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Hier erhalten Sie weitere technische Dokumentationen zu Ihrem
Produkt.
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Diese Dokumentation einschlieBlich aller ihrer Teile ist
urheberrechtlich geschiitzt. Jede Verwertung bzw. Verdnderung
auflerhalb der engen Grenzen des Urheberrechtsgesetzes ist
ohne Zustimmung der Lorch Schweif3technik GmbH unzuldssig
und strafbar.

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

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

1 Gerdteelemente @

0 N O B A WN =

Tragegurt

Bedienfeld

Anschlussbuchse Pluspol
Anschlussbuchse Steuerleitung
Gasanschluss Brenner
Anschlussbuchse Minuspol
Lufteinlass

Anschluss Schutzgas

2 Zeichenerklarung

2.1 Bedeutung der Bildzeichen im
Bedienungshandbuch

9 Netzkabel/Akkukabel mit Gerdtekupplung
(optional)

10 Anschlussbuchse Fernregler
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Siehe Kapitel ,13.3 Stromversor-
gung anschlieBen” auf Seite 10.

Abgebildete oder beschriebene Opti-
onen und Zubehor gehoren teilweise
nicht zum Lieferumfang.

Anderungen vorbehalten.

2.2 Bedeutung der Bildzeichen am
Gerit

W

¢

Gefahr fiir Leib und Leben!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhin-
weise konnen leichte oder schwere
Verletzungen bis hin zum Tode die Fol-
ge sein.

Gefahr von Sachschdden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhin-
weise konnen Schdaden an Werksti-
cken, Werkzeugen und Einrichtungen
die Folge sein.

Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet nitzliche Informationen zu
Produkt und Ausriistung.

Umwelthinweis!

Bezeichnet Informationen zum Um-
weltschutz.

Aufzdhlungszeichen:

< Handlungsanweisung.
Bezeichnet Arbeitsschritte die durchzufiihren

sind.

v’ Ergebnis.
Bezeichnet ein Resultat das in der Folge auf-

tritt.

Am Gefahr!

Benutzerinformation im Bedienungs-
handbuch lesen.

Netzstecker ziehen!

[8‘ Vor dem Offnen des Gehiuses ist der
Netzstecker abzuziehen.

O Hinweis
Bezeichnet eine Erkldrung/Information

01.22 909.4039.9-05



Sicherheit

3 Sicherheit

)

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerat ist
nur méglich, wenn Sie die Bedienungs-
anleitung und die Sicherheitshinweise
vollstéandig lesen und die darin enthal-
tenen Anweisungen strikt befolgen.

Lassen Sie sich vor dem ersten Ge-
brauch praktisch einweisen. Beachten
Sie die Unfallverhiitungsvorschrift
(UvV).

Vor Schweil3beginn Losungsmittel, Ent-
fettungsmittel und andere brennbare
Materialien aus dem Arbeitsbereich
entfernen. Nicht bewegliche brennba-
re Materialien abdecken. Schweilen
Sie nur, wenn die Umgebungsluft kei-
ne hohen Konzentrationen von Staub,
Sdureddampfen, Gasen oder entziind-
lichen Substanzen enthdlt. Besondere
Vorsicht ist geboten bei Reparaturar-
beiten an Rohrsystemen und Behdl-
tern, die brennbare Flissigkeiten oder
Gase beinhalten oder beinhaltet ha-
ben.

A

Beriihren Sie niemals netzspannung-
fihrende Teile innerhalb oder au-
Berhalb des Gehduses. Berlhren Sie
niemals die Schweil3elektrode oder
Schweil3spannung fiihrende Teile bei
eingeschaltetem Gerat.

Gerat nicht dem Regen aussetzen,
nicht abspritzen und nicht dampfstrah-
len.

Schweif3en Sie nie ohne Schweil3schild.
Warnen Sie Personen in ihrer Umge-
bung vor den Lichtbogenstrahlen.

Geeignete Absaugvorrichtung fir Gase
und Schneiddd@mpfe verwenden.

4141 | Verwenden Sie ein Atemgerét, falls
" die Gefahr besteht, Schwei- oder
Schneidddampfe einzuatmen.

() Wird bei der Arbeit das Netzkabel
\f/ beschadigt oder durchtrennt, Kabel

nicht berlihren sondern sofort den

Nur fiir Deutschland. Zu beziehen bei Carl Heymanns-
Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KélIn.

Netzstecker ziehen. Gerdt niemals mit
beschddigtem Kabel benutzen.

— ) Platzieren Sie einen Feuerloscher in ih-

’ rer Reichweite.

Fihren Sie nach Beendigung der

SchweiBarbeiten eine Brandkontrolle
durch (siehe UVV").

Versuchen Sie niemals, den Druckmin-
derer zu zerlegen. Defekten Druckmin-
derer ersetzen.

Transportieren und stellen Sie das Ge-

rat nur auf festen und ebenen Unter-
grund.

Der maximal zuldssige Neigungswinkel

fur Transport und Aufstellung betragt
10°.

U Service- und Reparaturarbeiten dirfen nur von

einer geschulten Elektrofachkraft durchgefiihrt
werden.

O Auf guten und direkten Kontakt der Werkstiick-

leitung in unmittelbarer Nahe der Schweil3stel-
le achten. Den Schweif3strom nicht tiber Ketten,
Kugellager, Stahlseile, Schutzleiter etc. fihren,
da diese dabei durchschmelzen kénnen.

O Sichern Sie sich und das Gerat bei Arbeiten an

hochgelegenen bzw. geneigten Arbeitsflachen.

O Das Gerat darf nur an ein ordnungsgemaf}

geerdetes Stromnetz angeschlossen werden.
(Dreiphasen-Vier-Draht-System mit geerdetem
Neutralleiter oder Einphasen-Drei-Draht-Sys-
tem mit geerdetem Neutralleiter) Steckdose
und Verlangerungskabel missen einen funkti-
onsfahigen Schutzleiter besitzen.

U Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Leder-

schiirze tragen.

O Arbeitsplatz mit Vorhdngen oder beweglichen

Wanden abschirmen.

U Tauen Sie keine eingefrorenen Rohre oder Lei-

tungen mit Hilfe eines Schweilgerates auf.

U In geschlossenen Behiltern, unter beengten

Einsatzbedingungen und bei erhohter elekt-
rischer Gefdhrdung dirfen nur Gerdte mit S-
Zeichen verwendet werden.

U Schalten Sie das Gerdt in Arbeitspausen aus

und schlieBen Sie das Flaschenventil.

909.4039.9-05
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Gerateschutz

O Sichern Sie die Gasflasche mit einer Siche-
rungskette gegen umfallen.

O Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose,
bevor Sie den Aufstellungsort dndern oder Ar-
beiten am Gerat vornehmen.

Bitte beachten Sie die fir Ihr Land giiltigen Un-
fallverhltungsvorschriften. Anderungen vorbe-
halten.

4 UVV-Priifung

Der Betreiber von gewerblich genutzten
Schweif3anlagen ist dazu verpflichtet, einsatzbe-
dingt regelmaRBig eine Sicherheitstiberprifung
der Anlagen nach EN 60974-4 durchfiihren zu
lassen. Lorch empfiehlt eine Priiffrist von 12
Monaten.

Auch nach Anderung oder Instandsetzung der
Anlage muss eine Sicherheitstiberpriifung durch-
gefiihrt werden.

T

5 Umgebungsbedingungen

UnsachgemaB durchgefiihrte UVV-
Prifungen kdnnen zur Zerstérung der
Anlage fiihren. Ndhere Informationen
Uber UVV-Prifungen an SchweiBanla-
gen erhalten Sie bei autorisierten Lorch
Service-Stutzpunkten.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
im Betrieb: -20 °C ... +40 °C (-4 °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 innerhalb der angegebenen Be-
reiche stattfinden! Die Verwendung
aulBerhalb dieser Bereiche gilt als nicht
bestimmungsgemal. Fir hieraus ent-
standene Schaden haftet der Hersteller
nicht.

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

6 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Das Gerét ist fiir den Einsatz im gewerblichen
und industriellen Bereich bestimmt. Es ist tragbar
und fiir den Betrieb am Stromnetz, an einem
Stromaggregat oder fiir den Akkubetrieb (optio-
nal) geeignet.

Das Gerat ist bestimmt zum Elektrodenschwei-
Ben. Zusammen mit einem WIG-Brenner kann
das Gerat zum WIG-Schwei3en mit Gleichstrom
von

— unlegierten, und hochlegierten

Stahlen,
— Kupfer und seinen Legierungen,
— Nickel und seinen Legierungen,

— Sondermetallen wie Titan, Zirkonium und
Tantal

eingesetzt werden.

Das Gerat ist nicht bestimmt fir das WIG-
SchweiBen mit Wechselstrom von Aluminium
und Magnesium.

Die Versorgung von MicorTIG 200 Accu-ready mit
MobilePower 1 entspricht nach DIN VDE 0100-
410/ IEC 60364-4-41:2005-12, Abschnitt 413, der
SchutzmafBnahme: Schutztrennung.

Damit ist nach BGV D1 (VBG15, Schweil3en,
Schneiden und verwandte Verfahren, §29, §45)
liber BGR500 (Betreiben von Arbeitsmitteln,
Kapitel 2.26), BGR117 (Arbeiten in Behéltern und
engen Raumen, Kapitel 4.7), BRG126 (Arbeiten
in umschlossenen Raumen von abwassertechni-
schen Anlagen, Kapitel 4.8) sowie BGI594 (Einsatz
von elektrischen Betriebsmitteln bei erhdhter
elektrischer Gefahrdung, Kapitel 3.2) der Trans-
port und Einsatz in Bereichen mit erhéhter elek-
trischer Gefahrdung, wie Behéltern und engen
umschlossenen Raumen, zulassig.

niedrig-

7 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung ge-
schitzt. Verwenden Sie keine starkeren Sicherun-
gen als die angegebene Absicherung auf dem
Typenschild des Gerdtes.

Das Gerdt wird durch einen Liifter gekiihlt.

O Achten Sie deshalb darauf, dass die Kiihlluftoff-
nungen immer frei sind.

U Stecken Sie keine Gegenstande durch die Lif-
tungsschlitze. Sie kdnnten dadurch den Lifter
beschadigen.

01.22
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Gerauschemission

O SchweiBen Sie niemals, wenn der Liifter defekt
ist, sondern lassen Sie das Gerat reparieren.

Einschaltdauer (ED)

Der Einschaltdauer (ED) wird ein Arbeitszyklus
von 10 Minuten zugrunde gelegt. ED 60% bedeu-
tet also eine SchweiRdauer von 6 Minuten. Dann
muss das Gerat 4 Minuten abkihlen.

Wird die ED uberschritten, schaltet ein eingebau-
tes Thermoelement das Gerat aus. Ist das Gerat

ausreichend abgekiihlt, schaltet es sich wieder
ein.

8 Elektromagnetische Vertrag-
lichkeit (EMV)

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

U Schweillgerédte kénnen auf Grund ihrer hohen
Stromaufnahme Stérungen im offentlichen
Stromnetz verursachen. Daher unterliegt der
Netzanschluss Anforderungen in Bezug auf die
maximal zuldssige Netzimpedanz. Die maximal
zuldssige Netzimpedanz (Zmax) der Schnitt-
stelle zum Stromnetz (Netzanschluss) wird in
den technischen Daten angegeben. Halten Sie
ggf. Ruicksprache mit dem Netzbetreiber.

U Das Gerét ist bestimmt zum Schweif3en bei ge-
werblichen als auch industriellen Einsatzbedin-
gungen (CISPR 11 class A). Bei Einsatz in ande-
ren Umgebungen (z. B. Wohngebieten) kdnnen
andere elektrische Gerate gestort werden.

O Elektromagnetische Probleme bei der Inbe-
triebnahme kdnnen entstehen in:

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

— Fernseh- und Rundfunksender und -empfan-
ger

— Computer und anderen Steuereinrichtungen

— Schutzvorrichtungen in gewerblichen Ein-
richtungen (z. B. Alarmanlagen)

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

Falls andere Einrichtungen in der Umgebung
gestort werden, kdnnen zusatzliche Abschirmun-
gen notwendig werden.

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

Betreiben Sie das Gerat nach den Angaben und
Anweisungen des Herstellers. Der Betreiber des
Geréts ist fur die Installation und den Betrieb des
Gerats verantwortlich. Treten elektromagnetische
Stérungen auf, ist der Betreiber (evtl. mit techni-
scher Hilfe des Herstellers) fiir deren Beseitigung
verantwortlich.

9 Netzanschluss

Das Gerat entspricht den Anforderungen von EN
/ IEC 61000-3-12 unter der Voraussetzung, dass
die maximale Netzimpedanz Zmax kleiner oder
gleich der in den technischen Daten angegebe-
nen Impedanz Zmax des Gerates am Anschluss-
punkt zum 6ffentlichen Niederspannungsnetz
ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs
oder Anwenders des Gerates sicherzustellen,
erforderlichenfalls durch Abstimmung mit dem
offentlichen Netzversorger, dass das Gerdt an
einem o6ffentlichen Niederspannungsnetz nur
angeschlossen wird, wenn die maximale Netz-
impedanz Zmax kleiner oder gleich der in den
technischen Daten angegebenen Impedanz
Zmax des Gerétes ist.

WARNUNG: Eine permanente Nutzung des Gera-
tes bei Maximalleistung mit einer tatsachlichen
Einschaltdauer von groBer flinfzehn Prozent
fuihrt dazu, dass die nach IEC 61000-3-12 definier-
ten Grenzwerte flr Rsce Uberschritten werden.
Wenn das Gerat mit einer entsprechend hohen
Beanspruchung an einem &ffentlichen Nieder-
spannungsnetz betrieben werden soll, ist das
Einvernehmen des Netzversorgers beztiglich des
Anschlusses des Gerdtes seitens des Anwenders
einzuholen.

10 Gerauschemission

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

-8- 909.4039.9-05
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Vor der Inbetriebnahme

11 Transport und Aufstellung

Verletzungsgefahr durch Herabstiir-
zen und Umstiirzen des Gerits.

Ziehen Sie vor dem Transport den
Netzstecker ab.

Tragen Sie das Gerdt am Tragegurt und
halten Sie es dabei waagerecht.

Heben Sie das Gerdt nicht mittels eines
Gabelstaplers oder dhnlichem am Ge-
hduse oder Tragegurt an.

Stellen Sie das Gerdt nur auf festen,
ebenen und trockenen Untergrund.
Der maximal zuldssige Neigungswinkel
fur die Aufstellung betragt 10°.

Achten Sie darauf, dass die Kihlluftoff-
nungen immer frei sind!

— Stellen Sie das Gerat nicht direkt an die
Wand!

— Verdecken Sie keine Kiihlluftéffnungen!

Das Gerat kénnte Uberhitzen und beschadigt
werden!

Kuhlluftoffnungen befinden sich an der
— Gehausevorderseite
— Gehauserlickseite

12 Kurzbedienungsanleitung

2 Schutzgasflasche nahe der Anlage aufstellen
und vor Umfallen sichern.

2 Schraubkappe von Schutzgasflasche entfernen
und Gasflaschenventil kurz 6ffnen (ausblasen).

> Druckminderer an Schutzgasflasche anschlie-
Ben.

2 Schutzgasschlauch von Anlage an Druckmin-
derer anschlieen und Schutzgasflasche o6ff-
nen.

S Werkstiickleitung an der Anschlussbuchse
Pluspol 3 anschlieBen.

2 WIG Brenner an der Anschlussbuchse Minuspol
6 anschlieen.

2 Steuerstecker des WIG Brenners in Buchse 4
einstecken.

2 Gasleitung des WIG Brenners an den Gasan-
schluss 5 anschliessen.

2 Netzkabel oder Akkukabel anschlieBen.

2 Gerét einschalten, hierfiir die Taste Ein/Aus 28
flr 2 Sek. Driicken.

2 Den gewdinschten Schweif3strom am Bedien-
knopf 19 einstellen.

v Das Gerét ist schweiBbereit.

13 Vor der Inbetriebnahme

13.1 Tragegurt befestigen m

> Fadeln Sie den Tragegurt am Schw\e-iﬁgerét und
Kunststoffschieber ein. Siehe Reihenfolge der
Nummerierung im Bild.

13.2 Werkstiickleitung anschlieBen @

Achten Sie bei der Wahl des Arbeitsplatzes dar-
auf, dass die Werkstiickleitung und Massezange
ordnungsgemal befestigt werden kann.

@Die Massezange muss gut leitend an einer
blanken Stelle des SchweiBtischs bzw. Werk-
stiicks befestigt sein. Sie muss sich in unmittelba-
rer Ndhe der Schwei3stelle befinden, damit sich
der Schweistrom seinen Riickweg tber Maschi-
nenteile, Kugellager oder elektrische Schaltun-
gen nicht selbst suchen kann.

®Legen Sie die Massezange nicht auf die
SchweiBanlage, da sonst der Schweil3strom tiber
die Schutzleiterverbindung gefiihrt wird und
diese zerstort.

Legen Sie den Werkstiickanschluss niemals lose
auf. SchlieBen Sie die Massezange fest an den
Schweiltisch oder das Werkstiick an.

01.22
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Vor der Inbetriebnahme

13.3 Stromversorgung anschlieflen

Netzkabel mit Gerdtekupplung
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei unsachgeméaBer Verwendung
des steckbaren Netzkabels bei Nas-
se und Feuchtigkeit insbesondere
im AuBenbereich kann es zu einem
Stromschlag kommen.

Achten Sie im Netzbetrieb auf fol-
gendes:

SchlieBen Sie zuerst das Netzka-
bel mit der Geratekupplung am
Schwei3geradt an und verbinden Sie
anschlieBend das Netzkabel mit dem
Netzstecker an der Netzsteckdose.

Trennen Sie zuerst den Netzstecker
von der Netzsteckdose, bevor Sie die
Geratekupplung trennen.

Netzbetrieb

Vergewissern Sie sich vor Inbetriebnahme des
Gerdtes, dass Ihnen ein geeigneter Netzanschluss
zur Verfligung steht. Die Absicherung muss den
technischen Daten entsprechen.

2 Schliefen Sie das Netzkabel an.
v" Das Gerat befindet sich im Standby-Modus.

Akkubetrieb (optional)

Fur den mobilen Einsatz kann das Gerat mit
einem Lorch MobilePower 1 Akkupack im Akku-
betrieb eingesetzt werden.

Das Schwei3gerdt darf nur mit dem
dafiir vorgesehenem Akku Mobile-
Power 1 betrieben werden!

2 SchlieBen Sie das Akkukabel an.

v' Das Gerat befindet sich im eingeschalteten Zu-
stand.

Achten Sie im Akkubetrieb auf folgen-
des:

SchlieBen Sie zuerst das Akkukabel mit
der Gerdtekupplung am Schweigerat
an und schalten Sie anschlieBend das
MobilePower 1 Akkupack ein.

Schalten Sie zuerst das MobilePower
1 Akkupack aus, bevor Sie die Gerate-
kupplung des Akkukabels abziehen.

Trennen Sie niemals das Akkukabel
wahrend dem Betrieb vom Schweif3-
gerat.

Generatorbetrieb

Alternativ kann das Gerat auch an ein Strom-
aggregat angeschlossen werden. Beachten Sie
dabei:

— Mochten Sie den vollen Leistungsbereich
des Schweil3gerdts nutzen, so muss die Ab-
gabeleistung des Aggregats mindestens die
Aufnahmeleistung des Schweil3gerdts auf-
weisen (siehe technische Daten).

— Wenn das Aggregat in den Uberlastungszu-
stand kommt, kann ein Pulsen des Lichtbo-
gens oder ein Lichtbogenabriss auftreten.

Netzkabelverlingerungen

U Verwenden Sie nur einwandfreie Netzkabelver-
langerungen, die der angegebenen Absiche-
rung genuigen.

U Aufgewickelte Kabel konnen sich stark erhit-
zen. Wickeln Sie daher die Verlangerungskabel
stets voll ab.

Bei Verwendung von besonders langen Netzka-
belverlangerungen kann die Netzspannung am
Gerat so weit absinken, dass die Schweilleistung
sinkt. Verkirzen Sie die Verlangerungen und/
oder verwenden Sie Verlangerungen mit einem
groBeren Leitungsquerschnitt.

-10-
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Vor der Inbetriebnahme

13.4 SchweiBBverfahren Elektrode

Elektroden-Schweikabel anschlieBen

SchlieBen Sie das Elektroden-Schwei3kabel an

die Anschlussbuchse Minus 6 oder Plus 3 an und

sichern Sie das Kabel mit einer Rechtsdrehung.
Beachten Sie bei der Auswahl einer ge-
eigneten Stabelektrode die Hinweise
des Herstellers. Der Elektrodendurch-
messer ist abhdngig von der Dicke des
zu schweiBenden Materials.

Elektrodenschweil3en mit positiver (+) Elektrode:

2 SchlieBen Sie den Elektrodenhalter an den
Pluspol 3 des Gerates an und sichern Sie ihn mit
einer Rechtsdrehung des Steckers.

Elektrodenschweil3en mit negativer (-) Elektrode:

< Schlieen Sie den Elektrodenhalter an den Mi-
nuspol 6 des Gerdtes an und sichern Sie ihn mit
einer Rechtsdrehung des Steckers.

< Driicken Sie den Hebel am Griff des Elektroden-
halters. Spannen Sie eine Elektrode mit dem
blanken Ende in den Halter ein. Beachten Sie
dabei die Einkerbungen auf der Innenseite der
beiden Backen.

13.5 SchweiBBverfahren WIG
Gefahr durch Elektroschock!

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

Beriihren Sie niemals die Schweif3-
elektrode oder Schweif3spannung
fiihrende Teile bei eingeschaltetem
Gerat.

Elektrode einsetzen
2 Schrauben Sie die Spannkappe 55 ab.

2 Ziehen Sie die Elektrode 54 aus der Spannhiilse
53.

2 Schleifen Sie die Elektrode 54 an.

2 Schieben Sie die Elektrode 54 in die Spannhiil-
se 53 ein.

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

Nicht das Spannhilsengehduse 51 und
die Gasdise 50 demontieren.

Beim Umrlsten des Brenners auf einen
anderen Elektrodendurchmesser ist
auf folgendes zu achten.

&

U Spannhiilse 53, Spannhilsengehduse 51 und
Elektrode 54 missen den selben Durchmesser
aufweisen.

O Die Gasduise 50 muss auf den Elektrodendurch-
messer abgestimmt werden.

WIG-Brenner anschlief3en

Gefahr durch Elektroschock!
‘ An die Anschlussbuchse 4 darf nur
der Steuerstecker des WIG-Brenners

angeschlossen werden. Niemals
etwas anderes zur Steuerung ein-
stecken wie z.B. Relaiskontakt einer
Automatisierungssteuerung  oder
einen Handtaster, da an der Buchse
stets die volle Ziindspannung an-
liegt, auch wenn der Steuerstecker
nicht eingesteckt ist.

> Stecken Sie den Brenner-Steuerstecker 57 in
die Anschlussbuchse 4 ein.

9 SchlieBen Sie den WIG-Brenner 58 an den
Minuspol 6 an und sichern Sie ihn mit einer
Rechtsdrehung.

2 Verbinden Sie die Gasleitung des Brenners mit
dem Gasanschluss 5.

Schutzgasflasche anschlie3en

< Sichern Sie die Schutzgasflasche 60, z. B. mit ei-
ner Sicherungskette.

2 Offnen Sie das Gasflaschenventil 61 mehrmals
kurz, um eventuell vorhandene Schmutzparti-
kel herauszublasen.

2 Schlielen Sie den Druckminderer 64 an die
Schutzgasflasche 60 an.

2 Schrauben Sie den Schutzgasschlauch 65 am
Druckminderer 64 an und 6ffnen Sie das Gas-
flaschenventil 61

01.22
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2 Starten Sie den ,Gastest” und stellen Sie die
Gasmenge an der Einstellschraube 66 des
Druckminderers ein (siehe ,23.1 Richtwert flr
Zusatzwerkstoffe” auf Seite 25).

2 Die Gasmenge wird am Durchflussmesser 63
angezeigt.

O Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanome-
ter 62 angezeigt.

14 Bedienfeld @

15

16

17

19

20

21

22

LED Stérung

leuchtet dauerhaft, wenn die Anlage tber-

hitzt ist, blinkt im Stérungsfall (siehe Kapitel
Meldungen), kein Ziinden des Lichtbogens
maoglich.

LED Fernregler

Handfernregler angeschlossen:

LED leuchet dauerhaft, der Bedienknopf 19
gibt den maximalen Wert fiir den Stellbe-
reich des Fernreglers vor.

FuBfernregler angeschlossen:

LED leuchtet bei Betatigen des Ful3fern-
reglers,

Sind z.B. max. 100A eingestellt, kdnnen
mit dem Fernregler 3A-100A abgerufen
werden.

LED VRD (nur bei Geraten mit VRD)

leuchtet dauerhaft bei aktiver Funktion VRD
(Reduzierung der Leerlaufspannung). Blinkt
wenn die Ausgangsspannung den laut
Norm zuldssigen Wert tbersteigt (z.B. im
Schweil3betrieb).

Bedienknopf

dient zum stufenlosen Einstellen des
Schwei3stroms und zur Navigation im
Men.

LED Slopes

leuchtet bei ausgewahlter Funktion Slopes
(Start- und Kraterfillprogramm).

LED Elektrode

leuchtet bei ausgewahltem Schweil3prozess
Elektrode,

blinkt bei ausgewdhltem Schweil3prozess
CEL.

LED Betriebsarten 2Takt / 4Takt

leuchtet wenn 2Takt oder 4Takt aktiv ist.

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Bedienfeld
LED Pulsen
leuchtet bei ausgewahlter Funktion Pulsen.
LEDWIG

leuchtet bei ausgewahltem Schweil3rozess
WIG

LED HF
leuchtet bei gewahlter Funktion HF, fiir
bertihrungsfreies Ziinden.

Taste Schweil3prozess / Pulsen

dient zur Auswahl der Funktion Pulsen
sowie des Schweil3prozess WIG / Elektrode.
Zum Wechsel des Schweil3prozesses muss
die Taste min. 2 sec. gedriickt werden.

Taste Betriebsart / Slopes

dient zur Auswahl der Betriebsart WIG
2-Takt/4-Takt sowie zur Funktion Slopes.
Zur Auswahl der Funktion Slopes muss die
Taste min. 2 sec. gedriickt werden.

Taste Ein/Aus (2 Sek.)

Schaltet das Gerat ein oder in den Standby-
Modus.

LED leuchtet im eingeschalteten Zustand,
blinkt im Standby-Modus.

Taste Nebenparameter / Maschinen-Konfi-
guration / Gastest

Ein kurzer Tastendruck dient zur Aktivie-
rung des Nebenparameter Men(s.

Im Nebenparameter Meni kann durch wei-
tere 2 sec. Driicken das Meni Maschinen-
Konfiguration aktiviert werden.

Ein kurzer Tastendruck beendet jeweils eine
Menii-Ebene.

Ausserhalb vom Men wird durch 2 sec.
Druck ein Gastest fiir 30 sec. gestartet.

LED Anzeige-Einheiten

zeigen an, ob in der 7-Segment Anzeige 31
Werte in Ampere, Prozent, Hertz oder Se-
kunden dargestellt werden.
7-Segment-Anzeige

zeigt die gewahlte Stromstarke an.

Bei aktivierten Menis wird abwechselnd
der Code und der Einstellwert des Parame-
ters angezeigt.

-12-
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Schwei3verfahren

15 SchweiBBverfahren

15.1 Elektrode

&

Vergewissern Sie sich vor dem Einschal-
ten, dass der Elektrodenhalter bzw. die
Elektrode den Schweif3tisch, das Werk-
stlick oder einen anderen elektrisch
leitenden Gegenstand nicht berihrt,
damit Sie beim Einschalten nicht unbe-
absichtigt einen Lichtbogen ziinden.
Ein unbeabsichtigt geziindeter Licht-
bogen kann den Elektrodenhalter, den
Schweiltisch, das Werkstiick oder das
Gerat beschadigen.

Anlage einschalten

2 Driicken Sie 2 sec. die Taste Ein/Aus 28 um die
Anlage einzuschalten.

2 Driicken Sie den Taster 26 fiir mindestens 2 Se-
kunden.

v Das Symbol Elektrode (LED 21) leuchtet.

2 Stellen Sie mit dem Bedienknopf 19 den ge-
wiinschten Schweif3strom ein.

Lichtbogen ziinden

2 Bertihren Sie das Werkstiick an der zu schwei-
Benden Stelle kurz mit der Elektrode und he-
ben Sie die Elektrode etwas an.

v' Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstlck
und Elektrode.

Pulsen

< Driicken Sie die Taste 26 bis das Symbol Pulsen
(LED 23) leuchtet.

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe ,16
Nebenparameter” auf Seite 15).

> Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitenergie
(Code,2.E") aus.

< Stellen Sie den gewiinschten Zweitstrom-Wert
mit dem Bedienknopf 19 ein. Der Einstellwert
basiert auf dem Hauptstrom I, in %.

> Wahlen Sie den Nebenparameter Pulsfrequenz
(Code ,,PuF”) aus.

< Stellen Sie die gewtinschte Pulsfrequenz mit
dem Bedienknopf 19 ein.

> Wahlen Sie den Nebenparameter Pulstastver-
haltnis (Code,PuB”) aus.

2 Stellen Sie das gewlinschte Pulstastverhaltnis
mit dem Bedienknopf 19 ein. Der Einstellwert
basiert auf dem Hauptstrom I, in %.

Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 %
Hauptstrom |, und 40 % Zweitenergie |,.

2 Verlassen Sie die Nebenparameter.
U Wahrend dem Schweilen wird in der Anzeige
31 der errechnete Strommittelwert angezeigt.

15.2 Elektrode CEL-Modus

Bei Verwendung von Cellulose Stabe-
lektroden muss der fiir diese Elektro-
den optimierte CEL-Modus aktiviert
werden.

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe ,16
Nebenparameter” auf Seite 15).

> Wahlen Sie den Nebenparameter CEL-Modus
(Code,CEL") aus.

2 Stellen Sie den Wert auf,On”
v' Das Symbol Elektrode 21 blinkt.
0 Der Elektrode CEL-Modus ist aktiv.

U Die Schweif3eigenschaften sind nur fir CEL-
Elektroden optimiert.
Alle anderen Nebenparameter bleiben unver-
andert.

2 Verlassen Sie die Nebenparameter.

15.3 WIG

schalten, dass die Elektrode den
SchweiBtisch, das Werkstlick oder ei-

ﬁ Vergewissern Sie sich vor dem Ein-

nen anderen elektrisch leitenden Ge-
genstand nicht bertihrt, damit Sie beim
Einschalten nicht unbeabsichtigt einen
Lichtbogen ziinden. Ein unbeabsich-
tigt geziindeter Lichtbogen kann den
Elektrodenhalter, den SchweiBtisch,
das Werkstiick oder das Gerat bescha-
digen.

01.22
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SchweiBverfahren

Anlage einschalten

2 Driicken Sie 2 sec. die Taste Ein/Aus 28 um die
Anlage einzuschalten.

2 Driicken Sie die Taste 27 um die Betriebsart WIG
2-Takt oder 4-Takt zu wahlen.

v Das Symbol WIG (LED 24), HF (LED 25) und
2-Takt oder 4-Takt (LED 22) leuchten.

2 Driicken Sie Taste 27 fiir 2 sec. um die Funktion
Slopes ein- oder auszuschalten.

> Stellen Sie mit dem Bedienknopf 19 den ge-
wiinschten Schweif3strom ein.

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

2 OBerlhren Sie das Werkstiick an der zu schwei-
Benden Stelle kurz mit der Elektrodenspitze.

2 @Heben Sie die Elektrode etwas an.

v' Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstlick
und Elektrode.

Pulsen

2 Dricken Sie die Taste 26 bis das Symbol Pulsen
(LED 23) leuchtet.

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe ,16
Nebenparameter” auf Seite 15).

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitenergie
(Code,2.E") aus.

2 Stellen Sie den gewiinschten Zweitstrom-Wert
mit dem Bedienknopf 19 ein. Der Einstellwert
basiert auf dem Hauptstrom I, in %.

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Pulsfrequenz
(Code ,PuF”) aus.

2 Stellen Sie die gewiinschte Pulsfrequenz mit
dem Bedienknopf 19 ein.

2 Wahlen Sie den Nebenparameter Pulstastver-
héltnis (Code,PuB”) aus.

2 Stellen Sie das gewiinschte Pulstastverhaltnis
mit dem Bedienknopf 19 ein. Der Einstellwert
gibt den Anteil in % des Hauptstroms |, an.
Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 %
Hauptstrom I, und 40 % Zweitenergie I,.

2 Verlassen Sie die Nebenparameter.

U Waéhrend dem Schweil3en wird in der Anzeige
39 der errechnete Strommittelwert angezeigt.

Slopes (Start- und Endkraterfiill-Pro-

gramm)

Bei aktivierten Slopes stehen das Start-
und Kraterfiill-Programm mit den
dazugehorigen Parametern zur Verfi-
gung.

< Rufen Sie die Nebenparameter auf (,16 Neben-
parameter” auf Seite 15).

S Wahlen Sie den entsprechenden Nebenpa-
rameter aus und stellen Sie den Wert wie ge-
wiinscht ein.

