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Gerateelemente m

1 Gerateelemente

8

Abb. 1: Geréteelemente

1 Netzkabel Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor

2 Hauptschalter gehort teilweise nicht zum Lieferumfang. An-
derungen vorbehalten.

4  Fernreglerbuchse

(MicorStick 200 RC)
5  Anzeige-/Bedienfeld
6  Tragegurt
7 Anschlussbuchse Pluspol
8  Anschlussbuchse Minuspol
10 Lufteinlass

04.21 909.2779.9-02 -3-



Sicherheit

2 Zeichenerklarung

21

Bedeutung der Bildzeichen im

Bedienungshandbuch

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.

Gefahr von Sachschéden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kénnen Schaden an Werkstlicken, Werkzeu-
gen und Einrichtungen die Folge sein.
Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet niitzliche Informationen zu Pro-
dukt und Ausristung.

3 Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerat ist nur
méglich, 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 Schweilbeginn Lésungsmittel, Entfet-
tungsmittel und andere brennbare Materiali-
en aus dem Arbeitsbereich entfernen. Nicht
bewegliche brennbare Materialien abdecken.
Schweilen Sie nur, wenn die Umgebungsluft
keine hohen Konzentrationen von Staub, Sau-
redampfen, Gasen oder entziindlichen Subs-
tanzen enthalt. Besondere Vorsicht ist gebo-
ten bei Reparaturarbeiten an Rohrsystemen
und Behéltern, die brennbare Flissigkeiten
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.

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

Kéln.

AT

O Service-

Gefahr!

Benutzerinformation im Bedienungshand-
buch lesen.

Netzstecker ziehen!

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

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

Geeignete Absaugvorrichtung fir Gase und
Schneiddampfe verwenden. Verwenden
Sie ein Atemgerét, falls die Gefahr besteht,
Schweil3- 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. Flihren Sie nach Beendigung
der Schweilarbeiten eine Brandkontrolle
durch (siehe UVV").

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-
port und Aufstellung betragt 10°.

und Reparaturarbeiten diirfen nur von einer

geschulten Elektrofachkraft durchgefiihrt werden.

QO Auf guten und direkten Kontakt der Werksttickleitung
in unmittelbarer Nahe der Schweilstelle achten.
Den Schweillstrom nicht dber Ketten, Kugellager,

-4-
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Gerauschemission

Stahlseile, Schutzleiter etc. fiihren, da diese dabei
durchschmelzen konnen.

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

U Das Gerat darf nur an ein ordnungsgemal 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.

O Schalten Sie das Geréat in Arbeitspausen aus und
schlieBen Sie das Flaschenventil.

Q Sichern Sie die Gasflasche mit einer Sicherungskette
gegen umfallen.

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

Bitte beachten Sie die fir Ihr Land gliltigen Unfallverhi-
tungsvorschriften. Anderungen vorbehalten.

I N N

4 Bestimmungsgemaler Ge-
brauch
Das Gerat ist fiir den Einsatz im gewerblichen und
industriellen Bereich bestimmt. Es ist tragbar und ist

sowohl fiir den Betrieb am Stromnetz als auch fiir den
Betrieb an einem Stromaggregat geeignet.

Das Gerét ist bestimmt zum Elektrodenschweilen.

Zusammen mit einem WIG-Brenner kann das Gerat
zum WIG-Schweien 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-Schweilen
mit Wechselstrom von Aluminium und Magnesium.

5 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung geschiitzt.
Den Hauptschalter jedoch nicht unter Last betatigen.

Das Gerat wird durch einen Lufter gekuhlt.
3 Achten Sie deshalb darauf, dass der Lufteinlass 10
immer frei ist.
O Stecken Sie keine Gegenstande 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.

Verwenden Sie keine starkeren Sicherungen als die

angegebene Absicherung auf dem Typenschild des

Gerates.

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 Gerat
4 Minuten abkihlen.

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

6 Umgebungsbedingung

Temperaturbereich der Umgebungs-
luft:
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 auBerhalb dieser
Bereiche gilt als nicht bestimmungsgemaR.
Fir hieraus entstandene Schaden haftet der
Hersteller nicht.

Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren, korrosi-

ven Gasen oder weiteren schadlichen Substanzen sein!

7 Gerauschemission

Der Gerduschpegel des Geréts ist kleiner als 70 dB(A),

gemessen bei Normlast nach EN 60974-1 im maximalen
Arbeitspunkt.

04.21
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Kurzbedienungsanleitung

8 UVV-Priifung

Der Betreiber von gewerblich genutzten Schweilanla-
gen ist dazu verpflichtet, einsatzbedingt regelmaRig eine
Sicherheitstberpriifung 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 Sicherheitstiberpriifung durchgefiihrt werden.

(s ) Unsachgemal  durchgefiihrte  UVV-Prii-
ﬁ fungen konnen zur Zerstérung der Anlage
tﬁé fihren. Nahere Informationen tiber UVV-Pri-
—— fungen an Schweilanlagen erhalten Sie bei
autorisierten Lorch Service-Stlitzpunkten.

9 Elektromagnetische Vertrag-
lichkeit (EMV)

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

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

U Das Gerat ist bestimmt zum Schweilen bei gewerbli-
chen als auch industriellen Einsatzbedingungen (CI-
SPR 11 class A). Bei Einsatz in anderen Umgebungen
(z. B. Wohngebieten) kénnen andere elektrische Ge-
rate gestort werden.

U Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnahme
kdnnen entstehen in:

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

— Fernseh- und Rundfunksender und -empfénger

— 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, kdnnen zusatzliche Abschirmungen notwendig
werden.

U Die zu betrachtende Umgebung kann sich bis tber die
Grundstiicksgrenze erstrecken. Dies ist von der Bau-
art des Gebaudes und anderen dort stattfindenden
Tétigkeiten abhangig.

Betreiben Sie das Gerat nach den Angaben und Anwei-
sungen des Herstellers. Der Betreiber des Gerats 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.

10 Transport und Aufstellung

Verletzungsgefahr durch Herabstiirzen
und Umstiirzen des Gerits.

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 Liiftungsschlitze der Kiihl-
rippen immer frei sind und nicht abgedeckt werden.

11 Kurzbedienungsanleitung

> Netzstecker in Steckdose einstecken

> Werkstlickleitung und Elektrodenhalter an den An-
schlussbuchsen 7 und 8 anschlieRen!!

Beachten Sie die Polung laut Angaben des

Elektrodenherstellers (siehe auch Elektro-
denschweilen)

< Stabelektrode am Elektrodenhalter einspannen.

< Anlage am Hauptschalter 2 einschalten.

< Die gewlinschte Betriebsart Elektrode mit der Taste 18

auswahlen.

< Den gewiinschten Schweillstrom am Drehknopf 13
einstellen.

v" Das Gerat ist schweilbereit

909.2779.9-02
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Vor der Inbetriebnahme

12 Vor der Inbetriebnahme

6
—_— )
[ 1
Abb. 2:  Tragegurt befestigen
6  Tragegurt

27 Kunststoffschieber

12.1 Tragegurt befestigen

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

12.2 Werkstiickleitung anschlieRen

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

Die Massezange muss gut leitend an einer blanken Stel-
le des Schweiltischs bzw. Werkstlicks befestigt sein.
Sie muss sich in unmittelbarer Nahe der Schweilstelle
befinden, damit sich der Schweilstrom seinen Riickweg
liber Maschinenteile, Kugellager oder elektrische Schal-
tungen nicht selbst suchen kann.

Abb. 3:

Legen Sie die Massezange nicht auf die Schweilanla-
ge, da sonst der Schweilstrom iiber die Schutzleiterver-
bindung geflihrt wird und diese zerstort.

Legen Sie den Werkstiickanschluss niemals lose auf.
Schliellen Sie die Massezange fest an den Schweil-
tisch oder das Werkstlick an.

Werkstiickleitung

04.21 909.2779.9-02 -7-



Vor der Inbetriebnahme

12.3 Stromversorgung anschlieRen

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

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

U Mdchten Sie den vollen Leistungsbereich des
Schweillgerats nutzen, so muss die Abgabeleistung
des Aggregats mindestens die Aufnahmeleistung des
Schweilgerats aufweisen (siehe technische Daten).

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

Netzkabelverlangerungen

QO Verwenden Sie nur einwandfreie Netzkabelverlange-
rungen, die der angegebenen Absicherung genligen.

O Aufgewickelte Kabel kdnnen 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.

12.4 SchweiBverfahren Elektrode

Elektroden-SchweiRkabel anschlieRen
SchlieRen Sie das Elektroden-Schweillkabel an die
Anschlussbuchse Minus 8 oder Plus 7 an und sichern
Sie das Kabel mit einer Rechtsdrehung.
Beachten Sie bei der Auswahl einer geeig-
neten Stabelektrode die Hinweise des Her-
stellers. Der Elektrodendurchmesser ist ab-
hangig von der Dicke des zu schweillenden
Materials.

Elektrodenschweiften mit positiver (+) Elektrode:

2 Schlieken Sie den Elektrodenhalter an den Pluspol 7
des Gerates an und sichern Sie ihn mit einer Rechts-
drehung des Steckers.

ElektrodenschweiRen mit negativer (-) Elektrode:

2 Schlieken Sie den Elektrodenhalter an den Minuspol 8
des Gerates an und sichern Sie ihn mit einer Rechts-

drehung des Steckers.

2 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.

12.5 Schweiverfahren WIG

ﬂ Zum WIG-Schweien bendtigen Sie fiir

dieses Gerat einen WIG-Ventilbrenner (Typ
LTV17)
Elektrode einsetzen

50 51

QD

Abb. 4: WIG-Brenner

2 Schrauben Sie die Spannkappe 55 ab.
< Ziehen Sie die Elektrode 54 aus der Spannhiilse 53.
2 Schleifen Sie die Elektrode 54 an.

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

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

Nicht das Spannhiilsengehduse 51 und die
@ Gasdlise 50 demontieren.

Beim Umriisten des Brenners auf einen an-
deren Elektrodendurchmesser ist auf folgen-

des zu achten.

O Spannhiilse 53, Spannhiilsengehduse 51 und Elekt-
rode 54 miissen den selben Durchmesser aufweisen.

O Die Gasdise 50 muss auf den Elektrodendurchmes-
ser abgestimmt werden.

909.2779.9-02
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Vor der Inbetriebnahme

WIG-Brenner anschlieBen

Schutzgasflasche anschlieBen

61 ———

I

Abb. 5: WIG-Brenner anschlieBen

< SchlieRen Sie den WIG-Brenner 58 an den Minuspol 8
an und sichern Sie ihn mit einer Rechtsdrehung.

Abb. 6: Gasanschluss

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

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

< SchlieRen Sie den Druckminderer 64 an die Schutz-
gasflasche 60 an.

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

2 Offnen Sie das Gasventil am WIG-Ventilbrenner.

v' Schutzgas stromt aus.

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

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

Siehe ,17.1 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe” auf Seite

16.

QO Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanometer 62 an-

gezeigt.

04.21
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Bedienfeld

13 Bedienfeld

" 12

13
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16 17

19 Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
Abb. 7:  Bedienfeld MicorStick 200 ControlPro
11 LED Stérung 17  LED Elektrode CEL
leuchtet dauerhaft, wenn die Anlage tiberhitzt ist, leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode CEL.
blinkt im Storungsfall (Elektroden mit zellulosehaltiger Umhiillung,
(siehe Kapitel Storungsmeldungen), kein Ziinden Fallnaht geeignet)
des Lichtbogens moglich. 18 Taste Elektrode/WIG
12 LED Fernregler dient zur Auswahl der Betriebsart.
leuchtet bei angeschlossenem Handfernregler. Zur Auswahl der Betriebsart WIG muss die Taste
Der Drehknopf 13 gibt den maximalen Wert fiir fir mindestens 2 Sekunden gedriickt werden.
den Stellbereich des Fernreglers vor. Sind z.B. 19 Taste Menii/Nebenparameter
100A eingestellt, kdnnen mit dem Fernregler 10A- dient zum Aufruf der Nebenparameter.
100A abgerufen werden. .
} 20  7-Segment-Anzeige
13 Drehknopf Schweifstrom . zeigt die gewahlte Stromstéarke an.
dient zum stufenlosen Einstellen des Schweifs- Bei aktivierten Nebenparametern wird abwech-
stroms. selnd der Code und der Einstellwert des Neben-
Sowie zur Auswahl der Parameter und zum parameters angezeigt.
Eg;ts\l/lz der Parameterwerte. O Nach dem Einschalten der Anlage
14 , , "
— blinken alle Anzeigen fir ca. 2 Sekunden zum
leuchtet bei gewahlter Betriebsart WIG. Selbsttest g
15 LED Elektrode basic — st die zuletzt eingestellte Betriebsart ausgewahit
leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode.
(Elektroden mit basischer Umhiillung)
16  LED Elektrode rutil
leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode rutil.
(Elektroden mit rutilsaurer Umhiillung)
-10 - 909.2779.9-02 04.21



Inbetriebnahme

14 Inbetriebnahme

%

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 beriihrt, damit Sie beim Einschal-
ten nicht unbeabsichtigt einen Lichtbogen
ziinden. Ein unbeabsichtigt gezlindeter
Lichtbogen kann den Elektrodenhalter, den
Schweiltisch, das Werkstiick oder das Ge-
rat beschadigen.

14.1 SchweiBverfahren Elektrode

Anlage einschalten

< Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 2 ein.

< Drlicken Sie die Taste 18 so oft, bis die gewiinschte
Betriebsart Elektrode ausgewahlt ist.

v" Das Symbol Elektrode basic, rutil oder CEL (LED 15,
16 oder 17) leuchtet.

< Stellen Sie mit dem Drehknopf 13 den gewiinschten
Schweiltstrom 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.

14.2 Schweiverfahren WIG

Anlage einschalten

<> Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 2 ein.

< Driicken Sie die Taste 18 fiir mindestens 2 Sekunden.

v' Das Symbol WIG (LED 14) leuchtet.

< Stellen Sie mit dem Drehknopf 13 den gewiinschten
Schweifistrom ein.

Lichtbogen ziinden

2 Offnen Sie das Ventil 56 am WIG-Ventilbrenner.

@ @

YIS

S

> @ Beriihren Sie das Werkstiick an der zu schweilen-
den Stelle kurz mit der Elektrodenspitze.
2 @ Heben Sie die Elektrode etwas an.

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

Stromanstieg/Upslope

O Im Schweilverfahren WIG wird zum Zlinden ein Kurz-
schlussstrom von 60 A verwendet. Der Stromanstieg
erfolgt mit 115 A/s bis zum eingestellten Schweil-
strom.

Richtwerte fiir Stromstiarke und Gas-
menge

Wolframelektroden @ Stromstarke [A] Gasmc_enge
[mm] [I/min]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5..6
24 150...250 6..7
04.21 909.2779.9-02 -11 -



m Inbetriebnahme
14.3 Nebenparameter aufrufen - 5 [ Modus
< Driicken Sie die Taste Menli 19 um die Nebenpara- @ % g @

meter aufzurufen. Parameter § 8 = :'é 1)
2 Wahlen Sie den gewiinschten Nebenparameter mit (‘;E 12 % =
dem Drehknopf 13 aus. -
v" In der 7-Segment-Anzeige 20 wird abwechselnd der  |Schweil Ende
Parameter-Code und der dazugehorige Einstellwert |Erkennung g‘g ‘E 100 % (0..200% | X | X
angezeigt. (Korrekturwert)

2 Bestatigen Sie den Nebenparameter durch Driicken |lhr SchweiBgerat schaltet bei einer bestimmten Lichtbo-
der Taste Meni 19. genlange den Schweilistrom ab. (Schweift Ende Erken-

v" In der 7-Segment-Anzeige 20 blinkt der Einstellwert. nlfng). Mit d‘?m Parameter ,SEE" kann die maximale

Lange des Lichtbogens angepasst werden.

< Stellen Sie mit dem Drehknopf 13 den Einstellwert wie
gewiinscht ein.

> Speichern Sie den Einstellwert durch Driicken der
Taste Meni 19.

O Mit dem Drehknopf 13 wechseln Sie zum vorherigen
oder nachfolgenden Nebenparameter.

2 Verlassen Sie die Nebenparameter durch Driicken der
Taste Elektrode/WIG 18.

Folgende Nebenparameter stehen zur Verfiigung.

= = Modus

5| &
Parameter 3 5 = [8lo
satstom | ||§lE |50% [5.200%| | X
strstom-zeit | |G [o1s [00.205| | X

Hotstart 125 % [5..200% | X
ISk

HotstartZeit (|G 105 (00205 | X

B;:;brﬁﬁf” JIAIF|100% [0..200% | X

Bei sinkender Schweillspannung wird der Schweiflstrom
automatisch erhoht. Die Lichtbogen-Dynamik gibt das
Verhaltnis zwischen Schweilstrom und autom. Erhdhung
an.

Tab. 1: Nebenparameter

Achtung! Alle persdnlichen Einstellungen
gehen verloren.

14.4 Master-Reset
Alle Schweil3- und Nebenparameter wer-
den auf ihre Werkeinstellung zurlickgesetzt

(Master-Reset Funktion).

< Drlicken Sie zeitgleich die Tasten 18 und 19 fiir min-
destens 3 Sekunden.

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

-12 -
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Meldungen

15 Meldungen

15.1 Hinweismeldungen

Q Im Stdrungsfall wird in der 7-Segment-Anzeige ein

Fehlercode angezeigt.

O Durch Driicken der Taste Elektrode/WIG kann die Hin-

Nach Ausgabe der Hinweismeldung bleibt
das Gerat noch eingeschrankt funktionsfa-
hig, die Stdrung ist schnellstmdglichst zu

weismeldung geloscht werden. beheben.
Code Hinweis Ursache mogliche Abhilfe
HO06 |EEProm Kommunikation mit EEProm feh- Gerét aus- und einschalten, bzw. Master
Schreib-/Lesefehler lerhaft Reset ausfiihren

15.2 Fehlermeldungen

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

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

Code Storung

Mégliche Ursache

Beseitigung

EO01 Ubertemperatur

zuldssige Einschaltdauer Uberschritten

Gerat in eingeschaltetem Zustand

abkiihlen lassen

Lufter defekt

Lifter priifen: Gerat aus- und ein-
schalten, Lifter muss kurzzeitig

anlaufen

E02 Leistungsteil

Ansteuerung Leistungsteil fehlerhaft

Service verstandigen

EO03 Stromsensor Stromsensor fehlerhaft Service verstandigen
E06 Priméar-Stromwandler Stromdifferenz zwischen Stromwandler | Service verstandigen
und Stromsensor zu hoch
E07 Versorgungsspannung | interne Versorgungsspannung fehlerhaft | Service verstandigen
15V

E13 Bedienfelderkennung

Bedienfelderkennung fehlerhaft

Service verstandigen

E14 Bedienfeld

Baugruppe Bedienfeld fehlerhaft

Service verstandigen

04.21

909.2779.9-02
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m Storungsbeseitigung
16 Stoérungsbeseitigung
16.1 Stérungen beim Schweillen

Storung Mégliche Ursache Beseitigung

Anzeigen bleiben dunkel

Netzsicherung defekt

Sicherung wechseln

Nulleiter, Netzphase fehlt

Netzkabel / Netzverlangerungskabel
Uberpriifen

Kein Schweilstrom

Masseleitung nicht angeschlossen oder defekt

Masseleitung Uberprifen, ggf. austau-
schen

Elektrodenhalter oder Brenner nicht ange-
schlossen oder defekt

Elektrodenhalter oder Brenner tberpri-
fen, ggf. austauschen

Lichtbogen ziindet nicht kein oder schlechter Massekontakt Massekontakt sicherstellen
falscher Elektrodendurchmesser richtigen Elektrodendurchmesser wahlen
Schweiflstrom zu niedrig eingestellt Schweistrom hoher einstellen
Wolfram-Elektrode verschmutzt oder falsch  |richtig anschleifen, ggf. Elektrode erset-
angeschliffen zen
Gasmenge falsch eingestellt Gasmenge richtig einstellen

Kein Schutzgas Gasflasche leer Gasflasche austauschen
Druckminderer defekt Uberpriifen, ggf. austauschen
Gasventil am Brenner nicht gedffnet oder Uberprtifen, ggf. austauschen
defekt

Zu wenig Schutzgas Brenner undicht Uberprifen, ggf. austauschen

Gasschlauch nicht fest

Gasschlauch festziehen

Druckminderer falsch eingestellt oder defekt

Uberprifen, ggf. austauschen

Poren im Schweiflgut

Brenner undicht

Uberpriifen, ggf. austauschen

Gasdiise nicht fest

Gasdiise festziehen

Lichtbogen)

Brennerkopf defekt Uberpriifen, ggf. austauschen

Werkstiick mit Fett, Rost, O, usw. verschmutzt|reinigen

Zugluft Arbeitsplatz abschirmen
Naht ,kocht* (unruhiger Gaszufuhr fehlt Uberpriifen

falsches Gas

richtiges Gas einsetzen

WIG-Elektrode schmilzt ab

Schweilstrom fiir Elektrodendurchmesser zu
hoch eingestellt

richtigen Schweilstrom einstellen

Polung vertauscht und WIG-Brenner am
Pluspol 7 angeschlossen

WIG-Brenner am Minuspol 8 anschlieften

-14 -
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Technische Daten

17 Technische Daten

2max

nahme

Technische Daten* Einheit MicorStick 200
Schweillen WIG
SchweiBbereich (I, -1, /U, -U, ) AlV 15-200/10,6 - 18,0
Leerlaufspannung max. V/DC 14-15
Leistungsaufnahme im Leerlauf W 10,8
Leistungseinstellung stufenlos
Kennliniencharakter fallend
Schweilstrom bei ED 100 % 40°C A 130
Schweilstrom bei ED 60 % 40°C A 150
ED bei max. Schweilstrom 40°C % 25
Stromaufnahme I, (100%) A 47
Stromaufnahme |, (60%) A 55
Stromaufnahme |, (max.Strom) A 7,7
groRter effektiver Netzstrom I /A 47
Aufnahmeleistung S, (100%) kVA 3,3
Aufnahmeleistung S, (60%) kVA 3,8
Aufnahmeleistung S, (max.Strom) KVA 53
Wirkungsgrad / Efficiency n bei 100% ED % 85
Wirkungsgrad / Efficiency n bei 12max bei maximaler Leistungs- % 85
aufnahme
SchweiBen Elektrode
SchweiRbereich (I, -1, /U, -U ) AlV 10-200/20,4 - 28,0
Leerlaufspannung max. V/DC 78-113
Leistungsaufnahme im Leerlauf W 141
Leistungseinstellung stufenlos
Kennliniencharakter fallend
Schweilstrom bei ED 100 % 40°C A 130
Schweilstrom bei ED 60 % 40°C A 150
ED bei max. Schweilstrom 40°C % 25
Stromaufnahme I, (100%) A 8,1
Stromaufnahme |, (60%) A 10,5
Stromaufnahme I, (max.Strom) A 14,5
groBter effektiver Netzstrom L/ A 8,1
Aufnahmeleistung S, (100%) kVA 56
Aufnahmeleistung S, (60%) kVA 7,3
Aufnahmeleistung S, (max.Strom) kVA 10,0
Wirkungsgrad / Efficiency n bei 100% ED % 89
Wirkungsgrad / Efficiency n bei |, _bei maximaler Leistungsauf- % 88

04.21 909.2779.9-02
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m Technische Daten

Schweilbare Elektroden mm 15-50
Schweilbare Elektroden CEL mm 1,5-5,0
Netz
Netzspannung \ 400/ 3~
Netzfrequenz Hz 50 - 60
Positive Netztoleranz % 15
Negative Netztoleranz % 25
max. negative Netztoleranz bei verringerter Ausgangsleistung % 40
NetzanschluRleitung mm? 4x15
Netzabsicherung A 16
Netzstecker CEE 16
Wirkfaktor cos ¢ I, 0,99
Leistungsfaktor / Powerfactor A (bei |, ) 0,64
Max. zuléssige Netzimpedanz Z__ geméf IEC 61000-3-11/-12 mQ 86
Ry (Kurzschlussverhéltnis, short circuit ratio) 179
S, (Kurzschlussleistung, short circuit power) MVA 1,85
Pi (Energieverbrauch im Ruhezustand) W 15
P (Energieverbrauch im Standby) W -
Gerat
Schutzart (nach EN 60529) IP 23S
Isolierstoffklasse F
Kuhlart F
Gerauschemission db(A) <70
MaRe und Gewichte
Mafe (LxBxH) mm 360 x 130 x 215
Gewicht mit Netzkabel kg 6,3
Liste gleichwertiger Modelle: keine *) gemessen bei 40° C Umgebungstemperatur

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

v' Beispiel: Serialnummer xxxx-31xx-xxxx-x ergibt Herstellungsjahr 2021 (31-10=21)

17.1 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe
WIG-Anlagen:

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

-16 - 909.2779.9-02 04.21



Konformitatserklarung

18 Wartung und Pflege

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

und Unfallverhiitungsvorschriften.

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

18.1 RegelmiBige Uberpriifungen

O Uberprifen  Sie vor jeder Inbetriebnahme des
Schweilgerates folgende Punkte auf Beschadigung:

Netzstecker und -kabel
Schweillbrenner und -anschllisse
Werkstiickleitung und -verbindung
Tastaturfolie und Bedienfeld

U Blasen Sie ein- bis zweimal pro Jahr das Schweillge-
rat aus.

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

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

@

Die Druckluft niemals durch die Liftungs-
schlitze an der Geréteriickseite blasen. Dort
befindet sich der Liifter, der durch die Druck-
luft auf so hohe Drehzahlen gebracht wird,
dass es zu einem Lagerschaden kommen
kann.

19 Entsorgung
Nur fiir EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmdll!

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.

20 Service

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 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.

21 Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den folgenden Normen oder normativen Do-
kumente Ubereinstimmt: EN 60974-1:2012, EN 60974-
3:2014, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A gemaR den
Bestimmungen der Richtlinien 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Geschaftsfiihrer

L

Lorch Schweiltechnik GmbH

04.21
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Copyright

Technical changes

Lorch Schweisstechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Telephone: +49 7191 503-0

Fax: +49 7191 503-199
Internet: www.lorch.eu
Email: info@lorch.eu

https://www.lorch.eu/service/downloads/
Here you can find more technical documentation about your product.

909.2779.9-02

19.04.2021

© 2021, Lorch Schweisstechnik GmbH

This documentation including all its parts is protected by copyright. Any
use or modification outside the strict limits of the copyright law without the
permission of Lorch Schweisstechnik GmbH is prohibited and liable to

prosecution.

This particularly applies to reproductions, translations, microfilming and
storage and processing in electronic systems.

Our machines are in a constant state of development, and the right is
reserved to make technical changes without notice.
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Machine elements m

1 Machine elements

8
Fig. 1: Machine elements
1 Mains cablel Some depicted or described accessories are
2 Mains switch not included in the scope of delivery. Subject
to change.
4 Connector remote control

(MicorStick 200 RC)
Front panel

Connector positive pole
Connector negative polel
10 Airintake

5
6  Shoulder strap
7
8

04.21 909.2779.9-02 -19 -



m Safety precautions

2 Explanation of symbols

21 Meaning of the symbols in the 2.2 Meaning of the symbols on the

operation manual machine
Danger to life and limb! Q m Danger!
If the danger warnings are disregarded, this Read the user information in the operation
can cause slight or severe injuries or even manual.
death.

Disconnect the mains plug!

Pull out the mains plug before opening the
housing

Danger of property damage!

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

General note.

Designates useful information about the
product and equipment

3 Safety precautions

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

Please use a suitable extraction system
for gases and cutting fumes. Always wear
breathing apparatus whenever there is a risk
of inhaling welding or cutting vapours.

Please obtain practical training before using
the machine for the first time. Follow the ac- If the mains cable is damaged or severed in
cident prevention regulations (UVV1)). use, do not touch the cable but unplug the

Before starting any welding work, clear away mains plug immediately. Never use a ma-
any solvents, degreasing agents, and other chine if the mains cable is damaged.
flammable materials from the working area. Keep a fire extinguisher near the welding
Cover flammable materials which can not be area.

moved. Only weld if the ambient air contains Check the welding area for fire after welding
no high concentrations of dust, acid vapours, (see UVV?).

gases or flammable 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. Never touch welding electrodes or
live welding current parts in a machine that The maximum admissible angle of inclination
is on. for setting up or transporting is 10°.

Do not expose the machine to rain, do not & Service and repair work may only be carried out by a

spray water on it or steam blast it. trained electrician.

QO Ensure that the ground cable has good and direct con-
) ) tact near the welding location. Do not allow welding
Always use a welding shield. Warn other per- current to pass through chains, ball bearings, steel
sons in the welding area about arc-rays. cables or grounding equipment; this may melt them.

SN ->>
E\ »
»

[Tl
=i

Never try to disassemble the pressure re-
ducer. Replace the defective one.

>
A

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

-20 - 909.2779.9-02 04.21



Ambient conditions

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

U The machine may only be connected 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 correct protective clothing, leather gloves and
leather apron.

QO Protect the welding area with curtains or mobile
screens.

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

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

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

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

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

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

4 General regulation of use

The device is intended to be used in trade and industry.
Itis portable and may be operated with both, mains
power supply and an electric power generator.

This machine is built for MMA-welding.

With the TIG volve torch the machine can be used for
TIG welding (DC current) for following material:

— mild steels, low- and high alloyed steels
— copper and its alloys
— nickel and its alloys
— material like titanium, zircon, tantalum
The device is not destined for AC-TIG welding of alu-

minium and manganese.
5 Unit protection

This unit is protected electronically against overloading.
But do not trigger the main switch during welding.

The device is cooled by means of a fan. In case the
cooling is insufficient, the electronic components may
overheat and get consequently damaged.

O Take care for free access in the area of the ventilation
slots.

O Do not put any objects through the ventilation slots.
You may damage the fan.

O Never weld if the fan is out of order. Call the service to
repair the device.

Do not use fuses of higher amperage than printed on
the identification plate.

Connect the workpiece with the groundcable to the
machine.

To transport the device, carry it with the strap in horizon-
tal position.

Duty cycle (ED)

The duty cycle (ED) is based on a working cycle of 10
minutes. Consequently ED 60% means a welding time
of 6 minutes. After that period the device shall cool down
for 4 minutes.

Provided that you exceed the duty cycle ED, the build-
in thermal control switches off the unit. As soon as the
device has sufficiently cooled down, it is switched on
automatically

6 Ambient conditions

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

Transport

and storage: -25°C ... +55°C

(13 °F ... +131 °F)

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

up to 90 % at 20 °C (68 °F)
used with its intended purpose. The manu-
facturer is not liable for damages cause by

ﬁ Operation, storage and transport may only
misuse.

be carries out within the ranges indicated!

Use outside of this range is considered not
Ambient air must be free of dust, acids, corrosive gases
or other damaging substances!

04.21
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Short instructions

7 Emission of sound

The sound level of the unit is smaller as 70 db (A) meas-
ured at standard load conforming EN 60974 at the max.
workpoint.

8 UVV(regulation for prevention
of accidents) inspection

Depending on the operation, users of commercially
operated welding systems are obliged to have safety
inspections of the equipment carried out regularly in ac-
cordance with EN 60974-4. Lorch recommends inspec-
tion periods of 12 months.

A safety inspection must also be carried out after altera-
tions or repair of the system.

@

9 Electromagnetic compatibility
(EMC)

This product is manufactured conform to the current
EMC standard. Please notice following items:

U Due to their high power consumption, welding ma-
chines can cause problems in the public power grid.
The mains connection is therefore subject to 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.

O The unit is for welding under commercial or industrial
conditions (CISPR 11 class A). The use in other sur-
roundings (for example in residential areas) may dis-
turb other electric devices.

O During welding electromagnetic problems can be
caused at:

— Mainscables, controlcables, connections for tel-
ecommunication

— TV/Radio

— Computer and other similar devices

— Protection devises as for example alarm systems
— Pacemakers and hearing aids

— Devices for measure and calibrate

— Devices with less protection against disturbances

I Caution ! : Improperly carried out UVV in-
spections can destroy the system.
For more information on UVV inspections of

welding systems, please contact your au-
thorized Lorch service center.

If other devices are disturbed it may be necessary to
protect additionally.
U The affected area can be bigger than your premises/
property depends of the building etc.

Please use the unit conform to the instructions of the
manufacturer. The user is responsible for installa-

tion and use of the machine. Furthermore the user is
responsible to eliminate the disturbances caused by
electromagnetic fields.

10 Transportation and set up

Danger of injury due to the device fall-ing
over and crashing.
Always pull the mains plug before trans-port.

Carry the machine using the shoulder strap 1
and keep it horizontally.

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

Set up the device onto an even, horizontal,
and dry surface. The maximum admissible
angle of inclination for setting up or trans-
porting is 10°.

Take care that the ventilation slots are freely accessible.

11 Short instructions

< Plug mains plug in mains socket

< Connect ground cable and electrode holder to connec-
tors 7 and 8!

Il caution : refer to the manufacturer infor-

mation printed on the electrode package
concerning the polarity.

2> Clamp the electrode with its blank end in the holder.

< Switch on the machine at mains switch 2.

2 Use key 18 to select the required mode ,electrode”.

< Set desired welding current with poti 13.
v" The machine is ready for welding.

-22 -

909.2779.9-02

04.21



Before operation

12 Before operation

Fig. 2: Transportation belt
6 Transportation belt

27 Plastic slides

12.1 Fasten transportation belt

< Thread the transportation belt into the welding ma-
chine and plastic slides. See sequence of the number
in the picture.

12.2 Connecting the ground cable

When you select the workplace, pay attention to the
proper connection of ground cable and ground clamp.

The ground clamp shall be attached to the workpiece or
the welding table in a way that the clamp is fixed onto

a blank, conductive area. It shall be located right next
to the weld point to avoid an uncontrolled backflow of
the welding current through machine components, ball
bear-ings, electric boards and circuits.

Fig. 3:

Do not place the ground clamp on the welding machine
or gas cylinder, otherwise welding current is conducted
via the protective conductors and will destroy them.

Never put the ground clamp loose onto the workpiece.
Connect the clamp properly to the welding table or the
workpiece.

Ground cable

04.21
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Before operation

12.3 Connect to mains

Before you operate the device, make sure that a suit-
able mains power supply is available. Fuse protection
shall correspond to the technical data.

Alternatively you may connect the device to a power
generator. Please note:

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

O In case the generator gets overloaded, an uncontrolled
pulsation of the arc may occur or the arc collapses.

Mains cable extensions

O Use exclusively flawless cables which meet the fuse
protection.

QO Coiled cables may heat-up! Always unwind the exten-
sion cables completely.

Using a very long cable extension, the mains voltage

at the device may drop and the welding performance de-

creases. Shorten the extension or/and use an extension
with larger conductor cross section.

12.4 Electrode welding process

Connecting the electrode cable
socket and secure the cable by turning it to the right.
Note the manufacturer information when you

@ trode diameter depends on the thickness of

the material to be welded.

> connect the electrode holder to the positive pole con-
nector 7 and lock it by turning the plug clockwise.

2 connect the electrode holder to the negative pole con-
nector 8 and lock it by turning the plug clockwise.
Clamp the electrode with its blank end in the holder.
Consider when doing the notch at the inner side of

Connect the electrode cable to the minus 8 or plus 7
select a suitable stick electrode. The elec-
Welding with positive (+) electrode:
Welding with negative (-) electrode:
2 Press the handle at the grip of the electrode holder.
both blocks.

12.5 TIG welding process

@ For TIG welding a TIG valve-torch is nec-

Inserting the electrode

50 51 53

P

Fig. 4: Torch
< Unscrew the clamping cap 55.

< Push the tungsten electrode 54 through the suitable
clamping sleeve 53.

< Point the tungsten electrode 54 by grinding.

< Push the tungsten electrode 54 through the suitable
clamping sleeve 53.

< insert the sleeve and rescrew the clamping cap 55.

Do not dismount the clamping sleeve casing
51 and the gas nozzle 50.

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

%

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

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

essary (type LTV17)
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Before operation

Connecting the torch

Connecting the inert gas cylinder

61 ———

s

- i ?\_ °

Fig. 5: Connecting the torch

<> Connect the torch 58 to the socket 8 and secure it by
turning it to the right.

Fig. 6: Connecting the inert gas cylinder

< Secure the shielding gas cylinder 60,e.g. by using a
securing chain.

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

> Connect the pressure reducer 64 to the shielding gas
cylinder 60.

> Screw the shielding gas hose 65 onto the pressure
reducer 64 and open the shielding gas cylinder 61.

2 Open the valve 56 at the TIG torch.

v" Shielding gas flows.

> Set the gas quantity with the setting screw 66 of the
pressure reducer.

v' The gas quantity is indicated on the flow meter 63.

See,17.1 Guide values for additional materials“ on Page
32.

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

04.21 909.2779.9-02 -25-



Control panel

13 Control panel

" 12

20

19 ———Menu

MlicorStick 200

Made in Germany

13 14 15

|
és mic
Trutil
ToeL

16 17

gl

Fig. 7: Bedienfeld MicorStick 200 ControlPro

11 LED malfunction
lights up permanently if the unit is overheated,
flashing in case of malfunction (see chapter for
trouble reports), ignition of arc is not possible.

12 LED remote control
lights up when remote control is connected.
The turning knob 13 displays the maximum value
for the setting range of the control. l.e. if 100A are
set, the remote can recall 10A-100A.

13 Turning knob
for welding current adjustment for the stepless
setting of welding current.
Both to select the parameter and to set the pa-
rameter values.

14 LEDTIG
lights up if TIG mode is selected.

15 LED Elecrode basic
lights up if electrode mode is selected.
(electrodes with basic coating)

16  LED Elecrode rutile
lights up if rutile electrode mode is selected.
(electrodes with rutile acidic coating)

17  LED Electrode CEL
lights up if CEL electrode mode is selected.
(electrodes with cellulose coating, suitable for
vertical seams)

18  Key switch electrode/TIG
serves to select the operating mode.
To set TIG mode, keep the key presses for at
least 2 seconds.
19 Menu/Secondary parameter button
used for calling up the secondary parameters.
20 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 switching on the unit
— all displays will flash for approx. 2 seconds for self-
testing.
— the last setting will be selected
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Starting up

14 Starting up

%

Make sure before turning-on, that the elec-
trode holder, electrode do not touch on the
welding table, the working piece or any other
object which is conductive. Oth-erwise an arc
will be ignited accidentally. An accidentally
ignited arc can damage the electrode holder,
the welding table, the working piece or the
machine.

14.1 Electrode welding process

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

< Press key button 18 until the selected electrode mode
appears.

v" Symbol for electode basic, rutile or CEL (LED 15, 16
or 17) will light up.

< Set the required welding current with turning knob 13.

Ignition

< Touch the workpiece with the tip of the electrode and
lift the electrode a bit.

v' The arc ignites between the workpiece and electrode.

14.2 TIG welding process

Switch on machine

> Turn on the machine at mains switch 2.

< Press key 18 for 2 seconds.

v" TIG Symbol (LED 14) will light up.

<> Set the required welding current with turning knob 13.

Ignition
> Open the valve 56 at the TIG torch

@ @

YIS

VIl

> @ Touch the workpiece with the tip of the electrode.
< @ Lift the electrode a bit.
v" The arc ignites between the workpiece and electrode.

Upslope

O For the TIG welding process, a short circuit of 60A is
used. The current increase follows with 115A/s until
the adjusted welding curren is reached.

Reference values for current and gas
flow

Diameter of Tung- Gas Flow
sten Electrodes Current [A] .
[/min]
[mm]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5..6
24 150...250 6..7
04.21 909.2779.9-02 -27 -



14.3 Call up the secondary = Mode

parameters ° 3 2 |o

o o
2 Press the Menu button 19 to call up the secondary Parameter S = é gl
parameters. s ui’j =

L
2 Select the desired secondary parameter with the con-
trol knob 13. arcdynamic | [ |100 % [0..200 % |

v' The parameter code and the corresponding setting
are displayed alternately in the 7-Segment display 20.

9 Confirm the secondary parameter by pressing the
Menu button 19.

v" The set value flashes in the 7-segment display 20.
2 Use knob 13 to set the desired value.
2 Save the set value by pressing the Menu button 19.

U Change to the previous or next secondary parameter
with knob 13.

> Exit the secondary parameters by pressing the Elec-
trode/TIG button 18.

The following secondary parameters are available.

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

Weld end detec-
tion (correction ‘g ‘E ‘E 100 % 10...200 % (X [X
value)

Your welding machine switches the welding current off
at a certain arc length. (Weld end detection.) The maxi-
mum length of the arc can be adapted using the ,SEE*

o Mode

Parameter § g g % 8
8 i

Srtcurent | f|Glk[50% [5.200% | [

sartaurent £ 1G]k ors foo.20s| |
Hotstart 1S 125 % |5..200 % |
Hotstarttime (|G|l 105 {0.0..205 [

Secondary parameters

parameter.
14.4 Master-Reset
Warning! All personal settings will be lost.
@ reset to their factory settings (master reset
function).
3 seconds
v’ The 7 segment display and the control panel indica-

Tab. 1:
All welding and secondary parameters are
< Press buttons 18 and 19 simultaneously for at least
tors light up briefly as confirmation.Meldungen

-28 -

909.2779.9-02

04.21



15 Messages

15.1 Status messages
O An error code is displayed in the 7 segment display in ﬂ After the message has been output, the ma-

event of an error. chine will only function to a limited extent; the

Q The status message can be deleted by pressing the error must be corrected as quickly as pos-
Electrode/TIG button. sible.

Code Note Cause Possible remedy

HO06 | EEProm write/read error | Communication with EEProm faulty | Switch machine off and on again, ex-
ecute master reset

15.2 Error messages
QO An error code is displayed in the 7-segment display in @ As long as there is an error code on display

the event of a malfunction. Press the Menu button to welding is not possible.

display the Sub-Code.
Code Error Cause Possible remedy
EO01 Thermal overload Duty cycle exceeded Allow switched-on machine to cool
down for a few minutes.

