleber Netzstecker sticker pull mains plug 30 | Hakneiika Bbitawmts
1" 606.2027.0 |_.
ziehen 30mm blau mm blue Bunky 30mm cuHsas
Frontfolie MicorStick 160 front foil MicorStick 160 MepepHss nnexHka Micor-
. ABE 60808840 |op CEL Stick 160 CEL
C, D, F 608.5019.0 Frontfolie MicorStick 160 front foil MicorStick 160 MepeaHas nnexka Micor-
, H, : | ControlPro VA ControlPro VA Stick 160 ControlPro VA
13 612.5506.0 Klebestreifen Doppelseitig |adhesive tape double sided | lleHTa kneiikas
: 7 130x9 1 30x9 r1 OBYXCTOPOHHASt 30x9 r1
14 610.3071.0 | Liifteraufnahme 1x80 EPP | fan shot 1x80 EPP Kpennewme sentunaTopa
1x80 EPP
15 614.0301.0 Drehknopf 21mm schwarz/ | knob 21mm black/ind. mark | Pyuka Bp. 21mm uep.c meT.
) " | Str. Deckel 6mm-D knob cap 6mm-D Kp. Bmm
A,B,E | 650.5587.5 |E-Baugruppe BF16 (E) Pc-board BF16 (E) ge”po””a“ nnata BF16
16 |A2
S D % | 653.0089.5 |ET-BG BF22 Pc-board BF22 GneTpoHHas nnarta BF22
A C, E, Netzkabel MS 3x2,5 Schu- | mains cable MS 3x2,5 .
17 | X1 E 661.7513.3 ko 3FS 3,2m Schuko 3FS 3.2m CeTeBoii kabenb MS 3x2,5
Netzkabel 4Gx2,5 Schuko | mains cable 4Gx2,5 Schu- |CeteBoit kabenb 4Gx2,5
B.D.G | 66175138 |/ yp . ko / UTL Schuko / UTL
Netzkabel 3Gx2,5 Schuko / | mains cable 3Gx2,5 Schu- |Ceteoii kabenb 3Gx2,5
18 X5 |H 661.7513.9 | £00 4pol. ko / ECO 4pol. Schuko / ECO 4 Kok,
K 661.7517 1 Netzkabel 3x2,5 AS3112 - | mains cable 3x2,5 AS3112 | CeTeBoii kabenb 3x2,5
. " |ECO 4pol. - ECO 4pol AS3112 - ECO 4 KoHT.

(E)

Ersatzteil / spare part / 3anacHble yactu
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990.4477.3-06 MicorStick 160 BasicPlus / ControlPro Accu-ready / VRD

9501917
ET/ | SP/ |Variante f . .
SPL | sc | variant Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
B,D,G |661.8951,0 | Kabelbaum UTL-Ein- Cable loom UTL insert plug | 208neHel xryT UTL-
19 |xa baustecker BctpoeHHas Bunka
Geratestecker 4pol. AMPH- | panel socket 4pol. AMPH- |4 KoHT. wrekep 4pol.
H, I, K 665.2490.7
eco schraubbar eco screwable AMPH-eco
20 X2 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm? |insert sleeve 25-50 mm? BcTpoeHHbI pazbem 25-50
X3 ) | ST13 MS ST13 MS mm?2 ST13 MS
A, B, C, 081.8125.0 ET-Set Leistungsbausatz | power component Micor- KomnekT cun. moayns
o1 a1 D,H ) " | MicorStick 7-Seg Stick 160 7-Seg. MicorStick160 7cerm.
E, F, G, 081.8126.0 ET-Set Leistungsb. Micor- | power component Micor- KomnekT cun. mogyns
I, K ) " | Stick 7-Seg VRD Stick 7-Seg VRD MicorStick 7cerm. VRD
BG-Axialventilator Micor- . 3.4. BeHTunsATop Micor-
22 |M1 981.1456.1 Stick 12V DC axial fan 12V DC Stick 12V DC
23 B,D | 665.2229.0 | Abdeckkappe UTL IP67 | cover cap UTL IP67 :g’é’;w'(a saumrHas UTL
. 3agHas yacTb
AB.E |604.3210.0 Kunststofffront G32 RAL plastic cover front G32 RAL nnacrmaccosas G32
9005 9005
24 RAL9005
|(=:’ GD E 604.3218.0 Kunststofffront G32 RAL plastic cover front G32-1 [MepenHsas yacTb NACTM.
'k ’ ™ 19005 7-seg RAL 9005 7-seg G32-1RAL9005 7cerm.
25 [X6 |B,D 570.7501.0 | MobilePower 1 MobilePower 1 MobilePower 1
. spare parts list Cnucok getanen
25 |X6 |B,D 990.4477.4 | ET MobilePower 1 MobilePower 1 MobilePower 1
26 600.5810.3 | Linsenbl.schr.4,2x9,5 tapping screw 4,2x9,5 BuHT HapesHon 4,2x9,5
stumpf AW20 sw.ver stump AW20 sw.ver AW20
27 600.7214.0 |Kontaktscheibe M4 Contact disk M4 [nck KoHTaKTHbIN M4
D1=4,1mm D1=4,1mm D1=4,1mm
606.1010.0 | AUFKLEBER: ,SCHUTZ- |sticker ,PE contacter” Hakneiika: «3awwuTHbIN
28 u
LEITER nposoa»

(E)

Ersatzteil / spare part / 3anacHble YacTu