O Die Parameter Start-Energie (StE) und Krater-

full-Energie (CFE) basieren auf % vom Haupt-
strom

< Verlassen Sie die Nebenparameter.

-14-
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16 Nebenparameter

< Rufen Sie die Nebenparameter durch Driicken < Bestatigen Sie den Nebenparameter durch
der Taste 29 auf.

> Waéhlen Sie den gewilinschten Nebenparameter ~ v' Der Parameter-Wert blinkt.
durch Drehen des Bedienknopfes 19 aus.

Q Je nach gewdhltem Schweil3prozess, Funktion
und Betriebsart sind unterschiedliche Neben- =

parameter verfligbar.

U Eine Beschreibung der Nebenparameter erhal- a

ten Sie in der folgenden Tabelle.

Driicken des Bedienknopfes 19.

2 Andern Sie den Wert eines Parameters durch

Drehen des Bedienknopfes 19.

Bedienknopfes 19.

Speichern Sie die Anderung durch Driicken des

Durch Driicken der Taste 29 brechen Sie eine

Anderung ohne zu speichern ab, bzw. beenden

das Nebenparameter Mendi.

Modus
Code Nebenparameter Stavrcgird- Einstellbereich E‘f’ E é
VIiY|3
S| = | W
G-- Gasvorstromzeit 0,1s 0,1..10s X X
StE Start-Energie 50 %" 1-200 % X
Hotstart-Energie 125 %" 1-200 % X
Start-Zeit 0,1s 0-999s X
ot Hotstart-Zeit 10s 0-999s X
StS Start-Slopeszeit 05s 0-999s X X
2.E Zweit-Energie 50 %" 1-200 % X X X
PuF Puls-Frequenz 3,0Hz 0,1Hz-5kHz X X X
Pub gg&ﬁ?@’sm'm"s (% Anteil von 50% 1-99% x | x| x
CFS Kraterfill-Slopeszeit 05s 0-999s X X
CFE Kraterfill-Energie 25 %" 1-200 % X X
CFt Kraterfull-Zeit 02s 0-999s X
-G Gasnachstromzeit 100 % 20-500 % X X
HF HF Zindung on On - Off X X
dAF Arc-Force 100 % 0-200 % X
AEd | SchweiBendeerkennung 100 % 0-200% X
CEL Elektroden CEL Modus Off On - Off X
Tab. 1: Nebenparameter *) % vom eingestellten Hauptstrom

01.22
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Maschinen-Konfiguration

17 Maschinen-Konfiguration

In diesem Meni kdnnen die Software-
Versionsstande (Revision) abgefragt,
sowie Einstellungen an der Maschinen-
Konfiguration vorgenommen werden.

2 Rufen Sie die Nebenparameter durch Driicken
der Taste 29 auf.

2 Rufen Sie nun das Menli Maschinen-Konfigura-
tion, durch erneutes Driicken der Taste 29 fir
2 sec., auf.

U Sie befinden sich im Meni Maschinen-Konfi-
guration. Es wird abwechselnd der Parameter
Code und der Wert angezeigt.

2 Wadhlen Sie den gewiinschten Menipunkt
durch Drehen des Bedienknopfes 19 aus.

< Bestatigen Sie den Menipunkt durch Driicken
des Bedienknopfes 19.

v’ Bei einstellbaren Parametern blinkt der Para-
meter-Wert.

9 Andern Sie den Wert eines Parameters durch
Drehen des Bedienknopfes 19.

9 Speichern Sie die Anderung durch Driicken des
Bedienknopfes 19.

O Eine Beschreibung der Menustruktur erhalten
Sie in der folgenden Tabelle.

2 Durch Driicken der Taste 29 brechen Sie eine

Anderung ohne zu speichern ab, bzw. beenden
jeweils eine MenU-ebene.

Modus
Code Parameter Standard- Einstellbereich O |x e
wert = w38
= o 2
rEL | Versionsnummer Master X X
Sol rEP | Versionsnummer Prozess X X
o
rEd | Versionsnummer Display X X
rEl Versionsnummer Primar X X
1o StP | Start-Peak 100 % 1-200 % X
HFP | HF-Power 100 % 40-100 % X
IFS Sonder-4-Takt OFF OFF -On X
Sbt Auto-Standby-Zeit OFF OFF, 5..30 min X X
FuO Sicherungs-Option (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Sicherungs-Option (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Dieser Parameter stellt die verwendete Netzabsicherung ein.
Hierbei wird gegebenenfalls der einstellbare max. Strom begrenzt. Siehe
,Sicherungs-Optionen” auf Seite 18.
FuS Je nach Netzanschluss stehen unterschiedliche Einstellwerte zur Verfiigung.
Fur | Sicherungs-Leistungsreduktion OFF OFF - On X X
Bei aktivierter Funktion ,Sicherungs-Leistungsreduktion (Fur) wird, je nach
eingestellter Sicherungs-Option (FuO), der Schweif3strom, wenn nétig, wah-
rend dem Schwei3en dynamisch reduziert um ein Fallen der Netzabsiche-
rung zu vermeiden. Dies wird durch ein schnelles blinken der Taste 28 Ein/
Aus signalisiert.
-16- 909.4039.9-05 01.22



Maschinen-Konfiguration m

Modus
Code Parameter SLliEls Einstellbereich CHIVE
wert = @3
B i
PLL |Powermaster LED Sperre (lock) OFF OFF-0On X
On: Die Mode-Taste am Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist gesperrt. Durch Dri-
cken der Mode-Taste fiir 2 sec. wird diese fiir 15 sec. entsperrt. Wird wahrend
der 15 sec. Entsperrung die Start/Stop-Taste gedriickt, ist die Mode-Taste
sofort gesperrt.
UdL | Up/Down Sperre (lock) OFF OFF - On X
On: Die Up/Down-Tasten am Brenner der i-LTG/i-LTW Serie sind wahrend des
Schweil3ens (I>0) gesperrt.
Powermaster LED 3 alle relev.
PL3 (frei belegbar) 2E Nebenparameter X
PL4 Powermaster LED 4 . alle relev. «
(frei belegbar) Nebenparameter
Tor TPr | Brennerschutz (Torch protect) OFF OFF -On X
On: Bei Verwendung eines Brenner der i-LTG/i-LTW Serie kann am SchweiB3-
gerat nur ein Schwei3strom mit der max. Brennerbelastbarkeit eingestellt
werden.
TPd | Brenner ID einstellen siehe ,Brenner ID einstellen” auf Seite 18 X
In jedem Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist eine Brenner-ldentifikations-
nummer hinterlegt. An diese Brenner-ID ist die Belastbarkeit des Brenners
gekoppelt, welche fir die Funktion Brennerschutz / Torch protect (tPr) in der
Betriebsart WIG benétigt wird.
QO Das Einstellen der Brenner-ID ist z. B. erforderlich beim Tausch der Bren-
ner-Platine.
2 Wahlen Sie die flr den verwendeten Brenner passende ID entsprechend
der Tabelle aus, und Ubertragen diese durch speichern auf das Brenner-
modul.
Tab. 2: Menii Maschinen-Konfiguration
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m Sonderfunktionen
Sicherungs-Optionen Brenner ID
Die Kennungen ,F” steht flr die Siche-
rungs-Charakterisierung bei welcher Brenner- Belastbarkeit
der SchweiBstrom friiher reduziert Brennertyp D
- ) ) DC AC
wird, um ein Fallen von schnellen Si-
cherungen zu vermeiden. i-LTG 900 9 125A 80 A
i-LTG 1700 17 150 A 120A
Parameter ey
Wert Netzsicherung max. Strom |, i-LTG 2600 2 200 A 160 A
230V WIG MMA i-LTG 2800 28 300A 250 A
16* 16A 200A 180A i-LTW 3000 30 320A 220A
16F T6A 200A | 180A i-LTW 1800 18 350A | 250A
13 13A 190A | 160A | |i.LTw 1800sc 19 400A | 320A
13F 13A 190A 160A i-LTW 2000 20 220A 165 A
10 10A 180A 125A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
10F 10A 180A 125A
Tab. 4: Brenner-ID
115V WIG MMA
25* 25A 180A | 140A 18 Sonderfunktionen
25F 25A 180A 140A
20 20A 170A | 125A Master-Reset
. - . _
20F 20A 170A | 125A Achtung! Alle personlichen Einstel
lungen gehen verloren.
Tab. 3: Sicherungs-Optionen ") Werkseinstellung

Brenner ID einstellen
In jedem Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist eine
Brenner-ldentifikationsnummer hinterlegt. An
diese Brenner-ID ist die Belastbarkeit des Bren-
ners gekoppelt, welche fiir die Funktion Bren-
nerschutz / Torch protect in der Betriebsart WIG
bendtigt wird.
U Das Einstellen der Brenner-ID ist z. B. erforder-
lich beim Tausch der Brenner-Platine.

2 Wahlen Sie im Konfigurationsmeni den Punkt

"

JTor’.
2 Wahlen Sie den Menitpunkt, TPd"

U Hier wird die momentan eingestellte Brenner-
ID angezeigt.

2 Wahlen Sie die fur den verwendeten Brenner
passende ID entsprechend der nachfolgenden
Tabelle aus und libertragen diese durch Dri-
cken des Bedienknopfes 19 auf das Brenner-
modul.

Alle gespeicherten Jobs bleiben er-
halten!

Alle Schwei3- und Nebenparameter
sowie die Maschinen-Konfiguration
werden auf ihre Werkeinstellung zu-
rickgesetzt.

< Dricken Sie zeitgleich die Tasten 26 und 29 fir
mindestens 5 Sekunden.

v’ Die 7-Segment-Anzeige und alle Bedienfeldan-
zeigen leuchten zur Bestatigung kurz auf und
die Anlage startet neu.

-18 -
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19 Brenner

Powermaster-Brenner der i-LTG/i-LTW Serie

Funktionen Brennertasten

75 Brennertaste Start/Stop
zum Starten und Beenden des Schweil3pro-
zesses.

76 Brennertaste Zweitstrom
zum Abrufen des Zweitstroms.

77 Brennertaste Up

zur Erhéhung der Parameterwerte.
78 Brennertaste Down

zur Verringerung der Parameterwerte.

80 LED Ampere:
Leuchtet wenn im Display (84) der Schweil3-
strom angezeigt wird.

81 LED Job:
Bei BasicPlus nicht verfligbar!

20 Meldungen

20.1 Fehlermeldungen

82

83

84
85

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

Powermaster LED 4:
Mit frei wahlbarem Parameter belegbar.

Display: Darstellung der Parameterwerte.

Mode Taste:

Umschaltung zwischen den Parametern
LED 80 bis LED 83

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

Durch driicken von 2 sec. wird die Mode-
Taste flir die Dauer von 15 sec. entsperrt
(bei aktiviertem Nebenparameter ,Power-
master LED Sperre” (PLL)).

Fehler konnen durch aus- und wieder
einschalten zuriickgesetzt werden.

Beachten Sie bitte die Fehlerhinweise.

Code Stérung Mégliche Ursache Beseitigung
E01-01 | Ubertemperatur Gerat ist Uberhitzt, die zulds- | Gerdt einige Minuten im eingeschalteten
E01-02 sige Einschaltdauer wurde Zustand abkihlen lassen
£01-05 Uberschritten
E02-00 | Uberspannung Netzspannung zu hoch Netzspannung Uberprifen, Gerét an
E02-01 | Primar Interne Arbeitsspannung zu | anderer Steckdose ausprobieren
E02-02 hoch
E04-05 | PFC-Fehler Interne Netz-Regelung arbei- | Anlage Aus- und wieder Einschalten. Bei
tet nicht erneuter oder dauerhafter Stérungsmel-
dung den Service verstandigen.
E06-00 | Uberspannung Ausgangsspannung zu hoch | WerkstUlckleitung prifen. Bei erneuter
sekundar oder dauerhafter Storungsmeldung den
Service verstandigen
E07-01 | Interner EEProm- Interner Speicher nicht ok Anlage Aus- und wieder Einschalten. Bei
Fehler erneuter oder dauerhafter Stérungsmel-
dung den Service verstandigen.
Fehler Brenner Brenner oder Anschlisse Brenner tiberpriifen bzw. tauschen
E10-00
defekt
01.22 909.4039.9-05 -19-



m Meldungen
Code Stérung Mégliche Ursache Beseitigung
E11-00 | Fehler Fernregler Defekt an Fernregler bzw. an | Fernregler Gberpriifen bzw. tauschen
Buchse des Fernreglers
£12-00 Fehler Leistungsteil | Ansteuerung Leistungsteil Anlage Aus- und wieder Einschalten. Bei
fehlerhaft erneuter oder dauerhafter Stérungsmel-
E13-01 | Temperatursensor | interner Temperatursensor dung den Service verstandigen.
E13-02 defekt
Unterspannung Interne Versorgungsspannung | Netzspannung Uberpriifen, Gerat an
E14-00 L . .
primar zu klein anderer Steckdose ausprobieren. Anlage
E14-01 Interne Versorgungsspannung | Aus- und wieder Einschalten.
beim Einschalten zu klein Bei erneuter oder dauerhafter Stérungs-
meldung den Service verstandigen.
E15-00 | Stromerfassung Fehler bei interner Stromer- Brenner- und Werkstiickleitungen lber-
E15-01 fassung prifen. Netzstecker ziehen und wieder
einstecken. Bei erneuter oder dauer-
hafter Stérungsmeldung den Service
verstandigen.
E18-00 | Uberlastabschal- Sicherheitsabschaltung zum | Anlage im Standby abkiihlen lassen. Bei
tung Schutz elektr. Bauteile erneuter oder dauerhafter Stérungsmel-
dung den Service verstandigen.
E19-00 | Ziindgerat Internes Zlindgerat fehlerhaft | Anlage Aus- und wieder Einschalten. Bei
E19-01 erneuter oder dauerhafter Stérungsmel-
£19-02 dung den Service verstandigen.
E22-00 | Unterspannung Interne Arbeitsspannung zu Netzspannung Uberprifen, Gerat an
E22-03 | primar klein anderer Steckdose ausprobieren. Anlage
Aus- und wieder Einschalten. Bei erneu-
E22-04 ter oder dauerhafter Stérungsmeldung
den Service verstandigen
E25-00 | Voltage Reduction | VRD defekt oder Kurzschluss | Brenner oder Elektrodenhalter diirfen
Device (VRD) zwischen Werkstiick und beim Einschalten keinen elektrischen
E25-01 Brenner. Kontakt zur Werkstiickleitung (Kurz-
schluss) haben.
E30-00 | Konfiguration Konfiguration oder Bedienfel-
E30-05 derkennung fehlerhaft
E30-07
E31-01 | Kommunikation Interne Kommunikation feh-
E31-03 lerhaft
Anlage Aus- und wieder Einschalten. Bei
E31-04 erneuter oder dauerhafter Stérungsmel-
E31-05 dung den Service verstiandigen
E31-06
E32-00 | Leistungsteil (FPGA) | Interner Prozessorfehler
bis
E32-05
E34-01 | Lifter Lufterstrom zu niedrig
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Storungsbeseitigung m

Code Stérung Mégliche Ursache Beseitigung

E49-01 | Batterie Ladezustand Batterie niedrig | Batterie ab- und wieder anstecken. Bat-

E49-02 Kommunikation Batterie terie ggf. neu laden. Bei weiterer Stérung
) Service verstandigen

Tab. 5: Hinweis- und Fehlermeldungen

21 Storungsbeseitigung

Stérung Mégliche Ursache Beseitigung
Lichtbogen ziindet | kein oder schlechter Massekontakt Massekontakt sicherstellen
nicht falscher Elektrodendurchmesser richtigen Elektrodendurchmes-

ser wahlen
Schweif3strom zu niedrig eingestellt Schweil3strom hoher einstellen
Wolfram-Elektrode verschmutzt oder falsch richtig anschleifen, ggf. Elekt-
angeschliffen rode ersetzen
Gasmenge falsch eingestellt Gasmenge richtig einstellen
Kein Schutzgas Gasflasche leer Gasflasche austauschen
Druckminderer defekt Uberprifen, ggf. austauschen

Gasventil am Brenner nicht gedffnet oder defekt | tiberpriifen, ggf. austauschen

Zu wenig Schutz- | Brenner undicht Uberprifen, ggf. austauschen
gas Gasschlauch nicht fest Gasschlauch festziehen
Druckminderer falsch eingestellt oder defekt Uberprifen, ggf. austauschen
Poren im Schweif3- | Brenner undicht Uberprifen, ggf. austauschen
gut Gasdiise nicht fest Gasdiise festziehen
Brennerkopf defekt Uberprifen, ggf. austauschen
Werkstiick mit Fett, Rost, Ol, usw. verschmutzt reinigen
Zugluft Arbeitsplatz abschirmen
Naht,,kocht” (unru- | Gaszufuhr fehlt Uberprifen
higer Lichtbogen) | f;1sches Gas richtiges Gas einsetzen
WIG-Elektrode Schweil3strom fir Elektrodendurchmesser zu richtigen Schwei3strom ein-
schmilzt ab hoch eingestellt stellen
Polung vertauscht und WIG-Brenner am Pluspol 3 | WIG-Brenner am Minuspol 6
angeschlossen anschlieBen
Tab. 6: Storungsbeseitigung
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m Schaubilder

22 Schaubilder

2-Takt

Schweilstrom

Zweitstrom

Zundstrom

Min. Strom

Upslope
Downslope

Gasvorstromen
Gasnachstromen

betatigt
Brennertaster
Start/Stopp

v

betatig
Brennertaster
Zweitstrom

v

4-Takt

Schweif3strom

Zweitstrom

Startstrom

Endstrom

Zindstrom

v

Gasvorstromen
Upslope
Downslope
Gasnachstromen

betéatigt betéatigt

Brennertaster
Start/Stopp

A\ 4

betétig
Brennertaster
Zweitstrom

v
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Technische Daten

23 Technische Daten

Technische Daten* Einheit Mico(r'1l'l1(::5 3/?0 be MicoglsGO 3/?0 be
Schwei3en WIG
. . . . -1 -2
SchweiBbereich (I2min-12max/U2min-U2max) AN 1(5)12 _8107{2 156,2 —0108{0
Leerlaufspannung max. VDC 18-20
Leistungsaufnahme im Leerlauf w 9,5 72
Leistungseinstellung stufenlos
Kennliniencharakter fallend
Schweif3strom bei ED 100% 40°C A 130 140
Schweistrom bei ED 60% 40°C A 150 160
ED bei max. Strom 40°C % 25 25
Netzspannung Vv 115 230
Stromaufnahme 11 (100%/40°C) A 21,7 11,5
Stromaufnahme 11 (60%/40°C) A 26,4 13,8
Stromaufnahme |11 (max.Strom) A 34,7 19,1
grof3ter effektiver Netzstrom 1eff/A 21,7 11,5
Aufnahmeleistung S1 (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
Aufnahmeleistung S1 (60%/40°C) kVA 3,0 32
Aufnahmeleistung S1 (max.Strom) kVA 4,0 4.4
Wirkungsgrad / Efficiency n bei 100% ED % 79 83
g o b |y | 2
SchweiB3en Elektrode
. . . . 10-14 10-1
Schweibereich (I2min-12max/U2min-U2max) AN 2(?,4—22,/6 234_2(7)'/2
Leerlaufspannung max. VDC 78-88
Leistungsaufnahme im Leerlauf w 10,6 6,6
Leerlaufspannung VRD (nur bei VRD) VDC 30-35
Leistungseinstellung stufenlos
Kennliniencharakter fallend
Schweif3strom bei ED 100% 40°C A 94 120
Schweistrom bei ED 60% 40°C A 110 140
ED bei max. Strom 40°C % 25 25
Netzspannung Vv 115 230
01.22 909.4039.9-05 -23-



Technische Daten

Technische Daten* Einheit MicoE;I':GS 3/(;0 be Micog;%%/())o be
Stromaufnahme 11 (100%/40°C) A 23,7 15,1
Stromaufnahme 11 (60%/40°C) A 28,2 18,3
Stromaufnahme |1 (max.Strom) A 39,1 24,9
grof3ter effektiver Netzstrom 11eff/A 23,7 15,1
Aufnahmeleistung S1 (100%/40°C) kVA 2,7 35
Aufnahmeleistung S1 (60%/40°C) kVA 32 4,2
Aufnahmeleistung S1 (max.Strom) kVA 4,5 57
Wirkungsgrad / Efficiency n bei 100% ED % 82 86
A I s
Schweil3bare Elektroden mm 1,5-32 1,5-4,0
Netz
Netzspannung (50/60Hz) 1~ \% 115 230
Netzfrequenz Hz 50-60
positive Netztoleranz % 15 15
negative Netztoleranz % 15 15
NetzanschluBleitung mm? 3x2,5
Netzstecker ohne Schuko
Stromaufnahmel A 0,2 03
Netzabsicherung Altr 25 16
Wirkfaktor (bei 12 ) cos @ 0,99 0,99
Leistungsfaktor / Powerfactor A (bei l, ) 0,99 0,99
T o | 0
Empfohlene Generatorleistung kVA 8 8
Gerit
Schutzart (EN 60529) IP 23S 23S
Isolierstoffklasse F
Kuhlart F
Gerduschemission dB(A) <70
MaBe und Gewichte
Mafe (LxBxH) mm 360x 130x 215
Gewicht mit Netzkabel kg 73 73
Tab. 7: Technische Daten ED = Einschaltdauer

Liste gleichwertiger Modelle: keine
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Konformitatserkldarung

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

v’ Beispiel: Serialnummer xxxx-3 1xx-xxxx-x ergibt
Herstellungsjahr 2021 (31-10=21).
23.1 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe

WIG-Anlagen:

(Gasdusendurchmesser [mm])?/ 17 = Schutzgas-
menge [I/min]

24 Wartung und Pflege

Beachten Sie bei allen Pflege- und
Wartungsarbeiten die geltenden Si-
cherheits- und Unfallverhiitungsvor-
schriften.

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

24.1 RegelmiBige Uberpriifungen

Q Uberpriifen Sie vor jeder Inbetriebnahme des
Schweil3gerates folgende Punkte auf Bescha-
digung:

— Netzstecker und -kabel
— Schwei3brenner und -anschlisse
— Werksttickleitung und -verbindung

QO Blasen Sie ein- bis zweimal pro Jahr das
Schweil3gerat aus.

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

< Blasen Sie das Schwei3gerat mit trockener
Druckluft von vorne durch die Luftungsschlit-
ze hindurch aus. Lassen Sie dabei das Gehduse
geschlossen.

T

Die Druckluft niemals durch die Luf-
tungsschlitze an der Gerateriickseite
blasen. Dort befindet sich der Lufter,
der durch die Druckluft auf so hohe
Drehzahlen gebracht wird, dass es zu
einem Lagerschaden kommen kann.

25 Entsorgung
Nur fir EU-Lander.

Gemafl3 Europdischer Richtlinie 2012/19/EU tber

Elektro- und Elektronik- Altgerate und Umset-
zung in nationales Recht mussen verbrauchte
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt
werden.

26 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

27 Konformitatserkldarung

Wir erkldren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den folgenden Normen oder
normativen Dokumente Ubereinstimmt: EN IEC
60974-1:2018, EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN
IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A gemaf3
den Bestimmungen der Richtlinien 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Grub
Geschaftsfuhrer

<o

Lorch Schweitechnik GmbH
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Issue date

Copyright

Technical changes

Lorch Schweisstechnik GmbH
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Here you can find more technical documentation about your
product.
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© 2022, 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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Explanation of symbols

1 Machine elements @

O 00 N O L1 A W N =

Carrying belt

Control panel

Positive terminal socket
Connection socket for control line
Gas connection torch

Negative terminal socket

Air intake

Connection for inert gas

Power cable/battery cable with device

coupling (optional)

2 Explanation of symbols

2.1

Meaning of the symbols in the

operation manual

10 Remote control connecting socket

2.2

Danger of death through electrocu-
tion!

See chapter “13.3 Connecting the
power supply” on Page 32.

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

Subject to change.

Meaning of the symbols on the

machine

@

¢

Danger to life and limb!

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

Danger of property damage!

Disregarding danger warnings can
cause damage to workpieces, tools,
and equipment.

General note!

information about
and  equipment.

Indicates useful
the  product

Environmental information

Indicates information about environ-
mental protection.

Bullet points:

2 Work instruction.
Designates operations that have to be carried

out.

v Result.

Designates the result of the operation(s).

O Note

Designates an explanation / information

AT

Danger!

Read the user information in the opera-
tion manual.

Disconnect the mains plug!

D Pull out the mains plug before opening

the housing.

01.22
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Safety

3 Safety

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

9

Please obtain practical training before
using the machine for the first time.
Follow the accident prevention regula-
tions (UVV').

Remove all solvents, degreasers, and
other flammable materials from the
working area before starting welding.
Cover flammable materials which can
not be moved. Only weld if the ambi-
ent air contains no high concentrations
of dust, acidic vapours, gases or flam-
mable substances. Special care must
be taken during repair work on pipe
systems and tanks which contain or
have contained flammable liquids or
gases.

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

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

Always use a protection shield when
welding. Warn anyone in the work area
about the dangers of arc rays.

e/
() Please use a suitable extraction system
4 E for gases and cutting vapours.

Always wear
~—— whenever there is a risk of inhaling
welding or cutting fumes.

) If the power cable is damaged or sev-
5/ ered while working, do not touch the

S'ﬁ \J cable, but immediately pull out the

mains plug. Never use a machine if the
mains cable is damaged.

breathing apparatus

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

Keep a fire extinguisher near the weld-

@ ing area.

Check the welding area for fire after

welding (see Accident prevention™).

Never try to disassemble the pressure
reducer. Replace the pressure reducer
if faulty.

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

The maximum admissible angle of in-

clination for setting up or transporting
is 10°.

QO Service and repair work may only be carried out

by a trained electrician.

O Ensure that there is good direct contact for the

ground cable immediately beside the weld
point. Do not pass the welding current through
chains, ball bearings, steel cables, grounding
conductors, etc., as it could cause these to melt.

U Secure yourself and the welding machine when

working in elevated or inclined areas.

U The machine should be connected only to a

properly grounded mains supply. (Three-phase
four-wire system with grounded neutral con-
ductor or single phase-three-wire system with
grounded neutral conductor) socket and ex-
tension cable must have a functional protective
conductor.

U Wear protective clothing, leather gloves and a

leather apron.

U Protect the welding area with curtains or mo-

bile screens.

U Do not use welding equipment to thaw out fro-

zen water pipes or lines.

U In closed containers, under cramped condi-

tions, and in high electrical risk areas, only use
machines with the S sign.

O When taking a break, switch off the machine

and close the valve on the gas cylinder.

QO Secure the gas cylinder with a chain to prevent

it falling over.

QO Disconnect the mains plug from the mains be-

fore changing the place of installation or mak-
ing repairs to the machine.

909.4039.9-05
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General regulation of use

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

4 Accident prevention inspection
(Uvv)

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

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

%

5 Ambient conditions

Improper accident prevention inspec-
tions can destroy the system. For more
information on accident prevention
inspections of welding systems, please
contact your authorised Lorch service
centre.

Temperature range of ambient air:

In operation: -20 °C ... +40 °C (-4 °F to +104 °F)
Transport

and storage: -25 °C ... +55 °C (-13 °F to +131 °F)
Relative humidity:

up to 50 % at 40 °C (104 °F)

up to 90 % at 20 °C (68 °F)

Operation, storage and transport may

ﬁ only be carried out within the ranges

ﬁ indicated! Usage outside of this range

is considered to be not as intended.
The manufacturer is not liable for dam-
ages cause by misuse.

Ambient air must be free of dust, acids, corrosive

gases or other damaging substances!

6 General regulation of use

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

The machine is intended for electrode welding.
Together with a TIG welding torch, the machine
can be used for TIG welding with direct current of

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

— special metals like titanium, zirconium, tan-
talum.

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

The supply of MicorTIG 200 Accu-ready with
MobilePower 1 is in accordance with DIN VDE
0100-410/ IEC 60364-4-41:2005-12, Section 413
and the protective measure: electrical separation.

The transport and use in areas with increased
electrical risk such as containers and narrow,
enclosed spaces is therefore permitted according
to BGV D1 (VBG15, welding, cutting and related
methods Section 29, Section 45) and BGR500
(Operation of work tools, Chapter 2.26), BGR117
(Working in containers and narrow spaces, Chap-
ter 4.7), BRG126 (Working in enclosed spaces

of waste-water plants, Chapter 4.8) as well as
BGI594 (Use of electrical tools under increased
electrical risk, Chapter 3.2).
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Noise emission

7 Machine protection

This machine is protected electronically against
overloading. Do not use fuses of higher amper-
age than printed on the identification plate.

The machine is cooled using a fan.

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

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

U Never perform a welding operation when the
fan is defective. Instead, have the device re-
paired.

Switch-on duration (ED)

The switch-on duration (ED) is based on a work
cycle of 10 minutes. ED 60% therefore means

a welding duration of 6 minutes. After this, the
device must cool down for 4 minutes.

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

8 Electromagnetic compatibility
(EMC)

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

U Due to their high power consumption, weld-
ing machines can cause problems in the pub-
lic power grid. The mains connection is there-
fore subject to requirements with regard to
the maximum permissible system impedance.
The maximum permissible system imped-
ance (Zmax) of the interface to the power grid
(mains connection) is indicated in the techni-
cal data. If in doubt, please contact your power
grid operator.

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

U Electromagnetic problems during start-up can
arise in:

— Mains cables, control cables, signal and tel-
ecommunication lines near the welding or
cutting machine

— TV/radio transmitters/receivers

— Computers and other control devices

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

— Measurement and calibration devices

— Equipment with too little protection against
interference

If other equipment is disturbed, it may be neces-
sary to provide additional shielding.

O The affected area may go beyond the bounda-
ries of the property concerned. This depends
on the layout of the building and the other ac-
tivities that may be going on there.

Please use the machine in compliance with the
manufacturer's instructions. The operator of the
equipment is responsible for the installation and
use of the machine. The owner is responsible for
eliminating the interference caused by electro-
magnetic fields (possibly with technical assis-
tance by the manufacturer).

9 Mains connection

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

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

10 Noise emission

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

11 Setup and transport

Danger of injury due to the device
falling down or tipping over.

Before transport, disconnect the mains
plug.

Carry the device using the transpor-
tation belt and keep it in a horizontal
position.

Do not use a fork-lift truck or similar de-
vice to lift the machine by its housing
or transportation belt.

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

Therefore, always ensure that the cool-
ing air openings are always uncovered.

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

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

— front of the housing

— rear of the housing

12 Brief operating instructions

=

=

=

Position the protective gas bottle near the sys-
tem and protect it against falling over.

Remove the screw cap from the inert gas cylin-
der and open the valve briefly (blow-out).

Connect the pressure reducer to the inert gas
cylinder.

Connect the insert gas hose from the unit to the
pressure reducer and open the cylinder valve.

Connect the work piece line to the Pluspol 3
connection socket.

Connect the TIG torch to the socket of the neg-
ative terminal 6.

Insert the control plug of the TIG torch into
Socket 4.

Connect the gas pipe of the TIG torch to Gas
connection 5.

Connect the mains or battery cable.

Switch the machine on by pressing the On/Off
button 28 for 2 sec.

Set the desired welding current using rotary
knob 19.

The machine is now ready for welding.
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Before start-up

13 Before start-up

13.1 Fastening the transportation belt

> Thread the transportation belt into the welding
machine and plastic slides. See sequence of the
numbering in the picture.

13.2 Connecting the ground cable (Il )

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

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

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

Never attach the workpiece connection loosely.
Connect the ground clamp firmly to the welding
bench or the workpiece.

13.3 Connecting the power supply

Mains cable with device coupling

Danger of death through electrocu-
tion!

If the plug-in mains cable is used in-
correctly when humidity or moisture
is present, particularly outdoors,
then electrocution is possible.

When working in mains operation,
observe the following:

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

Always disconnect the mains plug
from the mains socket before dis-
connecting the machine coupling.

Mains operation

Before commissioning the machine, ensure that
a suitable mains connection is available. The fuse
must meet the requirements stated in the techni-
cal data.

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

Battery operation (optional)

For mobile use, the machine can be used in
battery operation with a Lorch MobilePower 1
battery pack.

The welding device may only be op-
erated with the appropriate Mobile-
Power 1 battery!

<2 Connect the battery cable.
v The device is switched on.

When working with battery operation,
observe the following:

First, connect the battery cable to the
machine coupling on the welding ma-
chine and then switch the MobilePow-
er 1 battery pack on.

Always switch the MobilePower 1 bat-
tery pack off before disconnecting the
device coupling of the battery cable.

Never disconnect the battery cable
when operating the welding machine.

Generator operation

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

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

— If the generator is overloaded, then arc puls-
ing or an arc breakaway is possible.
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Before start-up

Mains extension cables

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

O Coiled cables may heat up considerably. Always
unwind extension cables fully.

When particularly long mains extension cables
are used, the mains voltage on the machine may
fall to such an extent that the welding power
falls. Shorten the extensions and/or use exten-
sions with a larger cable cross-section.

13.4 Electrode welding process

2 Grind the end of the electrode 54.
2 Slide the electrode 54 into the collet 53.

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

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

When converting the torch to a differ-
ent electrode diameter, please pay at-
tention to the following.