Fan defective Check the fan: Switch unit on and
off, fan must start up for a short
period,

E02 Power section Power section start-up faulty Inform Service

EO03 Current sensor Current sensor defective Inform Service

E06 Primary current trans- Current difference between transformer | Inform Service
former and sensor is too high

E07 Supply voltage 15V Fault internal supply voltage Inform Service

E13 Control panel Component group control panel faulty Inform Service

E14 Control panel Component group control panel faulty Inform Service

04.21 909.2779.9-02 -29 -



Troubleshooting guide

16 Troubleshooting guide

16.1 Troubles during welding

Symptom

Cause

Remedy

Displays remain dark

mains fuse defect

exchange mains fuse

neutral, mains phase missing

check mains cable / mains extension
cable

No welding current

ground cable not connected or defect

check ground cable, exchange if neces-
sary

electrode holder or torch not connected or
defect

check electrode holder or torch, ex-
change if necessary

no ignition of acr

no or bad ground contact

check ground cable, ground clamp

wrong electrode diameter

use right electrode

welding current too low

increase welding current

Tungsten electrode dirty or not grinded
properly

grind electrode of use a different one

wrong amount of gas flow

set gasflow correctly

no shielding gas

gas cylinder empty

replace gas cylinder

pressure reducer defect

replace pressure reducer

gas valve at torch not open or defect

check, replace if necessary

too less shielding gas

torch leaking

check, replace if necessary

gas hose not tight

tighten gas hose

pressure reducer set wrong or defect

check, replace if necessary

pores in welding seam

torch leaking

check, replace if necessary

gas nozzle not tight

tighten gas nozzle

torch head defect

check, replace if necessary

workpiece dirty clean workpiece
draught shield work area
weld pool 'boils' (unsteady | no shielding gas supply check
arc) wrong gas use right gas type

TIG electrode is melting

welding current too high

decrease welding current

TIG torch is connected to positive pole con-
nector 7

connect torch to negative pole 8
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Technical data

17 Technical data

Technical data* Units MicorStick 200
TIG welding
Welding range (I, .-, /U, .-U, ) AlV 15-200/10,6 - 18,0
No load voltage max. V/DC 14-15
Power consumption in idle mode W 10,8
Current setting infinitely variable
Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% 40°C A 130
Welding current at ED 60% 40°C A 150
ED at maximum welding current 40°C % 25
Current consumption [, (100%) A 47
Current consumption |, (60%) A 55
Current consumption I, (max.current) A 77
Maximum effective mains current Lo/ A 47
Power consumption S, (100%) kVA 3,3
Power consumption S, (60%) kVA 38
Power consumption S, (max.current) KVA 53
Efficiency n at 100% ED % 85
Efficiency nat|l, . at maximum power consumption % 85
Electrode welding
Welding range (I, .-, /U, -U, ) AlV 10-200/20,4 - 28,0
No load voltage max. V/DC 78-113
Power consumption in idle mode W 141
Current setting infinitely variable
Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% 40°C A 130
Welding current at ED 60% 40°C A 150
ED at maximum welding current 40°C % 25
Current consumption |, (100%) A 8,1
Power consumption |, (60%) A 10,5
Current consumption |, (max.current) A 14,5
Maximum effective mains current s/ A 8,1
Power consumption S, (100%) kVA 56
Power consumption S, (60%) kVA 7,3
Power consumption S, (max.current) kVA 10,0
Efficiency n at 100% ED % 89
Efficiency natl, _ at maximum power consumption % 87
Weldable electrodes mm 1,5-50

04.21
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Technical data

Weldable electrodes CEL mm 1,6-5,0
Mains
Mains voltage \Y 400/ 3~
Mains frequency Hz 50 - 60
Positive mains tolerance % 15
Negative mains tolerance % 25
max. negative network tolerance with reduced power output % 40
Mains cable mm? 4x15
Mains fuse Altr 16
Mains plug CEE 16
Phase angel cos ¢ (I, ) 0,99
Powerfactor Aatl, 0,64
Max. permissible system impedance Z__ in acc. with mQ 86
IEC 61000-3-11/-12
Ry.: (short circuit ratio) 179
S, (hort circuit power) MVA 1,85
Pi (energy consumption in idle state) W 15
P, (energy consumption in standby) W -
Machine
Protection class IP 238
Insultation class F
Cooling method F
Noise emission db(A) <70
Dimensions and weights
Dimensions (LxBxH) mm 360 x 130 x 215
weight kg 6,3

List of equivalent models: none

*) measured at 40° C environmental temperature

O The year of manufacture of your Lorch device can be determined from the serial number, which you will find on the

identification plate. The 5th and 6th digit of the serial number reduced by 10 provides the year of manufacture.

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

17.1 Guide values for additional materials

TIG equipment:

Guide value for inert gas quantity:
Gas nozzle diameter (mm)?/ 17 = Inert gas volume (I/min)

-32- 909.2779.9-02

04.21



Certificate of conformity

18 Care and maintenance

Please keep attention to the current safe-
ty regulations at all care and maintenance

works.

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

18.1 Check regularly

QO 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

<> Once or twice a year please clean the machine with
dry low compressed air. Switch off the machine and

pull out the plug first. Blow the compressed air through
the front cooling ribs. Do not open the machine.

2> Never blow the compressed air through the cooling
ribs at the back side of the machine, because the in-
ternal fan could be damaged.

ﬁ Never blow the compressed air through the

cooling ribs at the back side of the machine,
because the internal fan could be damaged.

19 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.

20 Service

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

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

You can find more technical documentation about your
product here.

21 Certificate of conformity

We herewith declare that this product was manufactured
conform to following standards: EN 60974-1:2012, EN
60974-3:2014, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A, conform
to the guidelines 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Director

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Editor  Lorch Schweiftechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Teléfono: +497191/503-0
Fax: +497191/503-199
Internet: www.lorch.eu
Correo electronico: info@lorch.eu

Lorch Download-Portal  https://www.lorch.eu/service/downloads/
Aqui encontrara mas documentacion técnica sobre su producto.

NuUmero de documento  909.2779.9-02
Fecha de edicion 19.04.2021
Copyright  ©2021, Lorch Schweitechnik GmbH

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

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

Modificaciones técnicas  Debido al continuo desarrollo de nuestros equipos, queda reservado el
derecho a realizar modificaciones técnicas.
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Elementos del equipo m

1 Elementos del equipo

8

Fig. 1: Elementos del equipo

1 Cable de red Es posible que algunos de los accesorios
2 Interruptor principal descritos o ?Iustrados no se corresppndan
con el material que se adjunta de serie. Re-

servado el derecho a realizar modifica-cio-
nes.

4 Conexion hembra mando a distancia
(MicorStick 200 RC)

Indicadores / elementos del manejo

5

6  Cinturon
7  Conexion positiva
8

Conexion hembra mando a distancia
10 Entrada de aire
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Para su seguridad

2 Aclaracion de los simbolos

21

Significado de los simbolos en

el manual de instrucciones

2.2 Significado de los simbolos de
la maquina

iPeligro de muerte!

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

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

Se describen informaciones Utiles referentes
al producto y el equipamiento.

3 Para su seguridad

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

Debe recibir una formacién practica sobre
el manejo del aparato antes de utilizarlo por
primera vez. Respete el Reglamento de pre-
vencion de accidentes (UVV1).

Antes de realizar los trabajos de soldadura,
retire los disolventes, desengrasantes y de-
méas materiales inflamables quepudieran 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 tensién dentro o fuera de la carcasa.
No toque nunca los electrodos de soldadura
o las piezas que se encuentren bajo tension
de soldadura con el aparato conectado.

1 Soélo para Alemania. Puede adquirirse en Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

AT

-

iPeligro!

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

iDesconecte el enchufe de la red!

Antes de abrir la carcasa, desconecte el en-
chufe de la red.

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

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 red.
No utilice jamas el aparato si el cable esta
dafiado.

Tenga siempre un extintor a su alcance. Tras
finalizar los trabajos de soldadura, efectie
un control de incendios (véase UVV*).

Jamés intente desarmar el manorreductor.
Si el manorreductor presenta dafios, susti-
tuyalo.

Transporte y coloque el aparato sélo sobre
un subsuelo resistente y plano. El &ngulo de
inclinacion maximo permitido para el trans-
porte y la instalacién asciende a 10°.
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Condiciones ambientales

O Los trabajos de servicio y reparacion sélo deben ser eje-
cutados por personal electricista con la formacion debida

O Asegurese de que el cable de la pieza a soldar hace
buen contacto con la pieza contigua al punto de solda-
dura. Evite que la corriente de soldar circule por cade-
nas, rodamientos de bolas, cables de acero, conduc-
tores de proteccion, etc., ya que estos componentes
pueden llegar a fundirse.

O 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 proteccidn que esté en buenas condiciones.

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

QO Proteja el puesto de trabajo con cortinas 0 mamparas.

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

Q 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.

O 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 prevencion de accidentes

vigente en su pais. Reservado el derecho a realizar

modificaciones.

4 Utilizacion reglamentaria

El aparato ha sido fabricado para soldar en talleres
como en la industria. Es portatil y puede ser conectado
a una red dota-da con un cable de tierra reglementaria
como a un grupo electrégeno de potencia suficiente.

El aparato esta proyectado para la soldadura con
elec-trodos. Junto con una antorcha TIG el aparato
tambien se puede usar para una soldadura TIG en
corriente con-tinua con

— aceros sin alear y aceros bajo y altamente aleados,
— cobre y sus aleaciones,
— niquel y sus aleaciones,
metales especiales como el titanio, circonio y tantalio

El aparato no esta proyectado para la soldadura TIG
con cor-riente alterna de aluminio y magnesio.

5 Proteccion del aparato

El aparato esta protegido electronicamente contro
sobregar-ga. Pero no debe accionar el interruptor con
esfuerzo.

El aparato va refrigerado por un ventilador.

U Por ello prestar atencion a que esté libre la salida del
aire 10.

U No introduzca ningun objeto por las rejillas de ventila-
cion, ya que podria dafiar el ventilador.

0 Nunca utilice el aparato con un ventilador dafiado,
sino ha-galo reparar lo antes posible.

Unicamente utilice los fusibles del tipo y amperaje
indicados en la placa de caracteristicas del aparato.

Rendimiento (ED)

El rendimiento (ED) viene relacionado a un ciclo de
trabajo de 10 minutos. Un rendimiento del 60% supone
por lo tanto un tiempo de soldadura de 6 minutos. 4
minutos de refrigera-cion.

Si pasa del rendimiento maximo, un elemento termico
para el aparato. Quando este bastante refrigerado, se
enciende otra vez.

6 Condiciones ambientales

Gama de temperatura del aire del en-
torno:

en funcionamiento: -10°C..+40°C
(+14 °F ... +104 °F)
en transporte -25°C ... +55°C

y almacenaje: (-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 iEl' funcionamiento, el almacenamiento y

el transporte sélo deben tener lugar dentro
de las gamas de temperatura indicadas! La
utilizacién fuera de estas gamas sera consi-
derada como no adecuada al uso previsto. El
fabricante no responde por los dafios que se
deriven de ello.

El aire del entorno no debe contener polvo, acidos,
gases Corrosivos u otras sustancias dafiinas!

04.21
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Instrucciones breves de manejo

7 Emision de ruidos

El nivel de ruido del aparato es inferior a 70 dB(A),
me-dido con carga estandar conforme a EN 60974-1 en
el punto de 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 segin
su aplicacion conforme a la norma EN 60974-4 Lorch
recomienda realizar este control anualmente.

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

—————

@

——

Si los controles conforme al reglamento
de prevencion de accidentes se realizan
de forma inadecuada, la instalacion podria
dafiarse. Encontrara informacion adicional
sobre los controles conforme al reglamento
de prevencion de accidentes en instalacio-
nes de soldadura en los centros de servicio
autorizados de Lorch.

9 Compatibilidad electromag-
nética (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
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 medicion.

— 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 ins-
trucciones del fabricante. La empresa explotadora del
aparato es responsable de su instalacion y operacion.
En caso de averias de naturaleza electromagnética,
el usuario seréa el responsable de llevar a cabo la
reparacion (en algunos casos con ayuda técnica del
fabricante).

10 Transporte e instalaciéon

Peligro de lesiones por caida o vuelco del
aparato.

Siempre extraiga el enchufe de la red antes
de transportar el equipo. Lleve el aparato por
la correa de transporte y sujetelo siempre
horizontal.

Separen antes del transporte la maquina de
la botella de gas.
No eleve el aparato por la carcasa con ayu-

da de una carretilla de horquilla elevadora o
similar.

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

inclinacion méaximo permitido para el trans-
porte y la instalacién asciende a 10°.

Cuide que estén siempre libres las rejillas de las aletas
del ventilador.

11 Instrucciones breves de ma-
nejo
> Conectar el enchufe de red a la toma de corriente.

< Conecte el cable de conexién de la pieza y el por-
taelectro-dos a los conectores hembra 7'y 8.
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Antes de la puesta en funcionamiento

Controle la polaridad que el fabricante de los
@ electrodos prescirbe (ver también Soldadura

con electro-dos).

<> Monte la varilla de soldar en el portaelectrodos.

> Conecte el interruptor principal 2.
2 Elegir con el boton 18 el modo de operacion.
< ajuste el potencidmetro la corriente de soldar desea-

da.

v' El equipo esta preparado para soldar.

12 Antes de la puesta en funcionamiento

)

Fig. 2: Cinturén de transporte
6  Cinturon de transporte

27 Pasador de plastico

12.1 Cinturdn de transporte

2 Introduzca el cinturdn de transporte en el soldador y el
pasador de plastico. Siga el orden de los niumeros que
aparecen en el dibujo.

12.2 Conexioén del cable a la pieza

Seleccione el puesto de trabajo considerando que sea
posi-ble conectar de forma reglementaria el cable de
conexion con la pieza y la pinza de masa. La pinza de
masa debera fijarse a un punto de la mesa de soldar o
pieza de.

Trabajo cuidando que haga un buen contacto eléctrico.
Este punto debera estar situado lo méas proximo al
punto de sold-adura para evitar que el retorno de la
corriente de soldar se realice a través de los elementos
de la maquina, rodamientos de bolas, o circuitos eléc-
trocnicos.

Li(R)
2(S)
Ls(T)
N(MP)
PE%
® ®
o ®
Wit
Fig. 3: Cable de masa

No deposite las pinzas de soldar sobre la instalacion
de soldar o la botella de gas, puesto que en este caso
circularia la corriente de soldar por las conexiones del
conductor de proteccion llegando a dafiarlas.

Conecte firmemente las pinzas de masa a la mesa de
soldar o a la pieza de trabajo.

Conecte firmemente las pinzas de masa a la mesa de
soldar o a la pieza de trabajo.

04.21 909.2779.9-02
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Antes de la puesta en funcionamiento

12.3 Conexion del suministro de
corriente

Asegurese antes de la puesta en marcha del aparato
que sea adecuada la toma de corriente disponible. El
fusible tiene que responder a las indicaciones en los
datos técnicos.

Alternativo el aparato puede ser conectado a un grupo
eléc-trogeno. Noten este aspecto:

U Si desea utilizar todo el rango de potencia del aparato
de soldar, la potencia util del grupo debe tener como
minimo la potencia de entrada del aparato de soldar
(véase Datos técnicos).

O Si el grupo llega a exceso de trabajo, puede venir un
pulsado del arco o interrupcion del arco.

Prolongaciones

O Solo utilice prolongaciones, que tengan la proteccion
ade-cuada.

O Cables enrollados se pueden callentar mucho. Siem-
pre desenrollen el cable de prolongacién completo.

Usando prolongaciénes estremamente largos, la tension
de red en el aparato puede bajar tanto, que la potencia
de sold-adura baja. Use prolongaciénes mas cortas y/o
use una pro-longacion con un diametro de potencia mas
grande.

12.4 Soldadura con electrodos

Conexion del cable de electrodos
Conecte el cable de electrodos al polo negativo 8 o
positivo 7 y asegure el cable con un giro a la de-recha.
@ diametro del electrodo depende del grosor
del material a soldar.

Soldadura con electrodos positivos (+):

> Conecte el por-taelectrodos al conector hemra de polo
positivo 7 del equipo y enclave el conector girandolo
a derecha.

Soldadura con electrodos negativos (-):

> Conecte el por-taelectrodos al conector hemra de polo
negativo 8 del equipo y enclave el conector girandolo
a derecha.

Seleccionar una varilla de soldar adecuada
siguiendo las in-dicaciones del fabricante.El

2 Accione la palanca en la empufiadura del portaelec-
trodos. Sujete el extremo metélico del electrodo en el
portaelectro-dos. Observe que para ello existen unas
muescas en la parte interior de ambas mandibulas.

12.5 Soldadura TIG

@ Para realizar este tipo de soldadura con este

aparato se requiere una antorcha TIG (tipo
Montaje del electrodo

50 51

LTV 17).
53 54/

Z,

o

P

Fig. 4: Antorcha

< Retire el tapdn 55.

< Saque el electrodo 54 del manguito de sujecion 53.
< Afile el electrodo 54.

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

< Coloque el electrodo 54 en la antorcha y enrosque el
tapén 55.

(D
2

No desmonte ni el portatoberas 51 ni la to-
bera 50.

Si desea equipar la antorcha con un dia-me-
tro de electrodo diferente debera tener en

cuenta lo siguiente.

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.
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Antes de la puesta en funcionamiento

Conexion de la antorcha TIG

Conexion de la botella de gas protector

61 ———

I

Fig. 5: Conexion de la antorcha TIG

< Conecte la antorcha Tig al conector hembra de polo
negativo 8 y enclave el conector girandolo a derecha.

Fig. 6:
> Asegure la botella de gas protector 60, p. €j. con una
cadena de seguridad.

< Abra varias veces seguidas durante un breve espa-cio
de tiempo la valvula de la botella de gas 61 para que
las particulas de suciedad que hayan podido de-posi-
tarse, salgan despedidas.

> Conecte el manorreductor 64 a la botella de gas pro-
tector 60.

> Ajuste la manguera de gas protector 65 al manorre-
ductor 64 y abra la botella de gas protector 61.

< Abra la valvula 17 de la antorcha TIG.
v Comienza a salir el gas protector.

> Ajusten la cantidad de gas en el tornillo 66 del ma-
noreductor.

Botella de gas protector

v' La cantidad lo vera en flujometro 63.

Véase el capitulo ,17.1 Valores orientativos para mate-
rial de aporte” en la pagina 48.

O El contenido de la botella aparecera indicado en el
mandémetro de volumen 62.

04.21
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Panel de mando

13

Panel de mando

13 14 15 16 17

és mic

20 ;
T
TeeL
19— Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
Fig. 7: Panel de mando MicorStick 200 ControlPro
11 Error LED 17  LED electrodo CEL
luce continuamente si la maquina esta sobre- luce si esta elegido el modo electrodo CEL (
calentada y parpatea si hay un error ( miren Electrodos celulosicos) Aplicable para soldadura
tambien capitulo sefiales de error) , no es posible descendente.
de iniciar el arco. 18  Boton electrodo/TIG
12  LED mando a distancia para elegir el modo de soldadura.
luce si el mando a distancia esta conectado. Para elegirlo tiene que apretar el boton durante
El boton giratorio 13 da el valor maximo del rango minimo 2 segundos.
de ajuste del mando a distancia. Pe. si esta 19  Tecla Menu/Parametros secundarios
ajustado a 100 A se_puedgn regular 10A-100A sirve para activar los parametros secundarios.
desde el mando a distancia.
) . 20 Lapantalla de 7 segmentos
13 Botdn corriente de soldadura muestra la alimentacion eléctrica seleccionada.
sirve para realizar el gjuste sin etapas de la Con los parametros secundarios activados se
corriente de soldadura. ) muestra alternativamente el codigo y el ajuste del
Asi como para seleccionar los parametros y para parametro secundario.
ajustar los valores de parametros O Despues de encender la maguina
14 LEP,Tl_G — lucen todos los LED para 2 segundos para hacer
Se ilimina en modo TIG. un selftest
15 LED electrodo basico luce si esta elegido el modo — El'modo elegido por ultima vez esta elegido
electrodo. ( Electrodos basicos).
16  LED electrodo rutilo
luce si esta elegido el modo electrodo rutilo. (
Electrodos rutilos).
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14 Puesta en funcionamiento

s

Asegurese antes de poner en marcha, que
el portaelec-trodos o el electrodo no toque
la mesa de soldar, la pieza de soldar o cada
otro objeto conductor de corriente, para evi-
tar que se forme accidentalmente un arco
voltaico. Esté podria llegar a dafiar el por-
taelectrodo,la mesa de soldar, la pieza de
trabajo, o el proprio aparato.

14.1 Soldadura con electrodos

Activar la maquina
< Encienden el aparato con el interuptor principal 2.

< Apreten el boton 18 las vezes que necesite hasta que
este elegido el modo de soldadura que desea.

v" El simbolo electrodo basico,rutil o CEL (LED 15,16 o
17) luce.

< Ajusten con el boton 13 el valor deseado.

Encendido del arco

< Toque brevemente en el punto de soldar con el elec-
trodo y separelo ligeramente de la pieza de trabajo.

v' Se forma un arco entre la pieza de trabajo y electrodo.

14.2 Soldadura TIG

Activar la maquina

< Encienden el aparato con el interuptor principal 2.

< Pulsen el boton 18 durante 2 segundos.

v' El simbolo TIG (LED 14) luce.

> Ajusten con el boton 20 el valor de corriente deseada.

Encendido del arco
2 Abra la valvula 56 de la antorcha TIG.

@ @

YIS

VIl

> @ Toque brevemente con la punta del tungsteno en
el punto de soldar.

2 @ Separe ligeramente el tungsteno de la pieza de
trabajo.

v" Se forma un arco entre la pieza de trabajo y el tungs-
teno.

Subida de corriente (upslope)

O En el proceso TIG se usa una corriente de corto cir-
cuito de 60 A. La subida de corriente sera con 115A/s
hasta la corriente elegida.

Valores orientativos para intensidades
y cau-dales de gas

Diametro detungs- Calds
teno [mm]g Intensidad [A] gas
[I/min]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5.6
24 150...250 6..7
04.21 909.2779.9-02 -43 -



m Puesta en funcionamiento

14.3 Consulta de los parametros ® Modo
secundarios £| 2
° =
2 Pulse la tecla Mend 19 para activar los parametros T 2 B g -§
secundarios. S = s |52
. . . . < c @
2 Seleccione el pardmetro secundario deseado girando > e L
el boton 13.

v' En la pantalla de 7 segmentos 20 se muestra alterna-  |Reconocimiento
tivamente el codigo del parametro y el valor de ajuste  |fin soldadura . 0
correspondiente. (valor de correc- ‘5 ‘E ‘E 100% 10..200% |X X

O Confirme los parametros secundarios pulsando la te- ~ |Cion)
cla Menu 19. Su aparato de soldadura desconecta la corriente de

soldadura cuando alcanza una determinada longitud

del arco voltaico. (fin reconocimiento soldadura). Con el

v' En el indicador de 7 segmentos 20 parpadea el valor

de ajuste. ° it
> Ajuste con el boton 13 el valor de ajuste que desee. zarémetro “SI.EE” puede adaptarse [a longitud maxima
. ] el arco voltaico.
2 Guarde el valor de ajuste pulsando la tecla Ment 19. Tab. 1 Parametros secundarios
O Con el botén 13 puede cambiar al parametro secun-
dario anterior o al siguiente. 14.4 Reset principal

tecla Electrodo/TIG 18. personales realizados.
Se dispone de los siguientes pardmetros secundarios. Todos los parametros de soldadura y secun-
darios retomaran el ajuste de fabrica (Fun-
Modo cion de reset principal)
< Pulse al mismo tiempo los botones 18 y 19 durante 3
segundos como minimo.
v' Lapantalla de 7 segmentos y todas las pantallas de la
consola de mando se iluminaran brevemente a modo
de confirmacion.

> Abandone los parametros secundarios pulsando la @ jAtencion! Se perderan todos los ajustes

Parametro

Caodigo
Valor estandar
Rango de ajuste
Electrodo
TIG

Correnteinicio | |G [50% [5..200% | |
Tiempo corr.
inicio &‘5‘&

i | IS % 205

o

s 10,0..20s X

Intervalo de
arranque en & g ‘& 1,0s [0,0..20s |X
caliente
Er'ggmwa % IgIAIF|100% [o..200% |x
Si disminuye la tension de soldar, la corriente de soldar
aumenta de forma automatica. La dinamica del arco
indica la relacion porcentual entre la corriente de solda-
dura y el aumento automatico.
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15 Mensajes

15.1 Mensajes de advertencia

QO En caso de fallo aparece un cédigo de error en el dis-

play de 7 segmentos.

O Pulsando la tecla Electrodo/TIG podra borrarse el

mensaje de advertencia.

Si a pesar de los avisos, el aparato sigue
funcionando de forma limitada, intente re-
parar la averia lo mas rapidamente posible.

Code Aviso

Causa

Posible solucion

H06 EEProm

Error de escritura/lectura

Comunicacion con EEProm defec-

Desconecte y conecte el aparato; si fue-
ra necesario, realice un reset principal.

15.2 Mensajes de error

O En caso de fallo aparece un cédigo de error en el in-
dicador de 7 segmentos. Pulsando la tecla Menu se

visualiza el suberror (subcddigo)

tuosat

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

Code Fallo Causa probable Forma de subsanarlo
EO1 Sobretemperatura El ciclo de rendimiento admisible ha sido | Sin apagarlo, deje que el aparato se
sobrepasado. enfrie durante unos minutos.
Defecto de ventilador Comprobar el ventilador: Encender
y apagar la maquina. El ventilador
debe funcionar por unos segundos.
E02 Dispositivo de potencia | Control del dispositivo de potencia de- Péngase en contacto con el servicio
fectuoso técnico
EO03 Sensor de corriente Sensor de corriente defectuoso Péngase en contacto con el servicio
técnico
E06 Inductancia primaria Diferencia entre inductancia y sensor de | Péngase en contacto con el servicio
corriente muy alta. técnico
EOQ7 Tension de alimentacion | Tension de suministro interna defec-tuosa | Pdngase en contacto con el servicio
15V técnico
E13 Deteccion de placa de Defecto en la placa maniobra Péngase en contacto con el servicio
operacion. técnico
E14 Panel de mando Panel de mando de la unidad defectuoso | Péngase en contacto con el servicio
técnico

04.21
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16 Eliminacion de fallos

16.1 Fallos al soldar

Fallo Causa probable

Forma de subsanarlo

Las luces se quedan fusible de red dafiado

cambiar el fusible

apagadas linea cero, phase de red falta

controlar cable de red / prolongacion

Ninguna corriente de soldar | cable de masa no conectado o da-fiado

controlar el cable de masa, 0. cambiarlo

portaelectrodos o antorcha no co-nectada o
dafiada

controlar portaelectrodos y antorcha, o
cambiar

no se enciende el arco poco o sin contacto de masa

asegurar el contacto de masa

diametro del electrodo falso

elegir el diametro justo del electrodo

corriente soldadura demasiado baja

ajustar la corriente de soldadura mas
alta

El tungsteno esta sucio o afilado falso

afilar justo, o cambiar el electrodo

ajuste caudal de gas falso

ajustar el caudal de gas

no hay gas botella de gas vacia

cambiar la botella de gas

manoreductor defecto

controlar, si nec. cambiar

vavula de la antorcha cerrada o defecta

controlar, si nec. cambiar

poco gas antorcha tiene escape

controlar, si nec. cambiar

manguera de gas no fijada

fijar bien la manguera de gas

manoreductor ajustado falso o defecto

controlar, si nec. cambiar

poros en el bafio de sol- antorcha tiene escape

controlar, si nec. cambiar

dadura tobera de gas no esta fuerte

fijar bien la tobera de gas

cuello antorcha defecto

controlar, si nec. cambiar

pieza de trabajo no esta limpia

limpiar

corriente de aire

proteger el puesto de trabajo

alta para diametro de electrodo

cordon "hirviente" (arco falsa entrada aire controlar
inquieto) gas falso poner el gas justo
El tungsteno se quema corriente de soldadura ajustada demasiado | elegir la corriente de soldadura justa

cambiado polo y conectado la antorcha TIG
al polo positivo 7

conectar la antorcha Tig al polo negativo
8
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17 Datos técnicos

Datos técnicos* Unidad MicorStick 200
Soldadura TIG
Rango de soldadura (I, . -1, /U, -U, ) AlV 15-200/10,6-18,0
Tension en vacio max. V/DC 14-15
Consumo de potencia en vacio W 10,8
Ajuste de la corriente continuo
Caracteristica de slope descendente
Corriente de soldar con ED 100% 40°C A 130
Corriente de soldar con ED 60% 40°C A 150
ED con corriente méxima de soldar 40°C % 25
Potencia de entrada |, (100%) A 47
Potencia de entrada |, (60%) A 55
Potencia de entrada |, (max.Strom) A 7,7
Méxima corriente de red efectiva I /A 47
Potencia de entrada S, (100%) kVA 3,3
Potencia de entrada S, (60%) kVA 3,8
Potencia de entrada S, (max.Strom) KVA 53
Eficiencia/Efficiency n para 100 % ED % 85
Eficiencia/Efficiency n para I, . con consumo de potencia maximo % 85
Soldadura con electrodos
Rango de soldadura (I, -1, /U, -U, ) Alv 10-200/20,4-28,0
Tension en vacio max. V/DC 78-113
Consumo de potencia en vacio W 14,1
Ajuste de la corriente continuo
Caracteristica de slope descendente
Corriente de soldar con ED 100% 40°C A 130
Corriente de soldar con ED 60% 40°C A 150
ED con corriente méxima de soldar 40°C % 25
Potencia de entrada |, (100%) A 8,1
Potencia de entrada |, (60%) A 10,5
Potencia de entrada |, (max.Strom) A 14,5
Méxima corriente de red efectiva I /A 8,1
Potencia de entrada S, (100%) kVA 56
Potencia de entrada S, (60%) kVA 7,3
Potencia de entrada S, (max.Strom) kVA 10,0
Eficiencia/Efficiency n para 100 % ED % 89
Eficiencia/Efficiency n para I, , con consumo de potencia maximo % 88
Electrodos utilizables mm 1,5-5,0
Electrodos utilizables CEL mm 1,5-50

04.21 909.2779.9-02
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Alimentacion

Tension de red \ 400/ 3~
Frecuencia de red Hz 50 - 60
Tolerancia de red positiva % 15
Tolerancia de red negativa % 25
Tolerancia max. negativa con rendimiento de salida reducido % 40
Conexion a la red mm? 4x15
Fusible de red A 16
Enchufe de red CEE 16
Factor de potenciacos @ I, 0,99
Factor de potencia / Powerfactor A (con |, ) 0,64
Maxima impedancia de red permitida Z__de acuerdo con mQ 86
IEC 61000-3-11/-12

R (relacion de cortocircuito/short circuit ratio) 179
S, (potencia de cortocircuito/short circuit power) MVA 1,85
Pi (consumo de energia en estado de reposo) W 15
P (consumo de energia en Standby) W -
Aparato

Tipo de proteccion (EN 60529) IP 23S
Clase de aislamiento F
Tipo de enfriamiento F
Emision de ruidos db(A) <70
Peso y medidas

Dimensiones (long x anch x alt) mm 360 x 130 x 215
Peso kg 6,3

Lista de modelos equivalentes: ninguno

*) medido a 40° C de temperatura ambiente

O El afo de fabricacion de su equipo Lorch puede determinarse a partir del nimero de serie, que se encuentra en la
placa de caracteristicas. Si se resta 10 a las posiciones 5 y 6 del nimero de serie, se obtiene el afio de fabricacion.

v' Ejemplo: El nimero de serie xxxx-31xx-xxxx-x da como resultado el afio de fabricacion 2021 (31-10=21)

17.1 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)
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Declaracion de conformidad

18 Conservacion y mantenimiento

Al realizar trabajos de conservacion y
mantenimiento deben considerarse todas
las prescripciones contra accidentes y de
seguridad vigentes.
El aparato es de bajo mantenimiento. Solamente deben
controlarse periddicamente unos pocos puntos para
mantener el aparato en buenas condiciones de uso
durante muchos afios:

18.1 Revisiones peridédicas

O Antes de poner en marcha el aparato de
soldar, compruebe que los siguientes
puntos no estén danados:

— el enchufe y el cable de red
— el soplete y las conexiones de soldadura
— el cable y la conexion de la pieza a soldar
— Lémina de teclado y panel de mando
O Una o dos veces al afio sople el aparato con aire com-
primido seco a baja presion.
< Para ello desconectar el aparato y extraiga el enchufe
de red.

2> Sople por delante entre las rejillas. Dejen la carcasa
cerrada.

@

Nunca sople por las rejillas traseras del apa-
rato. Alli esta el ventilador que por la presion
puede llegar a tantos giros, que se puede
dadar.

19 Eliminacion

Sélo para paises de la Unién Europea.

No deseche los aparatos eléctricos junto con
los residuos domésticos!

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

20 Servicio técnico

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 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.

21 Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que este
producto esta en conformidad con las normas o docu-
mentos normalizados siguientes: EN 60974-1:2012,

EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A, de
acuerdo con las regulaciones 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU, 2009(125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Gerente

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Uitgever  Lorch Schweilitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald
Duitsland

Telefoon:  +497191/503-0
Fax: +49 7191 /503-199

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

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

Documentnummer  909.2779.9-02
Publicatiedatum  19.04.2021
Copyright  ©2021, Lorch Schweitechnik 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 Schweiltechnik
GmbH verboden en strafbaar.

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

Technische wijzigingen  Onze producten worden voortdurend verder ontwikkeld op grond waarvan
wij ons technische wijzigingen voorbehouden.
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Elementen van het apparaat m

1 Elementen van het apparaat

8
Afb. 1: Machine elements
1 Netkabel Afgebeelde of beschreven toebehoren zijn
2 Hoofdschakelaar ﬂ dgels niet bg (:1e Izvering inbegrepen. Wijzi-
ingen voorbehouden.
4 Aansluitbus afstandsbediening gng

(MicorStick 200 RC)
Aanduidingen / bedienelementen

5

6 Draagband
7 Aansluitbus pluspool
8

Aansluitbus minpool
10  Luchtinlaat
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Uw veiligheid

2 Verklaring van de symbolen

21

Betekenis van de symbolen in

het bedieningshandboek

2.2 Betekenis van de symbolen op
het apparaat

© & b

Gevaar voor lijf en leden!

Bij veronachtzaming van de waarschuwin-
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!

Geeft nuttige informatie ten aanzien van pro-
duct en uitrusting aan.

3 Uw veiligheid

)

> B

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’).

VVéor het lassen eerst oplosmiddelen, ont-
vettingsmiddelen en andere brandbare ma-
terialen uit het werkgebied verwijderen. Dek
brandbare materialen af die niet te verplaat-
sen zijn. Las alleen als de omgevingslucht
geen hoge concentraties stof, zuurdampen,
gassen of explosieve substanties bevat.
Extra voorzichtigheid is geboden bij repara-
tiewerkzaamheden aan leidingsystemen en
tanks die brandbare vloeistoffen bevatten of
bevat hebben.

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

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

Kéln.

AT

Gevaar!

De gebruikersinformatie in het bedienings-
handboek doorlezen.
De netstekker uit het stopcontact trekken!

Voordat de behuizing mag worden geopend,
de netstekker uit de wandcontactdoos trek-
ken.

niet in de
afspuiten of

Apparaat
sen,

regen  plaat-
stoomstralen.

Las nooit zonder laskap. Waarschuw men-
sen in uw omgeving tegen de viamboogs-
traling.

Gebruk een  geschikte  afzuiginstal
latie  voor gassen en  snijdampen.
Gebruik een lashelm met een adembescher-
mingssysteem wanneer het gevaar bestaat
las- of snijdampen in te ademen.

Wordt tijdens het werk de netkabel bescha-
digd 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 las-
werkzaamheden een brandcontrole uit (zie
Uvv#).

Probeer nooit de drukregelaar te demonte-
ren. Vervang een defect reduceerventiel.

Transporteer en plaats het apparaat altijd op
een stevige en vlakke ondergrond. De maxi-
maal toelaatbare hellingshoek voor transport
en plaatsing is 10°.
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Omgevingscondities

O Service- en reparatiewerkzaamheden mogen alleen
worden uitgevoerd door een geschoolde, erkende
elektromonteur.

O Let op een goed en rechtstreeks contact van de mas-
sakabel in de directe omgeving van de las. Laat de
lasstroom niet via kettingen, kogellagers, staalkabels
of isolatiekabels lopen. Deze kunnen daarbij smelten.

O Zeker uzelf en het apparaat wanneer op hooggelegen
of sterk hellende plaatsen wordt gewerkt.

O 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.

U Draag beschermende kleding, handschoenen en lasschort.

QO Scherm de plaats van werken af met verplaatshare
wanden of gordijnen.

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

O In afgesloten ketels, onder nauwe omstandigheden en
bij verhoogd electrisch risico, mogen alleen apparaten
met het S-teken worden gebruikt.

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

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

O Verwijder de netstekker uit de wandcontactdoos, voor-
dat van werkplek wordt veranderd of aan het apparaat
wordt gewerkt.

Neem de voor uw land geldende veiligheidsvoorschrif-
ten in acht. Wijzigingen voorbehouden.

4 Gebruiksbestemming

Het apparaat is geschikt voor ambachtelijk en industriéel
gebruik. Het is draagbaar en geschikt voor gebruik aan
het stroomnet en tevens geschikt voor gebruik aan
stroomgeneratoren.

Het apparaat dient voor het lassen van beklede elektroden.

Samen met een TIG lastoorts voorzien van een gas-
kraan kan het apparaat ook voor het TIG-lassen met
gelijkstroom van

— ongelegeerde, laag- en hooggelegeerde staalsoorten,
— koper en zijn legeringen,
— nikkel en zijn legeringen,

— speciale metalen zoals titanium, zirkonium en tan-
talingezet worden.

Het apparaat is niet geschikt voor het TIG-lassen met
wisselstroom van aluminium en magnesium.

5 Beveiliging van het apparaat

Het apparaat is elektronisch beveiligd tegen overbelas-
ting. De hoofdschakelaar tijdens het lassen niet aan- of
uitschakelen.

Het apparaat wordt door een ventilator gekoeld.
U Let U er op dat de luchtinlaat altijd vrij is.

QO Steek geen voorwerpen door de sleuven van het venti-
latierooster. U kan daardoor de ventilator beschadigen.

O Ga nooit lassen als de ventilator defect is. Laat het
apparaat altijd eerst repareren.

Gebruik geen zwaardere zekeringen als de aangegeven
afzekering op het typeplaatje van het apparaat.

Het apparaat in loodrechte positie aan de draagband
transporteren.

Inschakelduur (ID)

De inschakelduur (ID) wordt met een arbeidscyclus van
10 minuten vasgelegd. ID 60% betekent hier een con-
tinue las-duur van 6 minuten. Dan moet het apparaat 4
minuten afkoelen.

Wordt de ID overschreden, schakeld een ingebouwd
thermo-element het apparaat uit. Is het apparaat vol-
doende afgekoeld, schakeld het zich weer aan.

6 Omgevingscondities

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

bij transport

en opslag: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relatieve luchtvochtigheid:

t/m 50 % bij 40 °C (104 °F)

t/m 90 % bij 20 °C (68 °F)
Bedrijf, opslag en transport mogen alleen
ﬁ binnen de aangegeven bereiken plaatsvin-
den! Het gebruik buiten deze bereiken geldt
als onbedoeld. Voor daardoor ontstane scha-
de is de fabrikant niet aansprakelijk.
De omgevingslucht mag geen stof, zuren, corrosieve
gassen of andere schadelijke stoffen bevatten!
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Korte bedienhandleding

7 Geluidsemissie

Het geluidsniveau van het apparaat is minder dan 70
dB(A), gemeten volgens EN 60974-1.

8 Veiligheidskeuring

Bij beroepsmatig gebruik van een lasapparaat is de ge-
bruiker verplicht, regelmatig een veiligheidskeuring vol-
gens EN 60974-4 te laten uitvoeren. De aanbeveling van
Lorch is minstens elke 12 maanden deze veiligheidskeu-
ring te laten uitvoeren. Ook na wijzigingen of reparaties
moet deze veiligheidskeuring worden uitgevoerd.

(s ) ! Letop!: verkeerd uitgevoerde veiligheids-

%@ keuringen kunnen het apparaat beschadigen.
\—

Gedetaileerde informatie over de veiligheids-
keuring voor lasmachines kunnen verkregen
worden bij de geautoriseerde Lorch ser-
vice-steunpunten.

9 Mogelijke storingen door
elektromagnetische velden

Dit produkt voldoet aan de huidige geldende EMV-nor-
men. Let bij gebruik op het volgende:

U Lasapparaten kunnen op basis van hun hoge stroom-
verbruik storingen veroorzaken in het openbare stroom-
net. De netaansluiting is dan ook onderworpen aan ei-
sen voor de maximaal toegelaten netwerkimpedantie.
De maximaal toegelaten netwerkimpedantie (Zmax)
van de interface naar het stroomnet (netaansluiting)
wordt in de technische gegevens vermeld. Houd even-
tueel ruggespraak met de aanbieder van uw netwerk.

U Het apparaat is bestemd voor het lassen onder be-
roepsmatige als ook industriéle omstandigheden
(CISPR 11 class A). Bij gebruik in andere omgevingen
(bijv. woongebieden) kunnen andere elektrische appa-
raten worden gestoord.

U Bij gebruik kunnen elektromagnetische problemen
ontstaan in:

— Netkabels, stuurleidinge1n, signaal- en telecom-
municatieverbindingen in de nabijheid van las- en
snij-installaties

— Televisie- en radiozenders en -ontvangers
— Computers en andere verwerkingseenheden

— \Veiligheidsinstallaties in industriéle apparaten (bijv.
alarminstallaties)

— Hartstimulatoren en gehoorapparaten
— Toestellen voor het kalibreren of meten
— Storingsgevoelige of niet beveiligde apparaten

Indien andere aparaten in de directe omgeving worden
gestoord, kan het noodzakelijk zijn om extra ontstorings-
maatregelen te nemen.