&

Connecting the electrode welding cable
Connect the electrode welding cable to the
minus 6 or plus 3 socket and secure the cable by
rotating it clockwise.
Note the manufacturer's informa-
tion when selecting a suitable stick
electrode. The electrode diameter is
dependent upon the thickness of the
material to be welded.
Electrode welding with positive (+) electrode:

2 Connect the electrode holder to the positive
terminal 3 of the machine and secure it by turn-
ing the plug to the right.

Electrode welding with negative (-) electrode:

2 Connect the electrode holder to the negative
terminal 6 of the machine and secure it by turn-
ing the plug to the right.

2 Push the lever on the handle of the electrode
holder. Clamp an electrode with the exposed
end in the holder. Note the notches on the in-
ner side of the two jaws.

13.5 TIG welding process
Risk of electrical shock!

The torch is exposed to high ig-
nition voltage when the HF ig-
nition function was selected.
Never touch welding electrodes or
live welding current parts in a ma-
chine thatis on.

Installing electrodes
2 Unscrew the clamping cap 55.
> Remove the electrode 54 from the collet 53.

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

U The gas nozzle 50 must be matched to the elec-
trode diameter.

Connecting the TIG torch
Risk of electrical shock!

Connection socket 4 may only be
connected to the control plug of
the TIG torch. Never plug in other
control devices such as the relay
contact of an automation controller
or a manual button, as the socket is
always exposed to full ignition volt-
age, even when no control plug has
been inserted.

2 Plug the torch control plug 57 into the connect-
ing socket 4.

> Connect the TIG torch 58 to the negative ter-
minal 6 and secure it by turning it to the right.

2 Connect the torch's gas line to gas connection
5.
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Control panel

Connecting the inert gas cylinder

=)

=)

=

a

Secure the inert 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 that
are present.

Connect the pressure reducer 64 to the inert
gas cylinder 60.

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

Start the "gas test" and set the gas quantity
with setting screw 66 of the pressure reducer
(see”23.1 Guide value for inert gas quantity” on
Page 47).

The gas flow rate is indicated on the flow meter
63.

The cylinder content is indicated on the con-
tent manometer 62.

14 Control panel@
15  LED fault

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

16 LED remote control

Manual remote control connected:

LED lights up permanently, control knob 19
specifies the maximum value for the con-
trol range of the remote control.

Foot remote control connected:

The LED lights up when the foot remote
control is activated, e.g. when max. 100 A
has been set, the remote control can be
used to callup3 A-100A.

17 LEDVRD (only for machines with VRD) lit

continuously when the VRD function is
active (reduction of idle voltage). Flashes
when the output voltage exceeds the value
approved in the standard (e.g. in welding
operation).

19 Control knob

is used for continuous adjustment of the
welding current and for navigation in the
menu.

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

Slopes LED
lights up when the Slopes function is se-
lected (start and crater filling programme).

Electrode LED

lights up when the "electrode" welding pro-
cess is selected and flashes when the CEL
welding process is selected.

LED operating modes, 2-cycle / 4-cycle
lights up when 2-cycle or 4-cycle is active.

LED pulsing
lights up when the "Pulsing" function is
selected.

LEDTIG
lights up if TIG welding process is selected.

LED HF
lights up if you select the function HF, for
touchless ignition.

Welding process / pulsing button

is used to select the pulsing function or the
TIG / electrode welding process.

The button must be pressed for at least 2
sec. to change the welding process.

Operating mode / slopes button

is used to select the TIG 2-stroke / 4-stroke
operating mode as well as the "Slopes"
function.

The button must be pressed for at least 2
sec. to select the "Slopes" function.

On/Off button (2 sec.)

Switches the device on or into Standby
mode.

LED lights up when switched on, flashes in
Standby mode.

Secondary parameter buttons / machine
configuration / gas test

A short button press is used to activate the
secondary parameter menu.

The machine configuration menu can be
activated from the secondary parameter
menu by pressing for an additional 2 sec.
A short button press ends the respective
menu level.

Pressing the button outside the menu for 2
sec starts the gas test for 30 sec.

-34-

909.4039.9-05

01.22



Welding method

30 Display units LEDs
Display whether values in the 7-segment
display 31 values are shown in ampere,
percent, Hertz or seconds.

31 7-segmentdisplay
shows the current selected.
If the menus have been activated, the code
and the set value are shown alternately.

15 Welding method

15.1 Electrode

ﬁ Before switch-on, ensure that neither

the electrode holder nor the elec-
trode is touching the welding table,
the workpiece or another electrically-
conductive object, to ensure that you
do not unintentionally ignite arcing on
switch-on. An unintentionally ignited
arc can damage the electrode holder,
the welding table, the workpiece and
the machine.

Switch on the system

2 Press the On/Off button 28 for 2 sec. to switch
on the system.

2 Press button 26 for at least 2 seconds.
v" The electrode symbol (LED 21) lights up.

<> Use control knob 19 to set the desired welding
current.

Arcignition

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

v’ The arc burns between the workpiece and the
electrode.

Pulses

< Press button 26 until the Pulses symbol (LED
23) lights up.

< Call up the secondary parameters (see “16 Sec-
ondary parameters” on Page 37).

< Select the "Secondary energy" secondary pa-
rameter (2.E).

2 Set the desired secondary current value by us-
ing control knob 19. The setting value is based
on the main current |, in %.

> Select the "Pulse frequency" secondary param-
eter (PuF).

< Set the desired pulse frequency by using con-
trol knob 19.

< Select the "Pulse cycle duty" secondary param-
eter (PuB).

2 Set the desired pulse duty cycle by using con-
trol knob 19. The setting value is based on the
main current |, in %.

Example: 60% corresponds to a mix of 60%
main current |, and 40% secondary energy |,.
< Leave the secondary parameter menu.

U The calculated average current value is shown
on Display 31 during the welding process.

15.2 CEL electrode mode

When cellulose rod electrodes are used,
the CEL mode optimised for these elec-
trodes must be activated.

< Call up the secondary parameters (see “16 Sec-
ondary parameters” on Page 37).

< Select the CEL mode secondary parameter
(CEL)

> Set the value to "On"
v’ The electrode symbol 21 flashes.
O The CEL mode electrode is active.

U The welding properties are only optimised for
CEL electrodes.
All other secondary parameters remain un-
changed.

> Leave the secondary parameter menu.
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Welding method

15.3 TIG

————

@

——

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

Switch on the system

2 Press the On/Off button 28 for 2 sec. to switch
on the system.

2 Press button 27 to select the TIG 2-stroke or
4-stroke operating mode.

v' The TIG (LED 24), HF (LED 25) and 2-stroke or
4-stroke (LED 22) symbol lights up.

2 Press button 27 for 2 sec. to switch the "Slopes"
function on or off.

2 Use control knob 19 to set the desired welding
current.

Arcignition
2 Open the valve 56 on the TIG welding torch.

> OBriefly touch the workpiece with the tip of
the electrode at the point to be welded.

2 OLift the electrode a little.

v' The arc burns between the workpiece and the
electrode.

Pulses

< Press button 26 until the Pulses symbol (LED
23) lights up.

< Call up the secondary parameters (see “16 Sec-
ondary parameters” on Page 37).

< Select the "Secondary energy" secondary pa-
rameter (2.E).

< Set the desired secondary current value by us-
ing control knob 19. The setting value is based
on the main current|, in %.

< Select the "Pulse frequency" secondary param-
eter (PuF).

2 Set the desired pulse frequency by using con-
trol knob 19.

< Select the "Pulse cycle duty" secondary param-
eter (PuB).

O Set the desired pulse duty cycle by us-
ing control knob 19. The setting value
specifies share in % of the main current I
Example: 60% corresponds to a mix of 60%
main current |, and 40% secondary energy |,.

< Leave the secondary parameter menu.

U The calculated average current value is shown
on Display 39 during the welding process.

Slopes (start and end crater filling pro-
gramme)
When Slopes is activated, the start and

crater filling programme with the asso-
ciated parameters becomes available.

2 Call-up the secondary parameters (“16 Second-
ary parameters” on Page 37).

< Select the relevant secondary parameter and
set its value as preferred.

U The "Start energy" (StE) and "Crater fill energy"
(CFE) are based on % of the main current

< Leave the secondary parameter menu.

-36-

909.4039.9-05

01.22



Secondary parameters

16 Secondary parameters

< Call up the secondary parameters by pressing =

button 29.

< Set the desired secondary parameter by turn-

ing control knob 19.

O Depending on the selected welding process,
function and operating mode, various second- =

ary parameters are available.

O A description of the secondary parameters is

provided in the following table.

control knob 19.

Confirm the secondary parameter by pressing

v’ The parameter value flashes.

2 Change the value of a parameter by turning

control knob 19.

Store the change by pressing control knob 19.

QO Press button 29 to terminate a change with-
out storing or to exit the secondary parameter

menu.
Mode
Code Secondary parameters St\a/\:lizrd Setting range & % & é g .§
= N*f’ = :'l: w s
G-- Gas pre-flow time 0.1s 0.1t010s X X
StE Start energy 50 % 1-200 % X | x
Hot start energy 125 %" 1-200 % X
Start time 0.1s 0-999s X
o Hotstart time 10s 0-999s X
StS Start slope time 05s 0-999s X X
2E Second energy 50 %" 1-200 % X X X
PuF Pulse frequency 3.0Hz 0.1 Hz-5kHz X X X
Pub f:r:ii;juty cycle (% of welding cur- 509% 1-99% « X «
CFS | Crater filling slope time 05s 0-999s X X
CFE | Crater fill energy 25 %" 1-200 % X X
CFt Crater fill time 02s 0-999s X
-G Gas post-flow time 100 % 20-500 % X X
HF HF ignition on On - Off X X
dAF Arc Force 100 % 0-200 % X
AEd | Arc end detection 100 % 0-200% X
CEL  |CEL electrode mode Off On - Off X
Tab. 1: Secondary parameters

*) % of selected main current
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17 Machine configuration

In this menu, it is possible to recall soft-
ware versions (revision) and make set-
tings to the machine configuration.

9 Call up the secondary parameters by pressing
button 29.

2 Call-up the machine configuration menu by
pressing button 29 for 2 sec.

U You are now in the Machine configuration
menu. The parameter code and the parameter
value are alternatingly shown.

9 Setthe desired menu point by rotating the con-
trol knob 19.

<> Confirm the menu point by pressing operating
button 19.

v’ The parameter value flashes when the param-
eter is settable.

<2 Change the value of a parameter by turning
control knob 19.

< Store the change by pressing control knob 19.

O Adescription of the menu structure is provided
in the following table.

< Press button 29 to terminate a change without
storing or to exit a menu level.

Mode
Standard .
QO
Code Parameter value Setting range CAEE:
T 5
rEL | Master version number X X
Sol rEP | Process version number X X
0
rEd | Display version number X X
rEl | Primary version number X X
1o StP | Start peak 100 % 1-200 % X
HFP | HF power 100 % 40-100 % X
IFS Special 4-stroke OFF OFF - On X
Sbt Auto standby time 30 min Off, 5..30 min X X
FuO Fuse option (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Fuse option (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
This parameter sets the mains power fuse used.
The max. selectable current is also limited at this point. See “Fuse options”on
Page 39.
FuS Various main parameters are available, depending on the mains connection.
Fur | Fuse power reduction OFF OFF -On X X
When the "Fuse power reduction (Fur) is activated, the welding current will
be dynamically reduced as required according to the fuse option set (FuO) to
prevent the main fuse from tripping. This is indicated by the On/Off button 28
flashing at a higher rate.
PLL | Powermaster LED lock OFF OFF -On X
Tor On: The "Mode" button at the i-LTG/i-LTW series torch is locked. Pressing the
Mode button for 2 sec. unlocks this button for 15 sec. The "Mode" button will im-
mediately be locked when the start/stop button is pressed during these 15 sec.
-38- 909.4039.9-05 01.22




Machine configuration

Mode
Standard .
@
Code Parameter value Setting range v (g8
= D =
UdL | Up/Down lock OFF OFF -On X
On: The Up/Down buttons at the torch of the i-LTG/i-LTW series are locked dur-
ing the welding process (I>0).
PL3 Powermaster LED 3 2E all relevant «
(freely allocatable) ’ Secondary parameters
PL4 Powermaster LED 4 N all relevant «
(freely allocatable) Secondary parameters
TPr | Torch protect OFF OFF -On X
Tor On:When an i-LTG/i-LTW series torch is used, only one welding current with
max. torch capacity can be set at the welding unit.
TPd | Setting the torch ID see “Setting the torch ID" on Page 40 X
Each torch in the i-LTG/i-LTW has a specific torch identification number. This
torch ID is coupled to the load capacity of the torch, which is required for the
torch protection (tPr) function in the TIG operating mode.
O Setting the torch ID is, for example, required when the torch PC board is
exchanged
2 Select the appropriate ID for the torch according to the table and transfer it
to the torch module by saving.
Tab. 2: Machine configuration menu

Fuse options

Parameter .
Parameter . Mains fuse max. current |
Mains fuse max. current | value 1
value 1
230V TIG MMA 115V TIG MMA
*
16% 16A 200A 180A 25 25A 180A 140A
25F 25A 180A 140A
16F 16A 200A 180A > > 80 0
13 13A 190A 160A 20 20A 170A 125A
20F 20A 170A 125A
13F 13A 190A 160A 0 0 0 >
Tab. 3: Fuse options ") Factory setting
10 10A 180A 125A
10F T0A 180A 125A The "F" label indicates a fuse character-

istic that reduces the welding current
earlier to prevent fast fuses from trip-

ping.
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Torch

Setting the torch ID

Each torch in the i-LTG/i-LTW has a specific torch
identification number. This torch ID is coupled to
the load capacity of the torch, which is required
for the torch protection function in the TIG oper-
ating mode.

U Setting the torch ID is, for example, required
when the torch PC board is exchanged.

Select the item (Tor) in the configuration menu.
Select the menu item “TPd".
The currently selected torch ID is shown.

ogoo

Select the appropriate ID for the torch accord-
ing to the following table and transfer it to the
torch module by pressing the control knob 19.

Torch ID

Type of torch | Torch ID Loading capacity
DC AC

i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 4: Torch ID

18 Special functions

Master Reset

Caution! All personal settings will be
lost.
All stored jobs are retained!

All welding and secondary parameters
as well as the machine configuration
are reset to master reset values.

9 Press buttons 26 and 29 simultaneously for at
least 5 seconds.

v The 7-segment display and the control panel
indicators light up briefly for confirmation and
the system restarts.

19 Torch @

Powermaster torch of i-LTG/i-LTW series

Torch switch functions

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

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

77 Torch button Up
to increase parameter values

78 Torch button Down
to reduce parameter values

80 LED Ampere:
Lights up when the display (84) shows the
welding current.

81 Job LED:
Not available for BasicPlus!

82 Powermaster LED 3:
Can be allocated to freely selectable pa-
rameter.
Pre-set to secondary current 12.

83 Powermaster LED 4:
Can be allocated to freely selectable pa-
rameter.

84 Display: Presentation of the parameter
values.

85 Mode button:
Switching between parameters LED 80 to
LED 83
7 sec. Press to switch the display (84) be-
tween right- and left-hand mode. A point
is shown in the right, bottom of the display
as index.
The "Mode" button is unlocked for 15 sec.
by pressing it for 2 sec. (when the "Power-
master LED lock" (PLL) secondary param-
eter is activated).
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20 Messages

20.1 Error messages

Faults can be reset by switching off

and on again.

Please take note of the fault infor-
mation.

Code Fault Possible cause Rectification
E01-01 | Excess temperature | The device has overheated, the | Allow switched-on machine to cool
E01-02 permitted switch-on time was | down for a few minutes.
exceeded
E01-05
E02-00 | Overvoltage, primary | Mains voltage too high Check mains voltage, test device on
E02-01 Internal working voltage too another power socket.
E02-02 high
E04-05 | PFC error Internal mains control not work- | Switch the equipment off and on
ing again. Inform the customer service
in the event of a repeated or perma-
nent fault message
E06-00 | Overvoltage second- | Initial voltage too high Check the work piece. Inform the
ary customer service in the event of a re-
peated or permanent fault message
E07-01 | Internal EEProm fault | Internal accummulator faulty Switch the equipment off and on
again. Inform the customer service
in the event of a repeated or perma-
nent fault message
E10-00 | Faultin torch Torch or connections defective | Check or replace torch
E11-00 | Faultin remote con- | Defect in remote control or Check or replace the remote control
trol remote control socket
E12-00 | Fault in Power unit Power section start-up faulty Switch the equipment off and on
E13-01 | Thermal sensor Internal temperature sensor again. Inform the customer service
defective in the event of a repeated or perma-
E13-02 nent fault message
E14-00 | Primary undervoltage | internal supply voltage too low | Check mains voltage, test device on
E14-01 Internal operating voltage too | @nother power socket. Switch the
low when powering on equipment off and on again. Inform
the customer service in the event
of a repeated or permanent fault
message
E15-00 | Current measurement | Error in internal power measure- | Check torch and work piece con-
E15-01 ment nections. Disconnect and reconnect
the mains plug. Inform the customer
service in the event of a repeated or
permanent fault message
01.22 909.4039.9-05 -41 -



Code Fault Possible cause Rectification
E18-00 | Overload protection | Safety switch device to protect | Allow the equipment to cool down
electrical components in standby mode. Inform the cus-
tomer service in the event of a re-
peated or permanent fault message
E19-00 | Ignition device Internal ignition unit faulty Switch the equipment off and on
E19-01 again. Inform the customer service
in the event of a repeated or perma-
E19-02 nent fault message
E22-00 | Primary undervoltage | Internal operating voltage too | Check mains voltage, test device on
£22-03 low another power socket. Switch the
equipment off and on again. Inform
the customer service in the event
E22-04 of a repeated or permanent fault
message
E25-00 | Voltage Reduction VRD defective or short circuit Torches and electrode holders must
Device (VRD) between work piece and torch. | not have electrical contact to the
E25-01 ground cable (short circuit) when
switched on.
E30-01 | Configuration Configuration or operating
E30-03 panel recognition faulty
E30-04
E31-01 | Communication Internal communication faulty
E31-03 Switch the equipment off and on
E31-04 again. Inform the customer service
in the event of a repeated or perma-
E31-05
nent fault message
E31-06
E32-00 | Power module (FPGA) | Internal processor fault
to
E32-05
E34-01 | Fan Fan current too low
E49-01 | Battery Battery charging level low Disconnect and re-connect battery.
Communication battery Recharge battery as required Inform
E49-02 Customer Service when the fault
persists
Tab. 5: Notes and fault messages
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Troubleshooting

21 Troubleshooting

Fault

Possible cause

Rectification

Arc does not
ignite

No or poor ground contact

Ensure ground contact

Incorrect electrode diameter

Select correct electrode diameter

Welding current set too low

Set welding current higher

Tungsten electrode soiled or incorrectly ground

Grind correctly or replace the
electrode if necessary

Gas volume set incorrectly

Set gas volume correctly

No inert gas

Gas cylinder empty

Replace gas cylinder

Pressure reducer defective

Check and replace if necessary

Gas valve on torch not opened or defective

Check and replace if necessary

Too little inert
gas

Torch not tight

Check and replace if necessary

Gas hose not tight

Tighten gas hose

Pressure reducer set incorrectly or defective

Check and replace if necessary

Pores in weld
metal

Torch not tight

Check and replace if necessary

Gas nozzle not tight

Tighten gas nozzle

Torch head faulty

Check and replace if necessary

ing" (unsteady
arc)

Workpiece soiled with grease, rust, oil, etc. Clean it
Draught Shield workplace
Seam "cook- Gas supply missing Check

Incorrect gas

Use correct gas

TIG electrode

Welding current set too high for electrode diam-

Set the correct welding current

melting eter
Polarity reversed and TIG torch connected to Connect the TIG torch to negative
positive terminal 3 terminal 6
Tab. 6: Troubleshooting
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22 Graphs

Switch on 2-stroke

Welding current

Second current
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Minimum current

Start/Stop torch
button

Second current
torch button

Switch on 4-stroke

Welding current

Second current

Start current

Crater fill current

Ignition current

Start/Stop torch
button

Second current
torch button
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Technical data

23 Technical data

Technical data Units Mico(r'1l'l1(::5 %/(;O be MicoglsGo 3/?0 bC
TIG welding
Welding range (L, -1, /U, -U, ) AV o o
Idle voltage, max. VDC 18-20
Power consumption in idle mode W 9,5 7,2
Power setting Infinitely variable
Slope characteristic Falling
Welding current at ED 100% 40°C A 130 140
Welding current at ED 60% 40°C A 150 160
ED at max. current 40°C % 25 25
Mains voltage \ 115 230
Current input |, (100%/40°C) A 21.7 11.5
Currentinput |, (60%/40°C) A 26.4 13.8
Currentinput |, (max.Strom) A 34.7 19.1
Greatest effective mains current Lo/ A 21.7 11.5
Input power S, (100%/40°C) kVA 25 2.6
Input power S, (60%/40°C) kVA 3.0 3.2
Input power S, (max. current) kVA 4.0 44
Efficiency n at 100% ED % 79 83
E:ﬁnilpetr:;z n at I2max at maximum power con- % 77 82
Electrode welding
Welding range (I, -1, /U, -U, ) AN 218 4 j‘z‘gg 213 4 1 g%
Idle voltage, max. VDC 78 - 88
Power consumption in idle mode w 10,6 6,6
No-load voltage (only for VRD) VDC 30-35
Power setting Infinitely variable
Slope characteristic Falling
Welding current at ED 100% 40°C A 94 120
Welding current at ED 60% 40°C A 110 140
ED at max. current 40°C % 25 25
Mains voltage Y 115 230
Currentinput I, (100%/40°C) A 23.7 15.1
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Technical data Units Micoz;l':GS 3/(;0 bC Micogl;) %/())O be

Currentinput |, (60%/40°C) A 28.2 18.3
Currentinput |, (max.Strom) A 39.1 249
Greatest effective mains current /A 23.7 15.1
Input power S, (100%/40°C) kVA 2.7 35
Input power S, (60%/40°C) kVA 32 42
Input power S, (max. current) kVA 4.5 5.7
Efficiency n at 100% ED % 82 86
E:ﬁrf];etr:g)r: n at I2max at maximum power con- % 79 85
Weldable electrodes mm 15-3.2 1.5-4.0
Mains

Mains voltage (50/60 Hz) 1~ Vv 115 230
Mains frequency Hz 50-60

Positive mains tolerance % 15 15
Negative mains tolerance % 15 15
Mains connection cable mm? 3x25

Mains plug open Isolazicil?er;)und
Current consumption |, . A 0.2 0.3
Mains fuse A/tr 25 16
Power factor (for 12 ) cos @ 0,99 0,99
Power factor A (at I, max) 0,99 0,99
e e B
Recommended generator performance kVA 8 8
Machine

Protection class (EN 60529) IP 23S 23S
Insulation class F

Cooling method F

Noise emission dB(A) <70
Dimensions and weights

Dimensions (LxWxH) mm 360x 130x 215
Weight with mains cable kg 73 73
Tab.7: Technical data ED = Switch-on duration

List of equivalent models: none
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Declaration of conformity

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

v Example: Serial number xxxx-31xX-XXXx-X pro-
vides year of manufacture 2021 (31-10=21)

23.1 Guide value for inert gas quantity

TIG equipment:

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

24 Maintenance and repair

Please observe the current safety
and accident prevention regulations
during all maintenance and repair
work.

The machine requires a minimum of care and
maintenance. Only a few items need to be
checked to ensure trouble-free long-term opera-
tion.

24.1 Check regularly

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

— Mains plug and cable
— Welding torch and connections
— Ground cable and connection

U Blow the welding machine out once or twice a
year.

2 To do this, switch the device and disconnect
the mains plug.

< Using dry compressed air, blow the welding
machine out from the front through the venti-
lation slots. Leave the housing closed.

%

Never blow the compressed air through
the ventilation holes on the rear side of
the machine. The fan is located there
and the compressed air would make
it turn so quickly that bearing damage
may result.

25 Disposal

Only for EU countries.

Do not dispose of electric tools togeth-
< with household waste material!

In accordance with European Directive 2012/19/
EU on

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

26 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

27 Declaration of conformity

We hereby declare that this product was manu-
factured in conformance with the following
standards or official documents: EN IEC 60974-
1:2018, EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A in accord-
ance with Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Grub
Managing Director

o

Lorch Schweisstechnik GmbH
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Copyright

Modificaciones técnicas

Lorch Schwei3technik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald
Alemania

Teléfono: +497191/503-0
Fax: +497191/503-199

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

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

909.4039.9-05
01.01.2022
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La presente documentacion, incluidas todas sus partes, esta
protegida por derechos de autor. Cualquier utilizacién o
modificacién fuera de los limites de la ley sobre derechos de
autor sin la autorizacion expresa de Lorch Schwei3technik 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 electrénicos.

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

1 Elementos del equipo @

O 00 N O L1 A W N =

Correa de transporte

Panel de mando

Polo positivo del enchufe de conexién
Conector hembra del cable de control
Conexion de gas del soplete

Polo negativo del enchufe de conexion
Entrada de aire

Conexion del gas protector

Cable de red/del acumulador con acopla-

miento para el aparato (opcional)

2 Aclaracion de los simbolos

2.1

Significado de los simbolos en el

manual de instrucciones

10 Enchufe de conexion del requlador remoto

2.2

Peligro de muerte por descarga eléc-
trica.

Véase el capitulo “13.3 Conexion del
suministro de corriente” en la pagina
54.

Parte de los accesorios y las opciones
representadas o descritas no estan in-
cluidas en el volumen de suministro.

Reservado el derecho a realizar modi-
ficaciones.

Significado de los simbolos de la

maquina

@

¢

iPeligro de muerte!

Si no se observan las indicaciones de
peligro, se pueden sufrir lesiones de ca-
racter leve o grave o incluso la muerte.

iPeligro de sufrir dafios materiales!

Si no se respetan las indicaciones de
peligro, se pueden producir dafios en
las piezas, las herramientas y los dispo-
sitivos.

Indicaciones generales

Contiene informacién importante re-
lativa al producto y equipamiento.

Indicacion medioambiental.

Designa informaciones relativas a la
proteccion del medio ambiente.

Simbolos de enumeracion:

2 Instruccién de uso.
Senala los pasos de trabajo que deben llevarse

a cabo.

v’ Resultado.
Sefala un resultado que se produce en conse-
cuencia.

U Indicacion
Senala una explicacion/informacion

AT

-

iPeligro!

Lea la informacion para el usuario del
manual de instrucciones.

iDesconectar el enchufe de la red!

Antes de abrir la carcasa desconecte el
enchufe de la red.
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Seguridad

3 Seguridad

Sélo es posible trabajar de modo segu-
ro con el aparato si se ha leido previa-
mente todo el manual de instrucciones
y las indicaciones de seguridad y se
respetan estrictamente las indicacio-
nes contenidas en éstos.

)

Debe recibir una formaciéon practica
sobre el manejo del aparato antes de
utilizarlo por primera vez. Respete el
reglamento de prevencién de acciden-
tes (UVV').

Antes de realizar los trabajos de solda-
dura, retire los disolventes, desengra-
santes y demas materiales inflamables
que pudieran encontrarse en el area de
trabajo. Cubrir los materiales inflama-
bles estacionarios. Suelde Unicamente

si el aire del entorno no contiene polvo,
vapores de acidos, gases o sustancias
combustibles en alta concentracién.

Tenga especial precaucion al efectuar
trabajos de reparacion en sistemas de
tuberias y recipientes que contengan
o que hayan contenido combustibles
liquidos o gases.

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

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

No suelde jamas sin careta protectora.
Advierta a las personas que se encuen-
tren a su alrededor sobre la peligrosi-
dad de las emisiones de rayos de arco.

Emplee un sistema de aspiracion ade-
cuado para aspirar los gases y vapores
producidos al trabajar.

Sélo para Alemania. Puede adquirirse en Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Colonia
(Alemaniay).

En caso de riesgo de aspirar vapores
producidos al soldar o cortar, utilice un
aparato de respiracion artificial.

En caso de que durante el trabajo se
\5/ dane o se seccione el cable de red, no
IB: lo toque; extraiga inmediatamente el

enchufe de la red. No utilice jamas el
equipo si el cable esté danado.

Tenga siempre un extintor a su alcance.

Tras finalizar los trabajos de soldadura,
efecttie un control de incendios (véase

uvv).

Jamas intente desarmar el manorre-
‘é@ ductor. Si el manorreductor presenta
/ danos, sustituyalo.

Transporte y coloque el aparato solo
sobre una base resistente y plana.

El dngulo de inclinacion méaximo per-

mitido para el transporte y la instala-
cién asciende a 10°.

O Los trabajos de servicio y reparacion solo de-

ben ser ejecutados por personal electricista
debidamente cualificado.

U Asegurese de que el cable de la pieza a soldar

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

QO Asegure el aparato y a usted mismo adecuada-

mente al trabajar en lugares elevados o inclina-
dos.

QO El aparato debe conectarse solamente a una

red puesta a tierra de forma reglamentaria.
(Sistema de tres fases-cuatro hilos con con-
ductor neutral puesto a tierra o sistema de una
fase-tres hilos con conductor neutral puesto a
tierra) La toma de corriente y los alargadores
de cable deberan disponer de un conductor de
proteccion que esté en buenas condiciones.

U Lleve siempre ropa protectora, guantes y de-

lantal de cuero.

O Proteja el puesto de trabajo con cortinas o

mamparas.
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Uso previsto

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

U En recipientes cerrados, al trabajar en espacios
restringidos y cuando exista un riesgo mayor
de accidentes de tipo eléctrico, deben emplear-
se solamente aparatos con el simbolo S.

U 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 se-
guridad para que no se caiga.

U Extraiga el enchufe de red de la toma de co-
rriente si va a cambiar el lugar de emplazamien-
to o antes de manipular el aparato.

Observe el reglamento de prevencién de acci-
dentes vigente en su pais. Reservado el derecho
a realizar modificaciones.

4 Comprobacion conforme al regla-
mento de prevencion de accidentes

Los usuarios de equipos para soldar a nivel profe-
sional estan obligados a realizar revisiones pe-
riddicas de las instalaciones segun su aplicacion,
conforme a la norma EN 60974-4. Lorch reco-
mienda realizar este control cada 12 meses.

Asimismo deberd realizarse un control de segu-
ridad en caso de haber modificado o reparado la
instalacion.

@

Si los controles conforme al reglamen-
to de prevencion de accidentes se rea-
lizan de modo inadecuado, puede pro-
ducirse la destruccién de la instalacion.
Encontrara mas informacion acerca del
reglamento de prevencién de acciden-
tes en instalaciones de soldar en los
puntos de distribucidn autorizados de
Lorch.

5 Condiciones ambientales

Gama de temperatura del aire del entor-
no:

en funcionamiento: -20°°C ... +40 °C (-4 °F ...
+104 °F)

en transporte
y almacenamiento: -25°°C ... +55 °C (-13 °F ...
+1319F)

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

%

iEl funcionamiento, almacenamiento
y transporte solo deben tener lugar
dentro de las gamas de temperatura
indicadas! La utilizacion fuera de estas
gamas sera considerada como no ade-
cuada al uso previsto. El fabricante no
respondera por los dafos que se deri-
ven de ello.

iEl aire del entorno no debe contener polvo, aci-
dos, gases corrosivos u otras sustancias dafinas!

6 Uso previsto

Este aparato estd pensado para su uso en los
sectores industrial y profesional. Se puede trans-
portar y es apto para ser utilizado con conexion
a la red eléctrica, a un grupo generador o para el
funcionamiento con un acumulador (opcional).

Este equipo estd previsto para soldadura con
electrodos. En combinacion con un soplete TIG,
este equipo puede utilizarse para llevar a cabo
soldadura TIG con corriente continua de

— aceros no aleados y aceros de baja y alta
aleacion,
— cobrey sus aleaciones,
— niquel y sus aleaciones,
— metales especiales como el titanio, el circo-
nio y el tantalio.
Este equipo no es apto para soldadura TIG con
corriente alterna de aluminio ni magnesio.

La alimentacion de MicorTIG 200 Accu-ready con
MobilePower 1 corresponde, segun la norma DIN
VDE 0100-410 / IEC 60364-4-41:2005-12, aparta-
do 413, a la medida de proteccién: separacion de
proteccion.
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Compatibilidad electromagnética (CEM)

De este modo, en virtud de BGV D1 (VBGT15,
soldadura, corte y otros procedimientos, articulo
29, articulo 45) a través de BGR500 (manejo de
instrumentos de trabajo, capitulo 2.26), BGR117
(trabajo en depdsitos y espacios estrechos, capi-
tulo 4.7), BRG126 (trabajo en espacios cerrados
de instalaciones de agua residuales, capitulo 4.8)
y BGI594 (uso de material eléctrico con riesgo
eléctrico elevado, capitulo 3.2) estan permitidos
el transporte y el uso en zonas con un riesgo
eléctrico elevado como depésitos y espacios
estrechos y cerrados.

7 Proteccion del equipo

El aparato esta protegido electrénicamente con-

tra sobrecarga. Utilice Unicamente los fusibles del
tipo y amperaje indicados en la placa de caracte-
risticas del aparato.

El equipo se refrigera mediante un ventilador.

O Por tanto, compruebe que las rejillas de aire re-
frigerante estén siempre libres.

U No introduzca objetos a través de la ranura de
ventilacién, ya que podrian causar dafos en el
ventilador.