O De omgeving waar men rekening mee moet houden
kan zich tot ver buiten Uw grondgebied strekken. Dit
is afhankelijk van de bouwwijze van het gebouw en de
activiteiten die daar plaatsvinden.

Gebruik het apparaat overeenkomstig de opgave en
aanwijzingen van de fabrikant. De gebruiker is verant-
woordelijk voor de installatie en het juiste gebruik van
het apparaat. Treden er elektromagnetische storingen
op, is de gebruiker (eventueel met de hulp van de fabri-
kant) voor de opheffing hiervan verantwoordelijk.

10 Transport

Letselgevaar door omlaag vallen en om-
vallen van het apparaat.
Tijdens het transport met behulp van een

mechanische hijsvoorziening  (bijv. een
kraan, ..) mag alleen de handgreep als
hijspunt worden gebruikt. Gebruik daarvoor
geschikte hijsmiddelen.

Het apparaat mag niet door middel van een
vorkheftruck of vergelijkbaar apparaat aan
de behuizing worden opgetild.

Transporteer en plaats het apparaat altijd op
een stevige en vlakke ondergrond. De maxi-
maal toelaatbare hellingshoek voor transport
en plaatsing is 10°.

Let daarbij op, dat de sleuven van het ventilatierooster
altijd een vrije doorgang hebben.

11 Korte bedienhandleding

2 Netstekker in de wandcontactdoos steken.

< Las- en massakabels aan de aansluitbussen 4 en 5
aansluiten.

I'Let op : De poling van de massa- en las-
kabel is afhankelijk van de opgave van de
fabrikant van de beklede elektrode, welke U
kunt vinden op de verpakking.

< Beklede elektrode in de lastang inspannen

< Apparaat met de hoofdschakelaar 2 inschakelen

< De gewenste werkingswijze elektrode met toets 18 uitkiezen.

> Gewenste lasstroom over draaiknop 13 instellen.

v" Machine is gereed voor gebruik.
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Voor in gebruik name

12 Voor in gebruik name

Afb. 2: Draagband bevestigen

6 Draagband
27  Kunststof schuif

12.1 Draagband bevestigen

< Thread the transportation belt into the welding machi-
ne and plastic slides. See sequence of the number in
the picture.

12.2 Aansluiten van de massakabel

Let op, bij de keuze van Uw werkplek, dat de massaka-
bel en de massaklem ordelijk bevestigd kunnen worden.

De massaklem moet aan een goed geleidende en blan-
ke plaats aan de werktafel of het werkstuk bevestigd
zijn. Deze moet zich in de directe omgeving van de te
lassen naad bevinden, zodat de lasstroom zijn terugweg
over machinedelen, kogellagers of elektrische schake-
lingen niet zelf zoeken kan.

wzroo
2303
I 5523

Q
Q

Afb. 3:

Leg de massaklem niet op het lasapparaat omdat an-
ders de lasstroom via de aardeverbindingen kan worden
geleid en onherstelbare schade kan ontstaan.

Leg de massaklem nooit los op de lastafel of op het
werkstuk. Sluit de massaklem altijd vast aan de lastafel
of het werkstuk.

Massakabel
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Voor in gebruik name

12.3 Aansluiten aan het stroomnet

12.5 TIG-lassen

Controleer, voor het in gebruik nemen van het apparaat,

of de juiste geschikte netaansluiting voorhanden is.

De afzekering moet volgens de technische gegevens

overeenkomen.

Als alternatief kann het apparaat aan een stroomaggre-

gaat worden aangesloten. Let hierbij op het volgende:

O Als u het volledige vermogensgebied van het lasap-
paraat wilt kunnen benutten, moet het uitgangsver-
mogen van het aggregaat minstens het uitgangsver-
mogen van het lasapparaat hebben (zie technische
gegevens).

O Als de aggregaat in een overbelastingsfase komt, kan
een puls van de vlamboog optreden.

Netkabelverlenging

O Gebruik altijd geschikte netverlengkabels die de aan-
gegeven afzekering kunnen doorstaan.

O Opgewikkelde kabels kunnen erg heet worden. Wikkel
daarom een netverlengkabel altijd volledig af.

Bij gebruik van extreem lange netverlengkabels kann

de netspanning aan het apparaat zover inzakken, dat

de lasprestaties dalen. Verkort de netverlengkabels en/

of gebruik netverlengkabels met een grotere draaddoor-

snede.

12.4 Elektrodelassen

Elektrodelaskabel aansluiten

Sluit de elektrodelaskabel aan op de aansluitbus min
8 of plus 7 en borg de kabel door deze rechtsom te

draaien.
fabrikant. De elektrodediameter is afhanke-

ﬁ lijk van de dikte van het te lassen materiaal.

Elektrodelassen met een positive (+) elektrode

> Sluit de laskabel met de lastang aan de pluspool 7 van
het lasapparaat en zet deze vast door het naar rechts
draaien van de stekker.

Elektrodelassen met een negatieve (-) elektrode

9 Sluit de laskabel met de lastang aan de minuspool 8
van het lasapparaat en zet deze vast door het naar
rechts draaien van de stekker.

> Druk de hevel aan de greep van de lastang in. Span
een elektrode, aan het blanke einde, tussen de bek-
ken in. Let daarbij op dat de elektrode boven en onder
in de inkervingen ligt.

Let op bij de keuze van een geschikte be-
klede elektrode op de aanwijzingen van de

kraantje (type LTV17).

@ Voor het TIG-lassen met dit apparaat heeft

een een TIG lastoorts nodig met een gas-
Elektrode plaatsen

50 51 53

P

Afb. 4: Toorts

< De spankap 55 losschroeven en afnemen.
< Trek de elektrode 54 uit de spanhuls 53.
< Slijp de elektrode 54.

< Schuif de elektrode 54 in de spanhuls 53.

< Plaats de elektrode 54 in de toorts en schroef de span-
kap 55 vast.

Demonteer het spanhulshuis 51 en het gas-
mondstuk 50 niet.

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

@

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

U Het gasmondstuk 50 dient op de elektrodediameter te
worden afgestemd.

-56 -

909.2779.9-02

04.21



Voor in gebruik name

TIG-toorts aansluiten

Aansluiten van de gasfles

61 ———

I

Afb. 5: TIG-toorts aansluiten

< Sluit de TIG-toorts 58 aan de minpool 8 aan en zet
deze vast door naar rechts te draaien.

Afb. 6: Gasaansluiting

< Breng de gasfles 60 aan op een geschikte plaats en
beveilig de fles tegen omvallen.

< Open het gasflesventiel 61 meerdere malen kort ach-
ter elkaar, om eventueel aanwezige vuildeeltjes uit te
blazen.

< Sluit het reduceerventiel 64 op de beschermgasfles
60 aan.

< Draai de beschermgasslang 65 op het reduceerventiel
64 en open de beschermgasfles 61.

2> Open het gasventiel aan de TIG-ventieltoorts.

v" Beschermgas stroomt uit.

< Stelde hoeveelheid gas in met de instelschroef 66 van
het reduceerventiel.

v" De gashoeveelheid wordt op de stromingsmeter 63
aangegeven.

Zie paragraaf ,17.1 Richtwaarden voor hulpmaterialen®

op pagina 64.

O De inhoud van de fles wordt op de inhoudmanometer
62 aangegeven.
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m Bedieningspaneel
13 Bedieningspaneel
1" 12 13 14 15 16 17
és i basic
20 7: ;
rutil
TeeL
19 Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
Afb. 7: Bedieningspaneel MicorStick 200 ControlPro
11 LED storing 17  LED elektrode CEL
brandt continue, als het apparaat oververhit is, brandt bij gekozen werkingswijze elektrode CEL
knippert in het geval van storing (zie hoofdstuk (elektrode met een cellulose bekleding, geschikt
storingsmeldingen), geen ontsteking van de voor vertikaal neergaand lassen).
vlamboog mogenlijk. 18  Toets elektrode / TIG
12  LED afstandbediening Dient voor de keuze van de werkingswijze. Voor
brandt bij aangesloten handafstandbediening. de keuze van werkingswijze TIG moet de toets
Met draaiknop 13 geeft men de maximale waarde voor minstens 2 seconden ingedrukt worden.
voor het instelbereik van de afstandbediening in. 19  Toets Menu/secundaire parameters dient om de
Is hier b.v. 100A ingesteld, kan met de handaf- secundaire parameters te kunnen oprogpen.
standbediening 10-100A worden afgeroepen. .
. 20 Het 7-segmentendisplay toont de geselecteerde
13  Draaiknop lasstroom stroomsterkte.

14

15

16

Dient voor het traploos instellen van de lasstroom.

Alsmede voor de selectie van de parameters en
de instelling van de parameterwaarden.

LEDTIG

llights up if TIG mode is selected.

LED elektrode basic

brandt bij gekozen werkingswijze elektrode
basisch. (elektrode met een basische bekleding).
LED elektrode rutil

brandt bij gekozen werkingswijze elektrode rutiel
(elektrode met een rutiele bekleding).

Wanneer secundaire parameters zijn geactiveerd,
wordt afwisselend de code en de instelwaarde
van de secundaire parameter weergegeven.

O Na het inschakelen van het apparaat
— knipperen alle aanduidingen voor ca. 2 seconden

als zelftest

— en is de laatst ingestelde werkingswijze voorhan-

den
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In bedrijf name

14 In bedrijf name

%

Controleer voor het inschakelen van het ap-
paraat, dat de elektrodehouder of de bekle-
de elektrode niet in verbinding staat met de
werktafel, het werkstuk of een andere gelei-
dend voorwerp. Bij het inschakelen van het
apparaat kan de vlamboog ongecontroleerd
ontstoken worden. Een ongecontroleerde
ontsteking van de vlamboog kan de lastang,
de lastafel, het werkstuk of het lasapparaat
beschadigen.

14.1 Lasprocédé met elektrode

14.2 Lasprocédé TIG

Inschakelen apparaat
> Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 2 in.
> Druk toets 18 voor minstens 2 seconden in.
v" Het symbool TIG (LED 14) brandt.
> Stel met de draaiknop 13 de gewenste lasstroom in.

Viamboog ontsteken
> Open gaskraan 56 van de TIG lastoorts.

Inschakelen apparaat
< Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 2 in.

< Druk toets 18 telkens in, tot de gewenste werkingswij-
ze elektrode is gekozen.

v" Het symbool eletrode basic, rutil of CEL (LED 15, 16
of 17) brandt.

< Stel met de draaiknop 13 de gewenste lasstroom in.

Vlamboog ontsteken

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

v" De vlamboog brandt tussen het werkstuk en de be-
klede elektrode.

@ @

YIS

VIl

2> @ Raak met de elektrodepunt het werkstuk aan.
2 @ Trek dan de elektrode iets terug.
v" De vlamboog ontstaat.
Upslope
O Bij het lasproces TIG wordt voor het ontsteken een

kortsluitstroom van 60 A gebruikt. De Upslope ge-
schiedt met 115A/s tot de ingestelde lasstroom.

Instelwaarden TIG-lassen

Elektrode [mm)] Lasstroom [A] 0l Icr;rz\iisn]
1,0 15...80 4
1,6 70...150
24 150...250 6..7
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In bedrijf name

14.3 Secundaire parameter
oproepen
> Druk op toets Menu 19 om de secundaire parameters
op te roepen.

O Selecteer de gewenste secundaire parameter met
draaiknop 13.

v' Op 7-segmentendisplay 20 worden afwisselend de
parametercode en de bijbehorende instelwaarde
weergegeven.

> Bevestig de secundaire parameter door de toets Menu
19 in te drukken.

v Op de 7-segments display 20 knippert de instelwaar-
de.

> Stel met behulp van de draaiknop 13 de gewenste
waarde in.

2 Sla de instelwaarde op door op de toets Menu 19 te
drukken.

U Met draaiknop 13 gaat u naar de vorige of volgende
secundaire parameter.

2 Verlaat de secundaire parameter door op toets Elek-
trode/TIG 18 te drukken.

De volgende secundaire parameters zijn beschikbaar.

Modus
S
S ~
g || & |8
Parameter 8 = = S|
3 B |[Z|F
= < @
< w
(75]

Viamboogeyma- | SR |100 % [0..200 % |x

Bij een dalende lasspanning wordt de lasstroom automa-
Herkenning

GJE|E|100% [0..200% x|
de)
parameter “SEE” is het mogelijk om de maximale lengte

tisch verhoogd. De vlamboogdynamiek toont de verhou-
laseinde

Uw lasapparaat schakelt bij een bepaalde vlamboog-
van de vlamboog aan te passen.

ding tussen lasstroom en autom. verhoging.

(correctiewaar-

lengte de lasstroom uit. (herkenning laseinde). Met de
Tab. 1: Secundaire parameter

14.4 Master-reset

Let op! Alle persoonlijke instellingen wor-

Modus den gewist.
3 o Alle las- en nevenparameters worden terug-
° § @ ° gezet naar de fabrieksinstelling (master-re-
Parameter § -g % g o SethnCtie).
§ g S| F < Druk gedurende ten minste 3 seconden tegelijkertijd
= L op toetsen 18 en 19.
v" Het 7-segmentendisplay en alle bedieningspaneeldis-
lays worden ter bevestiging kortstondig verlicht.
Startstroom | |G [50% [5.200% | | Pe o ’
startstroomtid |Gk |01 [00.205 | [
Hotstart |G| {125 % [5..200 % |x
Hotstarttjd | |Gl |10 [0.0..205 [X
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Meldingen

15 Meldingen

15.1 Informatiemeldingen

U Bij storingen wordt op 7-segmentendisplay een sto-

ringscode weergegeven.

Q U kunt de melding wissen door op de toets Elektrode/

TIG 18 te drukken.

Na de melding blijft het apparaat beperkt
bruikbaar. De storing moet zo snel mogelijk
worden verholpen.

Code

Aanwijzing

QOorzaak

Mogelijke remedie

HO6

EEProm schrijf-/leesfout

Communicatie met EEProm foutief

Het apparaat uit- en opnieuw inschake-
len, c.q. master-reset uitvoeren

15.2 Storingsmeldingen

O Bij storingen wordt op de 7-segments display een fout-
code weergegeven. Door op de toets Menu te drukken
wordt de substoring (subcode) weergegeven.

Zolang een storingscode wordt weergege-
ven, kan niet worden gelast.

Code Storing Mogelijke oorzaak Oplossing

EO01 Overtemperatuur Toelaatbare inschakelduur overschreden | Het apparaat enkele minuten in inge-

schakelde toestand laten afkoelen
Ventilator defect Ventilator controleren: Apparaat kort

uit- en inschakelen.
Ventilator moet kort gaan draaien.

E02 Voedingseenheid Aansturing voedingseenheid defect Servicedienst informeren

EO03 Stroomsensor Stroomsensor defect Servicedienst informeren

E06 Primaire stroomherken- | Stroomverschil tussen stroomregelaar en | Servicedienst informeren

ning de stroomsensor te hoog

E07 Voedingsspanning 15V | Interne voedingsspanning defect Servicedienst informeren

E13 Herkenning bedienveld | Storing herkenning bedienveld Servicedienst informeren

E14 Bedieningspaneel Module bedieningspaneel defect Servicedienst informeren
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Verhelpen van storingen

16 Verhelpen van storingen

16.1 Storingen tijdens het lassen

Storing

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Aanduidingen blijven
donker

Zekering defect

Zekering vervangen

geen fase of nul

Netkabel / verlengkabel controleren

Geen lasstroom

Massakabel niet aangesloten of defect

Massakabel controleren evt. vervangen

Elektrodehouder of lastoorts niet aangesloten
of defect

Elektrodehouder of lastoorts controleren
evt. vervangen

Vlamboog ontsteekt niet

Geen of slecht massa contact

Massa contact herstellen

Onjuiste diameter elektrode

Juiste diameter gebruiken

Lasstroom te laag ingesteld

Lasstroom hoger instellen

Wolfram elektrode vervuild of niet juist aan-
gepunt

Juist aanpunten evt. vervangen

Gasdruk verkeerd ingesteld

Hoeveelheid gas juist instellen

Geen beschermgas

Gasfles leeg

Gasfles vervangen

Drukregelaar defect

Controleren evt. vervangen

Gaskraan op TIG lastoorts niet geopend of
defect

Controleren evt. vervangen

Te weinig beschermgas

Lastoorts lek

Controleren evt. vervangen

Gasslang los

Gasslang vastmaken

Reduceerventiel fout ingesteld of defect

Controleren evt. vervangen

Porién in de las

Lastoorts lek

Controleren evt. vervangen

Gasmondstuk los

Gasmondstuk vastmaken

Toortskop defect

Controleren evt. vervangen

Vuil werkstuk (roest, vet, verf e.d.)

Schoonmaken

Tocht

Plaats afschermen

Lasnaad “kookt* (onrustige
vlamboog)

Geen toevoer van gas

Controleren

Verkeerde soort gas

Juiste gas gebruiken

TIG-elektrode smelt weg

Ontsteek-/lasstroom te hoog voor de gebruik-
te diameter van de elektrode

Stel ontsteek- en lasstroom juist in

Foutieve polarisering en TIG-lastoorts aange-
sloten op de pluspool 7

TIG-lastoorts aansluiten op de minpool 8
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Technische gegevens

17 Technische gegevens

Technische gegevens* Unit MicorStick 200
TIG-lassen
Lasberek (I, -1, M, -U, ) AlV 15-200/10,6 - 18,0
Open spanning max. V/DC 14 -15
Stroomverbruik onbelast W 10,8
Stroominstelling traploos
Kenlijnkarakteristiek dalend
Lasstroom bij ED 100% 40°C A 130
Lasstroom bij ED 60% 40°C A 150
ED bij maximale lasstroom (40°C) % 25
Stroomverbruik |, (100%) A 47
Stroomverbruik |, (60%) A 55
Stroomverbruik |, (max.Stroom) A 7,7
Grootste effectieve netstroom L /A 4,7
Opnamevermogen S, (100%) kVA 3,3
Opnamevermogen S, (60%) kVA 38
Opnamevermogen S, (max.Stroom) KVA 53
Rendement n bij 100% ED % 85
Rendement n bij |, bij maximaal stroomverbruik % 83
Lassen elektrode
Lasberek (I, -1, M, -U, ) AlV 10-200/20,4 - 28,0
Open spanning max. V/DC 78-113
Stroomverbruik onbelast W 14,1
Stroominstelling traploos
Kenlijnkarakteristiek dalend
Lasstroom bij ED 100% 40°C A 130
Lasstroom bij ED 60% 40°C A 150
ED bij maximale lasstroom (40°C) % 25
Stroomverbruik |, (100%) A 8,1
Stroomverbruik |, (60%) A 10,5
Stroomverbruik |, (max.Stroom) A 14,5
Grootste effectieve netstroom I /A 8,1
Opnamevermogen S, (100%) kVA 5,6
Opnamevermogen S, (60%) kVA 7,3
Opnamevermogen S, (max.Stroom) kVA 10,0
Rendement n bij 100% ED % 89
Rendement n bij |, bij maximaal stroomverbruik % 87
Lasbare elektroden mm 1,5-5,0
Lasbare elektroden CEL mm 1,5-50
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m Technische gegevens

Net
Netspanning \Y 400/ 3~
Netfrequentie Hz 50 - 60
Positieve nettolerantie % 15
Negatieve nettolerantie % 25
Maximale negative net-tolerantie bij verminderd uitgangsvermogen % 40
Netaansluitkabel mm? 4x15
Netafzekering A 16
Netstekker CEE 16
Effectievefactor cos ¢ I, 0,99
Vermogensfactor / Powerfactor A (bij I, ) 0,64
Max. toegelaten netwerkimpedantie Z  conform mQ 86
IEC 61000-3-11/-12
R (kortsluitverhouding) 179
S, (kortsluitvermogen) MVA 1,85
Pi (Energieverbruik in ruststand) W 15
P, (Energieverbruik in waakstand) W -
Apparaat
Beschermingssoort (EN 60529) IP 23S
Isolatiestofklasse F
Koelwijze F
Geluidsemissie db(A) <70
Maten en gewichten
Maten (LxBxH) mm 360 x 130 x 215
Gewicht met Netkabel kg 6,3
Lijst met gelijkwaardige modellen: geen *) gemeten bij 40° C omgevingstemperatuur

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

v" Voorbeeld: bij serienummer xxxx-31xx-xxxx-x is het bouwjaar 2021 (31-10=21).

17.1 Richtwaarden voor hulpmaterialen

TIG-systemen:

Richtwaarde voor hoeveelheid beschermgas: :
Diameter van het gasmondstuk (mm)?/ 17 = Hoeveelheid beschermgas (I/min)
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Conformiteitsverklaring

18 Onderhoud

Neem bij alle verzorgings- en onder-
houdswerkzaamheden de geldende vei-
ligheidsvoorschriften en de voorschriften

ter voorkoming van ongevallen in acht.

Het apparaat is onderhoudsarm. Slechts een klein aan-
tal punten dienen regelmatig gecontroleerd te worden
om het apparaat voor jaren gebruiksklaar te houden.

18.1 Regelmatige controles

QO Controleer telkens voordat het apparaat in bedrijfwordt
gesteld de volgende punten op beschadiging:

— netstekker en -kabel

lastoorts en -aansluitingen

werkstukkabel en -verbinding

Toetsenbordfolie en bedieningspaneel

U Blaas het apparaat twee keer per jaar schoon.

< Schakel daarbij het apparaat uiten neem de stekker
uit het stopcontact.

< Blaas het lasapparaat met droge perslucht van voren
door de ventilatorsleuven naar achteren toe uit.. Laat
het huis gesloten.

ﬁ De perslucht nooit door de beluchtingop-

ening aan de achterzijde blazen. De daar
geplaatste ventilator komt door de perslucht
tot een te hoog toerental waardoor de lagers
kunnen beschadigen.

19 Afvalverwerking

Alleen voor EU-landen.

Geef elektrisch gereedschap niet met het
huisvuil mee!

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 milieueisen.

20 Service

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

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

Hier kunt u meer technische documentatie over uw
product opvragen.

21 Conformiteitsverklaring

We herewith declare that this product was manufactured
conform to following standards: EN 60974-1:2012, EN
60974-3:2014, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A, conform
to the guidelines 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Director

L

Lorch Schweiltechnik GmbH

04.21
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U3paTtenb

Appec Ans ckauMBaHus
OOKyMeHTa

Homep gokymeHTa

Data nspgaHuna

ABTOpCKOE NnpaBo

TexHM4Yeckne n3mMeHeHus

Lorch Schweiltechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

TenedoH: +497191/503-0
daxc: +497191/503-199
Web-cTpaHnua: www.lorch.eu

an. novta: info@lorch.eu

https://www.lorch.eu/service/downloads/
30ech MOXHO HailTV! JOMONHUTENbHYK TEXHUYECKYHO MH(OpMaLMIO O
MPOAYKTe.

909.2779.9-02
19.04.2021
© 2021, Lorch SchweilRtechnik GmbH

HacTosLmit LOKYMEHT, BKNOYast BCE €ro COCTaBHbIE YacTy, 3alLuLLeH
3akoHoM 06 aBTOpCkuX NpaBax. Jlloboe ero 1cnonb3oBaHue unm,
COOTBETCTBEHHO, U3MeHeHWe 3a Npeaenami y3kux rpaHuL, 3akoHa 06
aBTOpCKWX NpaBax 6e3 pa3peLueHns dupmel Lorch Schweilltechnik GmbH
He JonycKaeTCs U NpecrneayeTcs no 3aKoHy.

Mpexae BCEro 370 OTHOCUTCS K KOMMPOBaHMIO, NEPEBOAY,
MUKPOUNBMUPOBAHKY, @ TaKKe K COXpaHeHuIo 1 0bpaboTke B
3MEKTPOHHbIX CUCTEMAX.

Halum annapatbl NOCTOSIHHO COBEPLLEHCTBYIOTCS, Mbl OCTABNISIEM 3
€060l NPaBO Ha TEXHUYECKUE U3MEHEHMS.
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O6BbACHEHME YCIOBHbIX 3HAaKOB

1 CocTtaBnsiowume npudopa

8

puc. 1:  Cocmaernsrouwue npubopa
1 Kabenb nutaHus
2 [NaBHbIN BbIKMKOYATENb NUTAHNS

4 CoeaHUTENbHOE FHE30 AMCTAHLMOHHOTO
perynstopa (MicorStick 200 RC)

5 OremeHTbl MHAMKALMK / OpraHbl yipaBneHus
PemeHb N5 TpaHCopTUPOBKMA

7 CoegunHutenbHas MydTa Ans NONOXUTENBHOTO
nontoca

o

2 OOBbACHeHMe YCNOBHbIX 3HAKOB

2.1 3HayeHue nsobpaxeHuUn B py-
KOBOACTBE MO 3KCnsyataumum

OnacHocTb Ans 300POBbS U XKU3HM!

Hecobntoperue ykasaHuit no 6esonacHocTu
MOXET CTaTb MPUYUHONA NETKMX UMW TSHKEMbIX
TPaBM, [JaXe CMEepTU.

OnacHocTb MaTepuanbsHoro yuiep6a!

Hecobntoperue ykasanuit no 6e3onacHocTu
MOXET CTaTb MPUYMHON MOBPEXAEHUA 06-
pabaTbiBaeMbIX A€Tanei, UHCTPYMEHTOB 1
YCTPOWCTB.

@

8 CoepuHuTeNbHAs MydTa AN1S OTPULIATENBHOTO
nontoca

10  Bnyck Bo3ayxa

V|306pa)KeHHble unn onucaHHble npuHag-
JNIEXHOCTU YaCTUYHO He BXOAAT B KOMMMEKT
noctaeku. Mbl ocTaBnsiem 3a coboit npaso
Ha U3MEHEHN].

O6wee ykasaHue!
Ob6o3HayaeT nonesHyilo MHGopMauul no
MPOLLYKTY 11 OCHALLEHMIO.
2.2 3HayeHue usobpaxxeHUn Ha
annaparte

Am OnacHo!

MpounTaTh UHGOPMALWo ANs Nomb3oBarTe-
151 B PYKOBOACTBE N0 SKCMyaTaLyu.

BbiTawuth ceteBoM wrekep!

D-) Mpexae yem oTkpbIBaTL KOpnyc, HeoBXoau-
MO OTCOEAMHUTL CETEBON LUTEKEP.

04.21
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Ons Bawewn 6e3onacHocTun

3 [Onsa Bawewn 6e3onacHocTun

BesonacHas paboTa ¢ annapatoM BO3MOX-
Ha TONMbKO Nocre Toro, kak Bbl MOMHOCTLIO
npounTaeTe PyKoBOACTBO MO SKCMNyaTaLum
1 yka3aHusi no 6e3onacHocTH, a Takke byae-
T€ CTPOro NMpUAEPKUBATLCS COAEPXKALLMXCS
Tam TexHuyeckux TpeboeaHuit. [lepen
nepebIM  UCMONb30BaHMEM Bac [OMmKHbI
MPOVHCTPYKTUPOBATL Ha npakTuke. Cobnto-
JailTe npeanucaHue no MpeaynpexaeHuo
HecyacTHbIx cnyyaes (UVV1).

Mepep Havanom capky ybupaite u3 paboyeir
30HbI pPacTBOpUTENH, 0BE3KMpUBatOLLME Cpes-
CTBa, a TaKKe Apyrie ropioune matepuansl. He-
MOABIKHbIE FOPIOYME MaTepuansl HeobXxoaumo
HakpbIBaTb. BbINONHANTE CBapKy TOMLKO, €CMN
OKPYXaIOLLMA BO3MYX HE COLEPXKUT BbICOKOM
KOHLIEHTPALWW NbIMK, KUCTIOTHBIX NapoB, ra3os
unu BocnnameHsiowmxcs Bewects. Ocobyto
0CTOPOXHOCTb pekoMeHayeTcs cobntofath npu
BbINONHEHNUM paboT Mo PEMOHTY cucTeM TPy 1
pesepByapoB, B KOTOPbIX COAEPKATCH MU CO-
[AepXanuch roproume XuLKoCTV nu rasbl.

Hukorna He npukacaiiTecb K TOKOMPOBO-
AAWNAM 3MeMEHTaM BHYTPU UIM CHAPYXU
kopnyca. Hukorza He mpukacaiTech K cBa-
POYHBIM 3NIEKTPOAAM M K TOKOMPOBOASILLMM
3reMeHTaM, ECTv YCTPOICTBO BKITHOYEHO.

He ponyckaitte nonagaus 4oxas Ha anna-
paT, He onpbICKMBaiiTe ero u He nogseprait-
Te BO3JENCTBUI0 NapoBON CTPYM.

He BbinonHsiiTe cBapky 0e3 CBapo4HOro
wwrka. MpefynpeauTe nioaen, HaxoaALLMXCs
PALOM C Bamu, 0 CTpysiX aneKTpuyeckix ayr.

Mcnonb3yitte noaxopsiLee BbITsKHOE Npucro-
cobreHue 4ns ra3os v napos, 06pasyroLLMXCs
npu peske.Mpy HAMMYMK ONAacHOCTY BAbIXaHNS!
napoB, 06pa3yIoLLMXCs NPV CBAPKE 1 pesaHui,
“CNonb3yiTe AblxaTenbHbIA Npubop.

Ecnu Bo Bpems BbinonHeHus paboT npo-
N30/eT MOBPEXAEHWE WIN pacceyeHne
ceTeBoro kabens, He NpuKkacanTeCh K HEMY,
a HesameanuTenbHO BbITalLUTe CETEBOM
WwTekep. Hukorga He ucnonbayinTe annapat
C NOBpex/AeHHbIM kabenem.

lMomecTTe orHeTywmTens B 30He Balueit
pocsaraemocTi. ocne 3aBepLueHns cBapku
BbINOMHUTE MPOBEPKY Ha MpeameT BO3HWK-
HOBeHus noxapa (cM. UVV*).

Hukoraa He nbiTaiiTech pa3bupats peayktop
nasnenus. MoBpexaeHHbIN peaykTop AaB-
NEHNs NOANEXUT 3aMeHe.

Mpu TPaHCOPTUPOBKE W YCTaHOBKe NPUGOP
CresyeT yCTaHoBUTb Ha MPOYHOE W POBHOE
OCHOBaHMe. MakcumanbHo — AoMyCTUMbIiA
YIOM HaKrMoHa Npu TPAHCTIOPTUPOBKE U yCTa-

HoBke cocTaBnsieT 10°.

QO CepayCHbIe 1 PEMOHTHbIE PaboTbl MOTYT NPOBOAUTH-

Cs1 TONbKO CrieLinanbHO 06yYeHHbIM NepcoHanom.

a CJ'IeﬂI/ITe 3a XOPOLLMM 1 NPAMbIM KOHTAKTOM NPOBOAa,

naywero k obpabaTtbiBaeMolt aeTanu, B Henocpen-
CTBEeHHOW 6rmM30CTh OT MecTa cBapku. He npooante
CBApOYHbLIA TOK 4Yepe3 Lenu, LUApUKOMOALIMMHUKY,
cTasnbHble TPOChI, 3aLUMTHbIE MPOBOAA W MP., NOCKOMb-
Ky OHU MpKY 3TOM MOTYT PacniaBUTLCS.

O Crpaxyite cebs v annapaT npu BbINONHeHUN pabot

Ha BO3BbILIEHHbIX MO0 HAKMOHHbIX NOBEPXHOCTAX.

U YCTpoMCTBO MOXHO MOAKMoYaTh TOMbKO K CeTn ¢

npaBunbHbIM 3a3emneruneM. (TpexdasHas YeTbipex-
NpOBOAHAA CUCTEMA C 3a3EMMEHHbIM HyneBbIM Npo-
BOLOM Mri 0fHO(ha3Has TPEXNPOBOAHAs chCTeMA C
3a3eMIeHHbIM HyneBbIM MPOBOAOM) LUTENcenbHas
po3eTka U YANWHUTENbHbIA kabenb AOMKHbI UMETb
CNPaBHBIN 3a3eMIAOLLWA NPOBOS,.

U HapeBaliTe 3aWnTHYI0 OAEXY, KOXaHble nepyaTku 1

KOXaHbIi hapTyk.

O 3aropaxusalite paboyee MecTo 3aBecamu unu nepe-

OBWXHBIMU CTEHKaMK.

U He oTTauBaiTe npu NOMOLYMN CBApOYHOrO annapara

3amep3une TpyObl M NpoBoaa.

O B 3aKpbITbix pe3epByapax, B OrpaHUYeHHbIX yCroBu-

AX NPUMEHEHIS], @ TaKKe NPU NOBBILIEHHON 3NEKTPO-
OMaCHOCTY pa3peLLaeTcs UCMoNb30BaTh TONLKO anna-
paTbl, OTMEYEHHbIi1 3HaKOM 6e30MacHOCTH.

U Bo Bpems nepepbiBoB B paboTe BbIkMtovalTe anna-

paT 1 3aKpbIBaiiTe BEHTUMb GannoHa.

O 3akpenuTe ra3oBblit 6anIoH Npu NoMoLM Npegoxpa-

HUTENbHON L|enoYKn Tak, 4T0ObI OH HE ynan.

U BoiTackuBaiiTe CETEBOW LUTEKEP U3 LUTENCENBHOM PO-

3eTKW, npexae 4em U3MEHUTb MECTO YCTaHOBKU UNn
BbINOJNHATL pa60TbI Ha annapare.

Mpocbba 0bpaTTb BHUMAHWE Ha AEACTBUTENbHbIE

B BaLLielt CTpaHe npeanucaHns no npeaynpexaeHnto
HecyacTHbIX cryyaeB. Mbl ocTaBnsiem 3a coboit npaso
Ha U3MeHeHus.
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MpoBepka 6e30MacHOCTU YCTaHOBKM

4 Wcnonb3oBaHWe NO Ha3HaYeHUIo

Annapart npegycMOTPeH Ans UCNONb30BaHMs B KOMMEP-
YECKMX W1 MPOMBILLIEHHbIX YCOBMSX. ITO NEPEHOCHOe
obopyaoBaHme,cnocobHoe paboTaTh Kak OT CETH, Tak U
OT reHepaTopHOM CTaHLK.

Annapat npegHasHayeH Ans SNEeKTPOAHOM CBaPKY.
Bmecre ¢ BeHTUNbHOM ropenkoit TIG annapat MoxeT
ucnonb3oBatbes Ans ceapku TIG npu NOCTOSHHOM TOKe

— HenernpoBaHHbIX, HU3KO- U BbICOKONETMPOBaHHbIX
CTanbHbIX MaTepuanos,

— Meau u ee CNNaBos,
— HUKensa v ero cnnaBos,

— 0cobbIx MeTannos, Hanpumep, TutaHa, LUPKOHUA
W TaHTana.

Annapat He npeaHasHaueH Ans ceapku TIG antoMuHus
1 MarHesns Npu NepemMeHHOM Toke.

5 3awwmTa

Annapat “MeeT 3neKTPo3aLLuTy OT neperpy3aku. He
BKIIOYaNTE MaBHbIN BbIKIOYATENb NOA HArpy3KoM.
Annapart oxNlaxaaeTcsl BEeHTUNSTOPOM.

Q MMoatomy crieuTe 3a TeM, YToBbl 0TBEPCTUE [N BXO-
Aa Bo3zyxa 3 He 6bIno NepekpbITo.

QO He npocosbiBaliTe NpeameThl YEPE3 PELLETKY BEHTH-
nsTopa. AT0 MOXeT NOBPEAUTL BEHTUNSTOP.

U He BoinonHsiTe cBapky npu AedekTHOM BEHTURATOpE,
npexae Bcero, HeobxoaMMo OTPEMOHTMPOBATL annapar.

He ncnonbayitte npegoxpanuteny ¢ 6onee BbICOKON
CUNON TOKa,4eM 3TO YKa3aHO Ha 3aBOACKON Tabnuuke.
Annapart cregyeTt nepeHoCUTb B FOPU3OHTANBHOM 0-
NOXEHW 33 PeMeHb.

MpopomkutenbHocTb BKItoYeHus (MB)

lMpomomkuTensHOCTL BKMtoYeHMs (MB) cBsizaHa ¢
pabounm Luknom 10. NMB 60% o03Ha4aeT AnMTENbHOCTL
BKMKOYEHUs 6 MuHYT. [ocne 3Toro annapat AomkeH
oxnaxaaTtbes 4 MUHyTbI. [py NpeBbILLeHUn Npo[on-
XUTENBHOCTM BKIIOYEHNS BCTPOEHHbIA TEPMOINEMEHT
OTKMoyaeT annapart. Annapar CHOBa BKIOYMTCS nocne
TOrO, KaK OH [JOCTAaTOYHO OCThIHET.

6 YcnoBuA okpyxarouwen cpeabl

TeMmnepaTypHbIi Auana3oH OKpykato-
wero Bo3ayxa:

BO BPEMS KCMnyaTaLmu: -30°C ... +40 °C
(-22 °F ... +104 °F)

MV TPaHCMOPTUPOBKeE

1 XpaHeHuu: -40°C ... +55°C

(-40 °F ... +131 °F)
OTHOCUTeNnbHasa BRAaXHOCTb Bo3ayXxa:
A0 50 % npu 40 °C (104 °F)
00 90 % npu 20 °C (68 °F)

ﬁ JKcnnyataums, XpaHeHue W TPaHCOPTUPOBKa

DOMKHbI NPOXOAUTb C COOMIOAEHUEM yKa3aH-
HbIx ycnosui! Mcnonb3oBaHue 06opyaoBaHus

0e3 cobniofeHns ykasaHHbIX YCnoBuin pacLie-
HMBAETCSA KaK MCNOMb30BaHue He MO HasHaye-
HUI0. B 3TOM cnyyae M3roToBUTENb HE HECeT
OTBETCTBEHHOCTM 33 BO3MOXHbIN yLLiep6.

OKpyatoLLmil BO3MyX He AOMKEH COaepXKaTh Mbinu,
KMCMOTHBIX COEANHEHMIA, KOPPO3UIAHBIX FA30B MMM MHBIX
BpeaHbIX cybcTaHumi!

7 LWymowusny4yeHue

YpoBeHb Lyma annapata MeHblue 70aB(A), namepeH-
HbIit cornacHo Hopmam EN60974 npu HopmansHom
Harpy3ke Ha paboyem mecTe.

8 [lpoBepka 6e3onacHocTn
yCTaHOBKM

CTopoHa, aKkcnnyaTupytoLas KOMMEPUECKU UCTOMb3y-
€MyI0 CBapOYHYI0 YCTaHOBKY, 0Bsi3aHa perynspHo, B
3aBUCUMOCTY OT NMPUMEHEHNS!, NOPYYaTb BbINONHEHWE
npoBepki Be3onacHoCTH ycTaHoBKY cornacHo EN
60974-4. dupma Lorch pekomeHayeT cpok nposepkm 12
MecsiLeB. Takke npoepky 6esonacHocTu Heobxoammo
BbINOMHSATL MOCIE M3MEHEHWS! MW BOCCTAHOBUTENBHO-
ro PEMOHTA YCTaHOBKW.

o

HeHaanexalum 06pa3oM  BbINOMHEHHbIE
npoBepkv GE30MacHOCTI YCTAHOBKW MOTyT
NpUBECTY K ee nonomke. bonee nogpobHyto

VHopmaumio no nposepke 6Ge3onacHoCTH
CBaAPOYHbIX YCTaHOBOK Bbl MOXeTe nomny4nTtb
B aBTOPW30BAHHOM CEPBVCHOM LIEHTPE Nop-
nepxku Lorch.
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KpaTkoe BBegeHue

9 JneKkTpoMarHUTHas cCoBMe-
ctumocTtb (OMC)

[laHHbIA NPOLYKT COOTBETCTBYET AEMCTBYIOLLMM B
HacTosiee Bpems cTaHgapTam no AMC. Cobniogaiite
cnegyollee

O W3-3a 6Gonbluoro HepronoTpedneHust CcBapoyHble
annapatbl MOryT Bbl3blBaTb NOMEXM B 3NEKTPUYECKOM
cetn obuero goctyna. Moatomy Ha ceTesoe noa-
KIioYeHne pacnpocTpaHsioTcs TpeboBaHNs OTHOCK-
TeNbHO MaKcUMarnbHO JOMYCTUMOrO MOSIHOrO COMpo-
TMBNEHWs ceTW. MakcumanbHO [OnycTMMOe MorHoe
conpoTuBReHne (Zmax) NOAKMoYeHUs K anekTpude-
CKOA CETW (CeTeBOrO MOAKMIOYEHNS) YkasaHo B Tex-
HUYecKux xapakTepuctukax. Mpn HeobxoanmocTu He-
0bxoaMMo cornacoBath Tpebyemble XapakTepucTukm
C 3KCMNyaTMPYHOLLEH OpraHu3aLmeit ceTu.

U Annapat npeaHasHayeH Ans cBapkit B KOMMEPYECKNX
11 MPOMBILLIEHHBIX ycnoBusix npumeHenus (CISPR 11
knacc A). Mpn ncnonb3oBaHUM B [PYroM OKPYXEHUN
(Hanp., B Xurmblx 30Hax) MOryT OblTb MOBPEXAEHbI
Apyrie aneKTpu4eckue YCTponcTaa.

O 3nektpomarHuTHbIE NPobneMbI Npu BBOAE B SKCMIya-
TaLuo MOryT BO3HWUKHYT B:

— MOABOASALLMX CETEBbIX NMPOBOAAX, YNPABASHOLNX
NPOBOAAX, CUrHaMbHbIX 1 TENEKOMMYHUKALIMOHHBIX
npoBogax psSAOM CO CBAPOYHbIM NMBO pexyLuMm
YCTPOCTBOM

— TeneBU3NOHHbIX W paguonepeaatynkax u npuem-
HUKax

—  KOMMbIOTEPE W iPYTUX YMPaBNSIHOLLMX YCTPOCTBAX

—  3aWYTHBIX NpUcnocobneHmsix KoMmepyeckoro obo-
pyAoBaHWA (Hanp., curHanu3awms)

—  KapAuoCTUMYMSTOpaXx W CyXOBbIX annaparax
— yCTpoWcTBax Ans kannbpoBKW U 3MEepeHNs
— npubopax ¢ H13KON NOMEXOYCTONYMBOCTHIO

Mpy cBOsIX ApYrUX COCEHNX YCTPOICTB MOXET MoTpe-
60oBaTLCS ONONHUTENBHOE 3KPAHUPOBAHKE.