U Nunca realice trabajos de soldadura si el venti-
lador esta defectuoso; en lugar de ello, lleve el
equipo a reparar.

Ciclo de conexion (ED)

El ciclo de conexién dura 10 minutos. El ciclo de

conexion del 60% equivale, por tanto, a un inter-
valo de soldadura de 6 minutos. A continuacion,
el equipo deberd enfriar durante 4 minutos.

Si se supera el ciclo de conexién, un termopar
integrado desconectard el equipo. Una vez en-
friado el aparato, volvera a encenderse.

8 Compatibilidad electromagnéti-
ca (CEM)

Este producto cumple las normas CEM actual-
mente vigentes. Observe lo siguiente:

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

QO El aparato se ha disefado para soldar en con-
diciones de uso a nivel profesional e industrial
(CISPR 11 clase A). La aplicacién en otros entor-
nos (p. ej. en zonas residenciales) puede provo-
car interferencias en otros aparatos eléctricos.

O Durante la puesta en funcionamiento pueden
presentarse problemas de tipo electromagné-
ticoen:

— Cables de alimentacion, cables de control,
conductores de sefial y telecomunicacién en
las proximidades del dispositivo de soldar y
de corte.

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

Dispositivos protectores en instalaciones co-
merciales (p. ej. instalaciones de alarma).

— Marcapasos y audifonos
— Dispositivos de calibrado o medicion.

— Aparatos especialmente sensibles a las inter-
ferencias.

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

O El area afectada puede superar incluso los limi-
tes 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
instrucciones del fabricante. La empresa explota-
dora del aparato es responsable de su instalacion
y operacion. En caso de averias de naturaleza
electromagnética, el usuario sera el responsable
de llevar a cabo la reparacion (en algunos casos
con ayuda técnica del fabricante).
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Transporte e instalacion

9 Conexion alared

El aparato cumple las directivas EN / IEC 61000-3-
12 teniendo en cuenta que la impedancia de red
maxima Zmax debe ser menor o igual a la impe-
dancia Zméx indicada en los datos técnicos del
aparato en el punto de conexion a la red publica
de tensién de baja tension. Forma parte del dm-
bito de responsabilidad del instalador o usuario
del aparato garantizar, incluso coordinandose
con la red publica de baja tensién, que solo se
conectara el aparato a una red publica de baja
tension, si laimpedancia de red maxima Zmax es
menor o igual a la impedancia Zmax del aparato
citada en los datos técnicos.

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

10 Emision de ruidos

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

11 Transporte e instalacion

Peligro de lesiones por caida o vuel-
co del equipo.

Antes de transportar el equipo, desco-
néctelo del enchufe de alimentacion.

Transporte el equipo enganchandolo
al cinturén de transporte y manténgalo
siempre en posicién horizontal.

Eleve el aparato por la carcasa o cintu-

rén de transporte con ayuda de una ca-
rretilla de horquilla elevadora o similar.

Sélo debe colocar el equipo sobre una
base soélida, llana y seca. El angulo de
inclinacién maximo permitido de colo-
cacion asciende a 10°.

Compruebe que las rejillas de aire refri-
gerante estén siempre libres.

— No coloque el equipo directamente en la pa-
red.

— No cubra las rejillas de aire refrigerante.

El equipo podria sobrecalentarse y resultar da-
fiado.

Las rejillas de aire refrigerante se encuentran en
la

— parte delantera de la carcasa
— parte trasera de la carcasa
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Antes de la puesta en marcha

12 Instrucciones abreviadas
2 Coloque la botella de gas protector cerca del
equipo y fijela para evitar que se caiga.

2 Saque el capuchdn a rosca de la botella de gas
protector y abra ligeramente la vélvula (sopla-
do).

2 Conecte el manoreductor a la botella de gas
protector.

2 Conecte la manguera de gas protector de la
instalacion al manoreductor y abra la botella de
gas protector.

9 Conecte el cable de la pieza de trabajo al polo
positivo del enchufe de conexioén 3.

2 Conecte el soplete TIG al polo negativo del en-
chufe de conexion 6.

2 Conecte el conector de control del soplete TIG
alatoma 4.

2 Conecte el conducto de gas del soplete TIG a la
conexién de gas 5.

2 Conecte el cable de red o del acumulador.

2 Conecte el equipo. Para ello, pulse la tecla de
encendido/apagado 28 durante 2 segundos.

2 Ajuste la corriente de soldadura deseada en el
botén de operacion 19.

v' El equipo ya esta listo para soldar.
13 Antes de la puesta en marcha

13.1 Fijacién de la correa de transpor-

te (Il

2 Introduzca el cinturdn de transporte por el sol-
dador y el pasador de plastico. Siga el orden de
los numeros que aparecen en el dibujo.

13.2 Conexion del cable de la pieza a

soldar ®

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

@El borne de puesta a tierra debe estar fijado
adecuadamente conectado a una zona despro-
tegida del banco de soldadura o de la pieza que
esta previsto soldar. Debe encontrarse lo mas
cerca posible del punto de soldadura para evitar
que la corriente de soldar retorne a través de las

piezas de la maquinaria, el rodamiento de bolas
o las conexiones eléctricas.

®No coloque el borne de conexioén a tierra sobre
la instalacion de soldadura, ya que la corriente de
soldar serd guiada a través de las conexiones de
los conductores protectores.

Nunca deje suelta la conexién a la pieza de solda-
dura. Fije la pinza de masa al banco de soldadura
o la pieza a soldar.

13.3 Conexion del suministro de
corriente

Cable de red con acoplamiento para el
aparato

Peligro de muerte por descarga eléc-
trica.

Si se utiliza el cable de red enchufa-
ble en un entorno mojado y humedo,
especialmente al aire libre, es posi-
ble que se produzca una descarga
eléctrica.

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

En primer lugar, conecte el cable de
red con el acoplamiento para el apa-
rato en el equipo de soldadura y, a
continuacion, conecte a la red el ca-
ble de red con el enchufe.

Antes de desenchufar el acopla-

miento del aparato, retire el enchufe
delared.

Alimentacion por red

Antes de poner en marcha el equipo, asegurese
de que dispone de una conexidn eléctrica ade-
cuada. La proteccion por fusible debe ser confor-
me a los datos técnicos.

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

Alimentacion mediante acumulador (op-
cional)

Para un uso portatil del equipo, este se puede
utilizar con una alimentacién por acumulador
con un pack acumulador MobilePower 1 de Lorch
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Antes de la puesta en marcha

El equipo de soldadura unicamente
puede manejarse con el acumulador
MobilePower 1 previsto para tal fin.

2 Conecte el cable del acumulador.
v El equipo se encuentra encendido.

Para la alimentacion mediante acumu-
lador, tenga en cuenta lo siguiente:

En primer lugar, conecte el cable del
acumulador con el acoplamiento para
el aparato en el equipo de soldadura
y, a continuacion, conecte el pack acu-
mulador MobilePower 1.

Antes de desenchufar el acoplamiento
del aparato, desconecte el pack acu-
mulador MobilePower 1.

Mientras que el equipo de soldadura
esté en servicio, no desenchufe nunca,
bajo ninglin concepto, el cable del acu-
mulador.

Alimentaciéon mediante generador

También puede conectar el equipo a un grupo
electrégeno. Observe lo siguiente:

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

— si el grupo sufre una sobrecarga puede pro-

ducirse un pulso del arco voltaico o una rotu-
ra del arco voltaico.

Alargadores del cable eléctrico

O Sélo debe utilizar alargadores en perfecto es-
tado, que dispongan de la proteccién especifi-
cada.

QO Los cables arrollados pueden calentarse mu-
cho. Por tanto, debe desenrollar siempre todo
el cable al completo.

Si utiliza alargadores muy largos, la tensién de
alimentacion que llega al equipo puede dismi-
nuir, reduciendo a su vez la potencia de soldadu-
ra. Acorte los alargadores o utilice alargadores de
seccion recta grande.

13.4 Proceso de soldadura con
electrodos

Conexion del cable de electrodos

Conecte el cable de electrodos al polo negativo 6
o positivo 3 del conector hembray asegurelo con
un giro a la derecha.
A la hora de elegir un electrodo de ba-
rra adecuado, siga las instrucciones del
fabricante. El diametro del electrogo
depende del espesor del material que
esta previsto soldar.

Soldadura por electrodo con electrodo positivo (+):

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

Soldadura por electrodo con electrodo negativo (-):

2 Conecte el soporte de electrodos al polo ne-
gativo 6 del equipo y fijelo girando el conector
una vuelta a la derecha.

< Pulse la palanca del asa del portaelectrodos.
Ajuste un electrodo con el extremo desprote-
gido al soporte. Para ello, observe las entalladu-
ras de la cara interna de ambas mordazas.

13.5 Proceso de soldaduraTIG

Peligro por descarga eléctrica

Con la funcion seleccionada
HF-Ziinden (Encendido sin con-
tacto), el quemador presenta

una tension de ignicion elevada.
No toque nunca los electrodos de
soldadura o las piezas que se en-
cuentren bajo tension de soldadura
con el aparato conectado.

Aplicacion de un electrodo @
< 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.

2 Coloque el electrodo 54 en el soplete y enros-
que el tapon 55.
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Antes de la puesta en marcha

No desmonte el cuerpo del manguito
de sujecion 51 ni la tobera de gas 50.

(—sng ) Sidesea equipar el soplete con un dia-

%@ metro de electrodo diferente debera

tener en cuenta lo siguiente.
——

U El manguito de sujecién 53, el portatoberas 51
y el electrodo 54 deben tener el mismo didme-
tro.

O La tobera 50 debe adaptarse al didmetro del
electrodo.

Conexion del soplete TIG
Peligro por descarga eléctrica

Sélo debe conectarse a la toma 4 el
conector de control del soplete TIG.
Nunca debe insertarse ningtn ele-
mento distinto al control como, por
ejemplo, el contacto de relé de un
control de automatizacion o un pul-
sador manual, ya que la toma per-
manece siempre sometida a plena
tension de ignicién, incluso sin estar
enchufado el conector de control.

2 Conecte el conector de control 57 del soplete
alatoma4.

> Conecte el soplete TIG 58 al polo negativo 6 y
fijelo con un giro a la derecha.

2 Conecte el conducto de gas del soplete a la co-
nexion de gas 5.

Conexion de la botella de gas protector

< Asegure la botella de gas protector 60, p. ej. con
una cadena de seguridad .

< Abra varias veces seguidas durante un breve
espacio de tiempo la vélvula de la botella de
gas 61 para que las particulas de suciedad que
hayan podido depositarse, salgan despedidas.

< Conecte el manoreductor 64 a la botella de gas
protector 60.

< Ajuste la manguera de gas protector 65 al ma-
norreductor 64y abra la vélvula de la botella de
gas61.

< Pulse la tecla "Test de gas" y ajuste la cantidad
de gas mediante el tornillo de ajuste 66 del ma-
norreductor (véase “23.1 Valores orientativos
cantidad de gas protector hilo de soldar” en la
pagina 71).

< La cantidad de gas aparecerd indicada en el in-
dicador volumétrico 63.

O El contenido de la botella se indica en el mané-
metro de contenido 62.
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Panel de mando

14 Panel de mando @

15

16

17

19

20

21

22

23

LED de averia

Se ilumina de forma permanente cuando la
instalacion estd sobrecalentada y parpadea
en caso de averia (véase el capitulo Mensa-
jes), no es posible encender el arco voltaico.

LED de regulador remoto

Regulador remoto manual conectado:

El LED se ilumina de forma permanente, y el
botén de operacion 19 indica el valor maxi-
mo para el rango de ajuste del requlador
remoto.

Regulador remoto de pedal conectado:

EI LED se ilumina al accionar el regulador
remoto de pedal,

si se han ajustado, p. ej., max. 100 A, con

el regulador remoto pueden activarse

3 A-100 A.

LED VRD (solo en equipos con VRD)

Se ilumina de forma permanente cuando
la funcion VRD estd activada (reduccion de
la tensién en vacio). Parpadea cuando la
tensién de salida sobrepasa el valor admi-
tido segun la norma (p. €j. en el proceso de
soldadura).

Boton de operacion

Sirve para ajustar progresivamente la co-
rriente de soldadura y para navegar en el
mend.

LED Slopes

Se ilumina cuando estd seleccionada la
funcién Slopes

(programa de inicio y de relleno de crater).

LED Electrodo

Se ilumina con el proceso de soldadura
Electrodo seleccionado,

y parpadea con el proceso de soldadura
CEL seleccionado.

LED Modos de servicio 2 tiempos / 4 tiem-
pos

Se ilumina cuando estd activo el modo de 2
tiempos o de 4 tiempos.

LED Pulsos
Se ilumina con la funcién Pulsos seleccio-
nada.

25

26

27

28

29

30

31

LEDTIG

Se ilumina cuando esta seleccionado el
proceso de soldadura TIG.

LED HF
Se ilumina si se ha seleccionado la funcion
HF para un encendido sin contacto.

Tecla Proceso de soldadura / Pulsos

Sirve para seleccionar la funcion Pulsos y el
proceso de soldadura TIG / Electrodo.

Para cambiar el proceso de soldadura debe
pulsarse la tecla durante al menos 2 s.

Tecla Modo de operacién / Slopes

Sirve para seleccionar el modo de ope-
racion TIG 2 tiempos/4 tiempos y para la
funcion Slopes.

Para seleccionar la funcién Slopes debe pul-
sarse la tecla durante al menos 2 s.

Tecla de encendido/apagado (2 s)

Enciende el equipo o pasa al modo Stan-
dby.

EI LED se ilumina cuando el equipo esté
encendido y parpadea en el modo Standby.

Tecla Parametros secundarios / Configura-
cién de maquinas / Test de gas

Pulsando brevemente la tecla se activa el
menu Parametros secundarios.

En el menu Parametros secundarios puede
activarse el menu Configuracién de maqui-
nas pulsando otros 2 segundos la tecla.
Una breve pulsacién de la tecla cierra el
nivel de menu correspondiente.

Fuera del menu se inicia un test de gas de
30 segundos pulsando la tecla durante 2
segundos.

Indicadores LED de unidades

Indican si en la pantalla de 7 segmentos 31
se muestran los valores en amperios, por-
centaje, hercios o segundos.

Pantalla de 7 segmentos

Muestra la intensidad de corriente selec-
cionada.

Con los menus activados, se muestra, de
forma alterna, el cédigo y el valor de ajuste
del parametro.
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15 Proceso de soldadura

15.1 Electrodo

——————

o

—

Asegurese de que antes de encender
el equipo, el portaelectrodos o el elec-
trodo no toca el banco de soldadura,
la pieza de soldadura ni ningun otro
objeto conductor eléctrico, para que
durante el encendido no se active acci-
dentalmente el arco fotovoltaico. Si se
activa el arco voltaico accidentalmente
puede dafar al portaelectrodo, el ban-
co de soldadura, la pieza de soldadura
o el equipo.

Encender la instalacion

2 Pulse la tecla de encendido/apagado 28 duran-
te 2 segundos para encender la instalacion.

2 Pulse el botdn 26 durante 2 segundos minimo.
v' El simbolo del electrodo (LED 21) se iluminara.

2 Ajuste con el botdn de operacién 19 la corrien-
te de soldadura que desee.

Encendido del arco voltaico

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

v' El arco voltaico quemara entre la pieza de tra-
bajo y el electrodo.

Pulsos

2 Pulse latecla 26 hasta que se ilumine el simbolo
impulsos (LED 23).

2 Abra los parametros secundarios (véase “16 Pa-
rametros secundarios” en la pagina 60).

2 Seleccione el parametro secundario Energia se-
cundaria (2.E).

2 Ajuste la corriente secundaria deseada con el
boton de operacion 19. El valor de ajuste se
basa en la corriente principal |, en %.

2 Seleccione el parametro secundario Frecuencia
de pulso (PuF).

2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada con el
botén de operacion 19.

2 Seleccione el pardmetro secundario Factor de
trabajo (PuB).

< Ajuste el factor de trabajo deseado con el
botén de operacion 19. El valor de ajus-
te se basa en la corriente principal |, en %.
Ejemplo: Un 60 % corresponde a las propor-
ciones 60 % de corriente principal | y 40 % de
energia secundaria l,.

2 Abandone el parametro secundario.

O Durante la soldadura se muestra en la indica-
cién 31 el valor medio de corriente calculado.

15.2 Modo de electrodo CEL

En caso de utilizar electrodos de barra
de celulosa, es preciso activar el modo
CEL optimizado para estos electrodos.

< Abra los parametros secundarios (véase “16 Pa-
rametros secundarios” en la pagina 60).

(8

Seleccione el pardmetro secundario Modo CEL
(CEL).

Ajuste el valora "On"

El simbolo del electrodo 21 parpadea.

El modo de electrodo CEL estd activo.

Las propiedades de soldadura solo es-
tdn optimizadas para electrodos CEL.
El resto de pardmetros secundarios no se mo-
difican.

[ N Y )

2 Abandone el parametro secundario.
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15.3 TIG

@

Asegurese de que antes de encender
el equipo, el electrodo no toca el ban-
co de soldadura, la pieza de trabajo ni
ningun otro objeto conductor eléctri-
co, para que durante el encendido no
se active accidentalmente el arco fo-
tovoltaico. Si se activa el arco voltaico
accidentalmente puede danar al por-
taelectrodo, el banco de soldadura, la
pieza de soldadura o el equipo.

Encender la instalacion

2 Pulse la tecla de encendido/apagado 28 duran-
te 2 segundos para encender la instalacion.

< Pulse la tecla 27 para seleccionar el modo de
operacién TIG de 2 tiempos o de 4 tiempos.

v El simbolo TIG (LED 24), HF (LED 25) y 2 tiempos
0 4 tiempos (LED 22) se iluminan.

< Pulse la tecla 27 durante 2 s para activar o des-
activar la funcién Slopes.

< Ajuste con el boton de operacién 19 la corrien-
te de soldadura que desee.

Encendido del arco voltaico
2 Abra la vélvula 56 en el soplete TIG.

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

> @Levante ligeramente el electrodo.

v" El arco voltaico quemara entre la pieza de tra-
bajo y el electrodo.

Pulsos

< Pulse la tecla 26 hasta que se ilumine el simbolo
impulsos (LED 23).

2 Abra los pardmetros secundarios (véase “16 Pa-
rametros secundarios” en la pagina 60).

< Seleccione el pardmetro secundario Energia se-
cundaria (2.E).

< Ajuste la corriente secundaria deseada con el
botén de operacion 19. El valor de ajuste se
basa en la corriente principal I, en %.

2 Seleccione el parametro secundario Frecuencia
de pulso (PuF).

2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada con el
botdn de operacion 19.

< Seleccione el pardmetro secundario Factor de
trabajo (PuB).

2 Ajuste el factor de trabajo deseado
con el botén de operacion 19. El va-
lor de ajuste permite obtener una pro-
porcién en % de la corriente principal 1.
Ejemplo: Un 60 % corresponde a las propor-
ciones 60 % de corriente principal I, y 40 % de
energia secundaria l,.

2 Abandone el pardmetro secundario.

O Durante la soldadura se muestra en la indica-
cion 39 el valor medio de corriente calculado.

Slopes (programa de relleno al inicio y al
final del crater)
Con la funcion Slopes activada, esta
disponible el programa de inicio y re-
lleno del crater con los parametros co-
rrespondientes.
2 Abra los pardmetros secundarios (“16 Parame-
tros secundarios” en la pagina 60).
2 Seleccione el parametro secundario correspon-
diente y ajuste el valor deseado.
U Los pardmetros Energia de inicio (StE) y Energia
de relleno de crater (CFE) se basan en el % de la
corriente principal

2 Abandone el parametro secundario.
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m Parametros secundarios

16 Parametros secundarios

2 Abra los pardmetros secundarios pulsando la 2 Confirme el pardmetro secundario pulsando el

tecla 29. botdn de operacion 19.
9 Seleccione el pardmetro secundario deseado v’ El valor del pardmetro parpadea.
girando el botén de operacién 19. 2 Cambie el valor de un parédmetro girando el bo-
U Segun el proceso de soldadura, la funcién y el tén de operacion 19.
modo.de operacion selecaonac’ios, S€ ENCUEN 5 Guarde el cambio pulsando el boton de opera-
tran disponibles diferentes parametros secun- cion 19
darios. )

U Pulsando latecla 29 cancela un cambio sin guar-

U En la siguiente tabla puede ver una descripcion A -
g P P dary sale del menu Pardmetros secundarios.

de los parametros secundarios.

Modo

,8\ ) . Valor estan- . gl 8 B
3 Parametros secundarios dar Rango de ajuste S é_ ; é_ <
= FgoF g 3
s had T

G- Tiempo de gas pre-flow 0,1s de0,7a10s X X

StE Energia de inicio 50 %" 1-200 % X X
Energia de arranque en caliente 125 %" 1-200 % X

st Tiempo de inicio 0,1s 0-999s X

Tiempo de arranque en caliente 10s 0-999s X

StS Tiempo rampa de arranque 05s 0-999s X X
2.E Segunda energia 50 %" 1-200 % X X X
PuF Frecuencia de impulso 3,0Hz 0,1Hz-5kHz X X X
o |l ietporenaide | 5o | vww || x| x

CFS T. rampa relleno crater 05s 0-999s X X

CFE Ener. relleno crater 25 %" 1-200 % X X

CFt Tiempo relleno crater 02s 0-999s X

-G Tiempo de gas post-flow 100 % 20-500 % X X

HF Igniciéon AF on On - Off X X
dAF | Arc Force 100 % 0-200 % X
AEd | Detec. fin de soldadura 100 % 0-200 % X
CEL | Modo de electrodo CEL Apagar On - Off X

Tab. 1: Pardmetros secundarios

*) % de la corriente principal ajustada
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Configuracion de maquinas

17 Configuracion de maquinas

En este menu puede consultar las ver-
siones de software (revision) y realizar
ajustes en la configuraciéon de maqui-
nas.

< Abra los parametros secundarios pulsando la
tecla 29.

< Abra ahora el menu Configuracién de maqui-
nas pulsando de nuevo la tecla 29 durante 2 s.

O Se encuentra en el menu Configuracion de ma-
quinas. Se muestran de forma alterna el cédigo
del pardmetro y el valor.

< Seleccione la opcién de menu deseada girando
el boton de operacién 19.

2 Confirme la opcién de menu pulsando el botéon

de operacion 19.

v En los parametros ajustables, el valor del para-

metro parpadea.

> Cambie el valor de un parametro girando el bo-

ton de operacién 19.

2 Guarde el cambio pulsando el botén de opera-

cion 19.

O En la siguiente tabla puede ver una descripcién

de la estructura de menus.

2 Pulsando la tecla 29 cancela un cambio sin

guardar y sale del nivel de menu correspon-
diente.

Modo
Codigo Pardmetro e Rango de ajuste )
dar Y | & 3
= |0 =
rEL Numero de versién del maestro X X
Sol rEP Numero de versién del proceso X X
o
rEd Ndmero de version del display X X
rEl Numero de versién primaria X X
GO StP Pico de arranque 100 % 1-200 % X
HFP Potencia AF 100 % 40-100 % X
IFS 4 tiempos especial OFF OFF -On X
Sbt Tiempo de Auto-Standby 30 min Off, 5...30 min X X
FUO Opcion de fusible (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Opcion de fusible (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Este parametro ajusta el fusible principal utilizado.
Dado el caso, se limita la corriente max. ajustable. Véase “Opciones de fusi-
ble” en la pagina 63.
En funcién de la conexién de red, estan disponibles diferentes valores de
FuS ajuste.
Fur Reduccion de potencia de fusible OFF OFF - On X X
Si fuera necesario, con la funcion "Reduccién de potencia de fusible (Fur)"
activada, seguin la opcion de fusible ajustada (FuO) se reduce la corriente de
soldadura de forma dindmica durante la soldadura para evitar un fallo del
fusible principal. Se sefiala por medio de un parpadeo rapido de la tecla 28
Encendido/apagado.
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Modo
Cédigo Pardmetro LRI Rango de ajuste ]
dar 91373
= D =
PLL Bloqueo (lock) del LED Power- OFF OFF-0On .
master
On: La tecla Modo del soplete de la serie i-LTG/i-LTW se encuentra bloquea-
da. Pulsando la tecla Modo durante 2 s, la tecla se desbloquea durante 15
s. Si durante estos 15 s de desbloqueo se pulsa la tecla Start/Stop, la tecla
Modo se bloquea de inmediato.
UdL | Bloqueo (lock) Arriba/Abajo OFF OFF-On X
Tor On: Las teclas Up/Down (Arriba/Abajo) del soplete de la serie i-LTG/i-LTW se
bloquean durante el proceso de soldadura (1>0).
LED 3 del Powermaster . Todos los .
PL3 . . - 2E pardmetros secundarios | x
(de libre asignacion)
relevantes
LED 4 del Powermaster . Todos los .
PL4 . . - --- pardmetros secundarios | x
(de libre asignacién)
relevantes
TPr Proteccién del soplete (Torch OFF OFF-0On .
protect)
On: Utilizando un soplete de la serie i-LTG/i-LTW, en el aparato de soldar solo
puede ajustarse una corriente de soldadura con la maxima capacidad de
carga del soplete.
TPd | Ajuste del ID del soplete Véase “Ajuste dtlel !D del soplete”en la «
péagina 63
Tor En cada soplete de la serie i-LTG/i-LTW hay almacenado un nimero de iden-
tificacion de soplete. La capacidad de carga del soplete, necesaria para la
funcién Proteccion del soplete / Torch protect (tPr) en el modo de operacion
TIG, estd vinculado a este ID.
O El ajuste del ID del soplete es necesario p. ej. al cambiar la placa del so-
plete.
< Seleccione el ID adecuado para el soplete utilizado conforme a la siguien-
te tabla y transfiéralo al médulo de soplete guardandolo.
Tab. 2: Ment Configuracion de mdquinas
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Opciones de fusible

Ajuste del ID del soplete

En cada soplete de la serie i-LTG/i-LTW se en-

Valor de . . 5 cuentra almacenado un niimero de identificacién
parametro Fusible dered | Corriente max. |, de soplete. La capacidad de carga del soplete,
necesaria para la funcién Proteccién del soplete /
230V TIG MMA Torch protect en el modo de operacion TIG, estd
16* 16A 200A | 180A vinculado a este ID.
U El ajuste del ID del soplete es necesario p. €j. al
16F 16A 200A | 180A cambiar la placa del soplete.
13 13A 190A 160A 2 En el menu de configuracién seleccione el pun-
13F 13A 190A | 160A o «Tor.
2 Seleccione la opcion del menu «TPd».
10 10A 180A 125A U Aqui se muestra el ID del soplete ajustado en
10F 10A 180A 125A ese momento.
115V TIG MMA < Seleccione el ID adecuado para el soplete utili-
" zado conforme a la siguiente tabla y transfiéra-
25 25A 180A 140A lo al médulo de soplete pulsando el botén de
25F 25A 180A | 140A operacion 19.
20 20A 170A | 125A ID de soplete
20F 20A 170A 125A -
Tab. 3: Opciones de fusible ") Ajuste de fdbrica Tipolde SO- ID Ide Capacidad de carga
ete soplete
La identificacion "F" corresponde a la B 5 cC CA
caracteristica del fusible segun la cual |- TG 900 9 125 A 80 A
se reduce antes la corriente de solda- -
dura para evitar un fallo de fusibles i-LTG 1700 7 150A 120A
répidos. i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 4: ID de soplete
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18 Funciones especiales

Reset principal

iAtencion! Se perderan todos los
ajustes personales realizados.

Se conservan todas las tareas guar-
dadas.

Todos los parametros de soldadura y
secundarios y la configuraciéon de ma-
quinas se restablecen a los ajustes de
fabrica.

2 Pulse al mismo tiempo los botones 26 y 29 du-
rante 5 segundos como minimo.

v’ La pantalla de 7 segmentos y todas las indica-
ciones del panel de mando se iluminan breve-
mente a modo de confirmacién, y la instalacion
se reinicia.

19 Soplete @

Soplete Powermaster de la serie i-LTG/i-LTW

Funciones de las teclas del quemador

75

77

78

80

81

82

83

84

85

Tecla de soplete Start/Stop
para iniciar y finalizar el proceso de solda-
dura.

Tecla de soplete Corriente secundaria
para activar la corriente secundaria.

Tecla de soplete Up (arriba)
para aumentar los valores de parametro.

Tecla de soplete Down (abajo)
para reducir los valores de parametro.

LED Amperios:
Se ilumina cuando se visualiza la corriente
de soldadura en el display (84).

LED Job (tarea):
iNo disponible con BasicPlus!

LED 3 del Powermaster:

Con posibilidad de asignacion de un para-
metro de libre eleccion.

Preasignado con corriente secundaria 12.

LED 4 del Powermaster:
Con posibilidad de asignacién de un para-
metro de libre eleccién.

Display: Representacion de los valores de
pardmetro.

Tecla Modo:

Conmutacién entre los parametros LED 80
hasta LED 83

Pulsar durante 7 s para cambiar la pantalla
(84) de modo para diestro a modo para
zurdo. Como indice se representa un punto
en la parte inferior derecha del display.
Pulsar durante 2 s para desbloquear la tecla
Modo durante 15 s (con el parametro se-
cundario activado "Bloqueo de LED Power-
master" (PLL)).
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Mensajes

20 Mensajes

20.1 Mensajes de error

Los errores pueden restablecerse
apagando y encendiendo de nuevo.

Tenga en cuenta las indicaciones de
error.

Cédigo Averia Posible causa Solucién
E01-01 | Temperatura El aparato se ha sobrecalentado; se | Sin apagarlo, deje que el aparato se
E01-02 |€xcesiva ha superado la duracién de cone- | enfrie durante unos minutos.
xiéon permitida
E01-05
E02-00 |Sobretension El voltaje de red es demasiado alto | Comprobar el voltaje de red; probar
£02-01 primaria Tensién de trabajo interna excesiva el aparato en otra toma de corriente
E02-02
E04-05 | Error PFC La regulacién de red interna no Desconecte la instalacion y vuelva
funciona a conectarla. Informar al servicio si
el mensaje de averia se repite o es
permanente
E06-00 | Sobretension Tensién de salida demasiado ele- | Comprobar el cable de la pieza de
secundaria vada trabajo. Informar al servicio si el
mensaje de averia se repite o es
permanente
E07-01 |Errorinternode |La memoria interna presenta fallos | Desconecte la instalacion y vuelva
EEProm a conectarla. Informar al servicio si
el mensaje de averia se repite o es
permanente
£10-00 Error en el so- Soplete o conexiones averiadas Compruebe o sustituya el soplete
plete
E11-00 |Errorenelregu- |Erroren el reguladorremotooen | Comprobar el regulador remoto o
lador remoto su enchufe hembra sustituya
Error en el Dis- Control del dispositivo de potencia | Desconecte la instalacion y vuelva
E12-00 |positivo de po- | defectuoso a conectarla. Informar al servicio si
tencia el mensaje de averia se repite o es
E13-01 |[Sensortérmico |Sensor térmico interno averiado permanente
E13-02
£14-00 Subtension ILa tensidon de alimentacion interna | Comprobar el voltaje de red; probar
primaria es demasiado baja el aparato en otra toma de corriente.
E14-01 Tensién de alimentacién interna Desconecte la instalacion y vuelva
demasiado baja en el momento de |2 conectarla Informar al servicio si
la conexién el mensaje de averia se repite o es
permanente.
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Cédigo Averia Posible causa Solucién
E15-00 |Deteccion de Fallo en la deteccién de corriente Comprobar los cables del soplete y
E15-01 | corriente interna de la pieza de trabajo. Desconecte
la instalacion y vuelva a conectarla.
Informar al servicio si el mensaje de
averia se repite o es permanente.
E18-00 |Desconexiénde |Desconexién de seguridad para Dejar enfriar la instalacién en modo
sobrecarga proteger los componentes eléc- Standby. Informar al servicio si el
tricos mensaje de averia se repite o es
permanente.
E19-00 |Aparato de en- Dispositivo de encendido interno | Desconecte la instalaciéon y vuelva
E19-01 |cendido defectuoso a conectarla. Informar al servicio si
el mensaje de averia se repite o es
E19-02 permanente.
E22-00 |Subtensién Tension de trabajo interna insufi- Comprobar el voltaje de red; probar
E22-03 |Primaria ciente el aparato en otra toma de corriente.
Desconecte la instalacion y vuelva
a conectarla. Informar al servicio si
E22-04 el mensaje de averia se repite o es
permanente
E25-00 | Dispositivo de VRD defectuoso o cortocircuito en- | Al realizar la conexidn, evitar que el
reduccién de ten- | tre la pieza de trabajo y el soplete. | soplador o el portaelectrodos entren
E25-01 |sion (VRD) en contacto con el cable de la pieza
de trabajo (cortocircuito).
E30-00 |Configuracién Configuracion o deteccién del
E30-05 panel de mando defectuosas
E30-07
E31-01 | comunicacion Comunicacién interna defectuosa
E31-03 . L.
Desconecte la instalacion y vuelva
E31-04 a conectarla. Informar al servicio si
E31-05 el mensaje de averia se repite o es
E31-06 permanente
E32-00 | Mddulo de po- Error de procesador interno
hasta tencia (FPGA)
E32-05
Ventilador Corriente del ventilador demasiado
E34-01 .
baja
£49-01 Bateria Estado de carga de la bateria insu- | Desenchufar y enchufar de nuevo
ficiente la bateria. Dado el caso, recargar
£49-0 Comunicacién con la bateria la ba’teria. Informar al servicio si la
averia se repite
Tab. 5: Mensajes de aviso y error

-66 -

909.4039.9-05

01.22




Reparacion de averias

21 Reparacion de averias

Averia

Posible causa

Solucion

El arco voltaico no

no se hace contacto a masa o este contacto es

Asegurar el contacto a masa

Reductor de presion defectuoso

se enciende incorrecto
diametro de electrodo incorrecto elija un didmetro de electrodo
correcto
La corriente de soldadura estd demasiado baja Ajustar la corriente de soldadura
a un nivel mas alto
Electrodo de tungsteno sucio o mal afilado afilar correctamente o sustituir
el electrodo
Caudal de gal mal ajustado Ajustar correctamente el caudal
de gas
No hay gas pro- | Falta la botella de gas Cambiar botella de gas
tector

Comprobary, en caso necesario,
cambiar

La vélvula de gas del soplete no se abre o esta
defectuosa

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

Gas protector
insuficiente

El soplete presenta una fuga

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

El tubo de gas no es estanco

Apriete el tubo de gas

El reductor de presion esta mal ajustado o defec-
tuoso

Comprobary, en caso necesario,
cambiar

Poros en el mate-
rial de soldadura

El soplete presenta una fuga

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

La boquilla de gas no es estanca

Apretar boquilla de gas

El cabezal del quemador esta defectuoso

Comprobary, en caso necesario,
cambiar

Pieza de trabajo sucia de grasa, 6xido, aceite, etc.

limpiar

Corriente de aire

Proteger el lugar de trabajo

La soldadura
"hierve" (arco vol-
taico inestable)

Falta alimentacién de gas

comprobar

gas inadecuado

utilizar el gas correcto

El electrodo TIG se
funde

Corriente de soldadura para diametro del electro-
do ajustada a un nivel demasiado alto

ajustar la corriente de soldadura
correcta

Polaridad invertida y soplete TIG conectado al
polo positivo 3

Conectar el soplete TIG al polo
negativo 6

Tab. 6:

Reparacion de averias
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Esquemas

22 Esquemas

2 tiempos

Corriente solda-

dura

Corriente secun-

daria

Corriente de igni-

~cion
Corriente minima

Pulsador del sople-

flow

Tiempo gas pre-

subida de slope

accionado

bajada de slope

v

flow

Tiempo de gas post-

te Start/Stopp

Pulsador del soplete

ccionadg

v

Corriente secundaria

4 tiempos

Corriente solda-

dura

Corriente secun-

_daria
Corriente inicio

v

Corriente final

Corriente de igni-
cion

v

Pulsador del sople-

flow

Tiempo gas pre-

subida de slope

accionado

bajada de slope

accionado

flow

Tiempo de gas post-

A\ 4

te Start/Stopp

Pulsador del soplete

ccionada

A4

Corriente secundaria
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Datos técnicos

23 Datos técnicos

Datos técnicos* Uni- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
dad (115V) (230V)

Soldadura TIG

Rango de soldadura (I, -, /U, -U, ) AN 1'(5):21_8107{2 1?),-22—0108{0
Tensién en vacio max. VDC 18-20

Consumo de potencia en vacio W 9,5 7,2
Ajuste de potencia continuo
Caracteristica de slope descendente

Corriente de soldar con ED 100% 40 °C A 130 140
Corriente de soldar con ED 60% 40 °C A 150 160
ED con corriente max. 40°C % 25 25
Voltaje de red \Y 115 230
Consumo de corriente |, (100%/40°C) A 21,7 11,5
Consumo de corriente |, (60%/40°C) A 26,4 13,8
Consumo de corriente |, (corriente maxima) A 34,7 19,1
elevada corriente de red efectiva I /A 21,7 11,5
Potencia de entrada S, (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
Potencia de entrada S, (60%/40°C) kVA 3,0 3,2
Potencia de entrada S, (corriente maxima) kVA 4,0 4,4
Eficiencia / Efficiency n para 100 % ED % 79 83
ZZCgZQE:‘c;E:qﬁ;)i(ier:Zy n de I2max con consumo % 77 82
Soldadura con electrodos

Rango de soldadura (l, -, /U, -U ) AN 2100;—;(')5/6 2100[;1_2(;/2
Tension en vacio max. VDC 78-88

Consumo de potencia en vacio W 10,6 6,6
Tension en vacio VRD (solo con VRD) VDC 30-35

Ajuste de potencia continuo
Caracteristica de slope descendente

Corriente de soldar con ED 100% 40 °C A 94 120
Corriente de soldar con ED 60% 40 °C A 110 140
ED con corriente méx. 40°C % 25 25
Voltaje de red Y 115 230
Consumo de corriente |, (100%/40°C) A 23,7 151
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m Datos técnicos

Datos técnicos* Uni- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC

dad (115V) (230V)

Consumo de corriente |, (60%/40°C) A 28,2 18,3

Consumo de corriente |, (corriente maxima) A 39,1 24,9

elevada corriente de red efectiva /A 23,7 15,1

Potencia de entrada S, (100%/40°C) kVA 2,7 35

Potencia de entrada S, (60%/40°C) kVA 3,2 4,2

Potencia de entrada S, (corriente maxima) kVA 4,5 57

Eficiencia / Efficiency n para 100 % ED % 82 86

Sf;c’;eor:::dgE;ﬁ;:r:Zy n de I2max con consumo % 79 85

Electrodos soldables mm 1,5-32 1,5-4,0

Alimentacién

Tension de alimentacién (50/60Hz) 1~ \ 115 230

Frecuencia de red Hz 50-60

tolerancia de red positiva % 15 15

tolerancia de red negativa % 15 15

Conexién a la red mm? 3x2,5

Enchufe de red Ninguno Schuko

Consumo de corriente |, . @@ o A 0,2 0,3

Fusible principal A/tr 25 16

Factor de potencia (para 12 . ) cos @ 0,99 0,99

Factor de potencia / Powerfactor A (paral, . ) 0,99 0,99

Corformea IEC 1000 BT mt 530 851

Potencia de generador recomendada kVA 8 8

Aparato

Clase de proteccién (EN 60529) IP 23S 23S

Clase de aislamiento F

Tipo de enfriamiento F

Emisién de ruidos dB(A) <70

Pesos y medidas

Dimensiones (LxAxAI) mm 360x 130x 215

Peso con cable de alimentacién kg 73 73

Tab. 7: Datos técnicos ED =duracién de funcionamiento

Lista de modelos equivalentes: ninguna
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Declaracion de conformidad

U Elano 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 5y 6 del nimero de
serie, se obtiene el afo de fabricacién.

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

23.1 Valores orientativos cantidad de
gas protector hilo de soldar

Instalaciones TIG:
(Didmetro de boquilla de gas [mm])?*/ 17 =
Cantidad de gas protector [I/min]

24 Conservacion y mantenimiento

Al realizarse trabajos de conserva-
cion y mantenimiento debe respe-
tarse el reglamento vigente de segu-
ridad y de prevencion de accidentes.

El aparato requiere un mantenimiento minimo.
Solo deben realizarse periddicamente unas
pocas comprobaciones para mantener el aparato
en buenas condiciones de uso durante afos:

24.1 Revisiones periodicas

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

— elenchufey el cable de red
— el sopletey las conexiones de soldadura
— el cableyla conexién de la pieza a soldar
U Limpie el equipo de soldadura mediante sopla-
do, de una a dos veces al afo.
< Para ello debe apagar el equipo y desconectar
el enchufe de alimentacion.

2 Sople el equipo de soldadura utilizando aire
comprimido seco, desde delante, a través de la
ranura de ventilacion. Deje cerrada la carcasa.

%

Nunca debe soplar el aire comprimido
a través de la ranura de ventilacién del
lateral del equipo. Alli se encuentra el
ventilador que alcanza elevadas revo-
luciones por el aire comprimido y que
puede sufrir dafios durante el almace-

namianta
ReHHERTO-

25 Eliminacion

Solo para paises de la Unién Europea.

iNo deseche los aparatos eléctricos jun-
to con los residuos domésticos!
]

Segun la Directiva europea 2012/19/UE sobre
aparatos eléctricos y electrénicos usados y su
aplicacion de acuerdo con la legislacién nacional,
las herramientas eléctricas cuya vida util haya
llegado a su fin se deberan recoger por separado
y trasladar a una planta de reciclaje que cumpla
con las exigencias medioambientales.

26 Servicio técnico

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Alemania

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

27 Declaracion de conformidad

Declaramos que este producto cumple con las
normas y los documentos normalizados si-
guientes y asumimos la responsabilidad de esta
declaracion: EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-
10:2014 CL.A conforme a las disposiciones de las
Directivas 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/UE
2009/125/EG.

C€

Wolfgang Grub
Gerente

2

Lorch Schweitechnik GmbH
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Samensteller

Lorch downloadportaal

Documentnummer
Publicatiedatum

Copyright

Technische wijzigingen

Lorch Schwei3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Duitsland

Tel.: +497191/503-0
Telefax:  +497191/503-199

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

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

909.4039.9-05
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© 2022, Lorch Schweif3technik GmbH

Deze documentatie, inclusief alle onderdelen ervan, is
auteursrechtelijk beschermd. Elk gebruik of elke wijziging buiten
de nauwe grenzen van de auteurswet is zonder toestemming

van Lorch Schwei3technik GmbH verboden en strafbaar.

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

Onze producten worden voortdurend verder ontwikkeld op
grond waarvan wij ons technische wijzigingen voorbehouden.
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Verklaring van symbolen

1 Apparaatelementen @

1 Draagband 9 Netkabel/accukabel met toestelkoppeling
2 Bedienpaneel (optioneel)
3 Aansluitbus pluspool 10 Aansluitbus afstandsbediening
4  Aansluitbus stuurkabel Levensgevaar door elektrische
. schok!
5  Gasaansluiting toorts
. . Zie hoofdstuk ‘13.3 Voedingsspan-
6  Aansluitbus minpool . s,
. ning aansluiten’ op blz. 78.
7 Luchtinlaat Niet alle afgebeelde of beschreven op-
8  Aansluiting schermgas ties worden meegeleverd.
Wijzigingen voorbehouden.
2 Verklaring van symbolen
2.1 Betekenis van de symbolen in de 2.2 Betekenis van de symbolen op

gebruikershandleiding

het lasapparaat

Gevaar voor lijf en leden!

AT

Het negeren van de waarschuwingen
kan leiden tot licht of ernstig letsel, of
zelfs tot de dood.

Gevaar voor materiéle schade! ) D-

. DO/
Het negeren van de waarschuwingen

kan leiden tot schade aan werkstukken,
gereedschap en voorzieningen.

Algemene opmerking!

Wijst op nuttige informatie over pro-
duct en uitrusting.

Opmerking betreffende het milieu!

Verwijst naar informatie betreffende
milieubescherming.

¢

Opsommende karakters:

< Uit te voeren handelingen.
Verwijst naar uit te voeren arbeidshandelin-
gen.

v’ Resultaat.
Verwijst naar gevolg-resultaat.

U Opmerking
Verwijst naar toelichtingen / nadere informatie

Gevaar!

Lees de gebruikersinformatie in het be-
dieningshandboek.

Netstekker uittrekken!

Voordat de behuizing mag worden
geopend, moet de netstekker uit het
stopcontact worden getrokken.

01.22 909.4039.9-05
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Veiligheid

3 Veiligheid

Zonder gevaar werken met het appa-
raat is alleen mogelijk wanneer u de
bedieningsinstructies en de veilig-
heidsinstructies volledig leest en de
daarin vervatte aanwijzingen strikt
opvolgt.

9

Laat u zich voorafgaand aan het eerste
gebruik praktisch voorlichten. Neem
de ongevallenpreventievoorschriften
(UVV") in acht.

Verwijder voorafgaand aan het lassen
eerst oplosmiddelen, ontvettende mid-
delen en andere brandbare materialen
uit het werkgebied. Dek brandbare ma-
terialen af die u niet kunt verplaatsen.
Las alleen als de omgevingslucht geen
hoge concentratie stof, zuurdampen,
gassen of explosieve substanties be-
vat. Extra voorzichtigheid is geboden
bij reparatiewerkzaamheden aan lei-
dingsystemen en tanks die brandbare
vloeistoffen of gassen bevatten of heb-
ben bevat.

Raak nooit spanningvoerende onder-
delen in of buiten de behuizing aan.
Raak nooit de laselektrode of onder
lasspanning staande delen aan als het
apparaat is ingeschakeld.

Plaats het apparaat niet in de regen,
spuit het niet af en gebruik geen stoom.

Las nooit zonder laskap. Waarschuw
anderen in uw omgeving voor de vlam-
boogstralen.

Gebruik een geschikte afzuiger voor
gassen en lasdampen.

Draag een lashelm met een ademtoe-
stel als gevaar bestaat dat u las- of snij-
dampen zou kunnen inademen.

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

Wordt tijdens het werk de netkabel
\}/ beschadigd of doorgesneden? Raak de
I kabel dan niet aan, maar trek direct de

netstekker uit de contactdoos. Gebruik
het apparaat nooit als de kabel bescha-
digd is.

Houd een brandblusser binnen hand-

@ bereik.

Voer na het beéindigen van de las-

werkzaamheden een brandcontrole uit
(zie ongevallenpreventievoorschriften
(Uvvm).

Probeer nooit de drukregelaar te de-
monteren. Vervang een defecte druk-
regelaar.

Transporteer en plaats het apparaat
altijd op een stevige en vlakke onder-
grond.

De maximaal toelaatbare neiging voor
transport en plaatsing bedraagt 10°.

O Service- en reparatiewerkzaamheden mogen

alleen door een geschoolde elektricien worden
uitgevoerd.

U Zorg dat de werkstukkabel goed en direct con-

tact maakt direct bij de lasplaats. Laat de las-
stroom niet via kettingen, kogellagers, staalka-
bels of aardleidingen en dergelijke lopen. Deze
kunnen daarbij smelten.

U Borg uzelf en het lasapparaat als u op hoogge-

legen of hellende vlakken moet werken.

O Sluit het lasapparaat uitsluitend aan op een

correct geaard elektriciteitsnet. (Driefasesys-
teem met vier draden en geaarde nulleider of
eenfasesysteem met drie draden en geaarde
nulleider.) Stopcontact en verlengkabel moe-
ten een functionerende aardleider hebben.

U Draag beschermende kleding, lederen hand-

schoenen en lederen lasschort.

U Scherm de arbeidszone af met verplaatsbare

wanden of gordijnen.

U Ontdooi geen bevroren buizen of leidingen

met behulp van een lasapparaat.

U Gebruik in afgesloten reservoirs, in enge ruim-

ten en bij verhoogd elektrisch risico, uitsluitend
met het S-kenmerk.

909.4039.9-05 01.22



Toestelveiligheid

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

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

U Trek de netstekker uit de contactdoos, voordat
u van opstelplaats verandert of als werkzaam-
heden aan het lasapparaat wilt uitvoeren.

Neem de voor uw land geldende voorschriften
betreffende het voorkomen van ongevallen in
acht. Wijzigingen voorbehouden.

4 UVV-controle

De eigenaar/gebruiker van professioneel te
gebruiken lasapparatuur is afhankelijk van de
inzet deze apparatuur periodiek te onderwerpen
aan een veiligheidsinspectie conform EN 60974-
4. Lorch adviseert een inspectie-interval van 12
maanden.

Voer ook na wijzigingen of herstel van de appara-
tuur een veiligheidsinspectie uit.

W

5 Omgevingscondities

Ondeskundig uitgevoerde UVV-con-
troles kunnen leiden tot onherstelbare
schade aan de installatie. Meer infor-
matie over veiligheidsinspecties is ver-
krijgbaar bij de geautoriseerde onder-
houdssteunpunten van Lorch.

Temperatuurbereik van de omgevings-
lucht:
tijdens bedrijf: -20 °C ... +40°C (-4 °F ... +104 °F)

tijdens transport
en opslag:-25°C ... +55°C(-13°F ... +131 °F)

Relatieve luchtvochtigheid:
Tot 50% bij 40 °C (104 °F)
tot 90% bij 20 °C (68 °F)

ﬁ Gebruik, opslag en transport mogen

uitsluitend binnen de aangegeven
grenswaarden plaatsvinden! Het ge-
bruik buiten deze grenswaarden geldt
als niet-beoogd. De fabrikant is niet
aansprakelijk voor daaruit voortko-
mende schade.

De omgevingslucht mag geen stof, zuren, cor-
rosieve gassen of andere schadelijke stoffen
bevatten!

6 Beoogd gebruik

Het apparaat is bestemd voor gebruik in het
professionele en industriéle bereik. Deze is
draagbaar en geschikt voor gebruik bij het
stroomnet, bij een stroomaggregaat of met een
accu (optioneel).

Het apparaat is bedoeld voor elektrodelassen. In
combinatie met een TIG-brander kan het appa-
raat voor TIG-lassen met gelijkstroom van

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

— speciale metalen zoals titanium, zirkonium
en tantalium

worden gebruikt.

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

De voor accuvoeding geschikte MicorTIG 200
met MobilePower 1 voldoet conform DIN VDE
0100-410/ IEC 60364-4-41:2005-12, sectie 413,
aan de veiligheidsmaatregel: Veiligheidsschei-
ding.

Hierdoor is volgens BGV D1 (VBG15, Lassen,
snijden en aanverwante processen, §29, §45)
over BGR500 (bediening van arbeidsmiddelen,
paragraaf 2.26), BGR117 (werkzaamheden in
tanks en krappe ruimten, paragraaf 4.7), BRG126
(werkzaamheden in omkapselde ruimten van
afvalwatertechnische installaties, paragraaf 4.8)
en BGI594 (gebruik van elektrische apparaten in
geval van verhoogd elektrische gevaar, paragraaf
3.2) het vervoer en gebruik in gebieden met ver-
hoogd elektrisch gevaar, zoals tanks en krappe
omkapselde ruimten, toegestaan.

7 Toestelveiligheid

Het lasapparaat is elektronisch beveiligd tegen
overbelasting. Gebruik geen zekeringen met een
hoger ampeérage dan die welke vermeld staan op
het typeplaatje van het lasapparaat.

Het apparaat wordt door een ventilator gekoeld.

U Let er daarom op dat de koelluchtopeningen
altijd vrij zijn.
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Geluidemissie

U Steek geen voorwerpen door de ventilatiegleu-
ven. Hierdoor kan de ventilator worden be-
schadigd.

O Las nooit als de ventilator defect is, maar laat
het apparaat repareren.

Inschakelduur (ED)

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

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

8 Elektromagnetische compatibi-
liteit (EMC)

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

U Lasapparaten kunnen door hun hoge stroom-
opname storingen veroorzaken in het open-
bare elektriciteitsnet. De aansluiting op het
elektriciteitsnet is dan ook onderworpen aan
eisen betreffende voor de maximaal toelaat-
bare netimpedantie. De maximaal toelaatbare
netimpedantie (Zmax) van het koppelvlak met
elektriciteitsnet (netaansluiting) staat vermeld
in de technische gegevens. Houd zo nodig rug-
gespraak met uw elektriciteitsdistributiebedrijf.

O Het lasapparaat is zowel bestemd voor het las-
sen in commerciéle als industriéle omgevingen
(CISPR 11 klasse A). Bij gebruik in andere om-
gevingen (bijv. woongebieden) kunnen andere
elektrische apparaten worden gestoord.

U Tijdens de inbedrijfstelling kunnen elektro-
magnetische problemen ontstaan in:

— elektriciteitsleidingen, stuurkabels, signaal-
en telecommunicatieleidingen in de nabij-
heid van het las- of snijapparaat,

— televisie- en radiozenders en dito ontvan-
gers,

— computers en andere stuurschakelingen,

— beveiligingen van bedrijfsgebouwen en der-
gelijke (bijv. alarminstallaties)

— pacemakers en gehoorapparaten,

— kalibreer- en meetinstrumenten,

— in apparaten met te lage stoorvastheid

Extra afschermingen kunnen vereist zijn als
andere voorzieningen in de omgeving storingen
ondervinden.

U De te beoordelen omgeving kan zich uitstrek-
ken tot voorbij de grenzen van het perceel. Dit
is mede afhankelijk van de constructie van het
gebouw en andere werkzaamheden die daar
plaatsvinden.

Gebruik het lasapparaat conform de gegevens
en aanwijzingen van de fabrikant. De eigenaar/
gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren
en voor het juiste gebruik van het lasapparaat.
Als zich elektromagnetische storingen voordoen,
is de eigenaar/gebruiker (evt. met technische
assistentie van de fabrikant) verantwoordelijk
voor het verhelpen ervan.

9 Netaansluiting

Het toestel voldoet aan de vereisten van EN/IEC
61000-3-12 onder voorwaarde dat de maximale
netimpedantie Zmax kleiner is dan of gelijk is aan
de in de technische gegevens vermelde impe-
dantie Zmax van het toestel op het aansluitpunt
naar het openbare laagspanningsnet. De instal-
lateur of de gebruiker van het toestel is verant-
woordelijk, indien nodig, door ruggespraak met
het openbare energiebedrijf, ervoor te zorgen
dat het toestel alleen op een openbaar laagspan-
ningsnet wordt aangesloten, wanneer de maxi-
male netimpedantie Zmax kleiner is dan of gelijk
is aan de in de technische gegevens vermelde
impedantie Zmax van het toestel.

WAARSCHUWING: Continugebruik van het toe-
stel op maximaal vermogen met een daadwer-
kelijke inschakelduur met een omvang van meer
dan vijftien procent leidt ertoe dat de volgens
IEC 61000-3-12 gedefinieerde grenswaarden
voor Rsce worden overschreden. Wanneer het
toestel met de betreffend hoge belasting op
een openbaar laagspanningsnet moet worden
gebruikt, dient de goedkeuring van het energie-
bedrijf voor de aansluiting van het toestel aan de
zijde van de gebruiker te worden verkregen.

10 Geluidemissie

Het geluiddrukniveau van het lasapparaat is
lager dan 70 dB(A), gemeten bij een normlast
volgens EN 60974-1 bij maximaal arbeidspunt.
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Vo66r de inbedrijfstelling

11 Transporteren en opstellen

Kans op letsel door omlaag vallen en
omvallen van het lasapparaat.

Trek voor een transport de netstekker
los.

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

Het apparaat mag niet met een vork-
heftruck of vergelijkbare voorzienin-
gen bij de behuizing of draagband
worden opgetild.

Zet het apparaat altijd op een stevige,
vlakke en droge ondergrond. De maxi-
maal toelaatbare hellingshoek voor
plaatsing is 10°.

Let erop dat de openingen voor de
koellucht altijd vrij blijven!

— Plaats het lasapparaat nooit direct tegen een
wand!

— Dek geen koelluchtopeningen af!

Het lasapparaat kan oververhit raken en schade
oplopen!

De openingen voor de koellucht bevinden zich
aande

— voorzijde van de behuizing
— achterzijde van de behuizing

12 Beknopte gebruiksaanwijzing

2 Beschermgasfles in de buurt van de installatie
plaatsen en beveiligen tegen omvallen.

> Schroefkap van beschermgasfles verwijderen
en gasflesklep kort openen (uitblazen).

> Reduceerventiel aansluiten op beschermgas-
fles.

2 Beschermgasleiding van installatie aansluiten
op reduceerventiel en beschermgasfles ope-
nen.

2 Werkstukkabel aansluiten op de aansluitbus
pluspool 3.

2 TIG-toorts aansluiten op de aansluitbus min-
pool 6.

< Besturingsstekker van de TIG-toorts aansluiten
in bus 4.

2 Gasleiding van de TIG-toorts aansluiten op de
gasaansluiting 5.

2 Netkabel of accukabel aansluiten.

2 Apparaat inschakelen, hiervoor de druktoets
Aan/Uit 28 gedurende 2 sec. indrukken.

2 De gewenste lasstroom instellen met de bedie-
ningsknop 19.

v’ Het apparaat is nu gereed om te lassen.

13 Vo66r de inbedrijfstelling

13.1 Draagband bevestigen (ID

2 Rijg de draagband door het Iasappz;a,at en de
kunststof schuif. Zie de volgorde van de num-
mering op de afbeelding.

13.2 Aansluiten van de werkstukkabel

()

Leter bij\dg keuze van de werkplek op dat de
werkstukkabel en massaklem naar behoren
kunnen worden bevestigd.

@De massaklem moet goed geleidend zijn be-
vestigd aan een blanke plaats van de lastafel of
het werkstuk. Deze moet zich in de onmiddellijke
nabijheid van de lasplaats bevinden, zodat de
lasstroom niet kan wegstromen via machineon-
derdelen, kogellagers of elektrische schakelin-
gen.

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

Leg de werkstukaansluiting nooit los neer. Sluit
de massaklem stevig op de lastafel of het werk-
stuk aan.
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13.3 Voedingsspanning aansluiten

Netkabel met apparaatkoppeling

Levensgevaar door elektrische

schok!

Bij ondeskundig gebruik van de in-
steekbare netkabel bij nattigheid
en vocht kan vooral buitenshuis een
elektrische schok ontstaan.

Let bij de netmodus op het volgende:

Sluit de netkabel met de apparaat-
koppeling eerst op het lasapparaat
aan en verbind de netkabel vervol-
gens met de netstekker bij de ne-
taansluitdoos.

Maak eerst de netstekker van de ne-
taansluitdoos los alvorens de appa-
raatkoppeling los te maken.

Netmodus

Controleer voor de inbedrijfstelling van het appa-
raat of er een geschikte netaansluiting beschik-
baar is. De beveiliging moet overeenkomen met
de technische gegevens.

2 Sluit de netkabel aan.

v’ Het apparaat bevindt zich in de stand-bymo-
dus.

Accumodus (optioneel)

Voor mobiel gebruik kan het apparaat in de
accumodus worden gebruikt met een Lorch
MobilePower 1 accupak.

Het lasapparaat mag alleen worden
gebruikt met de daarvoor bestemde
accu MobilePower 1!

2 Sluit de accukabel aan.

v' Het apparaat is ingeschakeld.

Let bij de accumodus op het volgende:

Sluit de accukabel met de apparaat-
koppeling eerst op het lasapparaat aan
en schakel vervolgens het MobilePo-
wer 1 accupak in.

Schakel eerst het MobilePower 1 ac-
cupak uit alvorens de apparaatkoppe-
ling los te maken van de accukabel.

Maak nooit de accukabel los, terwijl het
lasapparaat wordt gebruikt.

Generatormodus

Als alternatief kan het apparaat ook op een
stroomaggregaat worden aangesloten. Let hier-
bij op het volgende:

— Als u het volledige vermogensgebied van
het lasapparaat wilt kunnen benutten, moet
het uitgangsvermogen van het aggregaat
minstens het uitgangsvermogen van het la-
sapparaat hebben (zie technische gegevens).

— Als het aggregaat wordt overbelast, kan een

puls bij de vlamboog ontstaan of de vlam-
boog worden afgebroken.

Verlengkabels van netkabels

O Gebruik alleen foutloze verlengkabels voor
netkabels die voldoen aan de aangegeven be-
veiliging.

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

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

13.4 Lasproces elektrode

Elektrodelaskabel aansluiten

Sluit de elektrodelaskabel aan op aansluitbus
minus 6 of plus 3 en zet de kabel vast door deze
rechtsom te draaien.

Let bij de keuze van een geschikte
staafelektrode op de instructies van de
fabrikant. De doorsnede van de elek-
trode is afhankelijk van de dikte van het
te lassen materiaal.
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Elektrodelassen met positieve (+) elektrode:

2 Sluit de elektrodehouder aan op de pluspool 3
van het apparaat en zet deze vast door de stek-
ker naar rechts te draaien.

Elektrodelassen met negatieve (-) elektrode:

< Sluit de elektrodehouder aan op de minpool 6
van het apparaat en zet deze vast door de stek-
ker naar rechts te draaien.

2 Druk op de hendel op de handgreep van de
elektrodehouder. Klem een elektrode met het
blanke uiteinde in de houder vast. Let hierbij op
de inkervingen op de binnenkant van de beide
kaken.

13.5 LasprocesTIG
Gevaar door elektrische schok!

Wanneer de HF-ontsteking is gese-
lecteerd, wordt een hoge ontste-
kingsspanning op de toorts gezet.
Raak nooit de laselektrode of onder
lasspanning staande delen aan als
het apparaat is ingeschakeld.

Elektrode plaatsen

< Draai spankap 55 los.

2 Trek elektrode 54 uit spanhuls 53.

2 Slijp elektrode 54.

2 Schuif elektrode 54 in spanhuls 53.

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

Spanhulshuis 51 en gasmondstuk 50
niet demonteren.

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

@

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

O Gasmondstuk 50 moet op de elektrodediame-
ter worden afgestemd.

TIG-toorts aansluiten

Gevaar door elektrische schok!
‘ Op de aansluitbus 4 mag alleen de
besturingsstekker van de TIG-toorts

worden aangesloten. Nooit iets an-
ders voor de aansturing aansluiten
bijv. relaiscontact van een automa-
tiseringscontroller of een handscha-
kelaar, omdat op de bus altijd de vol-
ledige ontstekingsspanning staat,
zelfs als de besturingsstekker niet is
aangesloten.

> Steek de besturingsstekker van de toorts 57 in
de aansluitbus 4.

< Sluit de TIG-toorts 58 aan op de minpool 6 en
zet deze vast door deze rechtsom te draaien.

< Sluit de gasleiding van de toorts aan op de ga-
saansluiting 5.

Beschermgasfles aansluiten

o Zet beschermgasfles 60 vast, bijv. met een
borgketting.

2 Open gasflesklep 61 verschillende malen kort
om eventueel aanwezige vuildeeltjes weg te
blazen.

< Sluit drukregelaar 64 op beschermgasfles 60
aan.

2 Schroef slang 65 van de beschermgasfles op
drukregelaar 64 en open gasflesklep 61

2 Begin met de 'gastest ' en stel de gashoeveel-
heid in met behulp van de stelbout 66 van de
drukregelaar (zie 23.1 Richtwaarden voor hulp-
materialen’ op blz. 94).

> Debietmeter 63 toont het gasvolume.

U De inhoud van de fles wordt op inhoudsmano-
meter 62 weergegeven.
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14 Bedienpaneel @

15

16

17

19

20

21

22

23

24

Led Storing

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

Led Afstandsbediening
handafstandsbediening aangesloten:

Led brandt continu, de bedieningsknop 19
geeft de maximale waarde voor het instel-
bereik van de afstandsbediening aan.
Voetafstandsbediening aangesloten:

Led brandt als de voetafstandsbediening
wordt bediend,

Als bijvoorbeeld 100A is ingesteld, is

het met de afstandsbediening mogelijk
3A-100A op te roepen.

Led VRD (alleen bij apparaten met VRD)
brandt continu wanneer de functie VRD
actief is (vermindering van de netspan-
ning onbelast). Knippert als de uitgaande
spanning de conform de norm toelaatbare
waarde overschrijdt (bijvoorbeeld tijdens
het lasbedrijf).

Bedieningsknop
dient om de lasstroom traploos te kunnen
instellen en om te navigeren in het menu.

Led Slopes

brandt wanneer de functie Slopes is gese-
lecteerd

(start- en kratervulprogramma).

Led Elektrode

brandt wanneer het lasproces elektrode
geselecteerd is,

knippert wanneer het lasproces CEL gese-
lecteerd is.

Led bedrijfsmodi 2-takt / 4-takt

brandt als 2-takt of 4-takt actief is.

Led Pulsen

brandt wanneer de functie Pulsen geselec-
teerd is.

Led TIG

brandt wanneer het lasproces TIG geselec-
teerd is

25

26

27

28

29

30

31

Led HF
brandt als de functie HF geselecteerd is,
voor contactloze ontsteking.

Druktoets Lasproces / Pulsen

dient om de functie Pulsen en het lasproces
TIG / elektrode te selecteren.

Om het lasproces te wijzigen, moet de
druktoets gedurende minstens 2 seconden
worden ingedrukt.

Druktoets Bedrijfsmodus / Slopes

dient om de bedrijfsmodus TIG 2-takt/4-
takt en de functie Slopes te selecteren.
Om de functie Slopes te selecteren, moet
de druktoets min. 2 sec. worden ingedrukt.

Druktoets Aan/Uit (2 sec.)

Schakelt het apparaat in of in de stand-by-
modus.

Led brandt in ingeschakelde toestand,
knippert in de stand-bymodus.

Druktoets Nevenparameters / Machinecon-
figuratie / Gastest

Door kort op de druktoets te drukken,
wordt het menu Nevenparameters geacti-
veerd.

In het menu Nevenparameters kan door
nog eens 2 sec. te drukken het menu Ma-
chineconfiguratie worden geactiveerd.
Met een korte druk op de druktoets wordt
één menuniveau tegelijk beéindigd.

Als een druktoets langer dan 2 sec. wordt
ingedrukt, wordt een gastest gedurende ca.
30 sec. gestart.