O OkpyeHue, KOTOPOE CreAyeT paccMOTPeTb, MOXET
PacnpOCTPaHATLCS A0 rPaHLibl 3EMENbHOMO yyacTka.
OTO 3aBUCUT OT KOHCTPYKLMW 30aHNs U ApYriX, Haxo-
ASLMXCS TaM 0OBbEKTOB.

OkennyaTupyiiTe annapat cornacHo AaHHbIM 1 yka-
3aHusiM u3rotoBuTensi. CTopoHa, akcnnyaTupyloLas
annapar, HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a €ro YCTaHOBKY

1 3Kkcnnyatauuto. [pu BO3HUKHOBEHWM SreKTpoMar-
HUTHBIX HEMCMPaBHOCTEN 3KCNMyaTupyloLLast CTOpoHa
(BO3M. NMp¥ TEXHUYECKOV NOMOLLM M3TrOTOBUTENS) HECEeT
OTBETCTBEHHOCTb 3a WX YCTPaHeHue.

10 TpaHcnopTupoBKa U cOopKa

MapeHue U onpokuALIBaHUe yCTPOACTBA
MOET NPUBECTU K CEPbE3HbIM TPaBMaMm.

[Nepen TPaHCMOPTMPOBKON BbITALLUTE CeTe-
BOW LuTekep. [epeHocuTe annapart 3a pe-
MeHb, 1 yOepxuBas ero B ropu3oHTanbHOM
nonoxexun. He nogHumaitTe annapat 3a
KOpMyC NPW NOMOLLM BUMOYHOTO MOrpy34mnka
NN aHanoru4Horo ycTpoincTBa.

[Mpyn TPaHCMOPTMPOBKE 1 YCTaHOBKE NpUbop
crefyeT YCTaHOBUTL Ha MPOYHOE M POBHOE
OCHOBaHWe. MakcumanbHO — JONYCTUMBI

yron HakrnoHa npu TPaHCMOPTUPOBKE U yCTa-
HoBke cocTaBnsieT 10°.

CnenuTe 3a TeM, YTOObI 0TBEPCTUA ONA BNyCKa BO3AYyXa
pe6ep OXnaxaeHua Bceraa octaBanucb OTKPbITbIMU.

11 KpaTtkoe BBegeHue

O BcrasbTe ceTeBol LWTEKep B LUTENCENbHYI0 PO3ETKY

< TMopkntounte kabenb «3emns» M SNEKTPOAoAepka-
Terb K COeAMHUTENbHBIM MydTam 7 1 8

creauTe 3a MomnlCHOCTbIO B COOTBETCTBUM C
AaHHbIMY MPOWU3BOAMTENS SMEKTPOAOB (CM.
Takke JNeKTpoaHas cBapka)

< 3axmuTe CTEpXXHEBOIN 3NEKTPOa B SNEKTPOAoAepka-
Tene.

< Brntounte ycTaHOBKY C MOMOLLBKO MMaBHOMO BbIKITO-
yatens 2.

2 C nomoLbto kHomkw 18 BbIBGpaTh HYXHbIA PEXUM pa-
60TbI «OnekTpoay.

< HaCTpOWTe HYXHbIN TOK CBAPKM C MOMOLLBIO PYYKM Ha-
cTpoiku 13.

v' YcTaHoBKa rotosa K CBapke.
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Mepea BBOAOM B 3KcnsyaTauuio

12 MNepen BBOAOM B 3KCMIyaTaLuio

27

puc. 2: PemeHb 0nsi mpaHCropmuposKu 3aKkpenuma
6 PemeHb Ans TpaHCNOPTMPOBKY
27  TlnactmaccoBblil perynstop

12.1 PemeHb Ans TpaHCNOPTUPOBKU
3aKpenuTb

< lMoacoeanHnte pemeHb [AN1S  TPAHCMOPTUPOBKW K
CBapOYHOMY annapaty W nnacTukoBom npsbkke. Mo-
CnefoBaTenbHOCTb Waro 0603HaveHa Ldpamu Ha
PUCYHKe.

12.2 MopknioyeHne Kabensi «3emMna»

[Mpn BbIBOpe paboyero mecta cneguTe 3a TeM, 4Tobbl
Kabenb«3eMns» 1 3aXuM «3emnsty Gbinn npaBuibHO
3aKpenneHbl.

3axuM «3eMnsi» JOMmKeH OblTb 3aKpeneH Ha YUCTOM
NPOCTPAHCTBE CBAPOYHOO CTOSIA UMW 3ar0TOBKY.
3akpenuTe ero B HeNoCpeaCTBEHHOM 6nM30CTH OT
CBAPOYHOTO CTONa, YTOObI CBAPOYHBIN TOK HE MOT cam
Hai"T 0BpaTHbIN MyTb Yepes AeTanu MaLlMHbl, LapUKo-
NOALLUMMHUKA UK 3NEKTPUYECKNE CXEMbI.

puc. 3: [ModkmoyeHue kabessi «3emsisi»

He knaguTe 3axum «3eMnsiy Ha CBApOUHYI0
YCTaHOBKY,MOCKOSIbKY B MPOTUBHOM CIly4ae CBAPOYHbIIA
TOK NPOXOAWT MO COBANHEHMIO 3aLLMTHOrO MPOBOAA, YTO
MPUBOAMT K €r0 PaspyLUEHNIo.

Hwkorga He ocTaBnsiiTe NpoBog, BeayLumit k obpaba-
TbIBAEMOW A€Tanu, B Nnoxo 3akpenneHHOM COCTOSIHUN.
[TpOYHO NOAKMIOUMTE MACCOBbIN 3aXUM K CBAPOYHOMY
crony unu obpabartbiBaemoit LeTanu.

04.21
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12.3 MopknioyeHue K ceTn

Mepen BBOAOM annapara B akcnnyatauuto yoeautecs,
4TO Ha MecTe paboTbl UMeeTCs NoaxoasLLee nog-
KntoYeHue K ceTn.3alymTa npesoxpaHuTenem JomkHa
COOTBETCTBOBATb TEXHNYECKIM XapaKTEpUCTHKAM.

B kayecTBe anbTepHaTBbI annapaT MOXHO NOAKIHo-
YNTb K reHepaTopHon cTaHLuu. MomHuTe:

O Ecnn cywlecTByeT HeobX0gMMOCTb  MakcMManbHO
3(hhEeKTUBHOMO  MCMOMNb30BaHNS CBAPOYHOrO anna-
paTa, TO OT4AaBaeMasi MOLIHOCTb arperata [OMmKHa,
KaK MUHUMYM, PaBHSTLCS NOTPebnsSemMol MOLHOCTH
CBAPOYHOTO annapara (CM. TeXHWUYecKue xapaktepu-
CTUKM).

U MMpu neperpyske arperata MOXET BO3HUKHYTb MM-
NyNbC SNEKTPUYECKON Ayr UMK paspbiB dneKTpuye-
CKOW Ayri.

CeTteBble yonnHutenu

O Mcnonb3ayite MCKMKOUMTENBHO KAYECTBEHHbIE Kabe-
N1, KOTOPblE BbIMOMHSAKT 3aLLUTY MNaBKOrO Mpeao-
XpaHuTens.

U HamoTaHHble kabenu MoryT CumbHO HarpeBaTbCs.
Bcerna nonHocTblo pasmatbiBaiiTe YANMHUTENbHbIE
kabenu.

ﬂpl/l CMOMb30BaHUN O4EHb AMMHHBIX KabenbHbIX yo-
NUHUTENEN HanNpsHKeHWe NUTaHNS B UHBEPTOPE MOXET
NOHU3NTBLCA U CBapO‘-IHbIVI TOK YMEHbLUUTCA. yKOpOTVITe
YAMVHWTENb UMK UCMOMNb3YITE YANUHUTEND C BonbLunm
CeYyeHMem NpoBoaHMKa.

12.4 dnekTpoaHas cBapka

OneKTpoAHas cBapka C MOMOLLbIO OTPULIATENBHOTO (-)

anekTpoga:

2 lMopakntouunTe arnekTpopoaepxaTenb K 0TpULAaTENbHO-
My nontocy 8 annapata v 3adMKCupyiTe ero NpaebIM
NOBOPOTOM LUTEKEPA.

2> Haxmute pbiyar Ha pydke anekTpogonepxarens. 3a-
XMUTE TOMbIA KOHeL, anekTpoda B Aepxatene. Mpu
9TOM CrieauTe 3a Haceykamu Ha BHYTPEHHEN CTOPOHe
3aKUMHBIX ryBOK.

12.5 CBapka TIG (onuuoHanbHO)

[ns ceapku TIG Heobxoanma ropenka TIG ¢
knanaom (TnnLTV17)

BcTaBka AneKkTpoaa

50 51 53 54/

P

MogkntouyeHne kKabens
aneKTpoaa
MopkntounTe kabenb CBAPOYHOrO ANEKTpoaa K CBa-
POYHOMY pasbemy «-» 8 unm «+» 7 1 3admkeupyite
kabenb, BpalLLas ero Bnpaso.
Mpu BbIGOpE MOAXOASALLEr0 CTEPKHEBOrO
anekTpoaa cobnioaaiiTe ykasaHus M3roToBu-
Tens. [luameTp anekTpoaa 3aBuCUT OT TON-
LMHbI CBapYBaEMbIX MaTepuarnos.
OnekTpoaHas ceapka C NOMOLLbIO MOMOXUTENBHOTO (+)
anekTpoa:
< MMopkmiounTe SMEKTPOAOLEPKATENb K NOMOKUTENBHO-
My nontocy 7 annapata W 3aduKCupyiTe ero npaebIM
MOBOPOTOM LUTEKEPA.

CBapOYHOro

puc. 4: [lopernka

< OTBMHTMTE 3aXWUM Konnayka ropenku 55.

< W3enekute anekTpog 54 u3 3axuMHON BTynku 53.
< 3atounte anektpog 54.

< BcrasbTe anekTpoa 54 B 3ax1MHYt0 BTYNKY 53.

< BcraBbTe anekTpog 54 B ropenky 1 noTHO 3akpyTuTe
3aXWM Konnadka ropesnkm 55.

He AeMOHTMpYiATE KOPMYC 3aXWMHOMN BTYSKM

51 v razosoe conno 50.

[Mpn nepeobopyaoBaHuM ropenku ans opy

roro Auametpa anekTpoga Heobxogumo 06-

paTUTb BHUMaHWE Ha CrieayloLLee.

%
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U 3axumHas BTynka 53, kopnyc 3axuMHoR BTyNkK 51 1
3NeKTpoA 54 LOMKHbI UMETb OAMHAKOBbIN AUAMETP.

Q Tlasooe conno 50 Heobxogumo nopobpatb B COOT-
BETCTBUW C AMAMETPOM 3NIEKTPOfA.

MopknioyeHue ropenku TIG

MoaknioyeHne ra3oBoro 6ansoHa

61 ——

s

- i ?\_ °

puc. 5: [lodknoyeHue eopenku TIG

2> Coenunute ropenky TIG ¢ oTpuuaTtenbHbiM pasbe-
mom 8, 1 3adukcupyiTe ee, NoBOpaumBas LTencesb
M0 YacoBOi CTPENKe.

puc. 6: [ModkntoyeHue bannoHa ¢ 3auUmHbIM 2a30M
< 3adumkenpyiite 6annoH ¢ 3awuTHbIM rasom 60, Ha-
npumep, Np1 NOMOLLM NPesoXPaHNTENBHOI LEMoYKM.

> Heckonbko pa3 KpaTKOBPEMEHHO OTKPOWTE BEH-
TUNb rasoBoro OannoHa 61, 4TOGbI BbINYCTUT,
BO3MOXHO,IMEILLMECS YaCTULbI TPSI3M.

< TogkntounTe peaykTop AaBneHus 64 k 6annoHy ¢ 3a-
LUMTHBIM ra3om 60.

< TpuBMHTUTE LWNAHT 3aLWMTHOrO rasa 65 Kk peaykTopy
[naBneHus 64 u oTkpoiTe 6annoH C 3alMTHBIM ra3om
61.

<> Orkpoiite knanaH 56 ropenku TIG.
v' HauHeT BbIXOANTb 3aLUNTHBIN ras.

< YCTaHOBUTb pacxof rasa ¢ MOMOLLBI PerynmMpoBoY-
HOro BUHTa 66 Ha perynsatope faenexuns 64.
v' Pacxofi rasa nokasblBaeTcs Ha pacxofomeTpe 63.

Cwm. rnasy ,17.1 OpueHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS ANs 10-
NOMHUTENbHbIX MaTepuanos” Ha ctpanuLe 80.

O Copepxumoe bannoHa oTobpaxaeTcs Ha MaHOMeTpe
Ons cogepxumoro 62.
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m MaHenb ynpaBrneHus

13 MMaHenb ynpaBneHus

" 12 13 14 15 16 17

és mic

20 ¢
T
TeeL
19 ———=Menu MicorStick 200 A, 8

Made in Germany

puc. 7: [lNaHenb ynpasneHusi MicorStick 200 ControlPro

11 VHgnkaTop Hemonazok 17 VHgvkaTop AnekTposd LenmnonosHbIi
CBETUTCS HEMPEPbIBHO, €CW annapart nepe- CBETUTCS Npy BbIGOPE pesxuma «AnekTpoa
TPET, U MUraeT B Criyyae Heronagku (cM. pasaen Liennono3HbIit» (3MEKTPOabI C COAepKaHneM
«CO0BLLEHNs O HemonagKax»), 3axuraHme gyru Liennono3sl, NPUrofHbI Ans CBapkW BEPTUKasb-
HEBO3MOXHO. HOTO LB CBEPXY BHMU3)
12 Vugukatop nynbta 1Y 18 KHonka AnekTpoa/TIG
CBETUTCS NPV NOAKMIOYEHUM pyyHoro nynbTa [1Y. CRyXuT ons Bblbopa pexuma paboTsl. [ins Bbl-
Pyyka 13 3apaeT MakcumanbHOe 3HayeHue 6opa cBapky TIG HaxmuUTe KHOMKY He MEHee, Yem
perynuposku Y. Hanpumep, yctaHosus 100 A, Ha 2 cex.
C nomoLbo NynbTa 1Y MOXHO perynuposatb oT 19 KHonka MeHto/aononHUTENbHbIE NapaMeTpbi
10 po 100 A. 1CNoMb3yeTcst 1 Bbl30BA AOMONHUTENbHbIX
13 Pyuyka HacTpoWkv Toka CBapkut napameTpoB.
CIYXUT ANA NNABHOV HACTPOVIKA TOKa CBaPKY. 20  7-CerMeHTHbIit MHaMKaTop oToBpaxaeT BbiGpaH-
A Taioke Ans BbIbOpa napameTpoM v 3aaaHus HYH0 CUy Toka. [pW BKMIOYEHHBIX BTOPUYHBIX
3Ha4eHn napameTpos. napameTpax nonepeMeHHoil 0ToBpaxaeTcs Ko 1
14  CseTognoaHbIn MHAnKaTop pexuma TIG 3HaYeHME HACTPOMKN BTOPUYHOTO NapameTpa.
CBETUTCS, ECNM BbIOPaH PexvM CBapky B cpeae O Mocne BKOYeHHs annapara;
sallyTHbIX rasos TIG. —  BCE MHAMKATOPbI MUTatoT OKOIO 2 CEKYHA B peXxume
15 Wnpnkatop Onektpoa 6a3oBbiii (basic) [AVarHoCTUKM.
CBETUTCS NPy BbIGOPE pexuma «InexTpod» — BbibupaeTcs nocnegHss ycTaHOBKa pexuma pa-
(anekTpozbl C OCHOBHbBIM MOKPBITUEM) 6oTbI

16 VHgukatop SnekTpog pyTvnosblii (rutil)
CBETUTCS NPy BbIGOpE pexnma «AnekTpog pyTu-
TOBbIN» (3NEKTPOAbI C PYTUMOBLIM NOKPbITUEM)
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14 BBop B akcnnyatauuio

%

Mepes BKioYeHWEM yBeaUTECH B TOM, YTO
3MNeKTPOOAepXaTeb UM SMEKTPOA He CO-
MpYKacarTCsl CO CBAPOYHbIM CTONIOM, AeTa-
b0 U APYTVMU MPOBOASLLAMM JTIEKTPUYE-
CTBO MpeameTamu, YTO6bI MPU BKIIOYEHIN
CaMoMpou3BONbHO He 0Bpa3oBanack anek-
Tpuyeckas fyra.HenpeaHaMepeHHO BO3HMK-
Last BMeKTpUYeckas ayra MOXETTOBPEaNTL
aMNeKTPOIoAepXKaTeb, CBapHOIi CTOM, 3aro-
TOBKY MNK annapar.

14.1 OnekTpoaHasa cBapka

BknioyeHue ycTaHOBKMU

< BkmiounTe annapat ¢ NOMOLLbHO FNaBHOrO BbIKIHOYa-
Tens 2.

> Haxwumaitte kHonky 18 fo Bbibopa HyXHOro pexuma
paboTbl «ONeKTPoaY.

v/ Ceetutcs cumBon Anektpos 6a3oBblil, pyTUMOBbIiA
YW LenntonosHbin (uHaukatopel 15, 16 unn 17).

< YcTaHoBUTE C NOMOLLBIO PYYKM HAcTpoiiku 13 xenae-
MbI CBAPOYHBIN TOK.

KoHTakTHOe 3axuraHue

< Crnerka NpyUKOCHUTECH K MECTY Ha AeTasy, B KOTOPOM
npeanonaraeTcsl NpoU3BOAUTL CBapKy, W HEMHOrO
NPUNOAHUMUTE 3NEKTPOA.

v’ Mexay Aetanbio U 3MeKTPOLOM 3aroputcst SneKTpu-
yeckas ayra.

14.2 CBapka TIG (onuuoHanbHO)

BkrntoueHne yctaHOBKU

< Bkntounte annapat ¢ NOMOLLbO MTABHOTO BbIKMHOYa-
Tens 2.

> Haxmute kHonky 18 u yaepxwvaiTe ee 2 cex.
v' Csetutcs cumeon TIG (uHpukatop 14).
> YCcTaHOBMTE C NOMOLLBKO PyYkW HAcTpoiikv 13 xenae-
Mblif CBAPOYHBIN TOK.
KoHTakTHOe 3axuraHue
> Ortkpoiite knanaH 56 ropenku TIG.

@ @

YIS

Yl

2 @  KocHWTeCh 3aroToBKM KOHLIOM BOMNbPamMOBOro
anekTpoaa u.

e

v Mexay JeTanbio 1 SNeKTPOOM 3aroputcs AnekTpi-
yeckas ayra.

HEMHOro NoAHMMUTE 3NEeKTPoa.

MoBbiweHune Toka (Upslope)

U B cBapke TIG ans 3axuraHns gyru ucronb3yeTcs Ko-
POTKO3aMKHYTbIA TOK cunor 60 A. MoBbileHWe Toka
npoucxoanT Ha ckopocTu 115 Alcek o ycTaHoBneH-
HOTO CBAPOYHOrO TOKa.

PeKomeH.qyeMble 3Ha4YeHUA ToKa cBap-
KU n pacxoga rasa

[navetp Bonbpa- Cuna Toka [A] Pacxog rasa
MOBbIX 3MEKTPOA0B [n/muH]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5.6
24 150...250 6..7
04.21 909.2779.9-02 -75 -
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14.3 BbI30B BTOPUYHbIM
napameTpoB

2 HaxmuTe kHOMKy MeHto 19 Ans nepexofa K AOMNOmMHW-
TeNbHbIM NapameTpam.

> Bbibepute HeobXoAMMbIA AOMONHUTENbHBIA Napa-
MeTp C NOMOLLbHO BpaLLatoLleics pyyku 13.

v' Ha 7-cermeHTHOM uHaukaTope 20 nonepemMeHHo 0To-
Bpaxaetcs koA napameTpa W OTHOCALLEECH K Hemy
3HaYeH1e HaCTPOVKM.

2 [loaTtBepanTe AONONHUTENbBHbI NapamMeTp NyTem Ha-
KaTns KHOMKK MeHto 19.

v’ Ha 7-paspsigHom uHamkatope 20 otobpaxaetcs 3a-
[aHHOe 3HayeHue.

<> [pu nomoLLm NOBOPOTHOW pykosTki 13 3ajanTe He-
obxoaumoe 3HayeHue.

> CoxpaHuTe 3afaHHOE 3Ha4YeHWe HaxaThem KHOMK
MeHio 19.

U C nomoLbto noBopoTHOM pydykn 13 BbINOMHSETCS
nepexor K NpeablayLLUM Wi nocneaytowmm aonon-
HUTENbHBIM NapaMeTpam.

2 Bbiignte 13 MEHK [ONONHUTENbHBIX NapaMeTpoB,
HaxaB kHonky Onektpoa/TIG 18.

[ocTynHbl cneayioLLe JONOMHUTENbHbIE NapamMeTpbl.

Pexum

n x |[$3| 3% |8
apametp S $2| 3% |Blo
s 8| 86 |a|F

s> 5 5
Myccosoiirox | f| G| [50% [5.200% | [

Bpewmst nyckogo-

ro Toka & 5‘& 01c |00..20¢c X

ropauninyck | f| G| {125 % [5..200 % [

Eff,(!ﬂ oPe L 1§k [10c [00..20¢ X
[Hamuka

AMEKTPUYECKOM ‘@‘QF 100 % {0...200 % |X
ayrm

Pexum
gg| ¢

QO T = § (=

n g 22| 8% |8
apameTp & S| 8 =3 glo
g = © 1 o | -

<, = =

2] =t Q)

an YMEHbLUEHUN CBAPOYHOrO HanpAXeHne nponcxoanT
aBTOMaTu4yeckoe yBenu4yeHne CBapo4HOro Toka. [wnHa-
MUKa SJ'IeKTpI/NeCKOVI OYyr ykasblBaeT Ha COOTHOLLIEeHNe
Mexay CBapO4HbIM TOKOM 1 aBTOMaTU4eCKM NoBbI-
LIEHNEM.

PacnosHaBaHve
KOHLa cBapky

(koppex. \g\E\E 100 % {0...200 % [X |X
3HayeHue)

[Tpn onpeneneHHoN AnnHe aneKTPUYeCKomn ayri cBapou-
HbI annapaT BbIMOMHSET OTKIYEHWe CBAPOYHOrO ToKa.
(PacnosHaBaHwe KoHLa cBapki). [ins HACTPONKK Mak-
CUMarbHON ANVHBI SNIEKTPUYECKON BYrv MCMOMNb3YeTCs
napametp SEE.

tabn. 1:  Bmopuy4Hble napamempbl

14.4 TMonHbIN cObpoc

BHumanwe! Npu BbInonHeHUK 3TN hyHK-
uMm OyayT yTepsiHbl BCE JIMYHble Ha-
CTPOWIKM.

3HaueHns BCEX CBAPOYHbIX M BTOPUYHbIX
napameTpoB BO3BPALLAIOTCS Ha 3aBOACKWE
HacTpolkm  (dpyHkums nomHoro — cbpoca,
Master-Reset).

> OpHOBpemMeHHO HaxmuTe KHonku 18 n 19 v yoepxu-
BaiiTe UX He MEHee Tpex CeKyHL.

v B kadyecTBe NOATBEPXAEHWS KPaTKOBPEMEHHO 3a-
ropaeTcs 7-CerMeHTHbIN MHAWKATOP M WHAMKATOPbI
naHenu ynpasnexus.
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CoobLeHus

15 CooOLlieHus

15.1 CoobueHus c ykasaHUAMHU

U B crnyyae Henonagku Ha 7-CErMEHTHOM MHAMKaTope

oTobpaxaeTcs kog oLwMOKN.

O YkasaHue MOXHO 3aKpbiTb HaXaTueM KHOMKM Anek-

MMocne BbiBOgA COO6U.|6HI/IH C yKasaHunem pa-

BoTocnocobHOCTL annapata ocTaeTcs orpa-

HWYEHHON, cneayeTt Kak MOXHO 6bICTpee

Tpog/TIG. YCTPaHUTb HENCMPABHOCTb.
Kog YkasaHue [MpnynHa Bo3MOXHBIN Cocob ycTpaHeHns
H06 EEProm (anekTpuyecku ctupaemoe | Ownbka npu obmMeHe faHHbIMU | BbIKNKOYMTB 1 CHOBA BKIKOUUTH

nporpammupyemoe M3Y) ownbka

3anucu/yTeHus

C ANEKTpU4eckn CTMpaEMOVI
namaTbio

Reset»

npubop nnmn npoussectn «Master-

15.2 CooOGLeHuns 06 owmobKkax

O B cnyyae Henonagku Ha 7-pa3psiiHOM WHAMKaTope
oTobpaxaeTcs Kog HeucnpaBHOCTU. [lpy HaxaTum

KHOMKM MeHt0 0ToBpaxaeTcst HEeMCNPaBHOCTb Creay-
f0LLIEro NoAypPOBHS (CybKoa)

[lo Tex nop, noka otobpaxaeTcs kog owmnob-
KW, PEXIM CBapPKM HEBO3MOXEH.

Kog Cb6oit BO3MOXHas NpUYnHa YcTpaHeHue
EO01 YpeamepHoe no.blwle- | MpeBbiLleHa JonycTMMas Npoaomku- He BbIKkntovas cBapoyHbIN annapar,
HWe TemnepaTypbl TENbHOCTb BKMKOYEHMS Aatb emy OCTbITb
HewcnpaBHOCTb BeHTURATOPa [poBepbTe BeHTUNATOP: BhiKITi0-
UWTb W CHOBA BbIKMKYNTL CBAPOY-
HbliA annapar, BEHTUNSTOP AOSKEH
cam 3anyCcTuTLCS.
E02 Pa6ouyas yactb PerynupoBka paboyei yacTu Heuc- YBELOMUTbL CEPBUCHYIO CyXOy
npasHa
EO03 [atunk ToKa [laTunk Toka HeucnpaseH YBEAOMUTb CEPBUCHYIO CMIYXDY
E06 MepBuuHbI Npeobpaso- | Crnwwkom Gonbluas pasHuLa TOKOB YBEOOMUTL CEPBUCHYIO CryxOy
BaTenb nepauYHoro npeobpasoBaTens 1 gaTunka
TOKa
EQ7 HanpsixeHne nutanus BHyTpeHHe HanpsikeHne NUTaHns Heuc- | YBeJOMUTb CEPBUCHYIO CryxOy
15B npaBHO
E13 PacnosHaBaHve curHa- | HeucnpaBHOCTb DyHKLMW pacrno3HaBa- | YBEJOMUTL CEPBUCHYIO CryxOy
OB NaHeny ynpaenexus | Hus
E14 [TaHenb ynpasnexus Y3en naHenb ynpaBneHus HeUcnpaeeH | YBeLOMUTb CEPBUCHYIO CryxOy
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YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

16 YctpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

16.1 HeucnpaBHOCTU BO BpeMsl CBapKu

C6oit

BO3MOXHasa npuynHa

YcTpaHeHne

MHﬂMKaTOpr He CBeTATCA

[edekT nnaBkoro NpesoxpaHUTENs NUTaHWS

3ameHNTb NaBKIi NpesoXpaHuTenb
nUTaHms

HerTpank, oTcyTcTBME (hasbl

nposepbTe kabenb NUTaHns / yanuHn-
TeMNb NUTaHs

CBapOyHbIii TOK OTCYT-
cTByeT

Kabenb «3eMns» He NOAKMoYeH
UNW HeucnpaseH

MposepbTe Kabenb «3eMnsiy, 3aMeHuTe
€ro, ecrn HeoBXoaMMO

anekTpoaodepxartenb Unn ropenka He nog-
KIKOYEHbI NN HEUCNPaBHbI

npoBepbTE 3MEKTPOJOAEPKATENb UM
ropernky, 3ame-
HUTE WX, ECIIN HEOBXOAUMO

HeT 3axuranns ayrm

MIIOXON KOHTaKT Ha Maccy unu ero oTcyTcTane

00€ecneyYnTb KOHTaKT

Hel'lpaBMJ'IbeIVI OnameTp anekTpoaa

nogGepute NpasusbHbIi AMameTp anekTposa

CBapO“IHbII;I TOK CINULLKOM Man

yBENMnYbTE CBapOHHbII;I TOK

BOMb(PaMOBBIN ANEKTPOA, FPS3HbINA MW He
3aTOYEH JOMKHBIM 00pa3om

3aTounTe Unu O4UCTUTE ANEKTPOA

HenpaBuIbHOE KONTM4eCTBO 3aLLUTHOrO ra3a

OTKOPPEKTUPYIATE pacxop rasa

HeT 3aLMTHOro rasa

[a30BbIN 6anmnoH nyct

3ameHNTb ra3oBblid 6annoH

[nedeKT rasoBoro peaykropa

MpOBEPUTb, NPK HEOBXOANMOCTY 3a-
MEHUTb

ra3oBblIi KnanaH B ropenke He OTKpbIBAeTCS
UK LedekTHbIR

NpoBEpPHUTb, MpN HEOBXOAUMOCTH 3a-
MEHUTb

Masno 3alMTHOro rasa

yTeuka B ropenke

NpoBepPHTb, PN HEOBXOANMOCTH 3a-
MEHUTb

He 3aTAHYTbl HUNNENW ra3oBoro LWwaHra

3aTAHUTE HUNMNEeNn rasoBoro WnaHra

ra3oBblIi pPenykTop yCTaHOBNEH HENPaBUbHO
unu HeucnpaseH

NpOBEpPUTb, MPN HEOBXOANMOCTY 3a-
MEHMTb

nopbl B CBApHOM LUBE

yTeuka B ropenke

MpOBEPUTb, NPK HEOBXOANMOCTH 3a-
MEHUTb

He 3aTaHyTO ra3oBoe conso

3aTAHUTe ra3oBoe cono

}Zle(lbeKT rONOBKM ropenku

npoBepPUThL, NpK HeobxoaMMocTm 3a-
MEHUTb

3aroToBKa 3arpsisHeHa X1poM, PKaBUmMHOM,
Macriom v T.0.

QYUCTUTD

CKBO3HAK

orpaguTe obnactb paboTbl

CBapOYHas BaHHa 'KUUT'
(HeycToiunBas ayra)

HEeT nodayu rasa

NpoBEPUTL

HenpaBnNbHbIN 3aLMTHBIA ra3

1CNONb3yiTe NpaBUMbHbIA TUM 3aLnT-
HOro rasa

BOMb(hPaMOBbIN AMEKTPOS,
nnasuTcs

CBAPOYHBIA TOK CIINLLKOM BOMbLION

YMeHbLUNUTE CBapO“IHbII;I TOK

ropenka TIG cBs3aHa ¢ NONOXMTENbHBIM
CBAPOYHbIM pa3bemMoM 7

coeanHute ropenky TIG ¢ otpuuatens-
HbIM CBAPOYHBIM pa3bemMoM 8
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TexHU4YeCcKMe XapaKTepUCTUKM

17 TexHU4YeCKMEe XapaKTepPUCTUKU

TexHu4eckue xapakTepucTuki® EanHuua MicorStick 200
Ceapka TIG
[inanason ceapku MuH. - makc. (I, -1, M, -U, ) AlvV 15-200/10,6-18,0
HanpshxeHue xonocToro xoga V/DC 14-15
lMoTpebnsiemas MOLYHOCTb MPK XOr. XO4e W 10,8
PerynupoBka Toka nnaeHas
BbixoaHast xapakTepucTuka nagatowas
CsapoyHbii Tok npu ED 100 % 40°C A 130
CsapoyHbin Tok npu ED 60 % 40°C A 150
ED npu makc. capoyHom Toke 40°C % 25
Motpe6bnenme Toka |, (100%) A 47
Motpebnenme Toka |, (60%) A 55
Motpe6nenue Toka |, (Makc.) A 7.7
MakcumarnsHoe AenCTByloLLee 3HaYeHNe TOKa N1TaHNs I /A 47
Motpebnsiemas mowHoctb S, (100%) kVA 33
Motpebnsemas molHocTb S, (60%) kVA 3,8
Motpebnsemas MOLHOCTb S, (Makc.) kVA 53
Knp / Efficiency n npu 100% ED % 85
KA / Efficiency n npu |, npu Makc. notpebnsemoi MoLjHOCTH % 85
CBapkKa aneKkTpogom
[lnana3oH cBapku MUH. - Makc. AlV 10-200/20,4-28,0
(I7min - I7max/U7min - U7max)
HanpsxeHne xonocTtoro xoaa V/DC 78-113
[NoTpebnsiemas MOLLHOCTb MpK XOn. Xofe W 141
PerynupoBka Toka nnaeHas
BbixogHas xapaktepuctuka nagatowas
CsapoyHbii Tok npu ED 100 % 40°C A 130
CeapouHbin Tok npu ED 60 % 40°C A 150
ED npw makc. ceapoyHom Toke 40°C % 25
Motpebnenme Toka |, (100%) A 8,1
Motpe6nenme Toka |, (60%) A 10,5
Motpebnenme ToKa |, (Makc.) A 14,5
MakcumansHoe AencTByloLLee 3HaYeHNe TOKa MUTaH!s I /A 8,1
Motpebnsemas mowHocTb S, (100%) kVA 56
Motpebnsemas mowHocTs S, (60%) kVA 7,3
Motpebnsiemas MOLHOCTb S, (Makc.) kVA 10,0
Knp / Efficiency n npu 100% ED % 89
KA / Efficiency n npu |, npu makc. notpebnaemoi MoLjHOCTH % 88
CBapuBaemble 3MeKTpozbl mm 1,5-50
CeapuBaemble anektpogbl CEL mm 1,5-50

04.21 909.2779.9-02
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TexHUUYeCcKMe XapaKTepUCTUKM

CeTb

CeTeBoe HanpskeHue vV 400/ 3~
CerteBas yacToTa Hz 50 - 60
[MonoxuT. ceTeBom Aomyck % 15
Otpuuat. ceTeBow Aonyck % 25
MaKC. OTpuLaTeNbHbI CETEBOV AONYCK MPU YMEHbLUEHHOM Bbl- % 40
XO[HOW MOLLHOCTY

CeTeBoit kabenb mm? 4x15
CeTeBoil npefoXpaHnTenb AlnHepy, 16
CeTeBoit WTekep CEE 16
KoadpcpuumeHt mownoctn |, 0,99
Koadbdpuument mowHoctn / Powerfactor A (npu l, ) 0,64
Makc. gonycTMoe NosIHoe COMPOTMBAEHNE CeTM Zmax COrnacHo mQ 86
IEC 61000-3-11/-12

R, (0THOLLIEHME KOpOTKOTO 3aMblkanmsi/short circuit ratio) 179
S, (MOLJHOCTb KOPOTKOro 3amblkaHus/short circuit power) MVA 1,85
Pi (noTpebnsiemas 3Heprist B COCTOSHUM MOKOS1) W 15
P, (noTpebnsaemasn sHeprus B COCTOAHNM OXMaaHNS) W -
YcTtponctBo

Bup sawwutsl (EN 60529) IP 23S
Knacc nsonsiuuoHHoro matepuana B
Bua oxnaxaeHus F
LLlymonsnyuenue Ab(A) <70
Pa3smepbl 1 Bec

Pasmepbi (OxLLIxB) mm 360 x 130 x 215
Bec Kr 6,3

Cnucok Mofienelt ¢ paBHO3HaYHbIMI NapameTpamu:

HUKTO 40°C

U Tog BbInycka BaLuero yctponctea Lorch Bbl MOXeTe onpeaeniTb No CEPUIHOMY HOMEPY, YKka3aHHOMY Ha 3aBOLCKOM
Tabnuuke. Ytobbl y3HATH rog Bbinycka, U3 Yucna, 06pa3oBaHHOM NATbIM 1 LECTbIM CMBOMAMM CEPUIAHOTO HOMEPa,

Hago BblyecTb 10.

*) N3mepeHo npu TemnepaType OkpyxatoLLen cpeabl

v" [puMep: YCTPOMCTBO C CepUitHBIM HOMEPOM XXXX-31XX-XXXX-X BbInyLLeHo B 2021 rogy (31— 10 = 21)

171 OpMeHTMPOBO‘-IHbIe 3Ha4YeHuA AnAa AonoJIHUTeJNIbHbIX MaTepuanoB

YctaHoBku TIG:

OpMeHTMpOBO‘IHoe 3Ha4YeHue Onsd pacxoga 3aluUTHOro rasa:

[uameTp rasosoro conna (mm)?/ 17 = Pacxog 3awumtHoro raaa (I/min)
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Hdeknapauunsa cooTBeTCTBUA

18 TexHu4eckoe obcnyxMBaHue
M PEMOHT

Mpu BbINONHEeHUM Bcex paboT no yxoay
u TexobcnykuBaHu cobniopaiite aen-
CTBylOWMe npeanucaHus no 6Gesonac-
HOCTUM NPEAOTBPALLEHUI0 HECYACTHbIX
cnyvaes.

Annapat TpebyeT MUHMMAMLHOMO TEXOBCNYXMBAHMS.
ECTb TONbKO HECKONBKO MYHKTOB, KOTOPbIE CrieayeT
PErynsipHO NpoBepsiTb, YTOBbI HA NPOTSHKEHUM MHOTUX
neT noaaepkvBaTh annapat B pabotocnocobHom co-
CTOSHWM:

18.1 PerynsipHble npoBepKu

O Mepep KaxabiM 3anyckOM CBapOYHON YCTaHOBKM ybe-
AUTECH B OTCYTCTBIW NOBPEXAEHNIA:

— CETeBOro LWTekepa 1 kabens
—  CBapOYHOII TOPESTKM 1 MOAKITHOYEHMS

— 1poBoOfJa 3a3eMIeHus 1 coeanHeHnin obpabatbia-
emoit getanu

— KHonouyHas naHenb v naHenb ynpasneHua

Q oauH unu Aga pa3a B rog, NpogysariTe annapar Cyxium
CKaTbIM BO3[yXOM HU3KOTO AABIEHUS].

S [ins aTOro OTKMYMTE NpUBOP W BblHbTE CETEBOM
LuTeKep.

< Topaitte cxaTbil BO3AyX Yepe3 pebpa oxnaxaeHus
nepegHen naHenu. He oTkpbiBaliTe annapar.

@

Hukorga He nopaBamTe CxaTbli BO3OYX Ye-
pe3 pebpa oxnaxgeHus Ha obpaTHom CTo-
pOHe annapara, T.K. 3T0 MOXET MPUBECTM K
YCKOPEHHOMY BPALLIEHMIO BEHTUNATOPA U €r0
NOBPEXAEHMIO.

19 YTunusauus

Tonbko ans ctpaH EC.

He BbibpackiBaiiTe aNEKTPOMHCTPYMEHThI Ha
cBarky Ans 6bIToBbIX 0TX0A0B!

CornacHo eBponetickoi aupektuse 2012/19/EU o
CTapOM 3MEKTPUYECKOM U 3MIEKTPOHHOM 060pYA0BaHNM,
a Takke peanuaauuy B HaLMOHaNbHOM 3aKoHOAaTENb-
CTBE MCMOMb30BAHHbBIE AMEKTPOUHCTPYMEHTbI HeobX0-
Aumo cobupaTtb OTZAEMNbHO 1 NOABEPraTh 3KOMNOrMyecky
BesonacHon ytunuaauum.

20 CepBuc

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

TenedoH +49 7191 503-0
dakc +497191 503-199

ALpec Ans ckaumBaHWst AOKYMEHTa:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

30ech MOXHO HailTV AONOMHUTENbBHYHO TEXHUYECKYHO
NH(OPMALWIO O MPOAYKTE.

21 [leknapauusi cCOOTBETCTBUSA

Co BCell OTBETCTBEHHOCTbIO Mbl 3asIBMSEM, YTO Ha-
CTOSILLMA NPOAYKT COOTBETCTBYET TpeGoBaHMAMCEeaY-
I0LLX CTAHAAPTOB MIM HOPMATUBHBIX OKYMEHTOB: EN
60974-1:2012, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2014 +
A1 CL.A, cornacHo nonoxenusim aupektus 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
[Inpextop

v

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Wyjasnienie znakéw

1 Elementy urzadzenia

8

ilustr. 1:  Elementy urzgdzenia
1 Kabel sieciowy
2 Wytgcznik gtowny

4  Gniazdo do podtaczania zdalnego regulatora
(MicorStick 200 RC)

5  Wyswietlacz / panel sterowania
6 Pasek transportowy

2 Wyjasnienie znakéw

2.1 Znaczenie znakéw obrazowych
w podreczniku uzytkownika

Zagrozenie dla ciata lub zycia!
Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot.
zagrozen mozliwe sa lekkie lub ciezkie

uszkodzenia ciata, mogace prowadzi¢ az do

$mierci.

Niebezpieczenstwo wystapienia szkod
rzeczowych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot. nie-
bezpieczenstwa istnieje mozliwo$¢ wysta-
pienia szkdd w przedmiotach obrabianych,
narzedziach i instalacjach.

7  Gniazdo przytaczowe bieguna dodatniego
8  Gniazdo przytaczowe bieguna ujemnego
10  Wilot powietrza

2.2 Znaczenie znakéw graficznych
na urzadzeniu

Pokazane lub opisane elementy wyposaze-
nia czesciowo nie wehodza w zakres dosta-
wy. Zastrzega sie mozliwos¢ zmian.

Wskazowka ogodlna!

Okresla uzyteczne informacje dot. produktu
i wyposazenia

Q m Niebezpieczenstwo!