Led Weergave-eenheden

geven aan of op het 7-segmentsdisplay 31
waarden in ampeére, procent, hertz of se-
conden worden weergegeven.
7-segmentsdisplay

geeft de gekozen stroomsterkte aan.
Wanneer de menu'’s zijn geactiveerd, wor-
den de code en de instelwaarde van de
parameter afwisselend weergegeven.
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15 Lasproces

15.1 Elektrode

&

Controleer voor het inschakelen of de
elektrodehouder of de elektrode de
lastafel, het werkstuk of een ander elek-
trisch geleidend voorwerp niet raakt,
zodat u bij het inschakelen niet onbe-
doeld een vlamboog ontsteekt. Een
onbedoeld ontstoken vlamboog kan
de elektrodehouder, de lastafel, het
werkstuk of het apparaat beschadigen.

Installatie inschakelen

2 Druk gedurende 2 sec. op de druktoets Aan/Uit
28 om de installatie in te schakelen.

2 Houd de druktoets 26 ten minste 2 seconden
ingedrukt.
v Het symbool elektrode (led 21) brandt.

2 Stel met behulp van bedieningsknop 19 de ge-
wenste lasstroom in.

Vlamboog ontsteken

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

v Devlamboog brandt tussen het werkstuk en de
elektrode.

Pulsen

< Druk op druktoets 26 tot het symbool Pulsen
(LED 23) is verlicht.

2 Roep de nevenparameters op (zie'16 Nevenpa-
rameter’op blz. 83).

2 Selecteer de nevenparameter Tweede-energie
(2.E).

< Stel de gewenste tweede-stroomwaarde via de
bedieningsknop 19 in. De instelwaarde is geba-
seerd op de hoofdstroom [, in %.

> Selecteer de nevenparameter Pulsfrequentie
(PuF).

< Stel de gewenste pulsfrequentie via de bedie-
ningsknop 19 in.

< Selecteer de nevenparameter Pulsschakelver-
houding (PuB).

> Stel de gewenste pulsschakelverhouding via
de bedieningsknop 19 in. De instelwaarde is
gebaseerd op de hoofdstroom I, in %.
Voorbeeld: 60 % komt overeen met de aande-
len 60 % hoofdstroom |, en 40 % tweede-ener-
giel,.

2 Verlaat de nevenparameters.

4 Tijdens het lassen wordt in de weergave 31 de
berekende gemiddelde stroomwaarde weerge-
geven.

15.2 Elektrode CEL-modus

Bij gebruik van cellulose-staafelek-
troden moet de voor deze elektroden
geoptimaliseerde CEL-modus worden
geactiveerd.

(V)

Roep de nevenparameters op (zie 16 Nevenpa-
rameter’ op blz. 83).

Selecteer de nevenparameter CEL-modus (CEL).
Stel de waarde in op 'Aan’

Het symbool Elektrode 21 knippert.

De Elektrode CEL-modus is actief.

De laseigenschappen zijn alleen geoptimali-
seerd voor CEL-elektroden.

Alle andere nevenparameters blijven ongewij-
zigd.

o0 sN00

2 Verlaat de nevenparameters.
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15.3 TIG

————

@

——

Controleer voor het inschakelen of de
elektrode de lastafel, het werkstuk of
een ander elektrisch geleidend voor-
werp niet raakt, zodat u bij het inscha-
kelen niet onbedoeld een vlamboog
ontsteekt. Een onbedoeld ontstoken
vlamboog kan de elektrodehouder, de
lastafel, het werkstuk of het apparaat
beschadigen.

Installatie inschakelen

9 Druk gedurende 2 sec. op de druktoets Aan/Uit
28 om de installatie in te schakelen.

2 Druk op de druktoets 27 om de bedrijfsmodus
TIG 2-takt of 4-takt te selecteren.

v De symbolen TIG (led 24), HF (led 25) en 2-takt
of 4-takt (led 22) branden.

2 Druk op de druktoets 27 gedurende 2 sec. om
de functie Slopes in of uit te schakelen.

9 Stel met behulp van bedieningsknop 19 de ge-
wenste lasstroom in.

Vlamboog ontsteken
2 Open ventiel 56 op de TIG-toorts met ventiel.

2 Raak het werkstuk even aan met het elektro-
de-einde op de plaats die moet worden gelast.

2 @Hef de elektrode enigszins op.

v' De vlamboog brandt tussen het werkstuk en de
elektrode.

Pulsen

2 Druk op druktoets 26 tot het symbool Pulsen
(LED 23) is verlicht.

2 Roep de nevenparameters op (zie'16 Nevenpa-
rameter’'op blz. 83).

9 Selecteer de nevenparameter Tweede-energie
(2.E).

2 Stel de gewenste tweede-stroomwaarde via de
bedieningsknop 19 in. De instelwaarde is geba-
seerd op de hoofdstroom |, in %.

9 Selecteer de nevenparameter Pulsfrequentie
(PuF).

2 Stel de gewenste pulsfrequentie via de bedie-
ningsknop 19in.

< Selecteer de nevenparameter Pulsschakelver-
houding (PuB).

< Stel de gewenste pulsschakelverhouding via de
bedieningsknop 19 in. De instelwaarde geeft
het aandeel in % van de hoofdstroom I, aan.
Voorbeeld: 60 % komt overeen met de aande-
len 60 % hoofdstroom I, en 40 % tweede-ener-
giel,.

2 Verlaat de nevenparameters.

4 Tijdens het lassen wordt in de weergave 39 de
berekende gemiddelde stroomwaarde weerge-
geven.

Slopes (Start- en eindkratervulprogram-
ma)
Wanneer Slopes geactiveerd is, zijn het

start- en kratervulprogramma en de
bijbehorende parameters beschikbaar.

<> Roep de nevenparameters op (‘16 Nevenpara-
meter’ op blz. 83).

2 Selecteer de betreffende nevenparameter en
stel de waarde naar wens in.

O De parameters Start-energie (StE) en Krater-
vul-energie (CFE) zijn gebaseerd op % van
hoofdstroom

2 Verlaat de nevenparameters.
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16 Nevenparameter

> Roep de nevenparameters op door te drukken < Bevestig de nevenparameter door te drukken
op de druktoets 29.

< Selecteer de gewenste nevenparameter door  v' De parameterwaarde knippert.

te draaien aan de bedieningsknop 19.

QO Afhankelijk van het gekozen lasproces, de ge-
kozen functie en bedrijfsmodus zijn verschil- =

lende nevenparameters beschikbaar.

U Een beschrijving van de nevenparameters treft a

u aan in de volgende tabel.

op de bedieningsknop 19.

2 Wijzig de waarde van een parameter door te

dieningsknop 19.

draaien aan de bedieningsknop 19.
Sla de wijziging op door te drukken op de be-

Door te drukken op de druktoets 29, wordt een

wijziging geannuleerd zonder op te slaan of
wordt het menu Nevenparameters verlaten.

Modus
Code Nevenparameters St:vr;(:?ggd- Instelbereik % ::'f’ g
19| o
F | F | o
G-- Gasvoorstroomtijd 0,1 sec 0,1..10 sec X
StE Start-energie 50 %" 1-200 % X X
Hotstart-energie 125 %" 1-200 % X
st Start-tijd 0,1 sec 0-999s X
Hotstart-tijd 1,0 sec 0-999s X
StS Start-slopetijd 0,5 sec 0-999s X X
2E Tweede-energie 50 %" 1-200 % X X X
PuF Pulsfrequentie 3,0Hz 0,1 Hz- 5 kHz X X X
Pub \F:::]sls;:rsz:rscl)v;rlr:)ouding (% aandeel 50 9% 1-99% < | x| x
CFS Kratervul-slopetijd 0,5 sec 0-999s X X
CFE Kratervul-energie 25 %" 1-200 % X X
CFt Kratervul-tijd 0,2 sec 0-999s X
-G Gasnastroomtijd 100 % 20-500 % X X
HF HF-ontsteking aan Aan - Uit X X
dAF | Vlamboogsterkte 100 % 0-200% X
AEd | Laseinde-detectie 100 % 0-200% X
CEL Elektrode CEL modus Uit Aan - Uit X
Tab. 1: Nevenparameter *) 9% van de ingestelde hoofdstroom
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17 Machineconfiguratie

Via dit menu kunt u de versienummers
(revisienummers) van het programma
oproepen. Ook kunt u via dit menu de
machine configureren.

2 Roep de nevenparameters op door te drukken
op de druktoets 29.

2 Roep nu het menu Machineconfiguratie op,
door gedurende 2 sec nogmaals te drukken op
de druktoets 29.

O U bent nu in het menu 'Machineconfiguratie’.
De parameter Code en de waarde worden af-
wisselend weergegeven.

9 Selecteer het gewenste menu-item door te
draaien aan de bedieningsknop 19.

< Bevestig het menu-item door te drukken op de
bedieningsknop 19.

v’ Bij instelbare parameters knippert de parame-
terwaarde.

< Wijzig de waarde van een parameter door te
draaien aan de bedieningsknop 19.

2 Sla de wijziging op door te drukken op de be-
dieningsknop 19.

O Een beschrijving van de menustructuur treft u
aan in de volgende tabel.

2 Door te drukken op de druktoets 29, wordt een

wijziging geannuleerd zonder op te slaan of
wordt het menuniveau verlaten.

Modus
Code Parameter SIETCEER Instelbereik U
waarde 9 1§73
= D s
Versienummer van het moeder-
rEL X X
systeem
Sol rEP Versienummer van het proces X X
o
Versienummer van het beeld-
red X X
scherm
rEl Versienummer primair X X
IGO |StP Start-Peak 100 % 1-200 % X
HFP | HF-Power 100 % 40-100 % X
IFS Speciale 4-Takt uiT UIT - Aan X
Sbt Auto stand-bytijd 30 min Uit, 5...30 min X X
FuO Zekeringsoptie (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Zekeringsoptie (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Deze parameter stelt de gebruikte netzekering in.
Fus Hierbij wordt indien nodig de instelbare max. stroom begrensd. Zie ‘Zeke-
ringsopties’ op blz. 86.
Afhankelijk van de netaansluiting staan verschillende instelwaarden ter
beschikking.
Fur Zekering-vermogensreductie uiT UIT - Aan X X
Als de functie 'Zekering-vermogensreductie (Fur) is geactiveerd, wordt,
Fus afhankelijk van de ingestelde zekeringsoptie (FuO), de lasstroom, indien
nodig, tijdens het lassen dynamisch gereduceerd met om te voorkomen dat
de netzekering wordt geactiveerd. Dit wordt door het snel knipperen van de
druktoets 28 Aan/Uit aangegeven.
-84- 909.4039.9-05 01.22



Machineconfiguratie m

Modus
Code Parameter Sl EEie Instelbereik U]
waarde 9 IF3
= D =
PLL Powermaster led blokkering (lock) uIT UIT - Aan X

Aan: De Modus-druktoets bij de toorts van de i-LTG/i-LTW serie is geblok-
keerd. Door de modustoets 2 sec. in te drukken, wordt deze 15 sec. lang
gedeblokkeerd. Als tijdens de 15 sec. deblokkering de Start/Stop-druktoets
wordt ingedrukt, wordt de modustoets direct geblokkeerd.

UdL | Up/Down blokkering (lock) UIT UIT - Aan X

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

Powermaster led 3 alle relev.
PL3 " " 2E X
(vrij toewijsbaar) Nevenparameters
Powermaster led 4 alle relev.
PL4 " - X
(vrij toewijsbaar) Nevenparameters
Tor TPr Toortsbeveiliging (Torch protect) uIT UIT - Aan X

Aan: Bij gebruik van een toorts van de i-LTG/i-LTW serie kan bij het lasappa-
raat alleen een lasstroom met de max. belastbaarheid van de toorts worden
ingesteld.

TPd Toorts-ID instellen zie ‘Toorts-ID instellen’ op blz. 86 X

Aan elke toorts van de i-LTG/i-LTW serie is een toorts-identificatienummer
toegekend. Aan deze toorts-ID is de belastbaarheid van de toorts gekop-
peld, die voor de functie Toortsbeveiliging / Torch protect (tPr) in de be-
drijfsmodus TIG nodig is.
O Het instellen van de brander-ID is bijv. nodig als de printplaat van de
brander wordt verwisseld.
2 Selecteer die voor de gebruikte toorts passende ID volgens de tabel en
breng deze ID door op te slaan over op de toortsmodule.
Tab. 2: Menu Machineconfiguratie
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m Speciale functies
Zekeringsopties Toorts-ID
Parameter . Belastbaarheid
Netzekering max. stroom | Brandertype | Toorts-ID
waarde ! ypP DC AC
230V TIG MMA
i-LTG 900 9 125A 80A
16* 16A 200A 180A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
16F 16A 200A 180A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
13 13A 190A 160A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
13F 13A 190A 160A
i-LTW 3000 30 320A 220A
10 10A 180A 125A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
10F 10A 180A 125A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
nsv Te MMA i-LTW 2000 20 220A 165 A
25% 25A 180A 140A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
25F 25A 180A T40A Tab. 4: Toorts-ID
20 20A 170A 125A
20F J0A 170A | 125A 18 Speciale functies
Tab. 3: Zekeringsopties °) fabrieksinstelling Master Reset

De aanduiding 'F' staat voor de zeke-
ringkarakteristiek waarbij de lasstroom
vroeger wordt gereduceerd, om te
voorkomen dat snelle zekeringen wor-
den geactiveerd.

Toorts-ID instellen

Aan iedere toorts van de i-LTG/i-LTW serie is een
toorts-identificatienummer toegekend. Aan

deze toorts-ID is de belastbaarheid van de toorts
gekoppeld, die voor de functie Toortsbeveiliging
/Torch protect in de bedrijfsmodus TIG nodig is.
O Het instellen van de toorts-ID is bijv. nodig als

de printplaat van de toorts wordt verwisseld.

O Selecteer in het configuratiemenu het item
(Tor).

> Selecteer het menu-item (TPd).

U Hier wordt de momenteel ingestelde toorts-ID
weergegeven.

2 Selecteer de voor de gebruikte toorts passen-
de ID volgens de onderstaande tabel en breng
deze door te drukken op de bedieningsknop 19
op de toortsmodule over.

Let op! Alle persoonlijke instellingen
worden gewist.

Alle opgeslagen jobs blijven behou-
den!

Alle las- en nevenparameters en de
machineconfiguratie worden naar hun
fabrieksinstelling gereset.

2 Druk gedurende ten minste 5 seconden tegelij-
kertijd op toetsen 26 en 29.
v’ Het 7-segmentsdisplay en alle indicatoren op

het bedienpaneel worden ter bevestiging kort-
stondig verlicht en de installatie start opnieuw.
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Toorts

19 Toorts

Powermaster toorts van de i-LTG/i-LTW serie

Functies toortsschakelaars

75 Toortsschakelaar Start/Stop
voor het starten en beéindigen van het
lasproces.

76 Toortsschakelaar Tweede-stroom
voor het activeren van de tweede-stroom.

77 Toortsschakelaar Up
om de parameterwaarden te verhogen.

78 Toortsschakelaar Down
om de parameterwaarden te verlagen.

80 Led Ampére:
Brandt als op de display (84) de lasstroom
wordt aangegeven.

81 led Job:
Bij BasicPlus niet beschikbaar!

82 Powermaster led 3:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare para-
meter.
Vooraf toegewezen aan tweede stroom 12.

83 Powermaster led 4:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare para-
meter.

84 Display: Weergave van de parameterwaar-
den.

85 Modustoets:
Omschakeling tussen de parameters led 80
t/mled 83
7 sec. indrukken om het display (84) om te
schakelen tussen de modus voor rechts- en
linkshandigen. Als index wordt rechtsonder
op de display een punt weergegeven.
2 sec. indrukken om de modustoets gedu-
rende 15 sec. te deblokkeren (met geacti-
veerde nevenparameter 'Powermaster led
blokkering' (PLL)).
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Meldingen

20 Meldingen

20.1 Storingmeldingen

Fouten kunnen worden gereset door
uit- en weer inschakelen.

Let op de storingsmeldingen.

Code Storing Mogelijke oorzaak Maatregel
E01-01 | Te hoge tempe- Apparaat is oververhit, de toe- | Het apparaat enkele minuten in inge-
ratuur gestane inschakelduur is over- | schakelde toestand laten afkoelen
E01-02 schreden
E02-00 | Overspanning Netspanning te hoog Netspanning controleren, apparaat
£02-01 primair Interne werkspanning te hoog uitproberen op een ander stopcontact
E02-02
E04-05 | PFC-fout Interne netspanningsregeling De installatie uit- en opnieuw inscha-
werkt niet kelen. In geval van een nieuwe of
permanente storingsmelding contact
opnemen met de service
E06-00 | Overspanning Uitgaande spanning te hoog Werkstukkabel controleren. In geval van
secundair een nieuwe of permanente storingsmel-
ding contact opnemen met de service
E07-01 | Interne EE- Storing intern geheugen De installatie uit- en opnieuw inscha-
Prom-fout kelen. In geval van een nieuwe of
permanente storingsmelding contact
opnemen met de service
E10-00 | Fout toorts Toorts of aansluitingen defect | Toorts controleren c.q. vervangen
E11-00 | Fout afstandsbe- | Defect aan afstandsbediening | Afstandsbediening controleren c.qg.
diening of aan bus van de afstandbe- vervangen
diening
E12-00 Fout vermogens- | Aansturing vermogensdeel De installatie uit- en opnieuw inscha-
deel defect kelen. In geval van een nieuwe of
E13-01 | Temperatuursen- | interne temperatuursensor permanente storingsmelding contact
1302 | 0T defect opnemen met de service
E14-00 Onderspanning De interne voedingsspanning Netspanning controleren, apparaat uit-
primair is te laag proberen op een ander stopcontact. De
E14-01 Interne voedingsspanning bij installatie uit- en opnieuw inschakelen.
het inschakelen te laag In geval van een nieuwe of permanente
storingsmelding contact opnemen met
de service.
-88- 909.4039.9-05 01.22



Code Storing Mogelijke oorzaak Maatregel

E15-00 | Meten van Fout bij interne stroommeting | Toorts- en werkstukkabels controleren.

E15-01 | Stroomsterkte Trek de netstekker eruit en steek deze
weer in. In geval van een nieuwe of
permanente storingsmelding contact
opnemen met de service.

E18-00 | Overbelastingsvei- | Veiligheidsuitschakeling ter Installatie in stand-by laten afkoelen. In

ligheid

bescherming van de elektrische
componenten

geval van een nieuwe of permanente
storingsmelding contact opnemen met
de service.

E19-00 | Ontstekingsap- Intern ontstekingsapparaat De installatie uit- en opnieuw inscha-

E19-01 | Paraat defect kelen. In geval van een nieuwe of
permanente storingsmelding contact

E19-02 opnemen met de service.

E22-00 | Onderspanning Interne werkspanning te laag Netspanning controleren, apparaat uit-

E22-03 | Primair proberen op een ander stopcontact. De
installatie uit- en opnieuw inschakelen.
In geval van een nieuwe of permanente

E22-04 storingsmelding contact opnemen met
de service

E25-00 | Voltage Reduction | VRD defect of kortsluiting tus- | Toorts of elektrodehouder mogen tij-

Device (VRD) sen werkstuk en toorts. dens het inschakelen geen elektrisch

E25-01 contact hebben met de werkstukkabel
(kortsluiting).

E30-00 | Configuratie Configuratie of herkenning

E30-05 bedieningspaneel foutief

E30-07

E31-01

Communicatie

Interne communicatie foutief

De installatie uit- en opnieuw inscha-
kelen. In geval van een nieuwe of

E31-03 permanente storingsmelding contact

E31-04 opnemen met de service

E31-05

E31-06

E32-00 | Vermogensdeel Interne processorfout De installatie uit- en opnieuw inscha-

tot (FPGA) kelen. In geval van een nieuwe of

E32-05 permanente storingsmelding contact

E34-01 | Blazer Het blazerdebiet is te laag opnemen met de service

E49-01 | Accu Accu bijna leeg Accu loskoppelen en weer aansluiten.
Communicatie accu Accu indien nodig opnieuw laden. Als

E49-02 de storing nog altijd aanwezig is, con-

tact opnemen met de service
Tab. 5: Info- en storingsmeldingen
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Verhelpen van storingen

21 Verhelpen van storingen

Storing Mogelijke oorzaak Maatregel
Vlamboog Geen of slecht massacontact Massacontact waarborgen
wordt niet Verkeerde elektrodedoorsnede Juiste elektrodedoorsnede kiezen
ontstoken - -

Lasstroom te laag ingesteld Lasstroom hoger instellen
Wolfraam elektrode vervuild of verkeerd aange- | Goed aanslijpen, evt. elektrode
slepen vervangen
Hoeveelheid gas verkeerd ingesteld Hoeveelheid gas goed instellen
Geen be- Gasfles is leeg Vervang de gasfles
schermgas Drukregelaar defect Inspecteren, zo nodig vervangen
Gasklep bij de toorts niet geopend of defect Inspecteren, zo nodig vervangen
Te weinig Toorts lek Inspecteren, zo nodig vervangen
beschermgas | Gasslang niet vast Gasslang vastdraaien

Drukregelaar verkeerd ingesteld of defect

Inspecteren, zo nodig vervangen

Holle ruimten
in lasmateriaal

Toorts lek

Inspecteren, zo nodig vervangen

Gasmondstuk niet vast

Gasmondstuk vastdraaien

Branderkop is defect

Inspecteren, zo nodig vervangen

Werkstuk vervuild met vet, roest, olie, enz.

Reinigen

Luchtstroom Werkplek afschermen

Lasnaad 'kookt' | Gastoevoer ontbreekt Inspecteren

(onrustige Verkeerd gas Goed gas gebruiken

vlamboog)

TIG-elektrode | Lasstroom te hoog ingesteld voor elektrodedoor- | Juiste lasstroom instellen

smelt weg snede
Polariteit verwisseld en TIG-toorts op pluspool 3 | TIG-toorts aansluiten op minpool 6
aangesloten

Tab. 6: Verhelpen van storingen
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Diagrammen

22 Diagrammen

2-takt

Lasstroom

Tweede lasstroom

Ontstekingsstroom

Min. stroom

v

Toortsschakelaar

Gasvorstroomtijd

Up-slope

geactiveerd

Down-slope

Gas toestromen

v

Start/Stop

Toortsschakelaar

activeerd

(=}

v

Tweede-stroom

4-takt

Lasstroom

Tweede lasstroom

Startstroom

Eindstroom

Ontstekingsstroom

v

Toortsschakelaar
Start/Stop

Toortsschakelaar
Tweede-stroom

Gasvorstroomtijd

Up-slope

geactiveerd

Down-slope

geactiveerd

Gas toestromen

v

activeerd

[te}

v
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Technische specificaties

23 Technische specificaties

Technische specificaties Eer\- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
heid (115V) (230V)
TIG-lassen
. 5-180 5-200
Lasbereik (I, -, /U, -U ) AN 102-1 7{2 102- 18{0
Netspanning onbelast max. VDC 18-20
Stroomverbruik onbelast W 9,5 72
Vermogensinstelling traploos
Karakteristiek afnemend
Lasstroom bij ID 100% 40 °C A 130 140
Lasstroomsterkte bij ID 60% 40°C A 150 160
ID bij max. stroom 40°C % 25 25
Netspanning \% 115 230
Stroomopname |, (100%/40 °C) A 21,7 11,5
Stroomopname |, (60%/40 °C) A 26,4 13,8
Stroomopname |, (max. stroomsterkte) A 34,7 19,1
Hoogste effectieve netstroomsterkte Lo/ A 21,7 11,5
Opnemingsvermogen S, (100%/40 °C) kVA 2,5 2,6
Opnemingsvermogen S, (60%/40 °C) kVA 3,0 3,2
Opgenomen vermogen S, (max. stroomsterkte) | kVA 4,0 4,4
Effectiviteit / Efficiency n bij 100% ED % 79 83
E::ggx:,ﬁ;:jiﬁaency n bij I2max bij maximaal % 77 82
Laselektrode
. 10- 140 10-180
Lasbereik (I, -I, /U, -U ) AN 204- 25,/6 204- 27,/2
Netspanning onbelast max. VDC 78-88
Stroomverbruik onbelast W 10,6 6,6
Netspanning onbelast VRD (alleen bij VRD) VDC 30-35
Vermogensinstelling traploos
Karakteristiek afnemend
Lasstroom bij ID 100% 40 °C A 94 120
Lasstroomsterkte bij ED 60% 40°C A 110 140
ID bij max. stroom 40°C % 25 25
Netspanning \ 115 230
Stroomopname |, (100%/40 °C) A 23,7 151
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Technische specificaties

Technische specificaties Eep— MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
heid (115V) (230V)
Stroomopname |, (60%/40 °C) A 28,2 18,3
Stroomopname |, (max. stroomsterkte) A 39,1 24,9
Hoogste effectieve netstroomsterkte |/ A 23,7 15,1
Opnemingsvermogen S, (100%/40 °C) kVA 2,7 35
Opnemingsvermogen S, (60%/40 °C) kVA 3,2 4,2
Opgenomen vermogen S, (max. stroomsterkte) kVA 4,5 57
Effectiviteit / Efficiency n bij 100% ED % 82 86
E::ce’gtr:;/if:;:uliifkﬁciency n bij 12max bij maximaal % 79 85
Lasbare elektroden mm 1,5-32 1,5-40
Net
Netspanning (50/60 Hz) 1~ \ 115 230
Netfrequentie Hz 50-60
Positieve nettolerantie % 15 15
Negatieve nettolerantie % 15 15
Netaansluitkabel mm? 3x2,5
Netstekker zonder Geaard
Stroomverbruik I, A 0,2 0,3
Netzekering Altr 25 16
Effectieve factor (bij12 ) cos ¢ 0,99 0,99
Vermogensfactor / Powerfactor A (bijl, ) 0,99 0,99
e e
Geadviseerd vermogen aggregaat kVA 8 8
Apparaat
Beschermingsklasse (EN 60529) IP 23S 23S
Isolatiestofklasse F
Koelwijze F
Geluidemissie dB(A) <70
Maten en gewichten
Afm. (Ixbxh) mm 360x 130x215
Gewicht met netkabel kg 73 73
Tab. 7: Technische specificaties ID = inschakelduur

Lijst met gelijkwaardige modellen: geen
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Conformiteitsverklaring

U Het bouwjaar van uw Lorch-toestel kunt u be-
palen 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)

23.1 Richtwaarden voor
hulpmaterialen

TIG-systemen:

(Diameter van het gasmondstuk [mm])?/ 17 =
Hoeveelheid beschermgas [I/min]

24 Onderhoud en verzorging

Neem bij alle onderhoud- en mon-
tagewerkzaamheden de geldende
voorschriften betreffende veiligheid
en het voorkomen van ongevallen in
acht.

Het lasapparaat is onderhoudsarm. Er zijn maar
weinig punten die u regelmatig moet inspecte-
ren of controleren, om het lasapparaat geduren-
de vele jaren in goede staat te houden:

24.1 Periodieke inspecties

O Controleer telkens voordat het apparaat in be-
drijf wordt gesteld de volgende punten op be-
schadiging:

— Netstekker en -kabel
— Lasbrander en -aansluitingen
— Werkstukkabel en -koppeling

U Blaas een tot twee keer per jaar het lasapparaat
uit.

2 Schakel hiervoor het apparaat uit en trek de
netstekker los.

2 Blaas het lasapparaat met droge perslucht van-
af de voorkant door de ventilatiegleuven uit.
Laat hierbij de behuizing gesloten.

Conn )

@

—

De perslucht nooit door de ventila-
tiegleuven aan de achterkant van het
apparaat blazen. Daar zit de ventilator
die door de perslucht zo'n hoog toe-
rental kan krijgen dat de lagers kunnen
worden beschadigd.

25 Verwijdering

Uitsluitend voor EU-landen.

Gooi elektrisch gereedschap niet bij
: . |
. het huishoudelijk afval!

Volgens de Europese richtlijn 2012/19/EG over
afgedankte elektrische en elektronische appa-
ratuur en de omzetting daarvan in nationaal
recht, dient afgedankt elektrisch gereedschap
gescheiden te worden ingezameld en te worden
afgevoerd naar een recyclingbedrijf dat voldoet
aan de geldende milieueisen.

26 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald, Duitsland

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

27 Conformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat dit
product overeenstemt met onderstaande nor-
men of normatieve documenten: EN IEC 60974-
1:2018, EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A volgens
de bepalingen van de richtlijnen 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU 2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Directeur

7

Lorch SchweiBtechnik GmbH
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O6bAcCHeHne YC/1IOBHbIX 3HAKOB

1 KoMnoHeHTbI npw6opa®

PemeHb gna nepeHockn
2 MaHenb ynpaBneHua

3 CoepiHUTeNIbHOE rHe30 MOSIOKNTENIbHOTro
noJitoca

4 KOHTPONbHbIN NPOBOA, C COeANHUTENBHOM
mydTon

5 [a30BbI pa3bem ropenku

6 CoepmHUTeNbHOE rHe3ao oTpuyaTesibHOro
nontca

7 Bo3nyxo3abopHuk
8 [MoakntouyeHne 3aWmnTHOro rasa

2 OO6bAcCHeHMe YCNOBHbIX 3HAKOB

2.1 3HaueHue n3obpaxeHuli B pyKo-
BOACTBE MO SKCnJlyaTauum

OnacHOCTb ANA 340POBbA U XKN3HM!

HecobniopeHne npeaynpexaeHnin mo-
XKET CTaTb MPUUYMHON NIETKUX VNN TXKe-
JIbIX TPABM BMJI0Tb 10 CMEPTESIbHbIX.

OnacHOCTb MaTepuanbHOro Yyuep-
ﬁ 6a!

@ HecobniogeHrie ykasaHuini no omnacHo-
CTAM MOXET CTaTb MPUUMNHON MOBPEX-
AeHnn obpabaTbiBaeMbIX AeTanei, nH-
CTPYMEHTOB 1 YCTPOWMCTB.

O6uyee yKkasaHue!

O603HauyaeT nonesHylo UHPopMa-
LUMI0O MO MPOAYKTY U OCHALUEHUIO.

YKa3aHue no okpy»<alowen cpege!

O603HavaeT nHbopmauuo No 3awuTte
OKpy»KatoLLen cpefbl.

9  CeteBoli kabenb/Kabenb akkymynaTopa c
NoAK/toYeHneM K yCTPOUCTBY (onuusa)
10 CoefvHWTENbHOE FHE3A0 ANCTAaHLNOHHOIO
perynatopa
OnacHOCTb AnA *U3HM OT yAapa To-
Kom!
Cm. rnaBy «13.3 MNopknioueHne snek-
TponuTaHWA» Ha cTpaHuue 102.

npeACTaBﬂeHHble Ha PUCYyHKax wunn
OnncaHHble ONUMN N OCHACTKa YaCTuUY-
HO He BXOAUT B KOMMNNEKT MOCTaBKWU.

MpouseoanTenb OCTaBnsAeT 3a coboi
MpaBo Ha BHECEHMNE U3MEHEHW.

CuMBOJIbI MEepeYnCIeHnA:

2 YKkazaHue Ha onepauuio.
0O603HavaeT paboune onepawum, KOTopble
Heo6XOANMO BbIMOHUTD.

v’ Pesynbrar.
O603HauaeT pe3ynbTaT Kakoro-nMbo AerncTBuA.

O YkazaHue
O603HavaeT NosAcHeHne U MHGoPMaLMIo

2.2 3HauyeHue nsobpa)keHui Ha
annaparte

OnacHocTb!

Am MpounTaTbh MHPOPMaLMIO AA NONb30-
BaTeNnA B WMHCTPYKUMU MO 3SKCMyaTa-
Lmn.

UsBnekute ceteBoli wrekep!

Mpexpae yem OTKpPbIBaTb KOPMYyC, He-
06X0AMMO BbITalMTb CETEBOW LUTEKEP.

01.22
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besonacHocTb

3 be3onacHocTb

——

BesonacHan pa6oTa c annapaTtom Bo3-
MOXHa TOJIbKO B TOM Cilyyae, et Bbl
MOSIHOCTBIO MPOYIY PYKOBOLACTBO MO
3KCMyaTaumm 1 yKasaHus no TexHuke
6€30MacHOCTN 1 CTPOro CreayeTte Co-
JEepPXKaLMMCH B HUX MHCTPYKLUAM.

Mepen nepBbiM MCMONb30BaHNEM He-
06X0MMO NPOWTY NPAKTUYECKUIA WH-
cTpyKkTax. Cobniopante MHCTPYKLMIO
no NpeAoTBPaLLEHMI0 HECYACTHbIX Cy-
yaes (UVVY).

Mepen Hayanom cBapku ybuparite n3
paboueli 30HbI pacTBOpUTENM, obe-
3KMpUBalOLLME CPEACTBA, a TakKe Apy-
rme roptoune mMatepuanbl. Henogsumx-
Hble roptoyrie Matepmasnbl He06X0AMMO
HakpbiBaTb. CBapKy paspeLlaeTca Bbl-
MOJSHATbL TONIbKO B TOM Cilyyae, eciun B
OKpY»Kalolem BO34yxe HEeT BbICOKOW
KOHLIEHTPaLUMN MbUIN, KUCIOTHBIX Na-
pOB, ra3oB WAN BOCMIAMEHAIOLNXCA
BelectB. Ocobylo OCTOPOXHOCTb pe-
KoMeHayeTcsi cobniofaTb Npu BbIMNO-
HeHur paboT No PEMOHTY crcTeM Tpy6
N pe3epByapoB, B KOTOPbIX cofepKaT-
CS NN COREePKanvCb roproure XrnaKo-
CTW WA rasbl.