Nalezy przeczyta¢ informacje dla uzytkow-
nika, znajdujaca sie w podreczniku obstug.

Wyciagna¢ wtyczke sieciowa!

Przed otwarciem obudowy nalezy wyciagna¢
wtyczke z gniazda zasilania sieciowego.

04.21
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

3 Dla witasnego bezpieczenstwa

Praca z urzadzeniem bez zagrozen mozliwa jest
jedynie w przypadku, kiedy przeczytana zosta-
ta w cato$ci instrukcja obstugi oraz wskazowki
bezpieczenstwa i sa one $cisle przestrzegane.

Przed pierwszym uzyciem zaleca sie, aby
kto$ dokonat wprowadzenia praktycznego.
Stosowac sie do przepiséw BHP*.

Przed przystapieniem do spawania nalezy
usung¢ z pola roboczego resztki rozpusz-
czalnika, $rodkoéw odttuszczajacych oraz
innych tatwopalnych substancji. Wszelkie
statyczne materiaty fatwopalne nalezy za-
kry¢. Spawa¢ mozna tylko wtedy, kiedy w
atmosferze najblizszego otoczenia nie wy-
stepujg wysokie stezenia kurzu, kwasnych
oparéw, gazoéw lub substancji tatwopalnych.
Szczegblng ostrozno$¢ nalezy zachowac
w trakcie wykonywania prac spawalniczych
przy naprawach rurociggéw i w zbiornikdw,
ktore zawierajg lub zawieraly fatwopalne
substancje w stanie ciektym lub gazowym.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napieciem we-

wnafrz lub na zewnatrz obudowy. Nigdy nie

dotyka¢ elektrody spawalniczej lub czesci
znajdujacych sie pod napieciem spawalni-
czym przy wigczonym urzadzeniu.

Nie wolno wystawia¢ urzadzenia na dziata-
nie deszczu, nie nalezy my¢ natryskowo, ani
w strumienicy parowe;.

Nie nalezy spawa¢ bez ostony spawalniczej.
Nalezy ostrzec znajdujace sie w poblizu oso-
by przed promieniami tuku $wietinego.

Nalezy stosowa¢ odpowiednie urzadzenie
wyciggowe do odprowadzania gazéw i opa-
réw z cigcia gazowego. W przypadku zagro-
zen przedostania si¢ do ukfadu oddechowe-
go gazéw spawalniczych lub oparéw z ciecia
gazowego, nalezy zaktada¢ maske tlenowa,

Jesli podczas pracy zostanie uszkodzony
lub przerwany kabel sieciowy, nie nalezy go
dotykac, lecz wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.
Nigdy nie uzywa¢ urzadzenia z uszkodzo-
nym kablem.

W trakcie spawania nalezy posiada¢ najbliz-
szym zasiegu gasnice reczna. Po zakonicze-
niu prac spawalniczych nalezy przeprowa-
dza¢ kontrole p-poz (patrz: przepisy BHP*).

Nie nalezy nigdy prébowa¢ demontazu re-
duktora cisnienia. Wadliwy reduktor ci$nienia
nalezy wymieniac.

Urzadzenie nalezy transportowac i ustawic
na twardym réwnym podtozu. Maksymalny
dopuszczalny kat nachylenia dla transportu

Qa

Q

O O O O

Q

a

i ustawienia wynosi 10°.

Prace serwisowe i naprawcze wykonywa¢ moze jedy-
nie osoba posiadajaca uprawnienia w zakresie prac
elektrycznych.

Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przewdd masowy
byt bezposrednio podtaczony do spawanego elemen-
tu w bezposredniej bliskosci pola spawania. Nie nale-
zy doprowadza¢ zasilajacego proces spawania pradu
za posrednictwem fancuchow, fozysk kulkowych, lin
stalowych, przewodéw uziomowych, itp. ze wzgledu
na niebezpieczenstwo ich stopienia sie.

Zabezpieczy¢ siebie i urzadzenie podczas prac na
wysoko potozonych lub pochytych ptaszczyznach ro-
boczych.

Spawarka moze by¢ podiaczona wylacznie do pra-
widtowo uziemionej sieci zasilania elekirycznego.
(Trojfazowy system czteroprzewodowy z uziemionym
przewodem neutralnym lub system jednofazowy tréj-
przewodowy z uziemionym przewodem neutralnym).
Gniazdo wtykowe oraz przediuzacz kablowy musza
by¢ wyposazone w funkcjonalny przewod ochronny
(uziemiajacy).

Nalezy zaktada¢ odziez ochronng, skérzane rekawice
i skorzany fartuch.

Miejsce pracy nalezy odgrodzi¢ kurtynami lub rucho-
mymi $ciankami.

Spawarki nie wolno stosowaé¢ do rozmrazania zamar-
znigtych rur lub przewodow.

W zamknigtych zbiornikach oraz w charakteryzujacym
sie wysokimi ograniczeniami $rodowisku pracy, a tak-
ze przy podwyzszonych zagrozeniach elektrycznych,
nalezy stosowaC wylacznie urzadzenia spawalnicze,
oznaczone znakiem S.

W przerwach migdzy spawaniem nalezy wytacza¢
spawarke z sieci i zakreca¢ zawor butli z gazem.

Natozy¢ na butle gazowa taficuch, zabezpieczajacy ja
przed przewrdceniem.

Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka, zanim nastapi zmiana miej-
sca ustawienia lub podjete zostang prace z urzadzeniem.

Nalezy przestrzegac¢ obowigzujacych dla wiasnego kraju
przepisow BHP. Zastrzega sie mozliwo$¢ zmian.

909.2779.9-02
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Zgodnos¢ elektromagnetyczna (EMV)

4 Uzycie zgodne z przeznacze-
niem

Urzadzenie jest przeznaczone do zastosowarn rzemiesl-
niczych i przemystowych. Jest ono przeno$ne i nadaje
sie zaréwno do zasilania z sieci pradowej, jak i z agre-
gatu pradowego.

Urzadzenie jest przeznaczone do spawania elektrodo-
wego. Wraz z palnikiem zaworowym TIG urzadzenie
mozna stosowac do spawania elektrodg wolframowa w
ostonie gazéw obojetnych:

— stali weglowych, stali niskostopowych i stali wyso-
kostopowych,
— miedzi i stopéw miedzi,
— niklu i stopéw niklu,
— metali specjalnych, takich jak tytan, cyrkon i tantal
Urzadzenie nie jest przeznaczone do spawania elektro-

da wolframowa w ostonie gazow obojetnych aluminium i
magnezu przy uzyciu pradu przemiennego.

5 Zabezpieczenie urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpieczone przed
przecigzeniem. Jednak nie wolno uruchamia¢ wytaczni-
ka gtéwnego pod obcigzeniem.

Urzadzenie jest chtodzone wentylatorem.

U Dlatego nalezy zwraca¢ uwage, aby wlot i wylot po-
wietrza 10 byt zawsze odstoniety.

U Nie wkiada¢ Zzadnych przedmiotéw przez szczelin
wentylatora. W taki sposéb mozna uszkodzi¢ wenty-
lator.

O Nigdy nie spawa¢ przy uszkodzonym wentylatorze,
tylko zleci¢ naprawe urzgdzenia.

Nie nalezy stosowac bezpiecznikéw o poziomie za-
bezpieczenia pragdowego wyzszym od podanego na
tabliczce identyfikacyjnej. Podczas transportu nie$¢
urzadzenie w pozycji poziomej przy pomocy pasa.

Cykl pracy (ED)

Cykl pracy (ED) dla danego pradu spawania informauje,
jak dtugo moze trwa¢ spawanie w cyklu 10 minutowym.
ED 60% oznacza czas spawania 6 minut, nastgpnie
urzadzenie musi schtadzac sie 4 minuty.

JeZeli nastapi przekroczenie ED, wbudowany element
termiczny wytaczy urzadzenie. Jezeli urzadzenie wystar-
czajaco ostygnie, element ten wigcza je ponownie.

6 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia
podczas eksploataciji: -10 °C ... +40 °C
(+14 °F ... +104 °F)
podczas transportu  -25 °C ... +55 °C
i sktadowania: (-13°F ... +131°F)

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
do 50 % przy 40 °C (104 °F)

do 90 % przy 20 °C (68 °F)
Eksploataciji, sktadowanie i transport moga
ﬁ sie odbywac tylko w ramach podanych za-
kresow! Zastosowanie poza tymi granicami
jest uznawane jako niezgodne z przeznacze-
niem. Za wynikte z tego szkody producent
nie odpowiada.
Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od kurzu. kwasow,
gazéw korozyjnych lub innych groznych substancji!
7 Emisja szumu
Poziom generowanego przez urzadzenie hatasu jest
ponizej 70 dB (A), mierzony przy normalnym obcigzeniu,
zgodnie z normg EN 60974-1 w maksymalnym punkcie
pracy.

8 Kontrola spetniania wymo-
géw BHP

Uzytkownik stosowanych w warunkach przemystowych
urzadzen spawalniczych jest zobowigzany do podda-
wania ich regularnym kontrolom utrzymania przez nie
zgodnosci z wymogami BHP. Lorch zaleca przeprowa-
dzanie tego typu kontroli w przedziatach 12-miesiecz-
nych. Kontrole tego rodzaju musza by¢ rowniez prze-
prowadzane po kazdej dokonanej zmianie i wykonanej
naprawie spawarki.

Nieprawidiowo przeprowadzone kontrole
ﬁ’ BHP moga prowadzi¢ do uszkodzen urza-

dzenia. Blizsze informacje dotyczace kontroli
urzadzen spawalniczych uzyska¢ mozna w
autoryzowanych punktach serwisowych.

9 Zgodnos¢ elektromagnetycz-

na (EMV)

Wyrob niniejszy odpowiada aktualnie obowigzujacym

normom, okres$lajacym wymagania zgodno$ci magne-

tycznej. Nalezy przestrzega¢ nastepujacych zalecen:

04.21
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Skrocona instrukcja obstugi

U Ze wzgledu na wysoki pobdr 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) pofaczenia z siecig (przytacze sieciowe)
podana jest w danych technicznych. W razie potrzeby
skontaktowac sie z dostawca energii elektryczne;.

O Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do zasto-
sowan rzemie$lniczych jak i w skali przemystowej
(CISPR 11 klasa A). Stosowanie spawarki w innych
Srodowiskach (np. w warunkach zabudowy mieszkal-
nej) moze stac sig przyczyna uszkodzen innych urza-
dzen elektrycznych.

U Emitowane przez pracujacq spawarke zakidcenia
elektromagnetyczne moga by¢ odbierane w nastepu-
jacych punktach:

— W przewodach sieciowych, uktadéw sterowania,
przekazujgcych sygnaty radiowe i telekomunika-
cyjne, jezeli przebiegajqg w poblizu pracujacych
urzadzen spawalniczych lub do cigcia plazmowego,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbiorczych jak i
nadawczych,

— komputerach i uktadach elektronicznego sterowa-
nia,

— urzadzeniach ochrony przemystowej (np. instala-
cjach alarmowych),

— rozrusznikach serca i aparatach stuchowych,
— w urzadzeniach wzorcowanych lub mierzonych,

— w urzadzeniach o zbyt niskim poziomie zabezpie-
czen przeciwzaktoceniowych

W przypadku niebezpieczenstwa uszkodzen innych,
znajdujacych sie w poblizu spawarki urzadzen, nalezy
zastosowac dodatkowe systemy ekranujace.

U Obszar zagrozony zaktdceniami moze sie rozciggac
az do granic dziatki budowlanej. Jest to uzaleznione
od konstrukcji budynku oraz innych, miejscowych
uwarunkowan.

Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie ze wskazowkami

i zaleceniami producenta. Uzytkownik urzadzenia jest
odpowiedzialny za jego instalacje i wlasciwe stosowa-
nie. W przypadku wystapien zaktcen elektromagne-
tycznych, uzytkownik (ew. ze wsparciem technicznym
producenta) jest odpowiedzialny za ich wyeliminowanie.

10 Transport i ustawienie

Niebezpieczenstwo skaleczenia wskutek
obsunigcia sie urzadzenia.
Przenosi¢ urzadzenie za pasek w pozycji

poziomej. Zawsze odtgcza¢ urzadzenie z
sieci zasilajacej przed przenoszeniem. Za-
mkna¢ zawdr butli gazowej i roztaczy¢ jq od
urzadzenia przed transportem spawarki. Nie
nalezy podnosi¢ spawarki za obudowe woéz-
kiem widtowym.

Urzadzenie nalezy transportowaé i ustawi¢
na twardym réwnym podiozu.Maksymalny
dopuszczalny kat nachylenia dla transportu

i ustawienia wynosi 10°.
Uwazag, zeby wlot i wylot powietrza nie byly zastoniete.

11 Skrécona instrukcja obstugi

> Wiozy¢ wtyczke do gniazda sieciowego.

< Podtaczy¢ przewdd masowy do gniazda przytacze-
niowego 7. Podfaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda
przytaczeniowego 8.

> Zamocowac¢ elektrode odstonigtym koricem w uchwy-
cie.

Il Uwaga: Prosze przestrzega¢ wskazowki
producenta.

< Wiaczy¢ urzadzenie wytgcznikiem gtéwnym 2.

< Przyciskiem 18 wiaczy¢ metode spawania elektroda.

< Ustawi¢ zadany prad spawania przy pomocy pokretta
13.

v" Urzadzenie jest gotowe do spawania.
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Przed uruchomieniem

12 Przed uruchomieniem

ilustr. 2: ~ Umocowac pas transportowy
6  Pas transportowy

27  Suwak plastikowy

12.1 Umocowa¢ pas transportowy

> Nawing¢ pas transportowy na spawarke i plastikowy
suwak. Nalezy zachowaC przedstawiong na rysunku
kolejnos¢ numeracii.

12.2 Podtaczenie przewodu
masowego

Podczas wyboru stanowiska roboczego nalezy zwracaé
uwage, aby przewdd masowy i zacisk masowy miaty
zawsze mozliwo$¢ poprawnego podigczenia.

Miejsce, w ktorym podtaczamy zacisk masowy na

stole spawalniczym lub elemencie musi by¢ odstoniete

i dobrze przewodzace prad. Zacisk masowy nalezy
umocowac w bezposredniej bliskosci miejsca spawania,
aby prad spawania nie mogt sam sobie szukac drogi
odptywu przez czesci maszyny, tozyska kulkowe lub
pofaczenie elektryczne.

ilustr. 3:  Przewdd masowy

Nie wolno mocowac zacisku masy na obudowie spa-
warki lub na butli gazowej poniewaz w takim przypadku
prad spawania poptynie przewodami uziemiajacymi
powodujac ich zniszczenie.

Nigdy nie uktadac¢ luzno przewodu masowego. Nalezy
pewnie umocowac zacisk masy na stole spawalniczym
lub na spawanym przedmiocie.

04.21
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Przed uruchomieniem

12.3 Podtaczenie zasilania
elektrycznego

Przed uruchomieniem urzadzenia upewni¢ sie, ze do
dyspozyciji jest odpowiednie przytacze sieciowe. Za-
bezpieczenie musi odpowiada¢ danym technicznym.

Alternatywnie mozna podfaczy¢ urzadzenie do agregatu

pradowego. Nalezy przestrzegac nastepujacych zale-
cen:

O Jesli chcieliby Panstwo wykorzysta¢ petny zakres
mocy spawarki, to moc wyjsciowa agregatu musi wy-
nosi¢ przynajmniej tyle, ile moc pobierana spawarki
(patrz dane techniczne).

O Jezeli agregat przejdzie w stan przecigzenia, moze
wystapi¢ pulsowanie lub zerwanie fuku elektrycznego.

Przedluzacze przewodoéw zasilajacych

O Uzywaé tylko nieuszkodzonych przediuzaczy odpo-
wiadajacych podanemu zabezpieczeniu.

O Przewody nawinigte na beben moga sie przegrzewac.

Zawsze rozwijac caly przedtuzacz. Przy uzyciu bardzo
diugich przedtuzaczy napiecie zasilania moze spadac
tak, ze zmaleje moc spawania. Nalezy skroci¢ przedtu-
zacz lub uzywaé przewoddw o wigkszym przekroju.

12.4 Spawanie elektrodowe

Elektrody-podtaczenie kabla spawalni-
czego
Wiaczy¢ kabel spawalniczy elektrod do gniazda ozna-
czonego przez “Minus” 8 lub “Plus” 7 i zabezpieczy¢
przed wysunieciem przez przekrecenie wetknietego
wtyku w prawo.
Przy doborze odpowiedniej elektrody preto-
wej przestrzega¢ wskazowek producenta.
Srednica elektrody zalezy od grubosci spa-
wanego materiatu.
Spawanie elektrodowe dodatnig (+) elektroda;
< Podtaczy¢ uchwyt elektrodowy do bieguna dodatnie-
go 7 urzadzenia i zabezpieczy¢ go poprzez obrét w
prawo wtyczki.
Spawanie elektrodowe ujemna (-) elektroda;
> Podigczy¢ uchwyt elektrodowy do bieguna ujemnego
8 urzadzenia i zabezpieczy¢ go poprzez obrot w pra-
wo wtyczki.
2 Wecisna¢ dzwignie w uchwycie elektrody. Zamocowac
elektrode odstonietym koricem w uchwycie. Przy tym
zwrdci¢ uwage na ztobki we wnetrzu obu szczek.

12.5 Spawanie TIG

@ Do spawania elektrodg wolframowg w osto-

nie gazéw obojetnych do tego urzadzenia
Zatozenie elektrody

50 51

konieczny jest planik zaworowy TIG (Typ
53 54/

LTV17).
e

<

QD

ilustr. 4:  Palnik

< Odkreci¢ korek 55.

< Elektrode 54 wyciagnij z zacisku 53.

< Przeszlifowa¢ elektrode wolframowa 54.

< Przeszlifowaé elektrode wolframowg 54.

< Nasadzi¢ elektrode 54 i przykrecic¢ korek 55 na palnik.

(D
i@

QO Zacisk 53, tacznik 51 i elektroda 54 muszg mieC ta
sama Srednice.

O Dysza ceramiczna 50 musi pasowac do $rednicy elek-
-trody.

Nie nalezy demontowa¢ facznika 51 ani dy-
szy ceramicznej 50.

W przypadku przezbrojenia palnika na inng
Srednice elektrody nalezy:
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Przed uruchomieniem m

Podtaczanie palnika Podtaczanie butli z gazem ochronnym

61 ———

s

- i ?\_ °

ilustr. 5:  Podtgczanie palnika TIG ilustr. 6:  Butla z gazem ochronnym

< Podtgczy¢ uchwyt TIG 58 do gniazda 8 (-) iumocowaé¢ 2 Butle z gazem ochronnym 60 zabezpieczy¢ tafcu-
przez przekrecenie w prawo. chem.

> Zawor na butli gazowej otwiera¢ 61 na krétko kilka
razy celem wydmuchania ew. czastek zanieczysz-
czen.

< Zalozy¢ na butle z gazem ochronnym 64 reduktor ci-
$nienia 60.

> Przykreci¢ Srubami waz doprowadzania gazu ochron-
nego 65 do reduktora cisnienia 64 i odkreci¢ zawér 61.

> Otworz zaworek gazowy uchwytu TIG.

v' Gaz ostonowy zaczyna ptynag.

> Ustaw przeptyw gazu za pomocg pokretta 66 na re-
duktorze.

< llos¢ przeptywajacego gazu jest pokazana na przepty-
womierzu 63.

Patrz rozdziat ,17.1 Wytyczne dotyczace materiatow

dodatkowych* na stronie 96.

U llos¢ gazu w butli jest podawana wskazaniami 62 ma-
nometru.
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Panel obstugi

13 Panel obstugi

13

14 15

mic

16 17

20 7: ;
rutil
TeEL
19 Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
ilustr. 7:  Panel obstugi MicorStick 200 ControlPro
11 Dioda LED awarii $wieci sie w sposob ciagty jesli 17  Dioda LED elektrody

12

13

14

15

16

urzadzenie jest przegrzane; miga w przypadku
wystapienia innego btedu (patrz rozdziat z opisem
mozliwych uszkodzen), zajarzenie fuku nie jest
mozliwe.

Dioda LED zdalnego sterowania

Swieci sie, kiedy zdalne sterowanie jest podtgczo-
ne. Pokrettem 13 ustawiamy maksymalny prad
spawania dostepny ze zdalnego sterowania np.
jesli ustawiono 100A przystawka dziata w zakre-
sie 10A-100A.

Pokretto pradu spawania

stuzy do ustawiania pradu spawania.
Zaréwno do wyboru parametréw, jak i do ustawia-
nia wartoci parametrow.

Dioda TIG

Swieci sig, jesli wybrano tryb spawania TIG.
Dioda LED elektrody zasadowej

Swieci sig, jesli wybrano spawanie elektrodg o
otulinie zasadowe;j.

Dioda LED elektrody rutylowej

Swieci sie, jesli wybrano spawanie elektrodg o
otulinie rutylowe;j.

18

19

20

celulozowej $wieci sig, jesli wybrano spawanie
elektroda o otulinie celulozowej (odpowiednia do
spawania w pozycjach pionowych).

Przycisk wyboru Elektroda/TIG

stuzy do wyboru metody spawania. Celem wybory
metody TIG (Lift TIG) przycisna¢ diuzej niz 2 s.
Przycisk Menu / parametry dodatkowe stuzy do
otwierania parametrow dodatkowych.

Wyswietlacz 7-segmentowy wskazuje wybrane
natezenie pradu.

Przy aktywnych parametrach dodatkowych
wyswietlany jest na zmiane kod i warto$¢ nastawy
parametru dodatkowego.

U Po wigczeniu urzadzenia
— wszystkie diody na panelu bedg miga¢ przez okoto

2 sekundy celem samodiagniostyki

— Urzadzenie uruchomi sie z ostatnio uzywanymi

nastawami
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Uruchomienie

14 Uruchomienie

%

Przed wigczeniem nalezy upewni¢ sig, ze
uchwyt elektrody wzgl. elektroda nie dotykaja,
stolu spawalniczego, spawanego elementu
lub innego przewodzacego prad przedmio-
tu, aby podczas wigczania nie spowodowac
niepozadanego fuku elektrycznego. Nie-
pozaany tuk elektryczny moze uszkodzi¢
uchwyt elektrody, stét spawalniczy, spawany
element lub urzadzenie

14.1 Spawanie elektrodowe

Wiaczanie urzadzenia
> Wlaczy¢ urzadzenie przyciskiem 2.

> Weisnij przycisk 18 celem wyboru wtasciwego trybu
spawania elektroda.

v Swieca sie symbole dla elektrody zasadowej, rutylo-
wej lub celulozowej (dioda 15, 16 lub 17).

< Ustawi¢ prad spawania pokrettem 13.

Zajarzenie tuku

< Dotknij korcem elektrody o materiat spawany i odro-
bing go unies.

v luk powstaje miedzy materiatem spawanym a elektro-
da.

14.2 Spawanie metoda TIG

Wiaczanie urzadzenia

> Wiaczy¢ urzadzenie przyciskiem 2..
> Weisnij przycisk 18 przez 2 sekundy.
v Symbol TIG (dioda 14) $wieci sie.

< Stellen Sie mit dem Drehknopf 13 den gewiinschten
Schweifistrom ein.

Zajarzenie tuku
< Otworzy¢ zawdr 56 uchwytu TIG.

@ @

YIS

S

2 O Dotknij koncem elektrody wolframowej spawany
materiat, potem unie$ jej koniec nieznacznie w gore.
> @ Lekko unie$ elektrode.

v' Luk spawalniczy pojawi sie miedzy elektroda wolfra-
mowa a materiatem spawanym.

Narastanie pradu (Upslope)
O Dla metody TIG zajarzenie nastepuje pradem 60A.

prad spawania narasta 115A/s az do nastawione;
wartosci.

Wartosci orientacyjne natezen pradu i
ilosci gazu

Srednica elektrody | Natezenie pradu | llosé gazu
wolframowej [A] [I/min]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5..6
24 150...250 6..7
04.21 909.2779.9-02 -91-



m Uruchomienie
14.3 Wyswietlanie parametréw . Tryb
dodatkowych S
(7]
2 Nacisnag przycisk Menu 19, aby wys$wietli¢ parametry ErEmaET 2 *§ g 2 § §
dodatkowe. * 85| §¢ % 2
= D
> Wybra¢ zadany parametr dodatkowy za pomoca przy- § L
cisku obrotowego 13.
v" Na wyswietlaczu 7-segmentowym 20 na zmiane be-  |Rozpoznawanie
dzie wyswietlany kod parametru oraz przynalezna |korica spawania ‘E‘EE 100 % |0...200 % (X [X
warto$¢ nastawy. (warto$¢ korekty)

> Potwierdzi¢ parametr dodatkowy, naciskajac przycisk
Menu 19.

v Na wyswietlaczu 7-segmentowym 20 miga warto$¢
nastawcza.

> Ustawi¢ za pomoca przycisku obrotowego 13 zadang
warto$¢ nastawcza.

O Zapisa¢ warto$¢ nastawcza, naciskajac przycisk
Menu 19.

U Za pomocy przycisku obrotowego 13 przechodzi sig
do poprzedniego lub do nastepnego parametru dodat-
kowego.

> Wyjs¢ z okna parametréw dodatkowych, naciskajac
przycisk Elektroda/TIG 18.

Dostepne sg nastepujgce parametry dodatkowe.

Przy okreslonej dtugosci tuku $wietinego spawarka
wytacza prad spawania (rozpoznawanie korica spawa-
nia). Za pomoca parametru ,SEE” mozna dostosowac
maksymalng dtugos$¢ tuku Swietinego.

Tab. 1: Parametry dodatkowe

14.4 Resetowanie zasadnicze
Uwaga! Wszystkie ustawienia indywidual-
ne zostang utracone.
Wszystkie parametry spawania i wtérne
powrdcg do ustawien fabrycznych (funkcja
resetowania zasadniczego).

2 Nacisng¢ i przytrzymac jednocze$nie przycisk 18 i

przycisk 19 przez co najmniej 3 sekundy.
v Wyswietlacz 7-segmentowy i wszystkie wskazania na

panelu obstugi zaswiecq si¢ na krétko celem potwier-
= Tryb dzenia.
o
E © 2= ©
Parametr S |23 % ‘% Blo
£ N2 51F
© Ll
=
PRAD STAR-
i IGIE|50% [5.200%] |
CZAS PRADU
oo EISlEots [00.20s| |
statgoracy | |G|l [125 % [5..200 % |
Czas startu
o |E GlE|10s [00.205 [x
EJESM'KA d|A|F|100% |0..200% |
Przy spadajacym napieciu spawania prad spawania
bedzie automatycznie zwigkszony. Dynamika tuku
Swietinego okresla stosunek miedzy pradem spawania
i automatycznym podwyzszaniem.
-92 - 909.2779.9-02 04.21



Komunikaty

15 Komunikaty

15.1 Komunikaty informacyjne

O W razie usterki na wysSwietlaczu 7-segmentowym
wskazywany jest kod btedu.

QO Nacisnigcie przycisku Elektroda/TIG umozliwia usu-
niecie komunikatu informacyjnego.

Po wygenerowaniu przez urzadzenie komu-
nikatu informacyjnego, funkcjonalno$¢ urza-
dzenia pozostaje ograniczona, a wystepuja-
cq usterke nalezy jak najszybciej usunac.

Kod Wskazowka

Przyczyna

mozliwe postepowanie naprawcze

HO6 Btad zapisu/odczytu z

pa-migci EEProm

Zaktocona taczno$¢ z EEProm

Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie wia-
czy¢, ew. wykonac resetowanie zasad-
nicze

15.2 Komunikaty o usterkach

O W przypadku usterki na wy$wietlaczu 7-segmento-
wym zostanie wy$wietlony kod btedu. Naci$nigcie
przycisku Menu powoduje wys$wietlenie btedu pod-
rzednego (Sub-Code).

Tak dtugo, jak wyswietla sie kod btedu, tryb
spawania nie bedzie mozliwy.

Kod Awaria Potencjalna przyczyna Usuwanie
EO01 Za wysoka temperatura | przekroczony dopuszczalny czas wia- Nalezy schtadza¢ wtgczone urzadze-
-czenia nie przez kilka minut
Wentylator nie dziata. Sprawdzi¢ wentylator: Wytaczy¢ i
ponownie wiaczy¢ urzadze-nie, jesli
wentylator nie wigczy sie na krotko
skontaktowac si¢ z serwisem.
E02 Element mocy Nieprawidtowe sterowanie elementem Nalezy wezwac¢ serwis
mocy
EO03 Czujnik pradu Wadliwy czujnik pradu Nalezy wezwac serwis
E06 Prad pierwotny transfor- | Réznica pradu miedzy transformatorem a | Nalezy wezwa¢ serwis
matora czujnikiem jest za wysoka.
EQ7 Napiecie zasilania 15V | Awaria wewnetrznego napiecia zasi-lania | Nalezy wezwac serwis
E13 Panel sterujacy Uszkodzenie w panelu sterujacym. Nalezy wezwac serwis
E14 Pole obstugi Uszkodzony podzespét “pole obstugi" Nalezy wezwac serwis
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Usuwanie usterek

16 Usuwanie usterek

16.1 Bledy podczas spawania

Awaria

Potencjalna przyczyna

Usuwanie

Wyswietlacz pozostaje
ciemny

Uszkodzony bezpiecznik sieciowy

Wymieni¢ bezpiecznik

Brak przewodu zerowego, fazy sieciowej

Sprawdzi¢ kabel sieciowy / kabel prze-

dtuzacza

Brak pradu spawania

Przewod masowy niepodtaczony lub uszko-
dzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢ przewod

masowy

Uchwyt elektrody lub palnik niepodtaczony
lub uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢ uchwyt

elektrody lub palnik

tuk elektryczny nie zajarza
sie

Brak lub zty styk masowy

Zapewnic styk masowy

Niewtasciwa $rednica elektrody

Dobra¢ poprawng $rednice elektrody

Zbyt nisko ustawiony prad spawania

Ustawi¢ wyzszy prad spawania

Elektroda wolframowa zanieczyszczona lub
btednie oszlifowana

Poprawnie oszlifowa¢, w razie potrzeby

wymieni¢ elektrode

Niewtasciwie ustawiona ilos¢ gazu

Poprawnie ustawi¢ ilo$¢ gazu

Brak gazu ostonowego

Pusta butla gazowa

Wymieni¢ butle gazowa

Uszkodzony reduktor ci$nienia

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Zawor gazowy w palniku nie jest otwarty lub
jest uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Zbyt mato gazu ostono-
wego

Palnik jest nieszczelny

Sprawdzi¢, ewent. wymienic¢

Waz gazowy nie jest osadzony na state

Dociagna¢ waz gazowy

Reduktor cisnienia btednie ustawiony lub
uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Pory w spoiwie

Palnik jest nieszczelny

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Dysza gazowa nie jest stale osadzona

Dociagna¢ dysze gazowq,

Uszkodzona glowica palnika

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Spawany element zanieczyszczony smarem,
rdzg, olejem itd

Oczysci¢

Przewiew

Ostoni¢ ekranami stanowisko robocze

Szew ,gotuje sig" (niespo-
kojny tuk elektryczny)

Brak doptywu gazu

Sprawdzi¢

Niewtasciwy gaz

ZastosowaC poprawny gaz

Elektroda TIG topi sie

Ustawiono zbyt wysoki prad spawania dla
$Srednicy elektrody

Ustawi¢ poprawny prad spawania

Zamieniona polaryzacja i palnik TIG podta-
czony do bieguna dodatniego 7

Podtaczy¢ palnik TIG do bieguna ujem-

nego 8
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Dane techniczne

17 Dane techniczne

Dane techniczne*

Jednostka

MicorStick 200

Spawanie elektrod' wolframow' w os®onie gazéw obojétnych

Przedziat spawania (I, . -1, /U, . -U, ) AlV 15-200/10,6 - 18,0
Napiecie pracy jatowej V/DC 14-15
Pobér mocy na biegu jatowym w 10,8
Ustawianie pradu ptynne
Ksztatt charakterystyk opadajace
Prad w cyklu pracy 100% 40°C A 130
Prad w cyklu pracy 60% 40°C A 150
ED przy maksymalnym pradzie spawania 40°C % 25
Pobér pradu 11 (100%) A 47
Pobér pradu 11 (60%) A 55
Pobor pradu I, (maks.) A 7.7
Najwiekszy efektywny prad zasilania l /A 4,7
Moc pobierana S, (100%) kVA 33
Moc pobierana S, (60%) kVA 3,8
Moc pobierana S, ((maks.) KVA 53
Sprawnos¢/Efficiency n przy 100% CW % 85
Sprawno$c/Efficiency n przy |, przy maksymalnym poborze mocy % 85
Spawanie elektrodowe

Przedziat spawania (I, . -1, /U, -U, ) AlV 10-200/20,4 - 28,0
Napiecie pracy jatowej V/DC 78-113
Pobér mocy na biegu jatowym w 141
Ustawianie pradu ptynne
Ksztalt charakterystyk opadajace
Prad w cyklu pracy 100% 40°C A 130
Prad w cyklu pracy 60% 40°C A 150
ED przy maksymalnym pradzie spawania 40°C % 25
Pobor pradu I, (100%) A 8,1
Pobor pradu I, (60%) A 10,5
Pobor pradu I, (maks.) A 14,5
Najwiekszy efektywny prad zasilania I /A 8,1
Moc pobierana S, (100%) kVA 56
Moc pobierana S, (60%) kVA 73
Moc pobierana S, (maks.) kVA 10,0
Sprawnos¢/Efficiency n przy 100% CW % 89
Sprawnosc/Efficiency n przy |, przy maksymalnym poborze mocy % 88
Elektrody spawalnicze mm 1,5-50
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Dane techniczne

Elektrody spawalnicze CEL mm 1,5-5,0
Sie¢

Napiecie sieciowe v 400/ 3~
Czestotliwos¢ sieci Hz 50 - 60
Dodatnia tolerancja sieci % 15
Ujemna tolerancja sieci % 25
maks. ujemna tolerancja sieci przy zmniejszonej mocy wyjsciowej % 40
Przekroj przewodu zasilajgcego mm? 4x15
Zabezpieczenie sieciowe A 16
Wtyczka sieciowa CEE 16
Wspdtczynnik mocy |, maks. 0,99
Wspotczynnik mocy / Powerfactor A (przy I, ) 0,64
Maks. dopuszczalna impedancja sieciowa Zmax zgodnie z mQ 86
|IEC 61000-3-11/-12

R, (stosunek zwarcia/short circuit ratio) 179
S, (moc zwarciowa, short circuit power) MVA 1,85
Pi (zuzycie energii w stanie spoczynku) W 15
P, (zuzycie energii w stanie czuwania) W -
Urzadzenie

Klasa ochrony (EN 60529) IP 23S
Klasa materiatow izolacyjnych B
Sposob chtodzenia F
Emisja hatasu db(A) <70
Wymiary i masa

Wymiary (dixszxwys) mm 360 x 130 x 215
Masa kg 6,3

Lista modeli réwnowaznych: Zaden

*) zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia

U Rok produkcji Numer seryjny urzadzenia Lorch znajduje sie na tabliczce znamionowej. 5. i 6. cyfra numeru seryjnego

pomniejszona o0 10 to rok produkgji.

v Przyktad: Numer seryjny xxxx-31xx-xxxx-x oznacza rok produkcji 2021 (31-10=21)

17.1 Wytyczne dotyczace materiatéw dodatkowych

Urzadzenia TIG:

Wytyczne dotyczace ilosci gazu ochronnego:
Srednica dyszy gazowej (mm)?/ 17 = lloé¢ gazu ochronnego (I/min)
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Deklaracja zgodnosci

18 Nadzér i konserwacja

W czasie wykonywania wszelkich prac
z zakresu konserwacji i dozoru nalezy
przestrzega¢ obowigzujace przepisy BHP

i ochrony przed nieszczesliwymi przypad-
kami.
Urzadzenie zasadniczo nie wymaga konserwaciji. Jest
tylko kilka punktow, ktore nalezy regularnie sprawdzac,
aby utrzymac spawarke przez lata w stanie funkcjonal-
no$ci uzytkowey:
18.1 Regularne sprawdzanie

U Przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢ nastepujace
punkty spawarki pod katem uszkodzen:

— wtyczke sieciowa i kabel

— palnik spawalniczy i przytacza

— przewod przedmiotu spawanego i jego potaczenie
— Folia klawiatury i panel obstugi

O Raz, dwa razy w roku przedmuchiwac¢ urzadzenie su-
chym sprezonym powietrzem o niskim ci$nieniu.

> W tym celu wylaczy¢ urzadzenie i wyciagna¢ wiyk
sieciowy.

> Przedmuchaé sprezonym powietrzem szczeliny wen-
tylatorowe od przodu. Przy czym nalezy utrzymywaé
zamknigtg obudowe.

%

Nigdy nie wdmuchiwa¢ sprezonego powie-
trza do szczelin wentylatorowych od tytu
urzadzenia. Tam znajduje sie wentylator, kto-
ry moze zosta¢ rozpedzony sprezonym po-
wietrzem do takiej predkosci, ze moze doj$¢
do uszkodzenia tozyska.

19 Ziomowanie

Tylko dla krajéw cztonkowskich UE.

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac¢
razem z odpadkami domowymi!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2012/19/EU o starych
urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych muszg
one by¢ oddzielnie utylizowane.

20 Serwis

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 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.

21 Deklaracja zgodnosci
ProNiniejszym o$wiadczamy na nasza wytaczng odpo-
wiedzialno$¢, ze wyrdb niniejszy jest zgodny z nastepu-
jacymi normami lub dokumentami normatywnymi: EN
60974-1:2012, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2014 +
A1 CL.A zgodnie z warunkami wytycznych 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Dyrektor Naczelny

Y

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Data de edigao

Copyright

Alteragoes técnicas

Lorch Schweiltechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald
Germany

Telefone:  +497191/503-0
Fax: +49 7191 /503-199

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

https://www.lorch.eu/service/downloads/
Aqui obtera mais documentagao técnica sobre o seu produto.
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© 2021, Lorch Schweiftechnik GmbH

Esta documentagao, incluindo todas as suas partes é protegida em
relacdo ao direito de autor. Cada utilizagdo ou modificagéo além dos
limites estreitos da lei do direito de autor é autorizada apenas com o
acordo da Lorch Schweisstechnik GmbH, caso contrario € considerado

€omo acto criminoso.

Isso é valido, particularmente, em caso de copias, traducdes, realizagdes
de microfichas, armazenamento e tratamento em sistemas electronicos.

Os nossos aparelhos sé&o sujeitos a um desenvolvimento permanente,
reserva-nos o direito a alteragdes técnicas.
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Elementos da maquina m

1 Elementos da maquina

8
Fig. 1: Elementos da maquina
1 Cabo de rede E possivel que alguns dos acessérios de-
2 Interruptor principal scritos ou ilustrados néo correspondam ao
4 Ligacs do distanci material de série. Reservamo-nos ao direito
13agac comando distancia de efectuar modificacdes.

(MicorStick 200 RC)
5 Painel frontal

6 Cinta

7  Ligagao pdlo positivo
8  Ligagdo polo negativo
10 \Ventilagdo
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Para sua segurancga

2 Definicao dos simbolos

21 Significado dos simbolos no 2.2 Significado dos simbolos na
manual de instruccgoes maquina
Perigo de morte Se nao seguir as indi- Q m Perigo Leia a informagéo para o operador
cacgoes de perigo, pode sofrer lesdes gra- do manual de instrucgoes..
ves, inclusivamente a morte. Desligue o cabo da rede Antes de abrir a
Conn )

2

Perigo de sofrer danos materiais Se nao
seguir as indicagcoes de perigo podera
provocar danos na maquina

Indicagdes gerais Descrigdo de infor-
magoes Uuteis referentes ao produto e
equipamento

3 Para sua seguranca

Um trabalho seguro so € possivel apos ter lido
atentamente 0 manual de instrugdes e as indi-
cagOes de seguranga respeitando rigorosamen-
te as informagdes neles contidas. O operador
devera receber uma formagao pratica antes de
utilizar o aparelho a primeira vez . Respeite 0
regulamento de prevengao de acidentes.

Antes de realizar os trabalhos de soldadura
retire os agentes desengordurantes, dissol-
ventes e todos os materiais inflamaveis que
se encontrem na &rea de trabalho. Os ma-
teriais inflamaveis que ndo possam ser re-
movidos devem ser cobertos Apenas soldar
se 0 meio ambiente n&o apresentar concen-
tragdes elevadas de po, vapores de &cidos,
gases ou substancias combustiveis. Tenha
especial cuidado ao efectuar trabalhos em
sistemas de tubos e recipientes que conten-
ham, ou tenham contido, combustiveis liqui-
dos ou gases inflamaveis.

N&o toque nunca em pegas que se encontrem
em baixa tensdo, dentro ou fora da carcaca.
N&o toque nunca nos eléctrodos de solda-
dura ou pegas que se encontrem em baixa
tenséo de soldadura com o aparelho ligado.

N&o exponha o aparelho & chuva. Nao o
pulverize com agua nem aplique jactos de
vapor. O aparelho ndo deve ser trabalhar, ou
ser colocado, em ambientes hiimidos.

-

carcaga, desligue o cabo da rede.

Jamais devera soldar sem uma mascara de
protecgdo. Advirta as pessoas que se encon-
trem ao seu redor sobre 0s perigos de expo-
si¢ao a radiagao por arco voltaico.

Use um sistema de aspiracdo adequado
para aspirar 0s gases e vapores produzidos
durante o trabalho. Utilizar um aparelho res-
piratorio se houver risco de respirar vapores
de solda ou corte.

ISe um cabo de rede for danificado ou
cortado durante o trabalho, ndo devera
tocar-lhe mas sim desliga-lo imediatamente.
O aparelho ndo devera jamais ser utilizado
com o cabo danificado.

Colocar um extintor de incéndio na area de
trabalho. Fazer sempre uma verificagéo de
incéndio apos a finalizagdo dos trabalhos de
soldadura.

N&o tente jamais desmontar o redutor de
pressdo. Se este apresentar algum dano,
devera ser substituido.

Coloque o aparelho em piso plano e seguro.
O angulo maximo de inclinagdo permitida
para transporte e instalagéo é de 10°.

O Os trabalhos e reparagdo s6 devem ser executados
por pessoas com formagao para o efeito.
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Condigoes ambientais

QO Certifique-se de que o cabo da pega a soldar tem bom
contacto com a pega proxima do ponto de soldadura.
Evite que a corrente de soldar circule por correntes,
rolamentos de esferas, cabos de ago, condutores de
protecgao, etc. pois estes componentes podem fundir-
se.

O Mantenha o aparelho devidamente seguro, bem como
0 operador, ao efectuar trabalhos em locais com piso
inclinadoss.

O Ligue sempre o aparelho a uma rede de corrente elé-
ctrica devidamente a terra. A tomada e o cabo de ex-
tensdo deverdo ter um condutor de protecgéo funcio-
nal e um agregado de corrente eléctrica com poténcia
suficienteconductor) socket and extension cable must
have a functional protective conductor.

O Usar sempre roupa de protecg@o adequada como lu-
vas e avental de couro.

O Proteger o local de trabalho com cortinas ou paredes
moveis.

O Nao descongelar tubos ou cabos congelados com a
ajuda de um aparelho de soldar.

U Em locais fechados e a trabalhar em espaco limitados
em que exista um elevado risco de acidentes eléctri-
cos s6 devem ser utilizados aparelhos com simbolo S

Q Desligar o aparelho antes de puxar a ficha da tomada
e ao fazer pausas de trabalho

QO Desligue o aparelho e feche a vélvula da garrafa du-
rante as pausas de trabalho.

QO Certifique-se de a garrafa de gas esta bem presa com
a corrente de seguranga

O Puxar a ficha da tomada antes de mudar o aparelho
de lugar ou antes de efectuar qualquer trabalho de
manutencéo e limpeza.

Tenha em conta o regulamento de prevencg&o de aci-

dentes vigente no seu Pais relevando-se ao direito de
efectuar modificagdes nas regras atras mencionadas.

4 Utilizagao regulamentar

0 aparelho foi fabricado para soldar em locais como ar-
mazéns de indUstria. E portatil e pode ser ligado a uma
rede dotada de ligag&o terra ou um grupo heterogéneo
com poténcia suficiente.

O aparelho foi projectado para solda com eléctrodos.
Junto com uma tocha TIG a vélvula do aparelho tam-
bém se pode usar para uma soldadura TIG em corrente
continua com:

— Agos com e sem liga.
— Cobre e respectivas ligas

— Niquel e respectivas ligas

— Metais especiais como titanio, zirconio e tantalo

O aparelho n&o projectado para soldadura TIG com
corrente de aluminio e magnésio.

5 Proteccao do equipamento

O aparelho é eletronicamente protegido contra sob-
recarga. No entanto ndo devera racionar o interruptor
principal sob carga.

O aparelho é refrigerado através de um ventilador.
Q Certifique-se de que a saida de ar 10 esta sempre livre.

U Nao introduza quaisquer objectos pelas aberturas de
ventilagéo sob pena de danificar o ventilador.

O Jamais soldar se o ventilador apresentar algum defei-
to ou dano. Repare-o0 assim que possivel.

Né&o utilizar nunca fusiveis mais potentes do que os
recomendados, conforme recomendado na placa de
caracteristicas do aparelho.

Rendimento

O rendimento tem como base um ciclo de trabalho de
10m. Um rendimento a 60% significa uma duragéo de
solda de 6 minutos com 4 minutos de refrigeragéo.

6 Condigées ambientais

Temperatura do ar

Em Funcionamento:

-10°C.....+40°C (+14°F......+104°F)
Em transporte e armazenagem:
-25°C....455°C (-13°F.......+131°F)

Humidade relativa do ar
Até 50% a 40°C (104°F)
Até 90% a 20°C (68°F)

@

O funcionamento, transporte e armaze-
nagem s6 devem ser levados a efeito de
acordo com as temperaturas indicadas. O
ndo cumprimento destas indicagbes sera
considerado como ndo adequado ao uso
previsto ndo se responsabilizando o fabri-
cante por danos que dai derivem. O ambi-
ente de trabalho ndo devera conter pé, aci-
dos, gases corrosivos ou outras substancias
perigosas
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Breves Instrucgdes

7 Emissao de ruidos

O nivel de ruido do aparelho, determinado em carga
nominal no ponto de trabalho maximo segundo a norma
EN 60 974, ¢ inferior a 70dB (A).

8 UVV Prescrigao contra acidentes

Os operadores que usem equipamentos de soldar a

um nivel profissional, deverdo fazer revisdes periddicas
num intervalo adequado a sua utilizagéo, correcto
funcionamento e seguranca de acordo com a norma

EN 60974-4. ALORCH recomenda realizar anualmente
este controle. Sempre que o aparelho for reparado ou
modificado esta verificagdo devera ser feita de imediato.

s ) ! As revisdes efectuadas aos equipamentos
gﬁ poderdo provocar danos irreparaveis se

tﬁé nao forem feitas correctamente. Para infor-
~———— macdes mais detalhadas sobre o controlo de
seguranga dos equipamentos, devera con-
tactar um servigo oficial LORCH

9 Compatibilidade electromag-
nética (CEM)

Este produto corresponde a norma CEM actualmente
em vigor. Observe o seguinte:

U 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
respeitar as indicagbes em relagdo a impedancia
eléctrica maxima admissivel. A impedancia eléctrica
maxima admissivel (Zmax) da interface a rede eléctri-
ca (alimentagao eléctrica) esta indicada nos dados té-
cnicos. Consulte, eventualmente o operador de rede.

O O aparelho destina-se a soldadura sob condigdes co-
merciais como industriais (CISPR 11 classe A). A uti-
lizagdo noutros ambientes (p.ex. zonas de habitagao)
pode causar interferéncias com outros aparelhos
electronicos.

U Problemas de foro electromagnético durante a colo-
cagdo em funcionamento podem ocorrer em:

— cabos de rede eléctrica, cabos de comando, cabe-
lagem de sinais e de telecomunicagéo junto dos
dispositivos de soldadura/corte

— emissores e receptores de radio e televisdo

— computadores e outros equipamentos de comando

— dispositivos de protecgdo em instalagdes comerci-
ais (p.ex. sistemas de alarme)

— pacemakers e aparelhos auditivos

— instalagbes de calibragem e medigéo
— aparelhos com baixa resisténcia contra interferén-
cias
Em caso de interferéncias com outras instalagoes,
pode-se tornar necessario, nas imediagdes, 0 emprego
de blindagens adicionais.

Q As referidas imediagdes podem estender-se além dos
limites do terreno. Isto depende do tipo de construgao
do edificio e de outras actividades exercidas.

Opere o aparelho segundo as indicacdes e instrugdes
do fabricante. O operador do aparelho é responsavel
pela instalagéo e operagéo do aparelho. Se houver
interferéncias electromagnéticas, o operador é res-
ponsavel pela sua eliminagéo (eventualmente com
ajuda técnica do fabricante).

10 Transporte e instalagao
Perigo de lesdes por caida ou deslocagao
do aparelho.

Desligue sempre o cabo da rede antes de
movimentar o aparelho

Transporte o aparelho pela alca e sempre na
vertical.

Néo eleve o aparelho pela carcaga com a
ajuda de correntes ou objectos similares.

Coloque o aparelho em piso plano e seguro.

O angulo maximo de inclinagdo permitida
para transporte e instalagéo é de 10°.

Certifique-se de que as grades do ventilador estdo
sempre livres e desimpedidas.

11 Breves Instrucgoes

2 Introduzir a ficha de rede na tomada

< Ligar o cabo da pega e o porta eléctrodos nas buchas
de conexao 7 e 8.!

IIATENCAO!! Tenha em conta a polaridade
@ de acordo com as indicagdes do fabricante..
2 Fixar o eléctrodo de barra no porta eléctrodo.

< Ligue o interruptor principal 2.

2 Ajuste o potenciémetro para a corrente de solda de-
sejada

< Seccione 0 modo de operagdo com o botéo 13.
v" 0 equipamento esta pronto a funcionar
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Antes de colocar em funcionamento

12 Antes de colocar em funcionamento

Fig. 2: Alga de transporte
6  Alga de transporte

27  Passador de plastico

12.1 Alga de transporte

< Introduza a alga de transporte no aparelho e o passa-
dor de ajuste de plastico. Siga a ordem dos nimeros
do esquema acima.

12.2 Ligacgao do cabo de massa

Ao seleccionar o local de trabalho certifique-se de que
0 cabo da peca a ser trabalhada e o alicate de massa
possam ser correctamente fixos. O alicate de massa
deve ser aplicado num ponto nu e de boa condutibili-
dade da mesa de soldar ou da pega a ser trabalhada
devendo estar nas proximidades imediatas do local de
soldar para que a corrente de solda possa encontrar o
seu caminho de volta através das partes da maquina,
do rolamento de esferas ou conexdes eléctricas.

Fig. 3:

Né&o colocar o alicate de massa sobre o equipamento
de soldar ou da botija de gas, caso contrario a corrente
de soldadura sera conduzida através das conexdes de
condutores de proteccéo, destruindo-a.

Ligar o alicate de massa firmemente a mesa de soldar
ou a pega a ser trabalhada

Cabo de massa

04.21
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Antes de colocar em funcionamento

12.3 Ligagao a corrente

12.5 Soldadura TIG

Antes de colocar o aparelho em funcionamento, devera
assegurar-se de que esta disponivel uma conexéo de
rede apropriada. A protecgao deve corresponder aos
dados técnicos. Em alternativa podera ligar o aparelho
a um grupo gerador.

Tenha em conta que

U Se pretender utilizar toda a gama de poténcia do apa-
relho de soldadura, a poténcia de saida do agregado
tem de apresentar, pelo menos, a poténcia de absor-
¢éo do aparelho de soldadura (ver dados técnicos).

O O grupo ao atingir o maximo pode provocar um pulsar
de arco ou interrupgao de arco.

Extensoes
O Utilize apenas extensdes que tenham a protecgéo
adequada.
O Os cabos enrolados podem sobre aquecer. Desenrole
sempre 0s cabos por completo.
Ao usar extensdes demasiado longas a tensdo da rede
do aparelho pode baixar um pouco baixando a poténcia
da soldadura. Use extensdes mais pequenas ou com
um didmetro de poténcia maior.

12.4 Soldadura com eléctrodo

Ligagao do cabo de eléctrodos

Ligue o cabo de eléctrodos a tomada de conexao do
pdlo negativo 8 ou positivo 7 e fixe o conector girando-o

para a direita.
O diametro do eléctrodo depende da espes-

sura do material a ser soldado

Soldadura com eléctrodos positivos (+):

< Ligue o porta eléctrodos ao conector de pdlo positivo
7 do equipamento e encaixe girando a ficha para a
direita..

Soldadura com eléctrodos negativos (-):

Siga as indicagdes do fabricante ao seleccio-
nar um eléctrodo de barra apropriado.

< Ligue o porta eléctrodos ao conector de pdlo negativo
8 do equipamento e encaixe girando a ficha para a
direita.

> Pressionar a alavanca no punho do porta eléctrodos.
Fixar um eléctrodo com a extremidade metalica do su-
porte. Verificar as ranhuras no lado interior de ambos
0s mordentes.

Em soldadura TIG com este aparelho utilize
uma tocha TIG (tipo LTV17)

Montagem de um eléctrodo

50 51

QD

Fig. 4:
2> Retire 0 tampéo 55.

< Retire o eléctrodo 54 da pinga 53.

< Afie o eléctrodo 54.

< Introduza o eléctrodo 54 na pinga 53

2 Coloque o eléctrodo 54 na tocha e enrosque o tampéo
55.

(D
@

Tocha

N&o desmonte o porta pingas 51 nem o bo-
cal 50.

Se desejar equipar a tocha com um eléctro-
do de diametro diferente devera ter em conta

0 seguinte:

O Apinga 53, o porta pingas 51 e o eléctrodo 54 devem
ter o mesmo diémetro.

O O bocal 50 deve adaptar-se ao diametro do eléctrodo.
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Antes de colocar em funcionamento

Ligagdo da tocha

Ligacao da garrafa de gas de protecgao

61 ———

s

- i ?\_ °

Fig. 5: Ligagéo da tocha TIG

< Ligue a tocha TIG a tomada de conexao do polo nega-
tivo 8 e fixe o conector girando-o para a direita.

Fig. 6:
< Coloque a botija de gas de protecgao 60 em local ap-
ropriado e fixe-a de modo a que nao tombe.

> Abrir repetidamente por breves instantes a valvula da
botija de gas 61 para que eventuais particulas de suji-
dade possam ser expelidas.

< Ligue o redutor de presséo 64 a botija de gas de pro-
teccao 60

<> Ajuste a mangueira 65 ao redutor de presséo 61.
< Abra avalvula 17 da tocha TIG
v’ Comega a sair 0 gas de protecgéo

Ligagao da garrafa de gas de protec¢ao

> Ajuste a quantidade de gas com a torneira 66 do re-
dutor de presséao

v 0 mandmetro 63 mostra a quantidade.

Ver capitulo ,17.1 Valores de referéncia para materiais

de adigdo” na pagina 112.

0 O mandmetro 62 mostra o conteido da botija 62.

04.21
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Painel de controlo

13 Painel de controlo

1" 12 13 14 15 16 17
és i basic
20 7: .
rutil
TeeL
19 Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
Fig. 7: Painel de controlo MicorStick 200 ControlPro
11 LED de ERRO (eléctrodos celulosicos) Aplica-se em soldadura
Acende de forma continua se houver sobreaque- descendente
cimento e pisca em caso de erro (ver cap.avari- 18 Botdo eléctrodo/TIG
as), o € possivel iniciar 0 arco voltaico Pressione durante dois segundos (minimo) para
12  LED controlo remoto seleccionar 0 modo de soldadura.
Acende quando o comando ¢ ligado. . 19 Tecla Menu/Parametros secundarios serve para
O bot&o giratorio 13 da o valo maximo do nivel de chamar os parametros secundrios.
ajuste do comando a distancia. Ex. Se ajustado a 20 Indicacso de 7 "
100 A pode regular-se 10A-100A com o comando ncicagdo de f segmentos .
s . indica a forga de corrente seleccionada. Em
a distancia. " L . .
. ) caso de pardmetros secundarios activados sera
13 Botéo de gjuste da corrente de soldadura. indicado de forma alternada o codigo e o valor de
Bem como para a selecgéo dos parametros e regulaéo do parametro secundario.
para a regulacao dos valores dos parametros. . . o
QO Depois de ligar a maquina
14 LEDTIG ) — Acendem todos os LED durante 2 segundos para
Acende ao seleccionar o modo TIG. teste.
15 LED Eléctrodo basico — Esta pré definido o ultimo modo seleccionado
Acende ao seleccionar o modo eléctrodo (eléct-
rodos basicos)
16  LED Eléctrodo rutilo
Acende ao seleccionar o modo eléctrodo rutilo
(eléctrodos com revestimento de rutilo &cido).
17  LED Eléctrodo CEL

Acende ao seleccionar o modo eléctrodo CEL
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14 Inicio de funcionamento

%

Antes de ligar o aparelho certifique-se de
que o porta eléctrodos ou o eléctrodo ndo
estdo em contacto com a mesa de soldar,
com a pega a ser trabalhada nem com qual-
quer objecto de condutibilidade eléctrica,
para que ao ligar o aparelho ndo seja pro-
duzido um arco voltaico. Um arco voltaico
produzido acidentalmente pode danificar o
porta eléctrodos, a mesa de soldar, a peca
a ser trabalhada ou o aparelho.

14.1 Soldadura com eléctrodos

Ligue a maquina
2 Ligue o aparelho através do interruptor principal 2.

< Pressione a tecla 18 para o modo de operagdo eléc-
trodo desejado

v" O simbolo de eléctrodo, rutilo ou CEL (LED 15, 16 or
17) acendem.

< Ajuste com o botéo 13 o valor desejado.

Ignigao do arco voltaico

v" Tocar levemente com o eléctrodo na pega a ser trabal-
hada, no local onde devera ser soldada e levantar um
pouco o eléctrodo; é produzido um arco voltaico entre
a peca a ser trabalhada e o eléctrodo.

14.2 Soldadura TIG

Ligue a maquina
< Ligue o aparelho através do interruptor principal 2.
2 Pressione a tecla 18 durante 2 seconds.
v" Simbolo TIG (LED 14) acende.
> Ajuste com o botdo 13 o valor desejado.

Ignicéo do arco voltaico

@ ®y§/

>

Yl ’/////}////////

> © Toque com a ponta do eléctrodo a pega a soldar
no lugar no qual queira efectuar a soldadura.

> @ Levente um pouco o eléctrodo.

v 0 arco eléctrico ilumina-se entre a peca de trabalho
e 0 eléctrodo.

Subida de corrente (Upslope)

O No processo TIG é usada uma corrente de curto circi-
to de 60A. A subida de corrente sera com 115A/s até
a corrente desejada

Valores orientativos para intensidades
e caudais de gas

Didmetro do eléct- | Intensidade da Caud’al de
rodo de tungsténio corrente [A] 1 /?riisn]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5.6
24 150...250 6..7
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Inicio de funcionamento

14.3 Chamar os parametros
secundarios

2 Prima a tecla Menu 19 para chamar os parametros
secundarios.

2 Seleccione o parametro secundario pretendido, com
0 botéo rotativo 13

v’ Na indicagdo de 7 segmentos 20 aparece em al-
ternancia ao codigo do par@metro e o valor de regu-
lagao pertencente.

> Confirme o parametro secundario, premindo a tecla
Menu 19.

v" O valor de regulagéo pisca na indicagdo de 7 segmen-
tos 20.

> Regule o valor de regulagdo pretendido através do
botéo rotativo 13.

2 Memorize o valor de regulagdo, premindo a tecla
Menu 19.

O Com o botéo rotativo 13, mude para o parametro se-
cundério anterior ou seguinte.

> Saia do pardmetro secundario, premindo a tecla elé-
ctrodo/TIG 18.

Estdo disponiveis os seguintes parametros secundarios.

k=) Modo
o o
° = =
o & 18| ¥ |3
arametro 3 o = S|
S | 8| 3 |EF
= = i
©
0}
Dinamismo de

arco eléctrico ‘d‘@‘? 100% 0200 % X

Se a tensdo de soldadura desce, a corrente de solda-
dura aumenta automaticamente. O dinamismo de arco
eléctrico indica a relagéo entre a corrente de soldadura e
0 aumento automatico.

Reconhecimen-
to do fim da
soldadura
(valor de cor-
recgao)

GIEIE|100% [0..200% |x |x

Em caso de um comprimento determinado do arco
eléctrico, o aparelho de soldadura desliga a corrente de
soldadura. (reconhecimento do fim da soldadura) Com
0 parametro “SEE” pode adaptar o comprimento maximo
do arco eléctrico.

Tab. 1: Parémetros secundarios

S | Modo 14.4 Master-Reset
S & Atengdo! Todas as regulagdes pessoais
Darimets _%, g ;-; 3 serdo apagadas.
g 5 i % l‘g Todos os pardmetros secundarios e de
S g = soldadura serdo repostos na regulagdo de
3 origem (funcdo Master-Reset).
< Prima ao mesmo tempo no minimo durante 3 se-
Corrente de 0 0
arranque S‘&’ 50% |5..200% | |X ) |g:;)undos as tef.clas 1~8e 19. L .
ara a confirmagdo acende-se brevemente a indi-
Zgn;;:;gglrjfnte & S‘&’ 0,1s |00..20s X cagao de 7 segmentos e as indicagbes do painel de
comando
Hotstart 1Sk |125°% [5..200 % |
Tempo de
o EISJE|10s |00.205 |
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15 Mensagens

15.1 Mensagens de aviso

O Em caso de falha aparece na indicagdo de 7 segmen-

tos um codigo de erro.

QO Ao premir a tecla eléctrodo/TIG, a mensagem de avi-

so pode ser apagada.

Apbs emiss@o da mensagem de aviso, o
aparelho ainda fica limitado na fungdo, deve
reparar 0 mais rapido possivel a falha.

Caodigo

Indicagao

Causa

possivel acgao correctiva

HO6

EEProm
Erro de escrita/Leitura

Comunicagéo com EEProm

Desligue e ligue o aparelho; se neces-
sario faga um reset principal

15.2 Mensagens de erro

O Em caso de falha, aparece na indicagéo de 7 seg-
mentos um codigo de erro. Ao premir a tecla Menu
aparece 0 sub-erro (sub-codigo)

defeituosa

Enquanto for indicado um cddigo de erro ndo
¢ possivel efectuar a soldadura.

Caodigo Falha Causa Provavel Solugéo
EO01 Sobreaquecimento O ciclo de rendimento admissivel foi Desligue e deixe que o aparelho
ultrapassado arrefega por uns minutos
Defeito no ventilador Verificar o ventilador: Ligar e des-
ligar o aparelho. O ventilador deve
funcionar por uns minutos.
E02 Dispositivo de poténcia | Controlo do dispositivo de poténcia com | Contactar o servigo técnico
defeito
EO03 Sensor de corrente Sensor de corrente com defeito Contactar o servigo técnico
E06 Indutancia primaria Diferenga elevada entre a indutanciae o | IContactar o servigo técnico
sensor de corrente
EO7 Tensdo de alimentagdo | Tens&o de fornecimento interna com Contactar o servigo técnico
15V defeito
E13 Operagdo de deteccdo | Defeito na placa de manobra Contactar o servigo técnico
de placa
E14 Painel de controlo Painel de controlo com unidade defei- Contactar o servigo técnico
tuosa
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Falhas

16 Falhas

16.1 Problemas ao soldar

Falha

Causa

Solugdo

Painel de controlo apagado

Fusivel vermelho avariado

Substitua o fusivel

Falha de rede

Verifique o cabo de rede/extenséo

Sem corrente de soldadura

Cabo de massa danificado ou desligado

Verifique o cabo de rede e substitua se

necessario

Porta eléctrodos ou tocha com defeito ou
desligados

Verifique o porta eléctrodos e a tocha e

substitua se necessario

Sem arco voltaico

Pouco ou nenhum contacto de massa

Verifique o contacto de massa

Diametro do eléctrodo errado

Coloque o eléctrodo correcto

Corrente de soldadura demasiado baixa

Aumente a corrente de soldadura

Eléctrodo de tungsténio sujo ou mal afiado

Afie ou substituir o eléctrodo

ajuste de caudal de gas errado

Ajuste o caudal de gas

Sem gas Garrafa de gas vazia Substitua a garrafa de gas
Redutor de pressdo com defeito Substitua o redutor de presséo
Valvula da tocha com defeito ou fechada Verifique e substituir se necessario

Pouco gés tocha com fugas Verifique e substitua se necessario

Mangueira de gas mal fixada

Fixe correctamente a mangueira de gas

Redutor de pressdo mal ajustado ou com
defeito

Verifique e substitua se necessario

Poros no banho de solda-
dura

tocha com fugas

Verifique e substitua se necessario

Tubos de gas mal apertados

Aperte bem a tubagem

Cabega da tocha com defeito

Verifique e substitua se necessario

Peca de trabalho suja

Limpe a pega de trabalho

corrente de ar

Proteja o posto de trabalho

Arco inquieto

Falsa entrada de ar

Verifique

Gas errado

Use 0 gés correcto

Eléctrodo TIG queima

Corrente de soldadura demasiado elevada

Baixe a corrente

Tocha TIG ligada ao pélo positivo 7

Ligue a tocha ao pélo negativo 8
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Dados técnicos

17 Dados técnicos

de energia

Dados técnicos* Unidade MicorStick 200
Soldadura TIG
Nivel de soldadura (I, -1, /U, -U, ) AlV 15-200/10,6 - 18,0
Tens&o em vazio max.. V/DC 14-15
Consumo de energia em vazio W 10,8
Ajuste da corrente continuo
Caracteristicas do sopro descendente
Ciclo de rendimento 100% 40°C A 130
Ciclo de rendimento 60% 40°C A 150
Ciclo de rendimento max. corrente 40°C % 25
Consumo de corrente |, (100%) A 47
Consumo de corrente |, (60%) A 55
Consumo de corrente |, (max.current) A 7,7
Méxima corrente de rede efectiva I /A 47
Poténcia de entrada S, (100%) kVA 3,3
Poténcia de entrada S, (60%) kVA 3,8
Poténcia de entrada S, (max.current) KVA 53
Nivel de eficiéncia/Efficiency n com 100% ED % 85
Nivel de eficiéncia/Efficiency n com 12max no consumo maximo % 85
de energia
Soldadura por eléctrodo
Nivel de soldadura (I, -1, /U, -U,_ ) AlV 10-200/20,4 - 28,0
Tensdo em vazio max.. V/DC 78-113
Consumo de energia em vazio W 141
Ajuste da corrente continuo
Caracteristicas do sopro descendente
Ciclo de rendimento 100% 40°C A 130
Ciclo de rendimento 60% 40°C A 150
Ciclo de rendimento max. corrente 40°C % 25
Consumo de corrente |, (100%) A 8,1
Consumo de corrente |, (60%) A 10,5
Consumo de corrente |, (max.current) A 14,5
Méxima corrente de rede efectiva L /A 8,1
Poténcia de entrada S, (100%) kVA 56
Poténcia de entrada S, (60%) kVA 7,3
Poténcia de entrada S, (max.current) kVA 10,0
Nivel de eficiéncia/Efficiency n com 100% ED % 89
Nivel de eficiéncia/Efficiency n com 12max no consumo maximo % 88

04.21 909.2779.9-02
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Dados técnicos

Eléctrodos soldaveis mm 15-50
Eléctrodos soldaveis CEL mm 1,5-5,0
Alimentacgao

Tenséo de rede V 400/ 3~
Frequéncia principal Hz 50 - 60
Tolerancia positiva principal % 15
Tolerancia negative principal % 25
max. Tolerancia negative principal % 40
Cabo de rede mm? 4x15
Fusivel de rede A 16
Ficha de rede CEE 16
Factor activocos @I, 0,99
Factor energia / Powerfactor A (em |, ) 0,64
Impedancia de rede maxima admissivel Z . de acordo com a mQ 86
norma IEC 61000-3-11/-12

R (comportamento de curto-circuito/short circuit ratio) 179
S, (poténcia de curto-circuito/short circuit power) MVA 1,85
Pi (consumo de energia em modo de repouso) W 15
P, (consumo de energia em standby) W -
Aparelho

Tipo de protecgéo IP 23S
Classe de isolamento F
Método de refrigeracéo F
Emisséo de ruidos db(A) <70
Peso e dimensao

Dimensao (CxPxA) mm 360 x 130 x 215
Peso kg 6,3

Lista de modelos equivalentes: nenhum

*) medido a 40° C temperatura ambiente

O O ano de fabrico do seu aparelho Lorch pode ser consultado no nimero de série que se encontra na placa de mo-

delo. 0 5.° ¢ 6.° digito do nimero de série reduzido em 10 indica o ano de fabrico.
v Exemplo: nimero de série xxxx-31xx-xxxx-x indica o ano de fabrico 2021 (31-10=21).

17.1 Valores de referéncia para materiais de adigcao

Sistemas TIG:

Valor de referéncia para a quantidade de gas inerte:
Didmetro do bico de gé&s (mm)?/ 17 = Quantidade de gas inerte (I/min).
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Declaracao de conformidade

18 Manutengao e conservagao

Ao realizar trabalhos de conservagao e
manutengéo devera ter em conta todas as
prescrigoes contra acidentes e seguranga

vigentes

O aparelho requer uma manuteng@o minima. Devem
apenas controlar-se periodicamente poucos pontos para
0 manter em boas condigdes de uso para muitos anos

18.1 Revisoes peridodicas
< Antes de iniciar o trabalho com o aparelho de soldar,
verifique os seguintes pontos:
— Aficha e o cabo de rede
— O magarico e as ligagdes de soldadura
O cabo e a conex&o da pega a soldar
Pelicula do teclado e painel de comando

O Uma ou duas vezes por ano sopre o aparelho com ar
comprimido seco a baixa tenséo:

< Para tal desligue o aparelho e retire o cabo da ficha

< Sopre as aberturas da frente deixando a carcaca
fechada

@

Nunca sopre as aberturas de tras do aparel-
ho pois € onde se encontra o ventilador que
com pode danificar-se com a pressao.

Em caso de problemas ou defeitos informe
0 servico técnico autorizado para o efeito.
Né&o tente reparar o aparelho pois perdera
de imediato a garantia.

19 Eliminagao
Apenas em paises da EU.

Ferramentas eléctricas, acessorios e emba-
lagens devem ser enviados para o respecti-
vo centro de reciclagem!

De acordo com a directiva europeia 2012/19/EU sobre
residuos de aparelhos eléctricos e electrénicos, e
aplicagéo de acordo com a legislagao local em vigor,
as ferramentas eléctricas cuja vida util tenha chegado
ao seu fim devem ser recolhidas em separado e trans-
portadas para um posto de reciclagem que cumpra as
exigéncias ambientaisy.

20 Servico técnico

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald

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

Portal de transferéncias Lorch:
https:/lwww.lorch.eu/service/downloads/

Aqui obtera mais documentagao técnica sobre o seu
produto.

21 Declaragao de conformidade

Declaramos sob nossa responsabilidade que este pro-
duto esta em conformidade com as seguintes normas
ou documentos normalizados EN 60974-1:2012, EN
60974-3:2014, EN 60974-10:2014 + A1 CL.A, de acordo
a regulamentagdes 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Director

Lorch Sch%weiﬁechnik GmbH
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Signification des symboles

1 Eléments de I’appareil

8

Fig. 1: Eléments de I'apparei
1 Cable secteur
2 Sectionneur principal

4 Prise femelle du régulateur a distance

(MicorStick 200 RC)
5 Ecran/panneau de commande
6  Sangle

2 Signification des symboles

21 Signification des symboles
dans le manuel d’utilisation

Risque de blessures pouvant étre mor-
telles !
En cas de non-respect des consignes de

danger, risque de blessures légéres voire

graves pouvant devenir mortelles.
Risque de dégats matériels !

En cas de non-respect des consignes de
danger, risque dendommagement des
pieces, des outils et des équipements.

7  Connecteur pole positif
8  Connecteur pole négatif
10  Arrivée d’air

2.2 Signification des symboles sur
I’appareil

Les accessoires représentés ou décrits ne
font partiellement pas partie de la livraison.
Sous réserve de modifications.

Consigne générale !

Donne des informations utiles sur le produit
et I'équipement

Danger !

Lire les informations destinées a I'utilisateur
dans le manuel d'utilisation.

Débrancher le connecteur secteur !

Avant d’ouvrir le boitier, débrancher le
connecteur secteur.

04.21
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Sécurité

P

3 Sécurité

Travailler sans danger avec I'appareil est

PR
possible uniquement si vous avez lu in-
tégralement le manuel d'utilisation et les

S—— 4

consignes de sécurité et si vous suivez a la
lettre les consignes qu'il contient.

Demander une formation pratique avant la
premiére utilisation. Veuillez respecter la di-
rective de prévention des accidents (UVV').

Avant le début du soudage, enlever les sol-
vants, dégraissants et autres matiéres in-
flammables de la zone de travail.Couvrir les
matériaux inflammables qui ne sont pas dé

ambiant ne renferme aucune concentration
élevée de poussiéres, vapeurs acides, gaz

2 plagables. Souder uniquement lorsque I'air

Y

=

ou substances inflammables. Une prudence
particuliere est demandée pour les travaux
de réparation effectués sur les systémes
de tuyauteries et réservoirs qui contiennent
ou ont contenu des liquides ou gaz inflam-
mables.

Ne jamais entrer en contact avec les piéces
conductrices de tension a l'intérieur ou a I'ex-
térieur du carter.

Ne pas exposer |'appareil a la pluie, ne pas
I'arroser et ne pas le soumettre a un jet de
vapeur.

)

5\\;
2

H 6

[ﬂ

Ne jamais souder sans écran de soudage.
Mettre en garde les personnes dans I'en-
tourage contre les rayons provenant de la
soudure a l'arc.

Utiliser un dispositif d’aspiration adéquat pour
les gaz et vapeurs de coupage. Utiliser un ap-

444 | pareil de respiration s'il existe un risque d'in-
~——— haler des vapeurs de soudage ou de coupage.
—, ) Siau cours du travail, le cable secteur est

\5/ endommagé ou sectionné, ne pas le toucher

mais débrancher immédiatement le connec-
teur secteur. Ne jamais utiliser I'appareil
avec un cable endommagé.

Placer un extincteur & portée de main. A
la fin des travaux de soudage, effectuer un
controle d'incendie (voir UVV').

1

Uniquement pour I'Allemagne. Disponible a Carl

Heymann-Verlag, 449 Luxemburger Str, 50939 Cologne.

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 Les travaux d’entretien et de réparation doivent étre
effectués uniquement par un électricien formé.

O Veiller au contact correct et direct du cable de la piéce
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.

O Se protéger et protéger 'appareil lors des travaux ré-
alisés sur des surfaces de travail situées en hauteur
ou en pente.

O Lappareil doit étre raccordé exclusivement a un ré-
seau de courant mis a la terre de maniere conforme.
(Le systeme 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.

O Porter des vétements de protection, des gants et un
tablier en cuir.

O Protéger I'espace de travail avec des rideaux ou pa-
rois mobiles.

O Ne pas dégeler des tubes ou conduites gelées a 'aide
d'un appareil de soudage.

U 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.

O Pendant les pauses, mettre I'appareil hors service et
fermer le robinet de la bouteille.

U Bloquez la bouteille de gaz a I'aide d'une chaine de
sécurité pour 'empécher de tomber.

U Retirez le connecteur secteur de la prise avant de
changer le lieu d'implantation ou de réaliser des tra-
vaux sur 'appareil.

Veuillez respecter la réglementation pour la prévention

des accidents en vigueur dans votre pays. Sous réserve
de modifications.
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Controle UVV

4 Utilisation conforme a 'usage
prévu
L'appareil est destiné a étre utilisé dans les domaines
professionnel et industriel. Il est transportable et est

congu pour fonctionner aussi bien sur secteur que sur
un groupe électrogéne.

L'appareil est congu pour le soudage a la baguette.

Equipé d’'un torche 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

L'appareil n’est pas congu pour la soudure TIG en
courant alternatif de I'aluminium et du magnésium.

5 Protection de I'appareil

L'appareil est protégé électroniquement contre les
surcharges. Ne pas actionner le sectionneur principal
sous charge.

L'appareil est refroidi a I'aide d'un ventilateur.
QO Veiller a ce que I'arrivée d'air 10 soit toujours dégagée.

O Ne pas introduire d'objets dans les fentes d'aération.
ls pourraient endommager le ventilateur.

O Ne jamais souder lorsque le ventilateur est défectueux
: faire réparer I'appareil.

Ne pas utiliser de fusibles de valeur supérieure a celle
indiquée sur la plaque signalétique de 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 'appareil suffisamment
refroidi, il se réactive.

6 Condition environnementale

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 % & 40 °C (104 °F)

jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)
Le fonctionnement, le stockage et le trans-
ﬁ port ne sont autorisés que dans les plages
indiquées ! Une utilisation en dehors de ces
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 !
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 pro-
fessionnel est dans I'obligation, du fait de I'utilisation,
d'exécuter régulierement un controle de sécurité des
installations selon EN 60974-4. La société Lorch recom-
mande un délai de contrle de 12 mois.

Un contréle de sécurité doit également étre réalisé
apres toute modification ou réparation de I'installation.

ﬁ Les controles UVV réalisés de maniére non

conforme peuvent conduire a la destruction
de l'installation. Pour plus d'informations sur
les controles UVV sur les installati

ons de soudage, s'adresser aux S.A.V. Lorch
habilités.
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Notice d’utilisation simplifiée

9 Compatibilité électromagné-
tique (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM actuellement
en vigueur. Respecter les points suivants :

U Les dispositifs de soudage peuvent perturber le ré-
seau électrique public en raison de leur consommation
élevée en courant. C'est pour cette raison que le rac-
cord au secteur est soumis & des exigences au niveau
de l'impédance maximale admissible du secteur. L'im-
pédance maximale admissible du secteur (Zmax) de
Iinterface au réseau de courant (raccord au secteur)
est indiquée dans les caractéristiques techniques. Au
besoin, consultez I'exploitant de votre réseau.

U Lappareil est destiné au soudage aussi bien dans
des conditions d'utilisation artisanales qu'industrielles
(CISPR 11 classe A). En cas d'utilisation dans d’autres
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 Lenvironnement 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 'appareil d'apres 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.

10 Transport et installation

Risque de blessure dii a la chute de I'ap-
pareil.

Retirer le connecteur secteur de la prise
avant le transport.

Porter I'appareil a I'aide de la sangle et le
maintenir en position horizontale.

Ne pas soulever I'appareil au niveau du
carter ou de la sangle a 'aide d'un chariot
élévateur 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
est de 10°.
Veiller a ce que les fentes d’aération des ailettes de

refroidissement soient toujours dégagées et non recou-
vertes.

11 Notice d’utilisation simplifiée
< Brancher le connecteur secteur sur la prise

> Raccorder le cable de la piéce et le porte-électrode
aux connecteurs 7 et 8 1!

> Monter la baguette sur le porte-électrode.
< Mettre l'installation sous tension a l'aide du section-
neur principal 2.

2 Avaide de Iq touche 18, sélectionner le mode de fonc-
tionnement Electrode désiré.

Respecter la polarité selon les indications du
fabricant d’électrodes (voir également Sou-
dage a la baguette)

2> Régler le courant de soudage souhaité a l'aide du
bouton rotatif 13.

v’ Lappareil est prét pour le soudage
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Avant la mise en service

12 Avant la mise en service

Fig. 2: Fixer la sangle
6  Sangle

27  Cache plastique

12.1 Fixer la sangle

< Insérer la sangle sur I'appareil de soudage et le cache
plastique. Voir 'ordre de numérotation sur la figure.

12.2 Raccordement du cable de la
piéce
Veiller, au moment du choix de I'espace de travalil, a ce

que le cable de la piéce et la pince de terre puissent
étre fixés de maniere conforme.

La pince de terre doit étre fixée sur un espace libre de
la table de soudage ou sur la piece en veillant a une
bonne conduction. Elle doit se trouver a proximité imme-
diate de 'emplacement de soudage pour que le courant
de soudage ne puisse pas chercher de lui-méme son
chemin de retour via les pieces de machine, les roule-
ments a billes ou les circuits électriques.

Fig. 3:

Ne pas fixer la pince de terre sur le dispositif de sou-
dage, 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 piece non

raccordé. Fixer la pince de terre a la table de soudage
ou a la piece.

Céble de la piece

04.21
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Avant la mise en service

12.3 Raccordement de la ligne d’ali-
mentation secteur

S’assurer qu’un raccordement au secteur approprié est
a disposition avant la mise en service de I'appareil. Le
fusible doit étre conforme aux caractéristiques tech-
niques.

L'appareil peut également étre raccordé a un groupe
électrogene. Respecter les points suivants :

O Sivous désirez utiliser le domaine de puissance com-
plet de I'appareil de soudage, la puissance d’accepta-
tion du groupe doit au moins disposer de la puissance
absorbée de I'appareil de soudage (voir Caractéris-
tiques techniques).

QO Lorsque le groupe est en état de surcharge, un fonc-
tionnement intermittent ou une interruption de I'arc
peuvent survenir.

Rallonges pour cables secteurs

O Nutiliser que des rallonges pour cables secteur dans
un état irréprochable pour lesquelles les valeurs de
fusible indiquées sont suffisantes.

U Un céble enroulé peut chauffer fortement. Dérouler
toujours entierement 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 céble.

12.4 Procédé de soudage a la
baguette

Raccorder le céble de soudage & la baguette
au connecteur Moins 8 ou Plus 7 et ver-
rouiller le cable en le tournant vers la droite.
du matériau & souder.

Soudage a la baguette avec baguette (+) positive :

2 Raccorder le porte-électrode sur le péle positif 7 de

Raccorder le cable de soudage des
Respecter les consignes du fabricant pour
le choix d'une baguette appropriée. Le dia-

I'appareil et le bloquer en tournant le connecteur vers
la droite.

électrodes.
meétre de la baguette dépend de I'épaisseur
Soudage a la baguette avec baguette (-) négative :

< Raccorder le porte-électrode sur le pdle négatif 8 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.

12.5 Procédé de soudage TIG

@ Le soudage TIG nécessite pour cet appareil

un torche TIG (type LTV17)
Mise en place de I’électrode

50 51 53 54/
7

S

P

Fig. 4: Torche TIG

< Dévisser le capuchon de serrage 55.

< Retirer I'électrode 54 de la douille de serrage 53.
< Affater I'électrode 54.

< Glisser I'électrode 54 dans la douille de serrage 53.

<> Mettre en place I'électrode 54 dans le torche et visser
le capuchon de serrage 55.

Ne pas démonter le boitier de la douille de
serrage 51 et la buse de gaz 50.

En cas d'adaptation du torche a un autre

Ajﬁ% diametre d'électrode, respecter les points

suivants :

O La douille de serrage 53, le boitier de la douille de
serrage 51 et I'électrode 54 doivent avoir le méme
diamétre.

O La buse de gaz 50 doit étre adaptée au diametre de
I'électrode.
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Avant la mise en service

Raccordement du torche TIG

Raccordement de la bouteille de gaz
protecteur

Fig. 5: Raccordement du torche TIG

< Raccorder le torche TIG 58 au pole négatif 8 et le blo-
quer en tournant vers la droite.

Fig. 6: Raccord de gaz

< 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.

< Visser le flexible de gaz protecteur 65 sur le détendeur
64 et ouvrir le robinet de la bouteille 61.

2 Ouvrir le robinet de gaz du torche 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 ,17.1 Valeurs indicatives concernant les
produits d’apport” a la page 128.