Hvkorga He KacaiTecb HaxOL4ALMXCA
nog, HanpsiXXeHnemM yacTeil BHyTPU Unm
CHapyXu kopnyca. Hukoraa He mpw-
KacamTech K CBAPOYHbIM JIEKTPOAAM 1
K TOKOMPOBOAALMM 3IeMeHTaM, ecu
YCTPOWCTBO BKJIOUEHO.

He ponyckavite nonagaHua poxaa Ha
annapart, He onpbICKUBaNTe ero BOAOM
1 He HanpaB/ANTe Ha Hero CTpyto napa.

He BbinonHANTe cBapKy 6€3 CBapouHO-
ro wutka. lMpepynpeaute nopew, Ha-
XOAALMXCA PALOM C MECTOM PaboTbl, O
CTPYAX SNEKTPUYECKNX AYT.

' Toneko 0na [epmaHuu. 3akasvieaemcs e Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KéIn.

Ncnonb3ynte nopxopsiuee BbITAXKHOE
npucnocobneHve Ansa rasos 1 Mapos,
06pasyoLNXCA NpU peske.

t+t1

Mpy HannuMyM oMacHOCTW BAbIXaHWA
napos, obpasyloWwmxca Npyu cBapke 1
pe3aHnn, UCNonb3ynTe AblXaTeNbHbIN
npuoop.

Ecnn Bo Bpems BbIMONHEHUA paboT
\5/ npov3ongeT noBpexaeHne Win pac-
ceyeHve ceTeBOro Kabens, He npuka-

caiiTecb K Hemy, a He3amepJiMTeslbHO
n3BneKkuTe ceTeBoi wWTekep. Katero-
pryecKkn 3anpellaeTca MCNonb30BaTb
annapar C MoBpeXAeHHbIM Kabenem.

B 30He gocaraemocTtu 3KcnnyaTaynoH-
HOro nepcoHasa AOJIXeH HaXoauTbCA
OrHeTywunTenb.

Mocne 3aBepLueHUs CBapKM BbIMOSHN-
Te NPOBEPKY Ha NpeMeT BO3HNKHOBE-
HYs noxapa (cm. UVVY).

Hukorga He nbiTaiTech pa3brpatb pe-
OYKUNOHHbIN KnanaH. [oBpexaeHHbIn
peayKUMOHHbBIN KnanaH MoANnexunT 3a-

MeHe.
Mpy TPaHCMOPTUPOBKE U YCTaHOBKe

an|60p cnefyet yCTaHOBUTb Ha MpoYy-
HO€e 1 POBHOE OCHOBaHwue.

MakcrmanbHo AOI‘IyCTVIMbIIh yron Ha-

KJIOHa Mpwv TPaHCMOPTUPOBKE U yCTa-
HoBKe cocTaBnseT 10°.

O CepBucHble 1 PEMOHTHble PabOTbl AOMKHbI

NnpPoOBOANTbCA TONIbKO CreumnanbHO O6yLIEHHbIM
nepcoHanom.

a Cnepute 3a XopownmMm 1" NpAMbIM KOHTaKTOM

npoBofa, nayLero Kk obpabaTbiBaemon getanu,
B HEMOCPeACTBEHHON 6IM30CTY OT MecTa CBap-
Ku. He npoBoamnTe CBapOuHbI TOK uepes Lenv,
LIAPVIKOMOALWMIMHYIKI, CTaslbHble TPOCbI, 3aLMT-
Hble MPOBOAA W Mp., MOCKOSIbKY OHYW MpW 3TOM
MOTYT PaCMiIaBUTLCA.

QO Crpaxyiite ceba v annapat npw BbINONHEHNM

pPaboT Ha BO3BbIWEHHbIX WM HAK/IOHHbBIX MO-
BEPXHOCTAX.
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Ncnonb3oBaHMe NO Ha3HaYeHUIO

U YcTponcTBO MOXHO NOAKNIOYaTb TONbKO K CeTU
C npaBWNbHbIM 3a3emneHuem. (TpexdasHas
YeTblPexnpoBOAHaA cUCTEMa C 3a3eMSIeHHbIM
HyneBbIM MPOBOAOM WNW ofHodasHasA Tpex-
NpoBOAHasA CUCTEMA C 3a3eMJIEHHbIM HYNIEBbIM
NpoBOAOM) LUTencenbHaa Po3eTka U yAnnHU-
TeNbHbIA Kabenb JONMXKHbl MMETb UCMPABHbIN
3a3eMnALWNIA NPOBOA,.

HapesalTe 3awmTHYlO ofexy, KoxaHble nep-
YaTKM 1 KOXKaHblin GapTyK.

3aropakuBanTe pabouyee MecTo 3aBecamu Unn
nepenBVXXHbIMM CTEHKaMW.

He oTTamnBaiiTe npy NoMoLL CBAPOYHOrO anna-
paTa 3amep3Lune Tpy6bl M NPoBOAa.

B 3aKpbITbIX pe3epByapax, B OrpaHNyYeHHbIX yC-
NOBUAIX NPVIMEHEHUSA, @ TaKXKe MPU MOBbILIEH-
HOW 3NIEKTPOOMNACHOCTN Pa3peLlaeTcs UCMOSb-
30BaTb TOSIbKO annaparbl, OTMEUYEHHbIV 3HAaKOM
6e30MacHOCTL.

QO Bo Bpema nepepblBoB B paboTe BbiKNovaiTe
annapar 1 3akpblBainTe BeHTU/b 6asnsioHa.

QO 3akpenuTte ra3oBblii 6annoH Npu  NomoLm
NPefoXPaHNUTENIbHOM LIeMOYKM TaK, YTOObl OH
He ynan.

I N N N

O V3Bnekaite ceTeBoW WTEKEP U3 LWUTEMNCENbHON
pO3eTKN nepea N3MeHeHNEeM MecTa YCTaHOBKM
UNK Nepes BbIMNOSIHEHVEM PAabOT C annapaTom.

Heobxoaumo cobsoaatb MHCTPYKLUMM MO Npeay-
NPEeXAEHNIO HECHACTHBIX CITyYaes, LEeNCTByLWme
B CTpaHe aKcnyatauyuu. Mponssogmtenb ocTas-
nset 3a coboii NPaBo Ha BHECEHNE N3MEHEHNI.

4 TpoBepka 6e30MacHOCTM yCTa-
HOBKM

CTOpOHa, 3KCNyaTpyioLLaa KOMMepPYeCKn
1Cnosb3yemMyto CBapOUHYI0 YCTaHOBKY, 06s3aHa
perynapHo, B 3aBUCUMOCTY OT NPUMEHeHHS,
nopyyaTtb BbINOSHEHWE NPOBePKY 6e30MacHOCTU
ycTaHoBKM cornacHo EN 60974-4. ®upma Lorch
peKomeHAyeT CPOK NpoBepKu 12 mecaALes.
Tak»e npoBepKy 6e30MacHOCT HEO6XOANMO
BbIMOMHATb MOC/IE U3MEHEHWA U BOCCTaHOBW-
TeNIbHOrO PEMOHTA YCTaHOBKMW.

HeHapnexawmm o6pa3om BbINOSHEH-
Hble MpOBEpKM 6Ge30MmacHOCTM YycTa-
HOBKU MOTYT NPVBECTU K BbIXOAY ee 13

2,

cTpos. bonee noppobHy MHPopma-
Lo Mo npoBepKe 6e30MacHOCTM CBa-
POYHbIX YCTAaHOBOK MOXXHO MONYYNTb B
aBTOPM30BAaHHOM CEPBUCHOM LIEHTpe
nogaepxku Lorch.

5 VYcnoBus oKpyatowein cpeabl

TemnepaTypHblil Aana3oH OKpYy»KaloLle-
ro Bosgyxa:

BO BpeMsA aKkcrnyaTtauuu: ot -20 °C go +40 °C (o1
-4 °F no +104 °F)

Mpwu TpaHCcNopTUpPOBKe

1 xpaHeHum: ot -25 °C go +55 °C (o7 -13 °F go
+131 °F)

OTHOCUTeNbHaA BIaXKHOCTb BO3gyXa:
o 50 % npw 40 °C (104 °F)

110 90 % npwm 20 °C (68 °F)

3KC|'|J'|yaTaLlI/IFI, XpaHeHne w”n TpPaHC-

MOPTMPOBKA [AOSKHbI  MPOXOAUTb  C
COONIOAeHNEeM  yKa3aHHbIX  ycnoBuiil

Wcnonb3oBaHne obopyaoBaHus 6e3
cobniofeHNA yKa3aHHbIX YCNIOBUI pac-
LieHVBaeTCA Kak 1CMonb30oBaHMe He No
HasHauyeHuto. B 3TomM ciyyae 13rotosu-
TeJlb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a BO3-
MOHbI yLepb.

Okpy»<atoLwnii BO3AyX He JOJXKEH CoaepaTb
MbIK, KNCNOTHBIX COeMHEHNI, KOPPO3UMHBIX
rasoB WV VHbIX BPeAHbIX CybcTaHumin!

6 Wcnonb3oBaHue nNo Ha3Have-

Annapat npeAHa3HayeH Ana NCNonb30BaHUA B
KOMMEPUYECKON 1 NPOMbILLNIEHHON obnacTu. OH
nepeHOCHON 1 NPUrofieH ANA dKCnnyaTaummn B
ceTu, OT reHepaTOPHOro arperarta Uin oT akKymy-
natopa (onuus).

Annapat npegHa3HauveH Ana 3NeKTpoaHON
CBapKu. B kombrHauum ¢ ropenkon TIG annapat
MOXET NCMOoNb30BaTbCA ANA ceapku TIG nocToak-
HbIM TOKOM

— YIrNepofucTon, HU3KONErMpoBaHHOM N Bbl-
COKONEernpoBaHHOM CTanu,
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dneKTpomarHuTHasa coBmectumoctb (IMC)

— Mejaun n ee CnaBos,

— HuKenAa n ero CcnyiaBos,

— cneumnanbHbIX METAJJTIOB, HaNpUMep, TUTaHa,
LUMPKOHMA U TaHTana.

Annapart He NpefHa3HaueH AJiA CBapKy B cpeje
MHEPTHOTO rasa nepemMeHHbIM TOKOM alloMUHVS
1 MarHus.

SnekTponuTaHue MicorTlG 200 Accu-ready ¢
MobilePower 1 cooTBeTcTBYET TPEGOBAHUAM
ctaHgapta DIN VDE 0100-410 / IEC 60364-4-
41:2005-12, pa3zgen 413, 3aWMTHOro Mmeponpusa-
TVA: 3aLUMTHOE pa3aeneHme.

CornacHo BGV D1 (VBG15 «CBapka, pe3Kka 1 poa-
CTBEHHbIe npouecchbi» § 29, § 45), BGR500 («3kc-
nnyataumsa pabounx MaTepuanos», rmaga 2.26),
BGR117 («PaboTbl B KOHTEMHEPAX 1 Y3KMX MPO-
CTpaHcTBax», rMaBa 4.7), BRG126 («PaboTbl B
3aKpPbITbIX MPOCTPAHCTBAX YCTAaHOBOK MO OUMCTKE
CTOYHbIX BOA», rMaBa 4.8), a Takxe BGI594 («[pu-
MeHeHVe aneKTpuyeckoro obopynoBaHua B
YCNOBUAX MOBbILIEHHON 3N1eKTPUYECKON yrpo-
3bl», MaBa 3.2) LoNyCKaeTCa TPaHCMOPTUPOBKa

1 NPUMeHeHMe B 06/1aCTAX C NOBbILEHHON dMekK-
TPUYECKON Yrpo30W, TaKnX KaK KOHTENHepPbI 1
y3KKe 3aKpbITble MPOCTPaHCTBa.

7 3auwuTa ycTpoicTBa

Annapat MMeeT 3N1eKTPO3aLUTy OT MeperpysKu.

He ncnonb3yite 6onee MolHble NpefoxpaHuTe-
JIN, UEM Te, UTO YKa3aHbl Ha 3aBOACKOW Tabnmnyke
YCTPOWCTBaA.

yCTpOVICTBO OoxXNna)xAaeTcA BEHTUIATOPOM.

O Mostomy npocneaunTe 3a Tem, YToGbl OTBEPCTYSA
LS9 XONOAHOro BO3Ayxa Bcerga 6binun ceoboa-
HbIMU.

O He BcTaBnaiite npeaMeTbl B BEHTUNALMOHHbIE
wanubl. TeM cambiM Bbl MOXeTe MOBPEAUTb
BEHTUAATOP.

U He npoBogute cBapKy, Korga BEHTUNATOP He-
NCMNpaBeH, OTAaNTe yCTPOMCTBO B PEMOHT.

Bpems BknioueHus (ED)

B ocHoBy BpemeHu BKkntoueHua (ED) nonoxeH
pabounin umkn 10 muHyT. ED 60% Takum obpa-
30M 0603HayaeT Bpems CBapKM 6 MUHYT. 3aTem
YCTPOWCTBO [OSIKHO OX/1axAaTbCA B TeyeHne 4
MUHYT.

Ecnu ED npeBbilleHO, BCTPOEHHbI Tepmo3asie-
MEHT OTKJIlo4aeT ycTporncTso. Ecnn yctponctso
[OCTaTOYHO OXNaXKAEeHO, OHO CHOBa BK/IOYaeTCA.

8 DneKTpomMarHUTHas COBMeCTU-
mocTb (3MC)

[aHHbIN NPOAYKT COOTBETCTBYET AENCTBYIOWMM B
HacTosee Bpema cTaHaapTam no IMC. Cobnio-
faviTe cnegyolee:

O M3-3a 6onblioro 3sHepronotpebneHns CBa-
pOuYHble anmapaTbl MOryT Bbi3blBaTb NMoMeXu B
3NeKTpUYecKolt ceTn obuero goctyna. Moatomy
Ha ceTeBOe MOAK/OYEHNE PaCNpOCTPaHATCA
TPeboBaHUA OTHOCUTENIBHO MAKCUMANbHO [O-
NyCTUMOro NOJIHOrO CONPOTUBNEHUA ceTu. Mak-
CMManbHO JOMYCTMMOE MOJIHOe COMPOTUBNEHNE
(Zmax) nopknioyeHNa K 3NeKTPUYECKOn cetu
(ceTeBOro MOAKMOUEHUA) yKa3aHO B TeXHUYe-
CKUX XapaKTepucTtrkax. lMpv Heo6xoammocTu He-
06Xx0aMMO cornacoBaTb Tpebyemble XapakTepu-
CTWKI C SKCMNyaTpyloLLein opraHusalmert ceTu.

U Annapat npeAHasHauyeH Ans cBapKku B KOMMep-
YeCKMX 1 NPOMbILUNEHHDBIX YCNIOBUAX NPUMEHEe-
Hus (CISPR 11 knacc A). Mpwn ncnonb3oBaHUn
B APYroM OKpYXeHuWn (Hanpumep, B WbIX
30Hax) MOryT ObITb MOBPEXAEHbI ApYrue dneK-
Tpryeckne yCTponcTBa.

a 3}1€KTpOMaFHVITHbIe I'IpOGHeMbI npmn BBoAe B
3KcnnyaTaynio MOryT BO3HUKHYTb B:

— MOABOAALIMX CETeBbIX NPOBOAAX, YNpaBns-
IOLMX NPOBOAAX, CUTHANbHBIX U TeNEKOMMY-
HMKaLMOHHbIX NMPOBOAAX PAJOM CO CBapou-
HbIM NGO PEXYLLVM YCTPOWCTBOM

— TeNeBM3MOHHbIX W pajuonepefaTumkax u
nprieMHM1Kax

— KoMmMbloTepe w”
yCTpOWCTBax

— 3alWUTHBIX MNPUCNOCOBNEHNAX KOMMepuye-
cKoro obopyaoBaHuA (Hanpumep, cUrHaau-
3auus)

— KapAuoCTMMYNATOPaxX U CYXOBbIX annapa-
Tax

— YCTPOMCTBaX AfIA KannbPOBKN UNW U3mepe-
HUA

APYrvX  yNpaBnsiowmx

— npubopax C HA3KON NOMEXOYCTONUNBOCTHIO

Mpu c6oAx APYrX COCEAHUX YCTPOWCTB MOXET
noTpe6oBaTbCA JOMONHUTEIbHOE SKPaHMPOBa-
Hue.

U OkpyxeHue, KOTOpoe criefyeT PacCMOTPETb,
MOXET PaCnpPOCTPAHATLCA O FpaHuLbl 3e-
MeSIbHOro yyacTka. 3TO 3aBUCUT OT KOHCTPYK-
LMW 30aHUA U OPYrnX, HAXOAALWMXCA TaM 00b-
€KTOB.
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KpaTkoe pyKoBOACTBO MO SKCNyaTauum

3KcnnyaTtaumsa annapara JoKHa OCyLeCTBAATb-
CA1 COMNACHO AAaHHBIM 1 YKa3aHWAIM N3roTOBUTENS.
CTopoHa, aKcnyaTrpytoLas annapar, HeceT
OTBETCTBEHHOCTb 3a ero YCTaHOBKY U IKCrJlyaTa-
upio. Mpy BO3HNKHOBEHNM SNEKTPOMArHNTHBIX
MOMeX SKCMIyaTUpytoLas CTOPOHa (BO3MOXHO
NPU TEXHNYECKOWN MOMOLLY N3TOTOBUTENA) AOIK-
Hbl MPUHATH MEPbI MO VX YCTPAHEHWIO.

9 T[oaknioyeHue K ceTn

YcTpoiicTBO cooTBETCTBYET TpeboBaHuAM EN /
IEC 61000-3-12 npwn ycnosuu, 4To MakCMmanbHoe
NnosiHoe CONPOTUBIIEHNE CEeTU ZmaXx MeHblle
WSIN PaBHO YKa3aHHOMY B TEXHUYECKHMX Xapak-
TePUCTKax COMPOTUBMIEHMIO ZmaX YCTPONCTBa
B TOUKE NOAKIOUYEHMA K SNeKTPUYECKOW HN3KO-
BOJNbTHOW ceTn obLwero goctyna. O6a3aHHOCTbIO
MOHTaXHMKa W1 Nonb30BaTensa yCTPONCTBa
ABnAeTcA obecrneyeHne — npy HEOGXO[UMOCTYN
nyTem COrnacoBaHuA C OpraHv3aumein SHeproc-
6bITa — MOAKIIIOYEHNA YCTPOWNCTBA K INEKTPU-
YeCKOW HM3KOBOJIBTHOW ceTn obLiero gocTyna
TOMbKO MNP TOM YCII0BMU, YTO MaKCMasbHoe
NosIHOE CONPOTUBIIEHNE CETU ZmaXx He MpeBbl-
LIaeT yKa3aHHOe B TeXHNYECKNX XapaKTepucTu-
Kax ConpoTUBJIEHNe YCTPONCTBa Zmax.

MPEAYNPEXOEHWE. MocToAaHHOE ncnonb3oBa-
HMe yCTPOMCTBa Ha MaKCMMaIbHOM MOLLHOCTH
npv GaKkTUYeCKON ANNTENBbHOCTY BKITIOUYEHNA
CBblLLEe NMATHAALATL NPOLIEHTOB BefeT K NpeBbl-
weHuto 3agaHHbIx B IEC 61000-3-12 npefenbHbIx
3HauyeHunn Rsce. Ecnm ycTponcTso npeagnonaraet-
CA dKCMIyaTUpoBaTb C COOTBETCTBYIOLLEN BbICO-
KOW Harpy3Kom B 3N1eKTPMUYECKON HN3KOBOJIbTHOM
ceTun obLero focTyna, HEO6XOANMO NONYUYUTb
cornacvie npeanpuATA SHEProcHabXXeHna Ha
NnofK/toYeHne yCTporcTBa K CeTu.

10 YpoBeHb wwyma

YpoBeHb Wwyma annapata MeHblue 70 Ab(A), n3-
MepeHO Npu HOpManbHOW Harpy3ke cornacHo EN
60974-1 B MaKCUMasnbHOM pabouein Touke.

11 TpaHcnopTMpoBKa u c6opKa

MapeHvie n onpokKugbiBaHve anna-
paTa MOXeT NpBeCcTU K cepbe3HbIM
TpaBMaM.

Mepen TPaHCMOPTMPOBKOWM OTKNOUMUTE
ceTeBOW LUTeKep.

Hocute annapat Ha pemHe ana nepe-
HOCKW, JepXXnTe ero npu 3Tom BEpPTU-
KaJibHO.

He nopHumante annapaT 3a Kopmyc

npu nomowy BWIOYHOIO Morpysynka
NN pemMHa anAa nepeHoCKn.

YcTtaHaBnMBanTe annapaTt TOMbKO Ha
MPOYHOE, POBHOE 1 CyXO€e OCHOBaHMe.
MakcumanbHO [ONYCTUMbIVA Yron Ha-
KNOHa Npwv ycTaHoBKe cocTasnaAeT 10°.

Mpocnegute 3a Tem, YTOObI OTBEPCTUA
AN XOJIOHOrO BO3Ayxa Bceraa Gbinu
cBob6ogHbIMY!

— He ycrtaHaBnuBanTe annapaT BMJIOTHYIO K
cTeHe!

— He 3akpbiBaliTe oTBepCTUA ANA XONOLHOIO
Bo3gyxa!l

AnnapaTt MOXeT neperpeTbcs U NoAyYUTb No-
BpexaeHus!

OTBEpCTNA 471 XONOAHOrO BO3AyXa HaXOAATCS
Ha

— nepefHen CTOPOHe Kopryca
— 3afHel CTOpOHe Kopnyca

12 KpaTkoe pyKoBOACTBO MO JKC-
nnayatauum

> Pasmectute 6annoH ¢ 3aWmTHLIM ra3oM pPsAoM
C YCTAHOBKOW 1 3aLMTHTE OT NageHus.

9 CHuMUTE € 6aioHa C 3alMTHbIM ra30M HaBUH-
YMBAIOLMINCA KOMMAYOK N Ha KOPOTKOe Bpems
OTKpOI1Te BEHTWNb ra30BOro 6annoHa (npoays-
Ka).

2 TlMogkntounTe K 6anNoHy C 3aLUTHBIM ra3oM pe-
[YKTOP AaBneHus.

2 MopkntoumTe WNaHr 3alWMTHOrO rasa yCTaHOB-
KW K peflyKTopy aBfieHNsA U OTKPOITe 6annoH
C 3aLUTHbIM ra3oM.
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Mepen BBOAOM B 3KCNNyaTaumio

2 Tloaknounte K COeLUHUTENIBHOMY FHe3ay no-
NOXWTENbHOro Mosoca 3 NPoBoA, 3a3emnsio-
Wuin obpabaTbiBaemMyto feTasb.

> MogkniounTte ropenky TIG K coefMHUTENBHOMY
rHe3ny oTpuruUaTenbHOro nosntca 6.

> BcTaBbTe WTekep ynpasneHus ropenkoi TIG B
rHesgo 4.

2 MopkniounTe razonposof ropenku TIG K raso-
BOMY pa3bemy 5.

O lMofKnounTb CETEBOW WM AaKKYMYIATOPHbIN
Kabernb.

2 Bkntoumte annapat, Ans 3TOr0 yaep)KuBanTte
2 ceKyHAbl KHOMNKY 28 «Bkn/Bbikn».

9 HacTpoiite KHOMKOWM ynpasneHus 19 HyXKHbI
TOK CBapKMU.

v Annapart roToB K CBapKe.
13 MNepen BBoAgoMm B 3KcnyaTaLuio

13.1 KpenneHue pemHs onA nepeHo-
ckn (I

< BcraBbTe pemeHb Ans MNEPEHOCKM B YLWKM Ha
CBapOYHOM anmnapare U MaacTMaccoBbli nos-
3yHOK. CM. MOPAAOK HyMepaLuumn Ha pUCyHKe.

13.2 MNopknioueHne npoBoaa, 3asemns-
louero o6pa6arbiBaemyio getanb

()

N
Mpwu BbIGOpE paboyero mecta o6paTnTe BHUMA-
HVE Ha TO, UTO NPOBOA AETaN 1 MacCOBbIV 3a-
XKUM 3aKpenieHbl Hagnexalm obpasom.

@MaccoBblii 3a>KUM JOMKEH XOPOLLIO NPOBOANUTL
TOK 11 6bITb 3aKpenieHHbIM B YCTOM MecTe CBa-
poyHoro ctona unu nsgenus. OH JoMmKeH 6bITb

B HEMOCPEACTBEHHON 6NIM30CTH OT CBAPOYHOTO
CTONa, YTOObI CBAPOYHbIN TOK HE MOT CaM HalTh
06paTHbIN NyTb Yepes feTany MallMHbI, LapuKo-
NOALWMMHWKIN UNN SNEKTPUYECKME CXEMbI.

®He KnagnTe MacCoBbIN 3aXKMM Ha CBapPOYHbIN
annapart, NOCKONbKY B MPOTUBHOM CJlyyae TOK
cBapKu byaeT NPOXoANUTb NO COeAVHEHNIO 3a-
LMTHOrO NMPOBOAA, YTO NPUBEAET K ero paspy-
LIeHMIo.

Hukorpa He KnaguTe NoakNtoYeHe n3genns
oTaenbHo. HapeXHo noakounTe MacCoBbIN 3a-
XKVM K CBapOYHOMY CTONy Unn obpabaTbiBaemon
aetanu.

13.3 [NopakniouyeHne sneKTponuTaHnA

CeTeBol Kabenb ¢ nogknovyeHnem K an-
napary
OnacHOCTb ANA XKU3HM OT yaapa To-
Kom!

Mpu HenpaBunbHOM oOOGpaweHUn
CO CbeMHbIM ceTeBbiM Kabenem B
YCNOBUAX BNAXXHOCTN , 0cO6GeHHO B
HapYXHOI 30He, MOXEeT CyUNTbCA
YAQp 3N1eKTPOTOKOM..

Mpwu pa6ote oT ceTn o6paTUTe BHU-
MaHUue Ha ciegyiolee:

CHavyana nogknuynTe ceTeBOM Ka-
6enb c pasbeMoM K CBapo4HOMY an-
naparty, a 3aTem NopgKnuuTe cete-
BOI1 KaGenb Co WITEKepPOM K ceTeBoi
po3eTKe.

Mepen oTknoueHnem pasbema OT-
CcoeAiHMNTE CEeTEBOI LUTEKEP OT ceTe-
BOI1 pO3eTKN.

Pexxum pa6oTbl OT ceTu

I'Iepe,q BK/IlO4HEeHMEM arnnapaTta y6e,£1|/|Ter B Ha-
nynm noagxopgAaulero ceteBoro nogkntoyeHnMA.
3au4|/|Ta npepoxpaHuTenem AoKHa COOTBETCTBO-
BaTb TEXHUYECKUM XapPaKTeEPUCTUKaM.

2 MMoakniounTe ceTeBon Kabenb.

v AnnapaT HaXoAnTCA B peXxnme OXXnagaHuA.

Pexxum paboTbl OT akkymynstopa (on-
uns)

[lnAa MOGUNBbHOTO NPYMEHEHNA annapaTt MOXeT
ObITb NCMOJIb30BaH B peXKnme paboTbl OT ak-

KyMynATOpa C NakeTom akkymynsaTopos Lorch
MobilePower 1.

CBapouHbIii annapaT paspeluaercs
3KCnlyaTUpoBaTb TONMbKO C mnpepa-
YCMOTpPEHHbIM AKKYMYNATOPOM
MobilePower 1!

< MopkntounTte Kabenb akkymynaTopa.

v/ AnnapaTt HaxoguTCA BO BK/OUEHHOM COCTOA-
HUW.
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Mepepn BBOAOM B SKCnyaTaumio

Mpu paboTe oT akKymynsaTopa obpaTu-
Te BHMaHVe Ha criegyioulee:

CHauana nopknounTe Kabenb akKy-
MYNIATOpa C pa3bemMoM K CBapOYHOMY
annapary, a 3aTem MoAK/oUMTE NaKeT
akkymynatopoBs Lorch MobilePower 1.

CHauana OTKJloUMTe MaKeT akKymynsa-
Topos Lorch MobilePower 1. n Tonbko
3aTeM pa3bem Kabena akkymynatopa.

Hukorga He oTkntoyanTe Kabenb akky-
MynsiTopa BO Bpems paboTbl CBapou-
HOro anmnapara.

Pexxum paboTbl OT reHepaTopa

AnbTEePHATUBHO annapaT MOXKHO NOAKMOUNTL K
reHepaTtopHon ctaHuyummn. CobnioganTe npu 3STom
cnegytouee:

— Ecnm cywecTtByeT Heo6XOAMMOCTb MaKcu-
ManbHO  3GPEKTUBHOrO  MCMONb30BaHUA
CBApOYHOro anmapata, TO OTAaBaemas
MOLLYHOCTb arperata AO/MKHA, Kak MUHUMYM,
PaBHATLCA MOTPEOASEMOV MOLHOCTU CBa-
pOoYHOro annapara (CM. TeXHUYeCKme Xapak-
TEPUCTUKN).

— Ecnm annapat HaxoguTcA B COCTOAHMM Nepe-
rPy3Ku, TO BO3MOXHa MyNibCauma uam obpbis
JNeKTPUYECKON Ayrn.

YanuHutenu ceTteBoro Kabens

U Vcnonb3yiite TONbKO MCMPaBHble YASIMHUTENN
ceTeBbIX Kabenel, COOTBETCTBYIOLME YKa3aH-
HOW 3alUMTe NpegoxpaHmTenem.

U HamoTaHHble Kabenu MOryT CUIIbHO HarpeTbCA.
Mo3ToMy yANIMHWTENbHbIE Kabenu pa3martbl-
BaliTe MONHOCTbIO.

Mpwn ncnonb3oBaHNM 0COBEHHO AMVHHDIX YA-
NNHWTENbHBIX CETEBbIX Kabenew HanpsKeHue
CeTU Ha annapaTe MOXET yNnacTb HaCTOMbKO,
YTO CHU3UTCA MOLLHOCTb CBapKU. YKopaumnaiite
YANMMHUTENN U/WAW NCNONb3YIATE YANVHUTENN C
60/1bLINM CeYeHrieM NPOBOAa.

13.4 MeTtop cBapKu 3N1IeKTPOAOM

MoaknioueHne cBapoyHOro Kabens snek-
Tpoaa

MopkntounTe cBapoUHbIN Kabesb 3n1eKTpoaa K
oTpuLaTeNIbHOMY KOHTaKTy 6 COeIMHUTENbHOMO
rHe3ia Un NonoXnTeslbHOMY KOHTaKTy 3 1 3a-
duKcmpyiiTe Kabenb, NOBEPHYB ero BNpaso.

Mpu BbIGOpE HEOBXOANMOTO CTEPXKHE-
BOrO 3/1eKTpofa MPUMUTE BO BHUMa-
HWe yKasaHusa nsrotosutens. uameTp
3N1eKTpofa 3aBUCHT OT TOJLUMHBI CBa-
priBaemMoro matepuana.

Ceapka c NonoxumesnbHeiM (+) 371eKmpooom:

2 TlMopkntounTe fepxaTenb 31eKTPoAa K NONOXN-
TeNlbHOMY nostocy 3 annapata v 3adukcmpyiTe,
NMOBEPHYB LUTEKEpP BMPaBo.

Ceapka c ompuyamesbHbIM (-) 371eKMmpooom:

< MMopkntounTe fepaTesb 3MeKTpoaa K oTpuua-
TenbHOMY MoJlloCy 6 annaparta u 3aduKcupyinTe,
MOBEpPHYB LUTEKEP BMPaBO.

2 HaxmuTe Ha pbluar Ha pyuke aepkaTens snek-
TpOAa. 3aXMUTE 3N1EKTPOL HEMOKPbITbIM KOH-
uom B fepxatene. O6paTtute BHUMaHMe Ha 3a-
CeuKM Ha BHYTPEHHVIX CTOPOHaX 06enX Leuek.

13.5 Mertog cBapkmn TIG

OnacHOCTb 3N1eKTpowoKa!

B cnyuyae BbiGopa ¢yHKuumn «BY-
NOAXKUI» Ha ropenKky nopaeTca Bbi-
COKOe HamnpsXeHne 3aXKuraHus.
Hukoraa He npuKacaiTecb K cBapou-
HbIM 31€eKTPOAAaM 1 K TOKONpoBOAA-
WKMM 3/ieMeHTaM, ecin YCTPOICTBO
BKJ/IIOYEHO.

YctaHoBKa NeKTpoaa
2 OTKpyTUTe 3a>KNMHOW Kosinayok 55.

< Vi3BnekuTe 3neKTpoA 54 U3 3aKMMHON BTYSKM
53.

> 3atouuTe anekTpon 54.
> BcTaBbTe aneKTpog 54 B 3aXKMMHYO BTYNKY 53.

2 YcTaHOBUTE 3MEKTPOA 54 B ropenky 1 3akpyTu-
Te 3aXKMMHOW Konnayok 55.

[lemoHTax Kopnyca 3aXXMMHOW BTYSI-
Kn 51 1 rasosoro conna 50 3anpeLyeH.