QO Le contenu de la bouteille est affiché sur le mano-

meétre de contenu 62.
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Panneau de commande

13

Panneau de commande

14 15

mic

16 17

20 7: .
rutil
TeeL
19 Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
Fig. 7: Panneau de commande de MicorStick 200 ControlPro
11 La DEL Défaut s'allume constamment lorsque 17 LaDEL Electrode CEL s’allume lorsque le mode
linstallation est en surchauffe, clignote en cas Electrode CEL est sélectionné.
de défaut (voir chapitre Messages de défaut) ; (Electrodes avec enrobage cellulosique, adapté
amorce de I'arc impossible. au joint vertical)
12 La DEL Régulateur s'allume lorsque le régulateur 18  La touche Electrode/TIG sert & sélectionner le
a distance manuel est raccordé. mode de fonctionnement.
Le bouton rotatif 13 fixe la valeur maximale de la Pour la sélection du mode de fonctionnement
plage de réglage du régulateur & distance. Par TIG, maintenir enfoncée la touche pendant au
exemple, si la valeur 100A est réglée, une plage moins 2 secondes.
de réglage de 10 a 100A peut étre utilisée. 19 La touche Menu/Paramétres secondaires sert &
13 Le bouton rotatif du courant de soudage sert a appeler les paramétres secondaires.
régler le courant de soudage en continu. 20 Lafficheur 7 segments
Ainsi qu'a sélectionner les paramétres et a affiche l'intensité du courant choisie.
régler les valeurs des parametres (Handy 200 Avec les paramétres secondaires activés, le code
ControlPro). et la valeur de réglage du paramétre secondaire
14 DELTIG sont affichés tour a tour.
s’aIIume'Iorsque le mode TIG est sélectionné. Q Aprés la mise sous tension de lnstallation,
15 LaDEL Electrode basique s'allume lorsque le — tous les affichages clignotent pendant 2 secondes
mode Electrode est select|onnel. env. pour le test automatique
(Electrodes avec enrobage basique) | de de fonct  regle demni .
16  La DEL Electrode rutile s'allume lorsque le mode B e, mo. € 'e onctionnement fegie en dernier es
- ) PR sélectionné.
Electrode rutile est sélectionné.
(Electrodes avec enrobage au rutile)
-122 - 909.2779.9-02 04.21



Mise en service

14 Mise en service

%

S'assurer, avant la mise sous tension, 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 sinon étre généré de maniére
intempestive pendant la mise sous tension.
Un arc créé de maniére intempestive peut
endommager le porte-électrode, la table de
soudage, la piéce ou I'appareil.

14.1 Procédé de soudage a la
baguette

Mise en marche de l’installation
< Activer l'installation a I'aide du sectionneur principal 2.

< Appuyer sur la touche 18 plusieurs fois de suite
jusqu'a ce que le mode électrode souhaité soit affiché.

v Le symbole Electrode basique, rutile ou CEL (DEL 15,
16 ou 17) s'allume.

< Alaide du bouton rotatif 13, régler le courant de sou-
dage sur la valeur désirée.
Amorgage de I’arc

> Mettre brievement la piéce en contact avec la ba-
guette sur 'emplacement a souder puis soulever |é-
gérement la baguette :

v' Larc brlle entre la piéce et la baguette.

14.2 Procédé de soudage TIG

Mise en marche de I'installation
< Activer l'installation a I'aide du sectionneur principal 2.

> Appuyer sur la touche 18 pendant au moins 2 se-
condes.

v' Le symbole TIG (DEL 14) s'allume.

> Afaide du bouton rotatif 13, régler le courant de sou-
dage sur la valeur désirée.

Amorcgage de I'arc

2 Ouvrir la soupape 56 sur le torche TIG.

@ @

YIS

Yl

> @  Mettre la piece brievement en contact avec la
pointe de I'électrode sur 'emplacement a souder.

S @ Soulever Iégérement I'électrode.
v' Larc brile entre la piéce et la baguette.

Montée de courant/Upslope

O 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 I’inten-
sité de courant et la quantité de gaz

Electrodes au tungs-| Intensité de | Quantité de gaz
tene @ [mm] courant [A] [l/min]
1,0 15...80
1,6 70...150 5..6
24 150...250 6..7
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Mise en service

14.3 Appel des paramétres
secondaires

> Appuyer sur la touche Menu 19 pour appeler les para-
métres secondaires.

2 Avaide du bouton rotatif 13, sélectionner le paramétre
secondaire désiré.

v Le code de paramétre et la valeur de réglage corres-
pondante sont affichés tour a tour sur I'afficheur 7
segments 20.

2 Valider les paramétres secondaires en appuyant sur
la touche Menu 19.

v’ La valeur de réglage clignote sur l'afficheur 7 seg-
ments 20.

2 A raide du bouton rotatif 13, régler la valeur de ré-
glage sur la valeur désirée.

< Enregistrer la valeur de réglage en appuyant sur la
touche Menu 19.

0 A raide du bouton rotatif 13, passer au paramétre se-
condaire précédent ou suivant.

< Quitter le parametre secondaire en appuyant sur la
touche Electrode/TIG 18.

Les paramétres secondaires suivants sont disponibles.

=
<)
o
[

Parametres

Code
Valeur standard
Plage de réglage

Electrode
TIG

Dynamique darc | ef [} [ 100 % [0..200 % [

En cas de baisse de la tension de soudage, le courant

soudage et I'augmentation automatique.

(valeur de

pour une certaine longueur d'arc. (Identification fin
Tab. 1: Paramétres secondaires

de soudage est automatiquement augmenté. La dy-
Identification fin

GJEIE|100% [0.200% x|
correction)
de soudage). Le paramétre "SEE" permet d'ajuster la
14.4 Master Reset

namique de l'arc indique le rapport entre le courant de
du soudage
Votre appareil de soudage coupe le courant de soudage
longueur maximale de l'arc.
Attention ! Tous les réglages personnels

° Mode sont perdus.
kel
s _§ Tous les parametres de soudage et secon-
. 2 s e |9 daires sont réinitialisés sur le réglage en
Parametres 3 g ﬁ % z usine (fonction Master Reset).
iﬁ & e < Appuyer en méme temps sur les touches 18 et 19
o pendant au moins 3 secondes.

T ] , v Lafficheur 7 segments et tous les affichages du
Courant initial 8 S‘& 50% 15..200 % X panneau de commande s'allument briévement pour
Temps courant confirmer.

Kl ESEjors foo.20s| |x

Démarrage a

e 1Sk {125 % [5..200 % |

Temps démar-

rage a chaud S‘&’ 10s 100.20s X
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15 Messages

15.1 Messages d’indication
Q En cas de dysfonctionnement, I'afficheur 7 segments ﬂ Aprés émission du message d'information,

indique un code d'erreur. I'appareil reste encore fonctionnel de ma-
Q Effacer le message d'indication en appuyant sur la niere restreinte et le défaut doit étre éliminé

touche Electrode/TIG. au plus vite.
Code Indication Cause Reméde possible
H06 EEProm Erreur d'écriture/ | Communication avec EEProm Mettre I'appareil hors tension puis sous
de lecture défectueuse tension ou exécuter un Master Reset.

15.2 Messages d’erreur
O En cas de dysfonctionnement, I'afficheur 7 segments @ Tant qu'un code d'erreur est affiché, le sou-

indique un code d'erreur. Appuyer sur la touche Menu dage est impossible.
pour afficher la sous-erreur (Sub-code).

Code Défaut Cause possible Dépannage
EO01 Température excessive | Facteur de Marche (FM) adm. dépassé | Laisser refroidir 'appareil sous
tension
Ventilateur défectueux Controler le ventilateur : Mettre
I'appareil hors tension et sous
tension, le ventilateur doit démarrer
brievement
E02 Partie puissance Amorgage de la partie puissance défec- | Contacter le technicien SAV
tueux
EO03 Capteur de courant Capteur de courant défectueux Contacter le technicien SAV
E06 Transformateur de Différence de courant entre le trans- Contacter le technicien SAV
courant primaire formateur et le capteur de courant trop
élevée
EQ7 Tension alimentation 15V | Tension d'alimentation interne incorrecte | Contacter le technicien SAV
E13 Identification du panneau | Identification du panneau de commande | Contacter le technicien SAV
de commande défectueuse
E14 Panneau de commande | Sous-ensemble panneau de commande | Contacter le technicien SAV
défectueux
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Elimination des défauts

16 Elimination des défauts

16.1 Défauts pendant le soudage

Défaut

Cause possible

Dépannage

Les affichages restent
sombres

Le fusible secteur est défectueux

Changer le fusible

Fil neutre, phase secteur manquante

Contrler le cable secteur / cable de
rallonge secteur

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 torche est défectueux
ou déconnecté

Vérifier le porte-électrode ou le torche 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 diametre de baguette est incorrect

Sélectionner le bon diamétre 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 tungsténe est encrassée ou
mal affitée

Affater correctement, remplacer I'élec-
trode si nécessaire

Quantité de gaz réglée de fagon incorrecte

Régler la quantité de gaz correctement

Pas de gaz de protection

Bouteille de gaz vide

Remplacer la bouteille de gaz

Détendeur défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Le robinet de gaz sur le torche n'est pas
ouvert ou est défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Pas assez de gaz de pro-
tection

Le torche n'est pas étanche

Vérifier et remplacer si nécessaire

Le flexible de gaz n'est pas bien fixé

Fixer le flexible de gaz

Le détendeur est mal réglé ou est défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Métal d'apport poreux

Le torche 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 torche 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

Vérifier

Gaz inapproprié

Utiliser un gaz approprié

L'¢lectrode TIG fond

Le courant de soudage réglé est trop élevé
pour le diametre de I'électrode

Régler le courant de soudage de maniére
appropriée

Polarité inversée et torche TIG raccordé sur le
pole positif 7

Raccorder le torche TIG sur le pole
négatif 8
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Caractéristiques techniques

17 Caractéristiques techniques

maximale

Caractéristiques techniques® Unité MicorStick 200
Soudage TIG
Plage de soudage (I, - ,../V,... - U,..) AlV 15-200/10,6- 18,0
Tension en circuit ouvert max. V/DC 14-15
Puissance absorbée en circuit ouvert W 10,8
Réglage du courant en continu
Nature courbe caractéristique décroissante
Courant de soudage pour FM 100 % 40°C A 130
Courant de soudage pour FM 60 % 40°C A 150
FM avec courant de soudage max. 40°C % 25
Consommation de courant |, (100%) A 47
Consommation de courant I, (60%) A 55
Consommation de courant |, (courant max.) A 7.7
Courant secteur effectif max. g /A 47
Consommation électrique S, (100%) kVA 3,3
Consommation électrique S, (60%) kVA 3,8
Consommation électrique S, (courant max.) KVA 53
Efficacité / Efficiency n pour 100 % FM % 85
Rendement / Efficiency n pour I, a la puissance absorbée % 85
maximale
Soudage a la baguette
Plage de soudage (I, -1, /U, -U, ) AlV 10-200/20,4 - 28,0
Tension en circuit ouvert max. V/DC 78-113
Puissance absorbée en circuit ouvert W 141
Réglage du courant en continu
Nature courbe caractéristique décroissante
Courant de soudage pour FM 100 % 40°C A 130
Courant de soudage pour FM 60 % 40°C A 150
FM avec courant de soudage max. 40°C % 25
Consommation de courant |, (100%) A 8,1
Consommation de courant |, (60%) A 10,5
Consommation de courant |, (courant max.) A 14,5
Courant secteur effectif max. L /A 8,1
Consommation électrique S, (100%) kVA 5,6
Consommation électrique S, (60%) kVA 7,3
Consommation électrique S, (courant max.) kVA 10,0
Efficacité / Efficiency n pour 100 % FM % 89
Rendement / Efficiency n pour |, a la puissance absorbée % 88
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m Caractéristiques techniques

Baguettes soudables mm 1,5-5,0
Baguettes soudables CEL mm 15-50
Secteur
Tension secteur \ 400/ 3~
Fréquence secteur Hz 50 - 60
Tolérance secteur positive % 15
Tolérance secteur négative % 25
Ligne d'alimentation secteur % 40
Connecteur secteur mm? 4x15
Protection secteur A 16
Consommation de courant I1 Circuit ouvert CEE 16
Facteurd'action cos ¢ I, 0,99
Facteur de puissance / Powerfactor A (a1, ) 0,64
Impédance maximale admissible du secteur Zmax conformément mQ 86
a IEC 61000-3-11/-12
R (rapport de court-circuit/short circuit ratio) 179
S, (puissance de court-circuit/short circuit power) MVA 1,85
Pi (consommation d'énergie au repos) W 15
P, (consommation d'énergie en mode veille) W -
Appareil
Indice de protection (selon EN 60529) IP 23S
Classe d'isolation F
Type de refroidissement F
Emission de bruits db(A) <70
Dimensions et poids
Cotes (LxPxH) mm 360 x 130 x 215
Poids kg 6,3
Liste de modéles équivalents: rien *) mesuré a une température ambiante de 40° C

O L'année de fabrication de votre appareil Lorch peut étre déterminée a partir du numéro de série que vous trouverez
sur la plaque signalétique. Les positions 5 et 6 du numéro de série réduits de 10 donnent I'année de fabrication.

v’ Exemple : Le numéro de série xxxx-31xx-xxxx-x correspond a 'année de fabrication 2021 (31-10=21).

17.1 Valeurs indicatives concernant les produits d’apport

Installations TIG:

Valeur indicative concernant la quantité de gaz protecteur :
Diamétre buse a gaz (mm)?/ 17 = Quantité de gaz protecteur (I/min)
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Déclaration de conformité

18 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
sécurite.
L'appareil nécessite peu d’entretien. Seuls quelques
points doivent étre controlés régulierement afin de
garder I'appareil fonctionnel pendant des années :

18.1 Controles réguliers

O Avant chaque mise en service de I'appareil de sou-
dage, contrler I'absence de détérioration des points
suivants :

des cables et connecteurs secteur,

des raccords de soudage et du torche de soudage,
du cable de la piéce et du raccordement de la piéce.
— Clavier a effleurement et panneau de commande

QO 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.

2 Souffler 'appareil de soudage avec de I'air comprimé
sec par l'avant dans les fentes d’aération. Laisser le
carter fermé.

ﬁ Ne jamais souffler d’air comprimé dans les

fentes d'aération sur la face arriére de 'appa-
reil. C’est la que se trouve le ventilateur. Ce-
lui-ci peut étre endommagé si I'air comprimé
venait @ augmenter sa vitesse de maniére
importante.

19 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.

20 Service aprés-vente

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald

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

Portail de téléchargement Lorch :
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Vous y trouverez d’autres documents techniques relatifs
a votre produit.

21 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsabilité, que ce produit
est conforme aux normes ou documents normalisés
suivants EN 60974-1:2012, EN 60974-3:2014, EN
60974-10:2014 + A1 CL.A conformément aux disposi-
tions 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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GmbH nepfipustné a trestné.

Plati to zejména pro rozmnoZzovani, pieklady, 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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Soucasti pristroje m

1 Soucasti pristroje

8
obr. 1: Soucasti pristroje
1 pfivodni kabel Viyobrazené nebo popsané dily prisluSenstvi
2 hlavni vypinaé ﬂ nejsou vSechny soucasti zakladni konfigura-
ce. Zmény vyhrazen
4 zditka délkového oviadani yvhrazeny

(MicorStick 200 RC)
ovladaci a zobrazovaci panel

5

6  transportni femen
7  svafovaci zdifka kladna
8

svafovaci zditka zaporna
10  vstup vzduchu
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Bezpecnost

2 \Vysvétleni symbolu

21

Vyznam piktogramu v navodu k

pouziti

2.2 Vyznam piktogrami na pfristroji

Nebezpeci ohrozeni zdravi a Zivota!
NedodrZeni bezpecnostnich pokynl mlze
mit za nasledek ohrozeni zdravi popfipadé
Zivota

Nebezpeci vécnych skod!

NedodrZeni bezpecnostnich pokynl mlze
mit za nasledek Skody na vyrobcich, néstro-
jich a zafizenich.

Vseobecny pokyn!

Oznacuje uziteCné informace k produktu a
vybavé.

3 Bezpecnost

Dikladné si prostudujte névod k pouziti. Bez-
pecna prace se svafovacimi zdroji je mozna
pouze pfi striktnim dodrzovani bezpec¢nost-
nich zésad uvedenych v navodu k pouziti.
Postupujte v souladu s normami a predpisy
0 bezpecnosti prace a provozu el. zafizeni a
nechte se v ovladani stroje zaskolit.

Pfed zapocetim svafovacich praci odstrarite
z pracovisté hoflavé latky, odmastovadia,
rozpousStédla, atp. Nepohyblivé hoflavé
pfedméty v okoli zakryjte. Svafujte pouze v
pfipadé, ze v okolnim vzduchu neni zvySena
koncentrace prachu, par kyselin, plynd nebo
hoflavych substanci. Dbejte zvySené pozor-
nosti pfi svafovani v potrubnich systémech a
nadrzich pouzivanych pro skladovani hofla-
vych kapalin a plynu.

Nikdy se nedotykejte soucasti vedoucich

2| sitové napéti uvnitf nebo vné skfiné zdroje.

Nikdy se nedotykejte svafovaci elektrody
a soucasti vedoucich svafovaci napéti za
béhu pristroje

Pfistroj nevystavujte desti, neomyvejte ani
necistéte proudem tlakové pary nebo vody.
Nikdy nesvafuijte bez svarovaci kukly. Varujte
osoby v okoli pfed plisobenim paprsku sva-
fovaciho oblouku.

AT

Nebezpeéi!

Prostudujte uZivatelské informace v navodu
k pouziti.

Vypojte sitovou zastréku!

Pfed otevienim krytu skfiné vypojte sitovou
zastrcku.

Pro odsani plynt a feznych par pouZijte od-
povidajici zafizeni.

Pokud hrozi nebezpe¢i nadychani se plynl
nebo feznych zplodin, pouZijte dychaci pfi-
stroj.

V pfipadé poSkozeni pfivodniho kabelu od-
pojte sitovy kabel ze sité, nedotykejte se ka-
belu. Neprodlené preruste svafovaci prace.
Nikdy nepouZivejte pfistroj s poSkozenym
kabelem.

V dosahu pracovisté umistéte hasici pfistroj.
Po ukonceni svafovacich praci provedte
protipozarni kontrolu pracovisté v souladu s
bezpecnostnimi predpisy.

Nikdy neopravujte poskozeny redukéni ven-
til. PoSkozeny ventil nahradte novym.
Pristroj umistujte a transportujte na pevném
plochém podkladu.

Uhel naklonu pHi transportu a umisténi by
nemél presahnout 10°

QO Opravy a servisni prace smi byt provadény pouze Sko-
lenym odbornym personalem.

U Dbejte na bezpecny a kvalitni kontakt svorky zemnici-
ho kabelu se svafovanym materialem nebo svafova-
cim stolem v bezprostredni blizkosti mista svaru tak,
abyste zamezili nezadoucimu prichodu svafovaciho

proudu pres loZiska, fetézy, ocelova lana nebo elek-
troniku.
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Urazova prevence a kontrola

O Pfi praci na vyvySenych nebo naklonénych pracovnich
plochach pfistroj zajistéte.

U Pristroj smi byt pfipojen pouze na uzemnény sitovy

rozvod odpovidajici normé, zasuvka i prodluzovaci

kabel musi byt uzemnény. (Ctyfvodiovy tfifazovy

systém s uzemnénym neutralnim vodi¢em nebo tfivo-

dicovy jednofazovy systém s uzemnénym neutralnim

vodi¢em.

Pouzivejte ochranné obleceni, rukavice, pfipadné

zastéry.

SvareCské pracovisté zaclorite zavésy, pfipadné

umistéte pfenosné zastény pro odstinéni zafeni.

Pfistroj nepouzivejte k rozmrazovani trubek a potrub-

nich systéma.

V/ uzavfenych nadrzich, v prostorach se stisnénymi

poméry a v prostorach se zvySenym rizikem Urazu

elektrickym proudem mohou byt pouZity pouze pfi-

stroje s oznaCenim S.

O Béhem prestavek v praci pfistroj vypinejte a uzavirejte
ventil tlakové lahve.

QO Lahev s ochrannym plynem zajistéte pojistnym fetiz-
kem proti padu.

O Pred pfemisténim nebo udrzbou pfistroje jej vzdy od-
pojte ze sité.

Prosime, dodrZujte bezpecnostni pfedpisy a normy

platné pro Ceskou republiku.

I N N

4 Urceni pristroje
Tento pfistroj je uréen do dilenského a primyslového

prostredi. Je pfenosny a muze byt provozovan jak na
pevné napétove siti tak na generatoru.

Tento pfistroj je urCen pro svafovani obalenou elektro-
dou, s pouzitim TIG hofaku ke svafovani procesem TIG
stejnosmérnym proudem:

— nelegované, nizce i vysocelegované oceli,
— médi ajejich slitin,

— niklu a jeho slitin,

— zvlatnich kovu jako titan, zirkon a tantal.

Pfistroj neni urcen k svafovani hliniku a hof¢iku proce-
sem TIG stfidavym proudem.

5 Ochrana pristroje

Pristroj je elektronicky chranén proti pretizeni. Pfesto
nepouzivejte hlavni vypina¢ béhem zatéze.
Pfistroj je ochlazovan ventilatorem.

U Dbejte proto vzdy na to, aby mfizka ventilace 10 byla
vzdy pfistupna.

U MFizkami ventilace nikdy nestrkejte Zadné predméty,
mohlo by dojit k poSkozeni ventilatoru.

U Pokud je ventilator nefunkéni, s pristrojem nikdy ne-
svarujte. Nechte provést opravu.

Nepouzivejte silngjsi jisténi sité nez jaké je uvedené na
typovém §titku pfistroje.
Dovoleny zatézovatel (DZ)

Dovoleny zatézovatel (DZ) se zaklada na pracovnim
cyklu 10 minut. DZ 60% znamena dobu svarovani 6
minut. Potom musi zdroj 4 minuty ochlazovat.

Pokud je DZ prekrocen, zabudovany termostat pfistroj
vypne. Po dostatecném ochlazeni ho opét zapne.

6 Okolni podminky

Reozsah teplot okolniho vzduchu:
v provozu: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
pfi transportu a skladovani:

-25°C ... +55 °C

(-13°F ... +131 °F)
Relativni vlhkost vzduchu:
az 50 % pfi 40 °C (104 °F)

az 90 % pfi 20 °C (68 °F)
fené urCeni zdroje. Za nésledné Skody ne-

Provoz, uskladnéni a transport smi byt reali-
ﬁ zovan pouze za pfedepsanych teplot! PouZiti
mimo udany rozsah teplot plati za nepfimé-
pfebira vyrobce zodpovédnost.
Okolni vzduch musi byt prost prachu, kyselin, korosiv-
nich plyn(i nebo dal$ich $kodlivych substanci!
7 Emise hluku
Hladina emisi hluku tohoto pfistroje nepfesahuje hodno-

tu 70 dB (A), méfeno pfi normové zatézi die EN 60974-1
v maximalnim pracovnim bodé.

8 Urazova prevence a kontrola

Provozovatel komeréné vyuzivanych svafovacich
zafizeni je povinen pravidelné provadét bezpecnostni
kontrolu pfistroje v souladu s jeho pouzitim. Lorch
doporuguje kontrolni Ihtu 12 mésicu.

Takeé po technické zméné zdroje, repasi nebo opravé
musi byt provedena bezpecnostni kontrola.
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Struény navod k pouziti

————

@

——

Neodborné provedené bezpecnostni zkous-
ky mohou vést k poruse zafizeni. BlizSi infor-
mace k bezpecnostnim zkouskam ziskate u
partnera Lorch.

9 Elektromagneticka snasenli-
vost (EMC)

Tento pfistroj odpovida momentéliné platnym EMC

normam a predpisiim. Pfi provozu dbejte na nasledujici:

O Svarecky mohou z divodu velkého piikonu zpisobo-
vat poruchy ve vefejné elektrické siti. Jejich pfipojeni
proto podléha spinéni pozadavki tykajicich se maxi-
malni pfipustné impedance sité. Maximalni pfipustna
impedance (Zmax) rozhrani k elekirické siti (sitové
pfipojky) je uvedena v technickych ddajich. Pripadné
se obratte na svého provozovatele sité.

O Zdroj je urCen pro nasazeni v dilenskych a primyslo-
vych podminkach. (CISPR 11 class A). Pfi pouzivani
zdroje v jiném prostiedi napf.: v domacnosti atd. mize
dojit k rueni okolnich elektrickych piistroja.

O Elektromagnetické problémy pfi uvedeni do provozu
mohou nastat zejména v:

— sitovych, Fidicich, signalnich nebo telekomunikac-
nich rozvodech v blizkosti svafovaciho nebo feza-
ciho zdroje

— televiznich nebo rozhlasovych vysilagich a pfijima-
Cich

— pocitacich a dalsi Fidici technice

— ochrannych zafizenich ve firmach nebo obchodech
(napf. alarmech)

— kardiostimulatorech nebo naslouchatkach
— kalibrovacich nebo méficich zafizenich
— pfistrojich s nizkou elektromagnetickou odolnosti

V pfipadé, Ze dochazi k elektromagnetickému rueni
okolnich pfistrojd, je nutné pouzit pfidavné stinici Stity
proti elektromagnetickému zafeni.

Q Sifeni elektromagnetickych vin miize prostupovat sté-
ny budov i hranice pozemku blizkych pracovisti, tento
jev je zavisly na materialu a povaze budov a dalSich
okolnostech.

Svarovaci zdroj pouzivejte v souladu s Udaji a pokyny
vyrobce. Provozovatel je zodpovédny za instalaci a
provoz zdroje. V pfipadé vyskytu elektromagnetického
ruSeni je provozovatel zodpovédny za jeho odstranéni
(pfipadné s technickou pomoci vyrobce).

10 Transport a umisténi

Riziko urazu zplsobeného padem nebo
prepadnutim pfistroje.
Zdroj pfenasejte pomoci transportniho feme-

nu ve vodorovné pozici.
Pfed transportem vypojte sitovou zastrcku.

Pfed transportem odpojte plynovou lahev od
zdroje.

Pfistroj nezvedejte za skfin ani transportni
femen pomoci vysokozdviznych voziku.
Pfistroj umistujte a transportujte na pevném
plochém podkladu. Uhel naklonu pfi trans-
portu a umisténi by nemél pfesahnout 10°.

Dbejte na volny pfistup vzduchu k chladicim mfizkam..

11 Struény navod k pouziti
2 Sitovou zastréku pipojte do sité.

< Zemnici kabel a drzak elektrody pfipojte do svafova-
cich zdifek 7 a 8!!

Dbejte na polaritu udanou vyrobcem elektro-
dy (viz Svafovani elektrodou MMA)

< Do svafovaciho drzaku upnéte obalenou elektrodu.

< Zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace 2.

< Pomoci tlagitka 18 vyberte rezim svafovani elektro-
dou.

2 Pomoci otoéného kodéru 13 nastavte svarfovaci
proud.

v Piistroj je pfipraven ke svarovani
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12 Pied uvedenim do provozu

A)
I 1

obr. 2: Upevnéni transportniho femenu

6 transportni femen
27  plastovy tfmen femenu

12.1 Upevnéni transport. Ffemenu

2 Remen protahnéte okem na zdroji a plastovym tfme-
nem. Viz pofadi znazornéné na obrazku.

12.2 Pfipojeni zemniciho kabelu

Pfi vybéru pracovisté pamatujte na to, aby bylo mozno
spravné pfipojit zemnici kabel a upnout zemnici svorku.
Zemnici svorku je nutno umistit v bezprostfedni blizkosti
mista svaru tak, abyste zamezili nezadoucimu samovol-
nému prlichodu proudu pies loZiska, elektroniku, rozvo-
dy a dal$i k poskozeni proudem nachylné ¢asti stroja. obr. 3

Zemnici kabel

Nikdy nepokladejte svorku zemniciho kabelu na svaro-
vaci zdroj nebo plynovou lahev, mohlo by dojit k posko-
zeni soucasti zdroje svafovacim proudem.

PFipoj zemniciho kabelu nikdy volné nepokladejte.
Zemnici klesté pevné pfipevnéte na svarovaci stll nebo
svafovany material.

04.21 909.2779.9-02 -135-
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12.3 Pr¥ipojeni do sité

12.5 Svarovani procesem TIG

Pfed uvedenim zdroje do provozu se ujistéte, Ze mate

k dispozici odpovidajici sitovy pfivod. Jisténi sité musi

odpovidat technickym datlim pfistroje.

Zdroj je mozné provozovat i s pomoci agregatu. Dbejte

na nasledujici:

O Pokud chcete vyuZivat piny rozsah vykonu svarova-
ciho pfistroje, musi byt odevzdavany vykon agregatu
minimélné stejné velky, jako je pfikon svafovaciho
pfistroje (viz technické udaje).

O Pouzivani agregatu v pretizeni mize vést k pulzaci
nebo prerusovani svafovaciho oblouku.

Dlouhé sit'ové privodni kabely

U Pouzivejte pouze bezvadné prodiuZovaci kabely, kte-
ré, jejichz parametry odpovidaji jisténi pfistroje.
U Smotané kabely se mohou silné zahfivat. ProdluZova-
ci kabel proto vzdy piné rozvifite.
Pfi pouziti velmi dlouhého pfivodniho kabelu se muze
stat, ze na jeho konci bude sitové napéti tak nizké, ze
ovlivni svafovaci vykon zdroje. V takovém pfipadé pou-
Zijte krat$i pfivodni kabel nebo pfivodni kabel s vétSim

prurezem vodice.
12.4 Svarovani elektrodou MMA
Pripojeni elektrodového kabelu
Elektrodovy svafovaci kabel pfipojte do svafovaci zditky
8 nebo Plus 7 a zajistéte konektor pootocenim doprava.
Polarizace elektrody zavisi na druhu pouzité
elektrody a zptisobu svafovani. Dbejte Udaju
na baleni vyrobce elektrod. Primér elektrody
zavisi na tloustce svarovaného materialu.
Svarfovani kladnou (+) elektrodou:
< Svarfovaci elektrodovy kabel pfipojte na kladny pél 7
zdroje a zajistéte konektor pooto¢enim doprava.
svafovani zapornou (-) elektrodou:
> Svarovaci elektrodovy kabel pfipojte na zaporny pél 8
zdroje a zajistéte konektor pooto¢enim doprava.
D Stisknéte paku drzaku elektrody. Cistym koncem up-
néte elektrodu do drzéku. Dbejte na spravnou pozici
elektrody ve vrypech na vnitfni strané svorky drzaku.

@ Pro svafovani procesem TIG timto zdro-

jem potiebujete TIG hofék s ventilem (Typ
Zalozeni wolframové elektrody

50 51

LTV17)
53 54/

Z,

o

P

obr. 4: Horék TIG

< odsroubuijte upinaci hlavici 55.

< vytahnéte elektrodu 54 z klestiny 53.

2 brousenim upravte konec elektrody 54.
< zasunte elektrodu 54 zpét do klestiny 53.

< upravte pozici elektrody 54 v hofaku, nasroubujte a
utahnéte upinaci hlavici 55

©
@

QO Klestina 53, mezikus 51 a elektroda 54 musi byt pro
stejny primér.

Q Plynova hubice hofaku 50 musi odpovidat priméru
pouZité elektrody.

Neni nutno odSroubovat mezikus klestiny 51
a plynovou hubici 50.

PFi pFestrojovani horaku na jiny primér elek-
trody je nutno dbat na nasledujici:
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Pripojeni TIG horaku

Pfripojenlahve s ochrannym plynem

61 ———

I

obr. 5: Pripojeni TIG horaku

< TIG horak 58 pripojte na zapornou (-) svafovaci zdifku
8 a zajistéte konektor pootoCenim doprava.

obr. 6:
< tlakovou lahev 60 zajistéte v pozici, napf. pomoci bez-
pecnostniho fetizku.

<> Pro odstranéni pfipadnych necistot nékolikrat kratce
oteviete ventil tlakové lahve 61.

2 Ktlakové lahvi 60 pfipojte redukéni ventil 64.

2 Kredukénimu ventilu 64 pfipojte plynovou hadici zdro-
je 65, otevrete ventil tlakové lahve 61.

< Otevrete plynovy ventil na TIG ventilovém hofaku.

Pripojeni plynu

v" Proudi ochranny plyn.

> Pomoci stavéciho Sroubu redukéniho ventilu 66 na-
stavte pozadované mnozstvi plynu.

v MnoZzstvi plynu je zobrazeno na priitokoméru 63.

Viz kapitola ,17.1 Charakteristické hodnoty pro dal$i
materialy” na strané 144.

O Obsah plynu v tlakové lahvi je zobrazen na manome-
tru 62.

04.21
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13 Ovladaci panel

1" 12 13 14 15 16 17
és i basic
20 7: .
rutil
TeeL
19 Menu MicorStick 200 A8
Made in Germany
obr. 7: Ovladaci panel MicorStick 200 ControlPro
11 LED Porucha 17  LED Elektroda CEL
sviti trvale, pokud je zdroj pfehraty, blika v pfipa- sviti v aktivnim rezimu Elektroda CEL.
dé poruchy (elektrody s celul6zovym obalem, hodici se pro
(viz kapitolu chybové hlaSeni), neni mozné zapalit svislou klesavou polohu.
oblouk. 18  Tlaitko Elektroda / TIG
12  LED Dalkové ovladani slouZi k vybéru provozniho rezimu.
sviti s pfipojenym ru¢nim dalkovym ovladanim. Pro vybér provozniho rezimu TIG musi byt toto
Otocny knoflik 13 uréuje maximalni moznou na- tlacitko stisknuto na dobu minimalné 2 sekund.
stavitelnou hodnotu pro ovladani z DO. Je napf. 19  Tiagitko Nabidka/vedlejsi parametry sloui k
nastaveno 100A, miZe byt pomoci DO nastaven vyvolani vedlejsich parametra.
rozsah 10A-100A. . , ,
20 Sedmisegmentovy ukazatel zobrazuje zvolenou
13 Otocny knoflik (kodér) Svafovaci proud intenzitu proudu.
slou?i k Plypulému nastauveni svaFovac'iho proudu. Pfi aktivovanych podruznych parametrech se
Take k vybéru parametrd a k nastaveni hodnot stfidavé zobrazuje kod a hodnota nastaveni
parametrdi (Handy 200 ControlPro). podruznych parametrd.
14 LEDTIG

sviti v aktivnim provoznim reZimu TIG.

O Po zapnuti zdroje

— blikaji po dobu cca. 2 sekund vSechny zobrazovaci
prvky panelu.

— je aktivni posledné pouzivany provozni rezim

15 LED Elektroda bazicka
sviti v aktivnim reZimu Elektroda.
(Elektrody s bazickym obalem)
16  LED Elektroda rutilova
sviti v aktivnim rezimu Elektroda rutilova. (Elek-
trody s kyselym rutilovym obalem)

-138 - 909.2779.9-02 04.21
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14 Uvedeni do provozu

%

Pfed zapnutim zdroje se uijistéte, ze se elek-
troda nebo jeji drzak nedotyka svafovaného
dilce, svafovaciho stolu nebo jiného elek-
tricky vodivého pfedmétu, mohlo by dojit k
nechténému zapéleni oblouku, ktery by mohl
vést k poSkozeni zdroje, drzaku, dilce nebo
svarovaciho stolu.

14.1 Svarovani elektrodou MMA

Zapnuti pristroje
< Zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace 2.

< Stisknéte tlacitko 18 tolikrat, dokud se neaktivuje pro-
vozni rezim Elektroda.

v" Sviti symbol pro elektrodu bazickou, rutilovou nebo
CEL (LED 15, 16 nebo 17).

> Pomoci kodéru 13 nastavte pozadovany svarovaci
proud.

Zapaleni svarovaciho oblouku

> Ve svafovaném misté se koncem elektrody kratce
dotknéte zakladniho materialu a elektrodu lehce po-
zdvihnéte.

v Mezi zakladnim materidlem a elektrodou hofi elektric-
ky oblouk.

14.2 Svarovani procesem TIG

Zapnuti zdroje

< zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace.

< stisknéte tlacitko 18 na minimainé 2 sekundy.

v' sviti symbol TIG (LED 14).

> pomoci otoéného kodéru 13 nastavte pozadovany
svarovaci proud.

zapaleni svarovaciho oblouku

2 otevite ventil 56 na TIG ventilovém hoféaku.

@ @

YIS

S

> @  Koncem elektrody se v misté svafovani kratce
dotknéte zakladniho materialu.

> @ Elektrodu trochu pozdvihnéte.
v Mezi elektrodou a zakladnim materidlem hofi oblouk

Nabéh proudu (Upslope)
QO V procesu svafovani TIG se pfi zapaleni pouziva zkra-
tovy proud 60 A. Nabéh proudu se realizuje s 115 Als

az po nastaveny svafovaci proud.

Orientacni hodnoty proudu a mnozstvi
plynu

_— . mnozstvi
primér wolframové proud plynu
elektrody [mm)] [A] [I/min]
1,0 15...80 4
1,6 70...150 5.6
24 150...250 6..7
04.21 909.2779.9-02 -139 -
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14.3 Vyvolani podruznych parametrt 'S | Rezim
2 Pro vyvolani vedlejSich parametrl stisknéte tlacitko -S © é ©
Nabidka 19. Parametr Ked |2 = 2 |8l
= -— | =
2 Vyberte pozadovany vedlejsi parametr otoénym ovla- = e g 3| F
dagem 13. e ™
Y Na sved{nisegmentovémEka%atgli 20 se zobrazuje S,tﬁ' Pfi urcité délce oblouku svarecka vypina svafovaci
davé kod parametru a pfislusna hodnota nastaveni. proud. (Rozpoznani konce svafovani). Pomoci parame-
2 Potvrdte vedlej$i parametr stisknutim tlacitka Nabidka  |tru ,SEE* Ize piizp(isobit maximalni délku elektrického
19. oblouku.
v" Na 7segmentovém displeji 20 blika nastavend hod- Tab. 1:  Vedlejsi parametry
nota.

2 Nastavte oto¢nym ovlada¢em 13 pozadovanou hod- 14.4 Hlavni reset

notu nastaveni. Pozor! VSechna osobni nastaveni se ztrati.
2 Ulozte nastavenou hodnotu stisknutim tlagitka Nabid- VSechny parametry svafeni a poddruzné
ka 19. parametry se vrati na plvodni nastaveni z

O Otocnym ovladacem 13 prepinate na pfedchozi nebo vjroby (funkce hiavnio vynulovani).
nasledujici parametr. < Stisknéte soucasné tlacitko 18 a 19 nejméné na 3

S Vedlejsi parametry opustite stisknutim tlacitka Elek- sekundy.
troda/TIG 18. v" Pro potvrzeni se kratce rozsviti sedmisegmentovy

K dispozici jsou nasledujici vediejsi parametry. ukazatel a vSechny indikatory ovladaciho panelu.

2
@
N¢
3

Parametr Kad

Standardni
hodnota
TIG

Rozsah nastaveni
Elektroda

Srt.proud | |Gk [50% [5.200% | |

Cas start,
p:nSuZLan EISIEots [00.20s| |
Horky start (G [125 % [5..200 % |x

Horky start - ¢as [ |G| [ 105 {00..20s [

Evy;fm' oblouk [ TAI[IF | 100 % [0...200 % |x

Pri klesajicim napéti svafovani se automaticky zvySuje
svarovaci proud. Dynamika elektrického oblouku udava
pomér mezi svafovacim proudem a automatickym
zvysenim.
Rozpoznani
'(‘Ifgrceekésr‘]’f"’van' GIEIE|100% 0.200% x|
hodnota)
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15 Hlaseni

15.1 Upozornéni

U V pfipadé poruchy se na sedmisegmentovém ukaza-

teli zobrazi chybovy kod.

Q Informacni hlaSeni Ize smazat stisknutim tlacitka Elek-

Po vydani upozornéni zlistane pfistroj jesté
omezené funkéni, poruchu je tfeba co nej-
rychleji odstranit.

troda/TIG.
Kod Upozornéni Pricina mozna naprava
H06 EEProm komunikace s EEProm pfistroj vypnout a zapnout, pot. provést
chyba zapisu / &teni Master Reset

15.2 Chybova hlaseni

O V pfipadé poruchy se na 7segmentovém displeji zob-
razi chybovy kdd. Stisknutim tlacitka Nabidka se zob-
razi podfizeny kod chyby (Sub-Code)

Dokud se zobrazuje kéd chyby, nelze pokra-
Covat ve svarovani.

kéd porucha mozna pricina ostranéni
EO01 prehfati prekroceno dovoleny zatéZovatel zapnuty pfistroj nechat ochladit
ventilaci
defekt ventilatoru Kontrola ventilatoru: pfistroj vynout a
zapnout, ventilator se musi nakratko
spustit
E02 vykonovy modul chybna regulace vykonového modulu uvédomit servis
EO03 proudovy senzor defektni proudovy senzor uvédomit servis
E06 primarni proudovy ménic | pfili§ vysoky rozdil mezi proudovym uvédomit servis
senzorem a menicem
E07 provozni napéti 15V chybné interni provozni napéti uvédomit servis
E13 rozpoznani ovl. panelu | chybné rozpoznani ovl. panelu uvédomit servis
E14 ovladaci panel chybna sestava ovl. panelu uvédomit servis
04.21 909.2779.9-02 -141 -



Odstranéni zavady

16 Odstranéni zavady

16.1 Poruchy pfi svarovani

zavada

mozna pfi¢ina

odstranéni

displeje zUstanou tmavé

defektni jiSteni sité

vymeénit pojistky

chybi faze sité, nulovy vodi¢

zkontrolovat pfivodni kabel / prodiuzo-
vaci kabel

Zadny svafovaci proud

defektni nebo nepfipojeny zemnici kabel

zkontrolovat zemnici kabel popf. vyménit

defektni nebo nepfipojeny drzak elektrody
nebo hofak

zkontrolovat drzak elektrody nebo horak
popf. vyménit

nedochazi k zazehu
oblouku

zadny nebo Spatny kontakt uzemnéni

zajistit zemnici kontakt

nespravny primér elektrody

zvolit spravny primér elektrody

svarovaci proud pfili§ nizky

nastavit vy$Si svafovaci proud

wolframova elektroda znecisténa nebo chyb-
né zabrou$ena

zabrousit spravné, popf. elektrodu
vymenit

nastaveno chybné mnoZstvi plynu

nastavit spravné mnozstvi plynu

chybi ochranny plyn

prazdna plynova lahev

vymeénit plynovou lahev

defektni redukéni ventil

zkontrolovat, popf. vyménit

plynovy ventil hofaku uzavfeny nebo defektni

zkontrolovat, popf. vyménit

malo ochranného plynu

netésnosti v hofaku

zkontrolovat, popf. vyménit

nespravné upevnéna plynova hadice

dotahnout plynovou hadici

redukéni ventil nespravné nastaven nebo
defektni

zkontrolovat, popf. vyménit

pory ve svarovém kovu

netésnosti v hofaku

zkontrolovat, popf. vyménit

plynova hubice nedotazena

utadhnout plynovou hubici

defekt hlavy hofaku

zkontrolovat, popf. vyménit

svarovany dil zneCistén olejem, rzi, mazivy
atd.

vyCistit

priivan

zaclonit svafovaci pracovisté

svar ,se vaff
oblouk)

(neklidny

chybi pfivod ochranného plynu

zkontrolovat

chybné zvoleny plyn

pouzit spravny ochranny plyn

odtavuje se wolframova
elektroda

pro elektrodu nastaven pfili§ vysoky svafo-
vaci proud

nastavit odpovidajici svafovaci proud

zaménéna polarizace, TIG hofak je pfipojen
na kladné svarovaci zdifce 7

TIG hofak pfipojit na zapornou svafovaci
zdirku 8
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17 Technické udaje

Technické udaje* Jednotka MicorStick 200
Svagovani TIG
Rozsah svareni (I, -1, /M, -U, ) AlV 15-200/10,6 - 18,0
Napéti volného béhu max. V/DC 14-15
Potenza assorbita a vuoto W 10,8
Nastaveni proudu plynuly
Charakter kfivek sestupny
Proud svareni pfi ED 100 % 40°C A 130
Proud svareni pfi ED 60 % 40°C A 150
ED pfi maximalnim svafecim proudu 40°C % 25
Odbér proudu I, (100%) A 47
Odbér proudu I, (60%) A 55
Odbér proudu |, (max. proudu) A 7.7
Nejvétsi efektivni sit'ovy proud g /A 4,7
Prikon S, (100%) kVA 3,3
Prikon S, (60%) kVA 38
Pfikon S, (max. proudu) KVA 53
Stupen ucinnosti/Efficiency n pfi 100% DZ % 85
Stupen cinnosti/Efficiency n pfi |, pfi maximalni spotiebé energie % 85
Svagovani elektroda
Rozsah svareni (I, -1, /M, -U, ) AlV 10-200/20,4-28,0
Napéti volného béhu max. V/DC 78-113
Potenza assorbita a vuoto W 141
Nastaveni proudu plynuly
Charakter kfivek sestupny
Proud svareni pii ED 100 % 40°C A 130
Proud svareni pfi ED 60 % 40°C A 150
ED pfi maximalnim svafecim proudu 40°C % 25
Odbér proudu I, (100%) A 8,1
Odbér proudu I, (60%) A 10,5
Odbér proudu |, (max. proudu) A 14,5
Nejvétsi efektivni sit'ovy proud I /A 8,1
Prikon S, (100%) kVA 5,6
Prikon S, (60%) kVA 7,3
Pfikon S, (max. proudu) kVA 10,0
Stupen ucinnosti/Efficiency n pfi 100% DZ % 89
Stupen cinnosti/Efficiency n pfi |, pii maximéalni spotfebé energie % 88
Svaritelné elektrody mm 1,6-5,0
Svaritelné elektrody CEL mm 1,5-50

04.21
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Sit’

Sit'ové napéti Vv 400/ 3~
Sit'ova frekvence Hz 50 - 60
Pozitivni sit'ovéa tolerance % 15
Negativni sit'ova tolerance % 25
max. zaporna tolerance sité pfi snizeném vystupnim vykonu % 40
Sit'ovy pfivod mm? 4x15
Sit'ova pojistka A 16
Sit'ova zastrcka CEE 16
Fézovy thelcos ¢ I, 0,99
Vykonovy faktor / Powerfactor A (pfil, ) 0,64
Max. pfipustna impedance sit¢ Z _podle normy IEC mQ 86
Ry (zkratovy pomér/short circuit ratio) 179
S, (zkratovy vykon/short circuit power) MVA 1,85
Pi (spotfeba energie v klidovém stavu) W 15
P (spotfeba energie v pohotovostnim reZzimu) W -
Pgistroj

ZpUsob jisténi (EN 60529) IP 23S
Tfida izolace F
Zplsob chlazeni F
Emise hluku db(A) <70
Miry a vahy

Rozméry zdroje proudu (DxSxV) mm 360 x 130 x 215
Vaha zdroje proudu kg 6,3

Seznam ekvivalentnich modeld: zadny

*) méfeno pfi 40° C teploty okoli

O Rok vyroby vaseho zafizeni Lorch mizete Zjistit podle sériového Cisla, které najdete na typovém stitku. Rok vyroby
Zjistite podle 5. a 6. mista sériového Cisla po odetteni Cisla 10.

v' Priklad: Sériové Cislo xxxx-31xx-xxxx-x znamena rok vyroby 2021 (31-10=21).

17.1 Charakteristické hodnoty pro dalsi materialy

Zarizeni TIG:

Charakteristicka hodnota pro mnozstvi ochranného plynu:

Primér plynové trysky (mm)?/ 17 = MnoZstvi ochranného plynu (I/min)
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Prohlaseni o shodé

18 Péce a udrzba

Béhem vsech udrzbarskych praci dbejte
platnych predpist o bezpeénosti prace a

predchazeni drazd.

Pristroj je na udrzbu velice nenaro¢ny. Existuje pouze
nékolik bodu, které musite pravidelné kontrolovat, aby
byl pfistroj pouZitelny fadu let:
18.1 Pravidelné zkousky
< Pravidelné kontrolujte, zda nedoSlo k poSkozeni:
— pfivodni sitové zastréky a kabelu
— svarfovaciho hofaku a jeho pfipoju
— zemniciho kabelu, jeho konektoru nebo svorky
— Folie klavesnice a ovladaci panel

O jedenkrat az dvakrat do roka pfistroj profouknéte su-
chym tlakovym vzduchem.

< Predtim vypojte sitovou zastréku.

< Zdroj profouknéte suchym tlakovym vzduchem, proud
smérujte predni mfizkou ventilace, kryty skfiné zdroje
nechte uzavfené.

@

Neprofukuijte tlakovym vzduchem zdroj smé-
rem odzadu dopredu. Mohl by tim byt posko-
zen ventilator nebo jeho lozisko.

19 Likvidace odpadu

Pouze pro zemé EU.

Elektronické pfistroje nevyhazujte do doma-
ciho odpadu!

Dle evropské smérnice 2012/19/EU o elektrotechnic-
kych a elektronickych zafizenich a jejiho zavedeni do
narodniho prava (€. 7/2005 Sb.) musi byt umoznén shér
pouzitych elektrotechnickych zafizeni a jejich ekologicka
likvidace nebo recyklace.

20 Servis

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwéander 24 - 26
71549 Auenwald

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

Stahovaci portal Lorch:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Zde ziskate dalSi technickou dokumentaci ke svému
vyrobku

21 Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme a potvrzujeme na svou vyluénou odpo-
védnost, Ze se tento produkt shoduje s nasledujicimi
normami a normativnimi dokumenty: EN 60974-1:2012,
EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2014 + A1 CL.Adle
ustanoveni smérnic 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
jednatel

L

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Significato dei simboli m

1 Configurazione dell’impianto

8

Fig. 1: Configurazione dell'impianto
1 Cavo di alimentazione 7 Connettore polo positivo
2 Interruttore principale 8  Connettore polo negativo
4  Connettore comando a distanza 10  Griglia di ventilazione entrata aria

(MicorStick 200 RC) Alcuni accessori rappresentati o descritti non
5  Pannello frontale sono oggetto della fornitura. Soggetti a cam-
6  Cinghia di trasporto ﬂ biamento.

2 Significato dei simboli

2.1 Significato dei simboli sul ma- Note generali
nuale di istruzioni Utili informazioni ed indicazioni circa il pro-
dotto e limpianto.

Pericolo per la vita e per gli arti!
Il mancato rispetto delle precauzioni di sice- 2.2  Significato dei simboli

rezza potra causare incidenti o severe con- sull’impianto
seguenze e anche la morte.

Pericolo!
Pericolo di danneggiamento! Am

) o Leggere le istruzioni contenute nel manuale
Il mancato rispetto delle precauzioni di sicu- di istruzioni.
rezza potra causare danni a pezzi in lavora- o .
Scollegare la spina di alimentazione!

zione ad utensili e allimpianto stesso.
[0\ i iali i 1 i
D) Scollegare la spina di alimentazione prima di
operare all'interno dell'impianto.

04.21 909.2779.9-02 - 147 -



Precauzioni di sicurezza

3 Precauzioni di sicurezza

&)

L'uso e la manutenzione di macchine per
saldatura e taglio pud essere pericoloso.
E’ possibile lavorare senza rischi solo dopo
aver letto le istruzioni operative e di sicu-
rezza completamente e rispettandole rigo-
rosamente. Macchine per saldatura e taglio
devono essere usate solo da personale spe-
cializzato. Mantenetevi informati sulle attuali
precauzioni di sicurezza per prevenire inci-
denti lavorando con questi macchinari.

Prima di cominciare qualsiasi operazione di
saldatura, togliere dall'area di lavoro qualsia-

Mantenere un estintore nei pressi dell'area
di saldatura. Controllare I'area di saldatura e
verificare che non ci siano principi d'incendio

dopo ogni operazione di saldatura.

Non tentare mai di smontare il riduttore di
pressione gas. Sostituire quello non funzio-
nante con uno nuovo.

L'impianto deve essere trasportato o instal-
lato su una stabile e piana superficie. Il mas-
simo angolo di inclinazione ammesso per il

trasporto o l'installazione & di 10.

si solvente. agente sarassante e qualunaue U i servizio di assistenza tecnica deve essere effettuato
yente, age 9 g 4 esclusivamente da un tecnico qualificato.
materiale.Coprire e proteggere qualunque ) o i ) )
materiale infiammabile che non & possibile U Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e diret-
rimuovere. E’ possibile saldare se laria di to contatto vicino all'area di saldatura. Non permettere
polvere, vapori acidi, gas o sostanze infiam- ’ ! ; ’
o . . potrebbe provocare la loro fusione.
mabili. Attenzione speciale deve essere po- - o o
sta durante operazioni di saldatura allinterno 3 Non utilizzare mai impianti danneggiati.
di tubazioni o serbatoi che contengano o U Assicurarsi ed assicurare saldamente I'impianto quan-
abbiano contenuto liquidi o gas infiammabili. do si lavora in quota o su superfici inclinate.
= Non toccare mai parti scoperte allinterno o~ O L'impianto deve essere collegato unicamente in appo-
- allesterno dellimpianto. Non toccare mai sta presa con cavo di messa a terra. (Trifase con 4
elettrodi per saldatura o parti attraversate cavi di cui uno di terra 0 monofase con tre cavi di cui
dalla corrente di saldatura mentre Iimpianto uno di terra) la presa ed il cavo di prolunga devono
& acceso. avere un funzionale conduttore di protezione.
——— Non esporre Iimpianto alla pioggia, non a Prﬁteggetre Iarezllclil saldatura con tende inattiniche o
@3 spruzzare acqua ne vapore sull'impianto. sC grma lfr_e mobill. ) o
U Abbigliarsi in modo corretto con apposito abbigliamen-
— ) . to protettivo, guanti e grembiule in pelle.
) - . . . . . .
Usare ;emi)re ap;tpos@ mas"chere di prote- 1 Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e diret-
Zione. Frestare atienzione alle persone pre- to contatto vicino all'area di saldatura. Non permettere
Y« | senti nellarea di lavoro per proteggerle dai alla corrente di saldatura di attraversare catene, cu-
——— raggi dell’arco elettrico. scinetti, cavi di acciaio, terminali di messa a terra; cio
— Utilizzare un efficiente sistema di estrazione potrebbe provocare la loro fusione.
2 E dei gase dei fumi di saldatura e taglio. 0 Non usare questo impianto per sgelare tubi o cavi.
414 | Utilizzare sempre sistemi di protezione respi- O Allinterno di container in condizioni gravose e in aree
" ratoria ogni qualvolta ci sia il rischio di inalare ad elevato rischio elettrico utilizzare solo impianti di
vapori di saldatura o taglio. saldatura con il marchio S.
—\ Se il cavo di alimentazione & danneggiato o [ Spegnere gliimpianti e chiudere il rubinetto della bom-
\5/ severamente sollecitato, non toccare il cavo bola di gas durante le pause.
'm ma scollegare la spina di alimentazione. Non 0 Assicurare la bombola di gas con una catena per evi-
utilizzare mai l'impianto se il cavo di alimen- tare cadute accidentali.
tazione € danneggiato.
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Controllo UVV

QO Scollegare la spina di alimentazione dalla linea prima
di cambiare luogo di installazione o procedere a ripa-
razioni dell'impianto.

QO Non aprire mai I'impianto dopo la saldatura. Compo-
nenti caldi e condensatori possono provocare danni
alle persone.

O Non inserire mai oggetti all'interno delle griglie di venti-
lazione. Potreste ricevere uno shock elettrico.

Seguire tutte le disposizioni di sicurezza previste in
ciascun paese dove venga installato 'impianto.

4 Regole di uso generali

Questo Questo impianto & stato progettato per I'utilizzo
in ambiente commerciale ed industriale. E’ portatile &
puo essere collegato sia all'alimentazione da rete fissa
che a un motogeneratore.

Questo impianto & stato costruito per la saldatura ad
Elettrodo.

Con una torcia TIG con rubinetto pud essere utilizzato
per la saldatura TIG DC di :

— Acciaio dolce, acciai alto e basso legati

— Rame e sue leghe

— Nickel e sue leghe

— Metalli speciali quali titanio, zirconio e tantalio

L'impianto non € adatto per la saldatura TIG AC di
alluminio e magnesio.

5 Protezioni dell’impianto

Questo impianto € protetto elettronicamente contro |
sovraccarichi. Non agire sull'interruttore principale 7
durante la saldatura.

L'impianto € raffreddato da un motore ventola. In caso di
ventilazione insufficiente i componenti elettronici potreb-
bero surriscaldarsi e di conseguenza danneggiarsi.

O Mantenere libere le griglie di ventilazione.

U Non inserire alcun oggetto attraverso le griglie di venti-
lazione. Potreste danneggiare il ventilatore.

O Non saldare mai se il ventilatore non funziona. Chia-
mare il servizio di assistenza tecnica.

Non usare fusibili di amperaggio superiore a quanto
riportato sulla targa dei dati tecnici.

Duty cycle (ED)

Il duty cycle (ED) & basato su un ciclo di lavoro di 10
minuti. Di conseguenza ED 60% significa tempo di
saldatura di 6 minuti. Dopo questo periodo I'impianto si
deve raffreddare per 4 minuti.

In caso di superamento del duty cycle un sistema di
sicurezza termico (termostato) spegne I'impianto. Nello
stesso modo se I'impianto non ha sufficiente ventila-
zione e quindi raffreddamento la protezione termica
spegne l'impianto automaticamente.

6 Condizioni ambientali

Intervallo di temperatura ambiente:

Durante le operazioni: -10°C ... +40°C
(+14 °F ... +104 °F)
Trasporto -25°C ... +55°C

e immagazzinaggio: (-13 °F ... +131 °F)

Umidita relativa:
fino 50 % a 40 °C (104 °F)
fino 90 % a 20 °C (68 °F)

ﬁ Utilizzo, immagazzinaggio e trasporto de-

vono avvenire unicamente all'interno degli
intervalli indicati !

L'utilizzo al di fuori di questi intervalli & con-
siderato al di fuori intenzionale. Il produttore
non sara responsabile per danneggiamenti
dovuti a cio.

L'aria di ambiente deve essere priva di polvere, acidi,
gas corrosivi o altre sostanze che possano danneggiare
limpianto!

7 Emissioni sonore (rumore)

I livello di emissioni sonore di questo impianto ¢ infe-
riore a 70 dB(A), misurato secondo il carico standard
in accordo con la norma EN 60974-1 al punto di lavoro
massimo.

8 Controllo UVV

II 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.

ﬁ | controlli UVV eseguiti in modo non confor-

me possono danneggiare I'impianto. Trove-
rete ulteriori informazioni sui controlli UVV
degli impianti di saldatura presso i centri di
assistenza autorizzati Lorch.

04.21
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Brevi istruzioni

9 Compatibilita elettromagneti-
ca (EMC)

Questo impianto & costruito secondo le norme EMC in
vigore. Prestare attenzione ai punti seguenti:

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 Limpianto ¢ stato studiato per applicazioni sia in am-
biente commerciale che industriale (CISPR 11 classe
A). Utilizzarlo in altre condizioni ambientali (per esem-
pio in aree residenziali) puo disturbare altri dispositivi
elettronici.

0 Durante linstallazione possono presentarsi disturbi
elettromagnetici:
— Cavi dilinea, cavi di controllo, segnali e linee di te-
lecomunicazione vicini all'area di saldatura o taglio.
— TVeradio
— Computers e altri apparecchi di controllo
— Sistemi di protezione come allarmi antifurto
— Pacemaker e apparecchi acustici
— Apparecchiature di misurazione o calibrazione
— Apparecchiature con sistemi di protezione contro |
disturbi sottodimensionate
Se altre apparecchiature sono disturbate € necessario
prevedere ulteriori filtri.
U L'area interessata puo essere pit grande dell'area nel-
la quale € installato I'impianto. Questo dipende dalle
dimensioni della costruzione, etc.

Si prega di usare 'impianto secondo le istruzioni del
costruttore. L'utilizzatore & responsabile per l'installazio-
ne e I'uso dell'impianto. Inoltre, il proprietario € respon-
sabile dell'eliminazione dei disturbi causati dai campi
elettromagnetici.

10 Installazione e movimentazio-
ne

Pericolo di lesioni a causa di caduta e rot-
tura dell'impianto.

Scollegare sempre l'impianto dalla presa
di alimentazione prima di trasportarlo. Tra-
sportare I'impianto utilizzando la cinghia di
trasporto 1 mantenendolo in posizione oriz-
zontale.

Non usare muletti o apparecchi similari per
sollevare l'impianto

L'impianto deve essere trasportato o instal-
lato su una stabile e piana superficie. Il mas-

simo angolo di inclinazione ammesso per il
trasporto o I'installazione & di 10°.

Mantenere le griglie di ventilazione libere.

11 Brevi istruzioni
< Collegare la spina di alimentazione nell'apposita pre-
sa.

< Collegare il cavo di massa e la pinza porta elettrodo
nei connettori 7 e 8!!
Attenzione : fare riferimento alla istruzioni del
fabbricante riportate sulla scatola degli elet-
trodi circa la polarita.

< Fissare I'elettrodo nella parte terminale all'interno del-
la pinza porta elettrodo.

< Accendere l'impianto agendo sull'interruttore princi-
pale 2.

2> Selezionare la modalita Elettrodo desiderata con il
tasto 18.

< Impostare la corrente desiderata agendo sul potenzio-
metro 13.

v" L'impianto e pronto per saldare.
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Prima di cominciare

12 Prima di cominciare

Fig. 2: Cinghia di trasporto
6  Cinghia di trasporto
27 Fibbia di plastica

12.1 Cinghia di trasporto

< Inserire la cinghia di trasporto nell'impianto e nella fib-
bia in plastica. Seguire le sequenza numerata nell'im-
magine precedente.

12.2 Connessione del cavo di massa

Nella scelta dell'area di lavoro prestare attenzione alla
corretta connessione del cavo e del morsetto di massa.

Collegare il cavo di massa all'apposito connettore,
ruotando il connettore di 90° e agganciare il morsetto di
massa al banco di saldatura o al pezzo di saldare, assi-
curandosi che vi sia una buona connessione elettrica.

Agganciare il morsetto di massa il piu possibile vicino al
punto di saldatura, in modo che la corrente di saldatura
non abbia ritorni attraverso parti di macchine, cuscinetti
o circuiti elettrici.

Fig. 3:

Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa alla
bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di saldatura
potrebbe attraversare i conduttori di messa a terra e
distruggerli. Non appoggiare mai il morsetto di massa
libero all'interno dell'area di lavoro. Agganciare ferma-
mente il morsetto di massa al banco di saldatura o al
pezzo da saldare.

Connessione del cavo di massa

04.21 909.2779.9-02
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Prima di cominciare

12.3 Connessione all’alimentazione

elettrica

Prima di operare con I'impianto assicurarsi che sia

disponibile una corretta alimentazione elettrica. Il fusibile

di protezione deve corrispondere a quanto indicato nei

dati tecnici.

In alternativa all’alimentazione da rete fissa, & possibile

connettere 'impianto ad un motogeneratore. Si prega di

fare attenzione a quanto segue:

O Se si desidera utilizzare la piena potenza della salda-
trice, la potenza ceduta del gruppo deve possedere
almeno I'assorbimento di potenza della saldatrice (ve-
dere i dati tecnici).

O In caso di sovraccarico del motogeneratore si gene-
rera una pulsazione dell'arco elettrico fino a giungere
allo spegnimento dell'arco elettrico stesso.

Prolunga del cavo di alimentazione

O Usare esclusivamente cavi di prolunga privi di difetti
o spelature e che siano collegati alla protezione di un
fusibile.

0 Matasse di cavi arrotolati possono surriscaldarsi! Svol-
gere sempre le matasse completamente.

Utilizzando cavi di prolunga molto lunghi, la tensione
di alimentazione all'impianto potrebbe diminuire e le
prestazioni di saldatura essere inferiori. In questo caso
accorciare la lunghezza del cavo di prolunga e/o utiliz-
zare cavi con conduttori di sezione maggiore.

12.4 Saldatura ad Elettrodo
Connessione della pinza porta elettrodo
Collegare il cavo pinza porta elettrodo al morsetto del
polo negativo 8 o positivo 7 e stringerlo ruotando il
connettore fino all'arresto.

Consultare le informazioni del produttore per
scegliere un corretto elettrodo. Il diametro
dell'elettrodo dipende dallo spessore del
pezzo da saldare.

Saldatura con elettrodo positivo (+)

2 collegare la pinza porta elettrodo al connettore del
polo positivo 7 e stringerlo ruotando il connettore fino
allarresto.

Saldatura con elettrodo negativo (+)

2 collegare la pinza porta elettrodo al connettore del

polo negativo 4 e stringerlo ruotando il connettore fino

allarresto.

< premere Iimpugnatura sulla pinza porta elettrodo ed
aprire le griffe. Stringere I'estremita nuda dell’elettrodo
tra le griffe della pinza porta elettrodo, considerando la
dentatura sulle griffe stesse.

12.5 Saldatura TIG

@ Per la saldatura TIG & necessaria una torcia

TIG con rubinetto (tipo WLV17).
Installazione dell’elettrodo

50 51 53

P

Fig. 4:
< Svitare la penna porta elettrodo 55.
< Togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo 53.

< Appuntire I'elettrodo di tungsteno 54 con operazione
di molatura.

2 Inserire I'elettrodo 54 nella pinza porta elettrodo 53.
< avvitare accuratamente la penna porta elettrodo 55.
Non smontare il porta pinza 51 e I'ugello 50.

Torcia Tig

Sostituendo I'elettrodo con uno di diametro
differente occorre fare le seguenti conside-
razioni.

%

U La pinza porta elettrodo 53, il porta pinza 51 e I'elettro-
do 54 devono avere lo stesso diametro.

O L'ugello 50 deve essere di diametro appropriato in fun-
zione al diametro dell’elettrodo.
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Prima di cominciare

Collegamento del cannello TIG

Connessione della bombola di gas inerte

61 ———

I

Fig. 5: Collegamento del cannello TIG

< Connettere la torcia TIG al connettore del polo negati-
vo 8 e stringerla ruotando il connettore fino all'arresto.

Fig. 6:

< Posizionare la bombola di gas inerte 60 in una posi-
zione favorevole ed assicurarla con una catena ad un
supporto da muro o su un carrello porta-bombola.

<> Aprire brevemente il rubinetto della bombola 61 per
alcune volte per eliminare eventuali particelle sporche
presenti nel gas.

> Awvitare il riduttore di pressione 64 sulla bombola 60.

< Awvitare il tubo gas della torcia TIG 65 al riduttore
di pressione. Aprire il rubinetto della bombola di gas
inerte 61.

< Aprire il rubinetto 56 sulla torcia TIG.

v |l gas fuoriesce.

< Regolare la portata del gas agendo sulla manopola di
regolazione 66 del riduttore.

v’ La portata & indicata sul mano flussimetro 63.

Vedere il capitolo ,17.1 Valori indicativi per materiali

aggiuntivi a pagina 160.

Q |l contenuto della bombola € indicato dal manometro
di alta pressione 62.

Connessione della bombola di gas inerte
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Pannello frontale

13 Pannello frontale

20

19 Menu

MlicorStick 200

Made in Germany

15
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Trutil
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16 17
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Fig. 7: Pannello frontale MicorStick 200 ControlPro

11 LED malfunzionamento

€ acceso quando I'impianto € surriscaldato,
lampeggia in caso di malfunzionamento (vedi
capitolo malfunzionamento), l'innesco dell'arco &
impossibile.

LED comando a distanza

& acceso quando il comando a distanza & con-
nesso.

La manopola 13 indica il massimo valore di
corrente raggiungibile, es. se il valore impostato
€100 A, il comando a distanza regolera tra 10 e
100 A.

Manopola di regolazione della corrente

si utilizza per impostare la corrente desiderata.
Serve inoltre a selezionare i parametri e a impo-
stare i valori dei parametri

LEDTIG

si accende quando la modalita TIG é attiva.

LED Elettrodo basic

si accende quando la modalita elettrodo € attiva.
(elettrodo con rivestimento basico)

LED Elettrodo rutil

si accende quando la modalita elettrodo € attiva.
(elettrodo con rivestimento rutile)

12

13

14

15

16

17  LED Electtrodo CEL
si accende quando la modalita elettrodo € attiva.
(elettrodo con rivestimento rutile, ottimo per

saldatura verticale)

Pulsante selezione elettrodo/TIG
per selezionare la modalita operativa. Per selezio-
nare la modalita TIG, tenere premuto il pulsante
per almeno 2 secondi
Tasto Menu/parametri accessori serve per richia-
mare i parametri accessori.
Indicatore a 7 segmenti indica 'intensita di cor-
rente selezionata. In caso di parametri accessori
attivi vengono visualizzati in modo alternato il
codice e il valore impostato del parametro acces-
sorio.
O Dopo I'accensione dell'impianto

— tutti i display lampeggeranno per circa 2 secondi

per autotest.
— lultimo settaggio sara richiamato

18

19

20
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14 Utilizzo dell’impianto

%

Assicurarsi prima di accendere l'impianto,
che la pinza porta elettrodo o I'elettrodo
non siano in contatto con il piano di lavoro,
il pezzo da saldare o qualsiasi altra oggetto
conduttivo. Altrimenti un arco elettrico si ac-
cendera. Un arco elettrico accidentale puo
danneggiare la pinza porta elettrodo, il piano
di lavoro, il pezzo da saldare o I'impianto.

14.1 Saldatura ad Elettrodo

Accensione dell’'impianto
< Accendere I'impianto con l'interruttore principale 2.

< Premere il pulsante 18 fino a che la modalita selezio-
nata apparira.

v Il simbolo per elettrodo basico, rutile o cellulosico
(LED 15, 16 or 17) si accendera.

< Impostare la corrente di saldatura desiderata con la
manopola 13.

Innesco dell’arco

< Toccare il pezzo da saldare con la punta dell’elettrodo
e sollevarlo leggermente.

v' Larco elettrico scocca tra I'elettrodo ed il pezzo da
saldare.

14.2 Saldatura TIG

Accensione dell’impianto

> Accendere I'impianto con l'interruttore principale 2.

> Premere per 2 secondi il pulsante di selezione 19.
v" Il simbolo TIG (LED 14) si accendera.

< Impostare la corrente di saldatura desiderata con la

manopola 13.
Innesco (“Lift Arc”):
2 Aprire il rubinetto 56 sulla torcia TIG.

@ @

YIS

S

2 O Toccare il pezzo da saldare con la punta dell'e-
lettrodo.
2 @ Sollevare leggermente I'elettrodo.

v' Larco elettrico scocca tra I'elettrodo ed il pezzo da-
saldare.

Rampa di salita

O Per la saldatura TIG ¢ utilizzato un circuito di riferi-
mento di 60 A. La corrente si incrementa di 115 A/s
fino a che il valore di corrente impostato non sara
raggiunto.

Valori di riferimento per corrente e por-
tata del gas

; ’ Portata del
D@metro dell’elettrodo Corrente [A] gas
di tungsteno [mm)] [imin]
1,0 15...80
1,6 70...150 5.6
24 150...250 6..7
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14.3 Richiamo del parametro
accessorio

> Premere il tasto Menu 19 per richiamare i parametri
accessori.

2 Selezionare il parametro accessorio desiderato con la
manopola 13.

v" Nellindicatore a 7 segmenti 20 viene visualizzato in
modo alternato il codice parametro e il relativo valore
di regolazione.

> Confermare il parametro accessorio premendo il tasto
Menu 19.

v" Nell'indicatore a 7 segmenti 20 il valore impostato
lampeggia.

> Con la manopola 13, impostare il valore di imposta-
zione desiderato.

< Salvare il valore impostato premendo il tasto Menu 19.

O Con la manopola 13 & possibile passare al parametro
accessorio precedente o successivo.

2 Abbandonare il parametro accessorio premendo il ta-
sto Elettrodo/TIG 18.

Sono disponibili i seguenti parametri accessori.

S Modalita
53
| 2
3 25| 52 |o
Parametro 8 2 2l 28 [Blo
o] w
=
Riconoscimento
fine saldatura ‘ ‘ ‘
. 100 % [0..200% | X | X
(valore di g E E ° °
correzione)

Con I'arco elettrico di una determinata lunghezza, la

saldatrice spegne la corrente di saldatura. (riconosci-
mento fine saldatura). Con il parametro “SEE” & possibile
adeguare la lunghezza massima dell'arco elettrico.

S Modalita
53
3 © % % 2 | o
Parametro 3 22| 22 |8|lo
S =8| T F|F
£ w
=
Corrente d'av-
o Gl |50% [5.200%| |
Tempo corrente
1ompo cersnte | 16|k Jo.1s [00.205| |
Hotstart IS 125 % |5..200 % |
Tempo Hotstart & 5‘& 10s (0,0..20s | X
Dinamica arco
e d|AIF|100% |0..200% | X

In caso di riduzione della tensione di saldatura, la cor-
rente di saldatura viene automaticamente aumentata. La
dinamica dell'arco elettrico indica il rapporto tra corrente

di saldatura e aumento automatico.

Tab. 1: Parametri accessori
14.4 Master-Reset
Attenzione! Tutte le impostazioni perso-
nali vengono perse.
Tutti i parametri di saldatura e accessori ven-
gono resettati sulle impostazioni di fabbrica
(funzione Master-Reset).
< Premere contemporaneamente i tasti 18 e 19 per al-
meno 3 secondi.
v" L'indicatore a 7 segmenti e tutti gli indicatori sul quadro
comandi si accendono brevemente per la conferma.
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15 Messaggi

15.1 Avvertenze
U In caso di anomalia viene visualizzato un messaggio ﬂ Dopo aver emesso il messaggio di avver-

d'errore nellindicatore a 7 segmenti. timento, I'apparecchio rimane funzionante
O Premendo il tasto Elettrodo/TIG & possibile cancellare limitatamente e 'anomalia deve essere eli-

il messaggio di avvertimento. minata prima possibile.
Codice Avvertenza Causa Possibile intervento
H06 Errore lettura/scrittura Mancata comunicazione con la | Spegnere e riaccendere I'impianto,
EEprom EEprom eseguire il Master Reset

15.2 Messaggi d’errore
O In caso di anomalia viene visualizzato un codice @ Finché viene visualizzato un codice d’errore

d’errore nell'indicatore a 7 segmenti. Premendo il non & possibile eseguire la saldatura.
tasto Menu viene visualizzato il sottocodice d’errore

(Sub-Code)
Codice Errore Causa Possibile rimedio
EO01 Sovraccarico termico Duty cycle superato Consentire all'impianto di raffreddar-
si non usandolo
Ventilatore difettoso Verificare le ventole: Spegnere e
riaccendere 'impianto, il ventilatore
deve partire per un breve periodo
E02 Gruppo di potenza Accensione del gruppo di potenza fallita | Contattare il servizio di assistenza
EO03 Sensore di corrente Sensore di corrente non funzionante Contattare il servizio di assistenza
E06 Trasformatore di corrente | Differenza tra il trasformatore ed il senso- | Contattare il servizio di assistenza
primario re troppo elevata
EO7 Tensione di alimentazio- | Guasto sistema di alimentazione interno | Contattare il servizio di assistenza
ne 15V
E13 Controllo impianto Gruppo di controllo impianto difettoso Contattare il servizio di assistenza
E14 Pannello di controllo Gruppo pannello di controllo difettoso Contattare il servizio di assistenza
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16 Ricerca guasti

16.1 Problemi durante la saldatura

Sintomo

Causa

Rimedio

| displays rimangono spenti

Fusibile di linea difettoso

Sostituire il fusibile di linea

Neutro o fase mancanti

Controllare cavo di alimentazione / cavo
di prolunga alimentazione

Corrente di saldatura
assente

Cavo di massa non collegato o difettoso

Controllare il cavo di massa e sostituirlo
se necessario

Cavo porta elettrodo o torcia non
collegati o difettosi

Controllare il cavo porta elettrodo e la
torcia e sostituirli se necessario

Mancato innesco dell’arco

Mancato o cattivo contatto di massa

Controllare cavo e morsetto di massa

Diametro dell’elettrodo non corretto

Utilizzare corretto diametro

Corrente di saldatura troppo bassa

Aumentare la corrente di saldatura

Elettrodo di tungsteno sporco o non molato
correttamente

Molare I'elettrodo o sostituirlo

Portata del gas non corretta

Regolare correttamente la portata del
gas

Mancanza del gas di
protezione

Bombola vuota

Sostituire la bombola

Riduttore di pressione difettoso

Controllare e sostituire se necessario

Rubinetto della torcia difettoso o non aperto

Controllare e sostituire se necessario

Portata del gas di protezio-
ne troppo bassa

Torcia danneggiata

Controllare e sostituire se necessario

Tubo gas non serrato correttamente

Serrare il tubo gas

Riduttore di pressione non regolato corretta-
mente o difettoso

Controllare e sostituire se necessario

Porosita nel cordone di
saldatura

Torcia danneggiata

Controllare e sostituire se necessario

Ugello gas non serrato correttamente

Serrare I'ugello gas

Corpo torcia difettoso

Controllare e sostituire se necessario

Pezzo da saldare sporco

Pulire il pezzo da saldare

Corrente d'aria

Proteggere I'area di lavoro

Bagno di saldatura ribollen-
te (arco instabile)

Mancata protezione del gas inerte

Controllare

Tipo di gas non corretto

Utilizzare un tipo di gas corretto

Fusione dell'elettrodo di
tungsteno

Corrente di saldatura troppo elevata

Diminuire la corrente di saldatura

La torcia & connessa al connettore del polo
positivo 7

Collegare la torcia al connettore del polo
negativo 8
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17 Dati tecnici

Dati tecnici* UM MicorStick 200
Saldatura TIG
Campo di regolazione (I, -1, /U, -U, ) AlvV 15-200/10,6- 18,0
Tensione a vuoto max. V/DC 14 -15
Potenza assorbita a vuoto W 10,8
Regolazione corrente Infinitamente variabile
Caratteristica della curva Cadente
Corrente al ED 100 % 40°C A 130
Corrente al ED 60 % 40°C A 150
ED (duty cycle) alla corrente massima 40°C % 25
Corrente diingresso |, (100%) A 47
Corrente diingresso |, (60%) A 55
Corrente di ingresso |, (corrente massima) A 77
Corrente effettiva di ingresso massima I /A 47
Potenza diingresso S, (100%) kVA 3,3
Potenza diingresso S, (60%) kVA 3,8
Potenza di ingresso S, (corrente massima) KVA 53
Rendimento/Efficiency n per 100% ED % 85
Rendimento/Efficiency n per I, con potenza assorbita massima % 85
Saldatura ad ELETTRODO
Campo di regolazione (I, -1, /U, -U, ) AlvV 10-200/20,4-28,0
Tensione a vuoto max. V/DC 78-113
Potenza assorbita a vuoto W 14,1
Regolazione corrente Infinitamente variabile
Caratteristica della curva Cadente
Corrente al ED 100 % 40°C A 130
Corrente al ED 60 % 40°C A 150
ED (duty cycle) alla corrente massima 40°C % 25
Corrente diingresso |, (100%) A 8,1
Corrente diingresso |, (60%) A 10,5
Corrente di ingresso |, (max.Strom) A 14,5
Corrente effettiva di ingresso massima I /A 8,1
Potenza diingresso S, (100%) kVA 5,6
Potenza diingresso S, (60%) kVA 7,3
Potenza di ingresso S, (max.Strom) kVA 10,0
Rendimento/Efficiency n per 100% ED % 89
Rendimento/Efficiency n per I, _con potenza assorbita massima % 88
Diametro elettrodi saldabili mm 1,5-50
Diametro elettrodi saldabili CEL mm 1,5-5,0
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Alimentazione

Tensione di alimentazione \% 400/ 3~
Frequenza Hz 50 - 60
Tolleranza tensione di alimentazione positiva % 15
Tolleranza tensione di alimentazione negativa % 25
Tolleranza di rete negativa max. in caso di potenza in uscita % 40
limitata

Cavo di alimentazione mm? 4x15
Fusibile di alimentazione A 16
Presa di alimentazione CEE 16
Angolo difase cos ¢ I, _ 0,99
Rendimento / Powerfactor A (al,__) 0,64
Impedenza di rete max. consentita Z__ secondo IEC 61000-3-11/-12 mQ 86

R (rapporto di cortocircuito/short circuit ratio) 179
S, (potenza di cortocircuito/short circuit power) MVA 1,85
Pi (consumo di energia in stato di attesa) W 15
P (consumo di energia in standby) W -
Impianto

Classe di protezione (nach EN 60529) IP 23S
Classe di isolamento F
Metodo di raffreddamento F
Emissioni rumorose db(A) <70
Dimensioni e pesi

Dimensioni (Lungh. x Larg. x Alt.) mm 360 x 130 x 215
Peso kg 6,3

Elenco dei modelli equivalenti: nessuna

) misurati a temperatura ambiente di 40° C

O Lanno di fabbricazione del vostro apparecchio Lorch si riconosce dal numero di serie riportato sulla targhetta iden-
tificativa. L'anno di fabbricazione si ottiene sottraendo 10 dal numero composto dalla quinta e dalla sesta cifra del

numero di serie.

v' Esempio: dal numero di serie xxxx-31xx-xxxx-x risulta I'anno di fabbricazione 2021 (31-10=21).

17.1 Valori indicativi per materiali aggiuntivi

Impianti TIG:

Valore indicativo per quantita di gas inerte:
Diametro cannello (mm)?/ 17 = Quantita di gas inerte (I/min)
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18 Riparazione e manutenzione

Si prega di prestare attenzione alle attuali
norme di prevenzione incidenti durante le

operazioni di manutenzione e riparazione.

L'impianto richiede una minima cura e manutenzione.
Solo alcuni componenti richiedono attenzione per
assicurare lunghi periodi senza problemi:

18.1 Controlli periodici

Q Controllare di tanto in tanto prima di cominciare a sal-
dare i seguenti punti:

cavo e spina di alimentazione

torcia di saldatura e relative connessioni

cavo di massa e relative connessioni

— Tastiera a membrana e quadro comandi

U Una o due volte all'anno si prega di pulire I'impianto
con aria compressa secca e a bassa pressione.

<> Spegnere l'impianto e scollegare la spina di alimen-
tazione

< Evitare di soffiare I'impianto con aria compressa attra-
verso le griglie di ventilazione posteriori, si rischiereb-
be di danneggiare il ventilatore.

Evitare di soffiare limpianto con aria com-
%‘3‘ pressa attraverso le griglie di ventilazione

posteriori, si rischierebbe di danneggiare il
ventilatore.

In caso di problematiche riscontrate o ripa-
razioni necessarie, contattare un distributore
autorizzato da Lorch. Non eseguire riparazio-
ni autonomamente. In questo caso la garan-
zia del costruttore decade.

19 Smaltimento

Solo per i paesi della Comunita Europea.

Non smaltire gli utensili elettrici insieme a
materiali di diversa natura!

In accordo con la direttiva europea 2012/19/EU riguar-
dant i rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche
in accordo con le leggi nazionali, gli utensili elettrici che
hanno raggiunto il loro fine vita, devono essere raccolti
e smaltiti separatamente; devono inoltre essere inviati
a centri di recupero per garantirne la compatibilita
ambientale.

20 Servizio assistenza

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

Portale di download Lorch:
https://www.lorch.eu/service/downloads/

Vi si possono reperire ulteriori documenti tecnici sul
prodotto.

21 Dichiarazione di conformita

Noi sottoscritti dichiariamo che questo prodotto & stato
costruito in conformita ai seguenti standard o docu-
menti ufficiali EN 60974-1:2012, EN 60974-3:2014, EN
60974-10:2014 + A1 CL.A in conformita alle linee guida
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Griib
Director

Lorch Sch%wei{technik GmbH
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