B cnyuyae nepeocHalleHusA ropenkuy Ha
Jpyroii guameTp 3nekTpoga cnegyet
npocnegnTb 3a Cleayowymy MOMeH-

2,

Tamu.
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Manenb ynpaBieHunA

U 3axumHas BTynKa 53, KOPMyc 3a>KUMHOW BTY-
KN 51 1 anekTpop 54 fOMKHbI UMeTb OANHAKO-
Bblli AMaMeTp.

O laszosoe comnnio 50 OOMKHO COOTBETCTBOBATb
OvameTpy 3neKTpoaa.

MopkniouyeHune ropenku TIG

OnacHOCTb 3neKTpoluoKa!

K coeguHutenbHomy rHesgy 4 pas-
pewaerca noAkKnal4YaTb  TOJNbKO
wTekep ynpasneHusa ropenkon TIG.
KaTeropuuecku sanpeujaeTca BCTaB-
nATb B THe3AO0 Apyrve >3J/1eMeHTbl
ynpaBneHnA, Hanpumep, KOHTaKT
pene aBTOMaTUYeCKOW CUCTEMBbI
ynpasBfieHUA AN NepeHoCcHON NynbT
ynpaBfieHNs, NOCKONbKY Ha rHe3fo
NOCTOAHHO NOJAaeTcA MOJIHOe Ha-
nNpsKeHne 3aXKNUraHuA, Aa)ke Korga
wITeKep ynpaB/ieHNA He BCTaBJleH.

2> BcTaBbTe B cOeAVHUTENbHOE FHE3A0 4 WTekep
ynpasnieHnsa ropenkom 57.

2 MopcoeamnHute ropenky TIG 58 K oTpuLaTenb-
HOMY Mnostocy 6 1 3apUKCUPYINTe, NOBEPHYB ero
BMpaBo.

2 MoakniounTe ra3onpoBof ropesnikn K rasoBomy
pasbemy 5.

MopkniouyeHne 6annoHa ¢ 3alWNTHBIM ra-

30M

2 3aduKcnpyiiTe 6annoH ¢ 3aWUTHBIM rasom 60,
HanpumMep, NpefoXpPaHUTEeIbHON LIeNOYKOM.

> Heckonbko pa3 KpaTKOBPEMEHHO OTKpoWTe
BEHTW/Ib Ta30BOro 6ansioHa 61, uTobbl BbIMy-
CTUTb BO3MOXHO MMEIOLLMECA HYaCTULbl FPA3N.

2 TlMoakniounTte pefyKUMOHHDBIN KnanaH 64 K 6an-
NIOHY C 3alUTHbIM ra3om 60.

> MMpukpyTuTe WTyLeEp WNaHra 3awmuTHOro rasa
65 K pefyKUMOHHOMY KnanaHy 64 n oTkpounTe
BEHTWJIb ra30BOro 6asnnoHa 61

9 3anyctute «TecT rasa» U HaCTPOITe pacxof rasa
C NMOMOLLbIO YCTAHOBOYHOIO BUHTa 66 peayKLuu-
OHHOrO KnanaHa (cm. «23.1 OpreHTUPOBOYHbIE
3HayeHVA AnsA OOMNOJIHUTENbHbBIX MaTEPUANoB»
Ha cTpaHuue 119)

< Pacxop rasa oTobparkaeTca Ha pacxofomepe
63.

U Copepxurmoe 6annoHa oTobpaaeTca Ha MaHO-
MeTpe ANA coaepKumoro 62.

14 MMaHenb ynpaBneHus (:)

15 Cetoanop cbos
TopuT NOCTOSAIHHO, eC/M YCTaHOBKa nepe-
rpeTa v MAraeT B ciyyae c60os (CMm. rnasy
«Co06LUEHU»), 3aKUraHKe Jyrv HEBO3-
MOXHO.

16 CseToanon AUCTAHLMOHHOTO perynatopa
MopKknioyeH pyyHO ANCTAHLNOHHbIN
perynaTop:

CBeToamnog ropuT NOCTOAHHO, KHOMKOW
ynpasneHua 19 3afaeTca MakcMmasnbHoe
3HayeHVe AnanasoHa HaCTPOMKM ANCTaH-
LIMOHHOTO perynaTopa.

MopakntoueH HOXHOW ANCTAHLMOHHbIN
perynaTop:

CBeToAmog 3aropaeTca nNpu Ha)aThum HOX-
HOrO ANCTAaHLNOHHOTIO PerynaTopa,

ecsin, Hanpumep, ycTaHoBeHo makc. 100 A,
TO ANCTaHLMOHHbBIM PEryIaTOPOM HacTpau-
BaeTCsA Ccufla ToKa B Anana3oHe 3-100 A.

17 Csetopuog VRD (Tonbko Ha annapatax ¢
VRD)
[opyT NOCTOAHHO NP aKTUBHOM GYHKLMMN
VRD (ymeHblLUeHNe HanpaXeHUA XONoCToro
xofa). Muraer, ecnu BbIXOAHOE Hanpsxe-
HVe npeBblLLaeT JOMYCTVMOE MO HopMe
3HauyeHue (HanpumMep, B PeXMMe CBapKH).

19 KHonka ynpasneHus
Vcnonb3yeTca ana 6eccTyneHyaToro pery-
JIMPOBAHMA TOKA CBAPKM 1 HaBUrauum no
MEeHI0.

20 Csetoauop Slopes
fopuT npu Bbibope dyHKLUM Slopes
(nporpamma 3amnycka 1 3arosiHeHns Kpare-
pa wea).

21 Ceetoauop snekTpoga
fopuT npu BbIbOPE CBapKU «INeKTPOA»,
muraet npw Bbibope cBapku CEL.

22 (Cetoguop 2-/4-TakKTOBOrO pexunma paboTbl
fopwWT, eCNN aKTVBMPOBAH 2-TakTOBbIN NN
4-TaKTOBbIN PeXxum paboTbl.
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Metop cBapkn

23 Ceetoauop «/IMnynbcHasa cBapka»
lopuT npu BbiGope dyHKUUK «MMmnynbcHan
CBapKa».

24 Ceetoanop TIG
lopuT npu BoIGOpE cBapkn TIG.

25 Ceetoavon HF
TopuT npwu BbIbpaHHON dyHKUMK HF ana
6EeCKOHTaKTHOIO MoAKMra.

26 KHonka «[pouecc cBapku / uMnynbcHasA
cBapKa»
CnyxuT gna Bbibopa GyHKLUM MMNYNbCHON
CBapKM, a TakxKe npotiecca capkm «T1G/
SNeKTPOoa».
[inAa cmeHbl NpoLiecca CBapKM KHOMKY He-
006X0AMMO yfepKnBaTb HaXKaTol He MeHee
2 ceKyHa.

27 KHornkKa «Pexunm pabotbl / Slopes»
CnyxunT ona Boibopa pexmma pabotbl TIG
B 2-/4-TakOBOM pexume, a TakKe GyHKLUn
«Slopes».
[Ona Boi6ope dyHKLUUN «Slopes» KHOMKY He-
06X04MMO yAepKMBaTb HaXaTol He MeHee
2 CeKyHa.

28 KHonka «Bkn/Bbikn» (2 ¢)
BksitoyaeT annapat unm nepeBoauT ero B
PEXNM OXKNAAHUA.
CBeToaMoa ropuT BO BKJTIOYEHHOM COCTOA-
HUW, MUTaeT B PEXNME OXKULAHUSA.

29 KHoMKa fOonoNHUTENbHbIX NapameTpoB /
KOHdUrypaumy mawvHbl/ Tecta rasa
KopoTKoe HaxaTne KHOMKK akTuBrpyeT
MEHI0 JOMONHUTENbHbIX NapamMeTpPOB.

Ecnu Bbl HaxoaMTECH B MEHIO [LOMONHUTENb-
HbIX MapaMeTpPOB, TO eLle OAHO HaxaTume
KHOMKM B TeyeHue 2 CeKyH[ OTKpbiBaeT
MEHI0 KOHUIrypaLmm MaLlyiHbl.

BbIXog 113 MeHI0 BbIMONHAETCA ObICTPbIM
HaaTuem KHOMKM.

Ecnu Bbl HaxofuMTeCh He B MEHIO, TO NPU Ha-
»KaTnM KHOMKM B TeyeHme 2 C 3anycKaeTca
TecT rasa 4nnTenbHOCTbio 30 ceKyHa.

30 CeToavoAbl €4MHUL U3MEPEHNA
Moka3biBaloT egUHUL, U3MepPEeHUA Npu
OoTOOpPaAKEHNM 3HAYEHNI Ha 7-CErMEHTHOM
nHaukaTtope 31: amnepbl, NPOLEHTDI, FepLbl
NN CEKYHAbI.

31 7-CermeHTHbIV gucnnemn

OTobparaeT BbI6paHHYI0 CUITy TOKa.

Mpu akTMBMPOBaHHbIX MEHIO MonepeMeHHO
oTobpaxaeTcs KOA 1 3HaUYeHKe HaCTPOMKM
napamertpa.

15 MeTtop cBapKu

15.1 SnekTpop

AeprKaTesib 3NeKTPOA0B NN SNeKTPOo

Mepen BKMOYeHMEM ybeauTech, 4TO
ﬁ He NprKacalTca K CBapoOYHOMY CTONY,

V3AENNio UAn APYromy TOKOMpPOBOAA-
Lwemy npeamerty, ytobbl Mpu BKOYe-
HUW CyYaiHO He obpa3oBanacb CBa-
pouHaa ayra. CnyyallHO NOJOXXKeHHasn
CBapoYHasa fayra MOXKeT MOoBpeanTb
[ep)aTenb 3NEeKTPOAOB, CBapPOYHbIN
CTO, U34enve unuv annapar.

Bkniounte ycTaHOBKY

2 [InAa BKJIIOYEHUA YCTAHOBKU HaXXMUTe KHOfM-
Ky 28 «Bkn/Bblkn» 1 yaepkuBanTe ee 2 CeKyH-
Abl.

2 HaxmuTe KHOMKY 26 1 yaepXuBaiiTe ee Haxa-
TOWN He MeHee 2 CeKyHA.

v’ 3aropaeTca cuMBON 3/1eKkTpopa (ceetoamon 21).

2 Hactpoiite KHOMKoW ynpasneHus 19 Tpebye-
Mbll CBAaPOUHbI TOK.

Mopur aneKkTpuuecko gyru

> KpaTKoBpeMEHHO MPUKOCHUTECH N1EKTPOAOM
K 3aroToBKe B MecCTe ANA CBapKW U HEMHOro
NPVNOAHVMUTE 3NEKTPOA.

v Mem/qy 3aroToBKOM U SNEeKTPOAOM 3aXuraeTca
SNeKTpun4eckan ayra.

MmnynbcHasa cBapKa

2 HaxmuTte KHOMKY 26 HECKONbKO pas, NMoka He
3aropuTca CMBOJT MMMYSIbCHOW CBapKm (cBe-
Toauog 23).

< Bbl3oBMTE AOMONHUTENbHbIE NapameTpbl (Cm.
«16 [lononHMTENbHbIN NapaMeTp» Ha CTpaHuLe
108).

> BblbepuTe pononHUTENbHLIA NapamMeTp «Bto-
puyHasa sHeprus» (2.E).
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MeTtopa cBapKu

2 HacTponte Heobxofvmoe 3HauyeHve BTOPUY-
HOro Toka KHonkow ynpasneHua 19. B ocHose
3HauYeHVA HaCTPOMKN NCNONb3yeTCA 3HaueHne
OCHOBHOTO TOKa |, B %.

2 Bbibepute pononHWTENbHbIA Mapametp «Ya-
cToTa umnynbcos» (PuF).

2 HacTpoiite HeO6XOAVMYIO YaCTOTY UMMYNbCOB,
NoBepPHYB KHOMKY yrnpasneHua 19.

> Bobibepute [OMOJNTHUTENbHbIN
«CKBa)XHOCTb UMMynbcos» (PuB).

napameTp

2 Hactponte HeobXxoanmyio CKBaXHOCTb
MMMYNbCOB  KHOMKOW ynpaenenua 19. B
OCHOBE  3HAYeHWA  HaCTPOMKM  WCMOMb-
3yeTca 3HayeHume OCHOBHOro Toka |, B %.
Mpumep: 60 % cooTBeTcTBYeT 60 % OCHOBHOIO
ToKa |, 1 40 % BTOPYUYHOM SHepruu |,

2 BbinanTe 13 MEHI0 AOMONHUTENbHbIX Mapame-
TPOB.

O B npouecce cBapKm pacueTHoe cpefHee 3Have-
HVe TOoKa oTobparkaeTcs Ha uHamkatope 31.

15.2 Pexum CEL ansa sanektpopga

Mpy NprMeHeHNn CTpeXHeBbIX dMeK-
TPOAOB C LE/I0N03HbIM MOKPbITYEM
Heo6X0AMMO aKTMBMPOBaTb CreLuanb-
HbI pexunm CEL.

2> Bbi3oBUTE AOMNOMHUTENbHbIE NapameTpbl (Cm.
«16 [lononHUTeNbHbIN NapameTp» Ha CTpaHuLe
108).

Bbibepute pononHuTenbHbIN NapameTtp «Pe-
»um CEL» (CEL).

YcTaHoBUTE 3HauyeHure Ha «On».,

(U]

CumBon anekTpoaa 21 HauMHaeT MuraTb.
Pexxum CEL pna anekTpoaoB akTMBMPOBaAH.
XapaKTepucTUKM  CBapku  ONTMMU3UPYIOTCA
[NA SNEKTPOAOB C LiesoNo3HbIM NMOKPbITUEM.

Bce octanbHble gonosiHUTENbHbIE napameTpbl
OCTaloTCs 6€3 3MEHEHUN.

[ R N V)

2 BblignTe U3 MEHIO LOMONHUTESNIbHLIX Mapame-
TPOB.

15.3 TIG

YTO 2/1EKTPOADbI HE NPMKaCalkTCA K CBa-

Mepeg BKMloueHem ybeamtecb B TOM,
éﬁ? POYHOMY CTONY, N3AENUNI0 UK APYTrOMY

TOKOMpoBoZsALleMy npeameTy, 4Tobbl
NPy BKMIOYEHWUN CryyaiiHO He o6pa-
30Banacb cBapoyHas fyra. CnyvaiiHo
MOAOX>KEHHAs CBapOYHas Ayra Moxet
NOBPEANTb [epaTeslb 3NeKTPOAOB,
CBapOYHbIVi CTO, U3LeNre UK annapar.

BkniounTe yctTaHOBKY

S [nAa BKIIIOYEHUA YCTAHOBKU HaKMUTE KHOM-
Ky 28 «Bkn/Bbikn» 1 yaepxuBaiTe ee 2 CeKyH-
abl.

S [nA BKAOYEHUA pexrma paboTbl «2-TaKTOBbIN
VNN 4-TakToBbI pexxkum TIG» HaKMuTe KHOrM-
Ky 27.

v' Topat cumeon TIG (LED 24), HF (LED 25) n 2-Tak-
TOBbIN U 4-TaKTOBbIN pexxum (LED 22).

S [OnAa BKOYEHUA WK BbIKOYEHUA GYHKLMN
«Slopes» HaXmuTe KHOMKY 27 W yaepKusaiTe
ee 2 CeKyHAbl.

2 Hactpoiite KHomKoW ynpaenexus 19 Tpebye-
MbIli CBAPOUHbIV TOK.

MopXur snekTpuyeckom gyrm @

> OTKpoliTe BEHTUNb 56 HAa BEHTUNBHOW ropenke
TIG.

> OKpaTKoBpeMeHHO MPUKOCHUTECH OCTPUEM
3M1EKTPOJA K 3arOTOBKe B CBapUBAEMOM MeCTe.

S @HeMmHOro nogHVMUTE 3MEKTPOA.

v Mex[y 3aroToBKOW 1 3N1eKTPOAOM 3aXKMraeTcs
3neKTpuYecKas ayra.

NmnynbcHana cBapKa

S HaxmuTe KHOMKY 26 HECKONbKO pas, MoKa He
3aropuTcA CMMBON MMMY/bCHOW CBapKku (cBe-
Toauon 23).

< Bbi30BUTe AOMONHWTENbHbIE MapameTpbl (CMm.
«16 [lononHWTENbHbIA NapaMeTp» Ha CTPaHuLe
108).

< BblbeprTe JOMOMHUTENbHbIA MapameTp «BTo-
prdHana sHeprus» (2.E).
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Metop cBapkn

2 Hactpoiite Heobxogumoe 3HauyeHue BTOPUY-
HOro TOKa KHomnkow ynpasneHusa 19. B ocHose
3HaueHVA HaCTPOMKMN MUCMONb3yeTcs 3HauyeHne
OCHOBHOTO TOKa |, B %.

< BbibepuTe fgononHuTeNbHbIN NapameTp «Ya-
cToTa umnynbcos» (PuF).

2 Hactpoiite HeO6XOAVMYIO YaCTOTY UMMYIIbCOB,
noBepHYB KHOMKY ynpasneHus 19.

> BbibepuTte  [OMOMHUTENbHbIN napameTp
«CKBaXxHOCTb MMNybcos» (PuB).

> Hactpoiite He06XOANMYIO CKBaXKHOCTb MMYJb-
CcOB KHomkon ynpaenenna 19. B 3HaueHnn Ha-
CTPOWKM 334aeTCA AONAB Y% OTOCHOBHOTOTOKAl, .
Mpumep: 60 % cooTBeTcTBYET 60 % OCHOBHOrO
ToKa |, 1 40 % BTOpPUYHON SHEPrNK |,

< Bblingute U3 MeHI0 AOMNOMHUTENbHbIX Napame-
TpOB.

U B npouecce cBapku pacyeTHOe cpefjHee 3Have-
HUe TOKa oToOpakaeTcs Ha nHaukaTope 39.

Slopes (nporpamma 3anycka 1 3anosHe-
HUA KpaTepa WBa)

Mpy akTuBauny ¢yHKUMM «Slopes»
CTaHOBUTCA AOCTYMHOW NPOrpaMma 3a-
MycKka 1 3amofIHeHMA KapTepa LBa co
BCEMYV HEO6XOAUMbIMU NMapaMeTpamu.

< Bbi30BUTE AOMNONHWTENbHbIE MapameTpbl («16
[lononHUTeNbHbIN NapameTp» Ha CTpaHuue
108).

2 BbibepuTe COOTBETCTBYIOLWMIA  [OMONHUTENb-
HbIi NapameTp M YCTaHOBUTE HeobXxoaumoe
3HauyeHue.

U NapameTpbl «HavanbHas 3Heprua (StE)» un
«JHeprusa 3anonHeHna Kpatepa (CFE)» ocHoBa-
Hbl Ha % OCHOBHOTO TOKa.

< Bbingute U3 MeHI0 AOMNONHUTENbHBIX Napame-
TPOB.
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JononHuTenbHbIN NapameTp

16 [ononHWTeNbHbIN NapameTp

O Bbi3oBUTE MEHIO [LOMOMHWTENbHBIX Mapame-
TPOB, HaXKaB KHOMKY 29.

2 Bbibepuite HeobGXoAVMbIA  LOMOMHUTENbHbIN
napameTp, NOBEPHYB KHOMKY ynpasneHus 19.

Q B 3aBucumoOCT OT BbIGpaHHOrO Mnpouecca
cBapKM, GYHKLUM 1N pexnmMa paboTbl JOCTYMHbI
pasnuyHbIe AOMONMHUTE IbHbBIE MAaPaMeTPbI.

a [ononHutenbHble napameTpbl OnncaHbl B Ta-

=

MNoateepanTe OOMNOAHUTENbHBIN NapameTp Ha-
»KaTmem KHoMku yrnpasneHua 19.

3HaueHne napameTpa MUraer.

M3meHnTe 3HayeHne napameTpa, MOBEPHYB
KHOMKy ynpasneHua 19.

CoxpaHute M3MeHeH1e, HaXkaB KHOMKY yrnpas-
nexHuna 19.

U HaxaTtviem KHOMKY 29 n3MeHeHne OTMeHsAeTcA
6nuiLe Hxe. 6
e3 COXpaHeHVA WY BbINONHACTCA BbIXOA U3
MEHIO OMOJTHUTESIbHbIX MapaMeTPOB.
Pexunm
s v S [C] o
CraHpaptHoe AaE @
Kog [on. napameTpbl SHaUeHME [lnanasoH ycTaHOBKM e g
s X5 ¥ ¢
F Ol
Aoy oM
G-- [a3 po cBapku 0,1c 0,1..10c X X
StE DHeprua npwu 3anycke 50 %" 1-200 % X X
DHeprua ropayero nycka 125 %" 1-200 % X
st Bpems 3anycka 0,1c¢ 0-99,9c X
Bpems ropsavero nycka 1,0c 0-99,9c X
StS Bpems Slope npwu 3anycke 0,5c¢ 0-99,9c¢ X X
2.E Btopas sHeprus 50 %" 1-200 % X X X
PuF YactoTta umnynbcos 3,0y 0,1 Ty...5kMy X X X
0
Pub CKBaXHOCTb MMMYNbCOB (% OT TOKa 50 % 1-99 % " « «
cBapku l.)
CFS Bp.Slope 3an.kpart. 05c 0-99,9 ¢ X X
CFE | DHepr.3an.koHL.KpaT. 25 %" 1-200 % X X
CFt Bpemsa 3anonH.koHL.KpaT. 0,2c 0-99,9c¢ X
-G [a3 nocne cBapku 100 % 20-500 % X X
HF HF-nog»xwur on On — Off X X
dAF | Cuna pyru 100 % 0-200 % X
AEd PacnosH. KoHUa cBapKu 100 % 0-200 % X
CEL Pexxum CEL anA anektponos Off On — Off X

Tabn. 1: JononHumensHeil napamemp

*) % om ycmaHoe8JieHH020 OCHOBHO20 MOKa
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KoHdurypauyms mawvHbl

17 KoHéurypauua malluviHbl

B 3TOM MEHI0O MOXHO MONYyYUTb WH-
dopmauuo o Bepcum (BbiNycke) npo-
rpaMMHOro obecneueHus, a TaKxe
BbINOMHWUTb HACTPOWKY KOHbUrypaLmm
annapara.

< Bbl30BMTE MeHI0 AOMONHUTENbHBIX Mapame-
TPOB, Ha)kaB KHOMKY 29.

< Tenepb BbI30BUTE MEHIO KOHOMIYpaLMK MalL-
Hbl, MOBTOPHO Ha)kaB KHOMKY 29 1 ygepxuBas
ee 2 ceKyHfbl.

O BbinonHeH nepexop B meHo "KoHdurypauus
annapara". [lonepemeHHO oTobpakaeTca napa-
METP Kofa 1 3HaYeHue.

2 BbibepuTe HYXKHbIA MYHKT MeHI0, NMOBEPHYB
KHOMKyY ynpasneHus 19.

< lMopatBepanTe MYHKT MEHIO HaaTheM KHOMKM
ynpasneHua 19.

v' Ecnv napameTpbl MOXHO HAaCTPOWTb, TO UX 3Ha-
YyeHne muraer.

S V3meHuTe 3HaueHMe napameTpa, MOBEPHYB
KHOMKyY ynpasneHus 19.

> CoxpaHuUTe N3MeHeHMe, HaXKaB KHOMKY yrpas-

neHua 19.

CTpyKTypa MeHIo onvicaHa B TabnuLe HUXe.

2 Tpun HaxaTuy Ha KHOMKY 29 U3MeHeHue oTMe-

HAeTcsA 6e3 CoXpaHeHVs UK BbIMONHAETCSA Bbl-
XO[, U3 MEHIO TEKYLLEro YPOBHS.

Pexxum
CraHpgapTHOe )
Koa MNapameTp 3HAYGHME [nana3oH ycTaHOBKMN R g
= -1
m +
'EL Homep Bepcun BepyLyero ycrpon- « «
cTBa
Sol |rEP |[Homep Bepcun npouecca X X
rEd | Homep Bepcuun gucnnesn X X
rEl Homep nepBuyHom Bepcmmn X X
IGO |[StP |[MukcTapTa 100 % 1-200 % X
HEP MuTaHne BbICOKOYACTOTHOTO 100 % 20-100 % X
nogkura
IFS CneuvanbHbli 4-TaKTOBbIN PeXUM OFF OFF — On X
Sbt Bpemsa aBTomMaTMyeckoro pexmma 30 MuH Off, 5..30 Mt X »
OXMpaHnA
FuO Onuua npepoxpaHutens (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Onuua npepoxpaHutens (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
OTOT NapameTp UCMOoSb3yeTcA ANA HAaCTPONKM NCNONb3yeMOro CeTeBOro
Fus npefoxpaHuTens.
B 3TOM nyHKTe, Npy HEO6XOAMMOCTI, OrPaHNYMBaETCA HAaCTPaNBaEMbI MaKCU-
ManbHbIl ToK. CM. «Onummn npegoxpaHnTena» Ha ctpaHuue 111.
B 3aBMCUMMOCTI OT NTaHUA B CETV BO3MOXKHbI Pa3Hble 3HaUYeHUA HaCTPOKM.

01.22
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KoHdurypaums mawvHbl

Kog

Mapametp

CraHpapTHoe
3HauyeHne

Pexxum

,D,VIaI'IaSOH YCTaHOBKN

TIG

onek-
Tpona

FuS

Fur

CHVXXeHre MOLHOCTY Npefoxpa-
HUTEens

OFF

OFF — On X X

Ecnn dyHKuma «CHUXEHNe MOLHOCTM NpeaoxpaHnTensy (Fur) akTuBHa, To B
3aBUCMMOCTI OT HAaCTPOWKK onuuu npegoxpanuTens (FuO) Tok B npouecce
CBapPKM MOXeT NMpu HEOOXOANMOCTN ANHAMUYECKU CHXKATbCA, YTO MPeAoT-
BpallaeT BbinageHne ceTeBoro npegoxpanHutensa. 06 sTom curHanmsmpyet
6bICTPOE MUFaHMe KHOMKM 28 «BK1/BblKii».

Tor

PLL

CeeToamop 6N1oKNPOBKY

OFF

PowerMaster (lock)

OFF — On X

HeMeAneHHO 6NOKMpyeTCA.

On: KHOMKa NepekKIloUYeHns PeXxXrMOB Ha ropesnke cepum i-LTG/i-LTW 3a6no-
KuposaHa. [pu yaep>kaHny KHOMKM NepeKkloYeHNA PeXXMMOB HaxaToln B
TeueHuie 2 CeKyHf OHa pa3bnoknpyeTca Ha 15 ceKyH. Ecnn B TeueHne 3Trx
15 cekyHf HaxaTb KHOMKY «[lyck/CTon», TO KHOMKa nepeKknioyeHnsa pexkumoB

UdL

Bbnoknposka Up/Down (Beepx/
BHuM3)

OFF

OFF —On X

npouecca capku (I > 0) 3a6noknpo

On: kHonku «Up/Down» (BBepx/BHU3) Ha ropenke cepun i-LTG/i-LTW Bo Bpema

BaHbl.

PL3

Cetogmoa PowerMaster 3
(3apaetca cBO6OAHO)

2.E

BCe Ba)KHble
aon. napameTpbl

PL4

Cetoanopn PowerMaster 4
(3apaeTca cBO6OAHO)

BCe BaXKHble
Aon. napameTpbl

TPr

3awwTa ropenku (Torch protect)

OFF

OFF — On X

ropenky.

On: npu ncnonb3oBaHuy ropenkmn cepun i-LTG/i-LTW Ha cBapoyHOM annapare
MOXHO BbICTaBUTb TOSIbKO CBAPOUHbIN TOK C MaKCMMabHOW Harpy3Kom Ha

Tor

TPd

HacTpoiika ngeHtndumkatopa

cM. «HacTpoiika ngeHTnéoukaTopa ropen-

ropenku

Kn» Ha cTpaHuue 111

protect, (TPr)) B pexxume TIG.

He nnaTbl FOpenkKun.

B kaxxpon ropenke cepun i-LTG/i-LTW 3afaH naeHTMOUKaLMOHHbIN HOMep
ropenku. K atomy ngeHtudurkatopy ropenkv npussasaHa Harpy3ouyHas cnocob-
HOCTb ropesku, KotTopas Heobxoanma ana GyHKUMM 3awmTbl ropenku (Torch

O HacTpoiika ngeHTudukaTopa ropenky Heo6XoAMMa, Hanprmep, Npr 3ame-

<> BbibepuTe naeHTUdMKATOP, MOAXOAALMNIA A1A UCTIONb3YEMOI FOPENKH, CO-
rnacHo Tabnuue, 1, COXpaHMB ero, MPMMeHKTe B MOAYSE FOpesiKu.

Ta6bn. 2:

MeHto KoHpu2ypayuu MawuHsl
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CneuvanbHble GyHKUNMN

Oonuuu npepoxpaHuTens

NpentTudukatop ropenkn

Sopawers | oo | wroct, | [ e | B
230V TIG MMA @)X DC AC
16* 16A 200A 180A i-LTG 900 9 125A 80A
16F 16A 200A 180A i-LTG 1700 17 150 A 120 A
13 13A 190A 160A i-LTG 2600 26 200 A 160 A
13F 13A 190A 160A i-LTG 2800 28 300 A 250 A
10 10A 180A 125A i-LTW 3000 30 320A 220A
10F 10A 180A 125A i-LTW 1800 18 350 A 250 A
115V TIG MMA i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
25% 25A 180A 140A i-LTW 2000 20 220A 165 A
25F 25A 180A 140A i-LTW 4500 45 450 A 360 A
20 20A 170A 125A Tabn.4:  MdeHmugpukamop zopenku
20F 20A 1*70A 125AV 18 CneuymanbHble ¢y|-||(|.w|v|
Tab6n. 3: Onyuu npedoxpaHumens ) 3a8odckue Hacmpoliku

O603HaueHne «F» — 3To XapakTepu-
CTUKa NpefoxXpaHuTens, Npu KoTopon
TOK CBAPKU CHVKAETCA paHblUe BO U3-
6exaHue BbiNMaaeHna BbICTPbIX Npefo-
XpaHuTenemn.

HacTpoiika ngeHtudpunkaropa ropenkm

B kaxpoi ropenke cepum i-LTG/i-LTW 3apaH

NOEHTUOVKALMOHHBI HOMEP ropenku. K astomy

naeHToMKaToOpy ropesiki NnpmBA3aHa Harpysou-

HaA CNOCOBGHOCTb ropesnKu, KoTopas HeobxoarMa

ana dyHKumm 3awuTbl ropenkm (Torch protect) B

pexume TIG.

U Hactpoiika naeHTrduUKaTopa ropesnku Heobxo-
[1Ma, HarnpuMep, NPY 3aMeHe NNaTbl FOPeNKu.

< BblbepuTe B MeHI0 KoHoUrypauum nyHKT (Tor).
< BbibepuTe nyHKT MeHto (TPd).

U 3pecb oTobparkaeTca TekyLwuii naeHTMdrKaTop
ropenku.

< BblbepuTte ngeHTMdrKaTop, NOAXOAAWMNIA ANA
NCMONb3yeMO TOPENKM, COorfacHo Tabnuue
HVKe 1 MPUMEHUTE €ro, Ha)kaB KHOMKY yrnpas-
neHunA 19 Ha mogyne ropenku.

C6poc BegyLero ycTpoicraa

BHumaHue! Mpu BbinonHeHUn 3Tom
yHKUMN GypyT yTepsAHbl Bce nuny-
Hble HaCTPOMKM.

Bce coxpaHeHHble 3afaHNA OCTalOT-
cal

Bce napameTpbl CBapKu U [OMOSHU-
TeSibHble MapamMeTpbl, a TakXKe KOHOU-
rypauma MawmnHbl cOpacbiBalOTCA O
3aBOACKMX HAaCTPOEK.

> OQHOBPEMEHHO HaXXMuTe KHOMKM 26 1 29 u
yAEepPKMBaWTe NX He MeHee 5 ceKyHp,.

v B KauecTBe MOATBEPKAEHUA KPATKOBPEMEHHO
3aropaeTcsa 7-CEerMeHTHbIl WUHAUKATOP U WH-
AMKaTOpbl MaHenn ynpaeneHus U YCTaHOBKa
nepesanyckaetcs.

01.22

909.4039.9-05

-111-



Coob6uweHunn

19 Topenka
lopenka PowerMaster cepun i-LTG/i-LTW

QOyYHKUMN KHOMOK ropenku

75

76

77

78

80

81

82

Krnonka ropenku «yck/Cron»
[inA 3anycka unm ocTaHoOBKM npolecca
CBapKu.

KHomKa ropenku «BTopuyHbIn TOK»
[ina BbI30Ba MHPOPMaLM O BTOPUYHOM
TOKe.

KHnonka ropenku «Up»
[ina yBennueHna 3HayeHnsa napameTpa.

KHonka ropenku «Down»
[InA ymeHblUeHNA 3HaYeHnA napameTpa.

TokoBbIVi CBETOAMOA:
3aropaeTca npu 0TobpakeHny Ha aucniee
(84) nopaun cBapoyYHOro ToKa.

Csetoauon Job (3agaHue):
HepnoctyneH gna BasicPlus!

CseTtoanon PowerMaster 3:

MoxkeT 3apaBaTbcs CBOOOAHO BbIOUpPaeMbli
napameTp.

MpenBapuTENbHO NOAAETCA BTOPUYUHbIN
TOK 12.

20 Coo6weHuns

20.1 CoobuweHuns o6 owmnbKax

83

84

85

Csetoanop PowerMaster 4:
MoxeT 3apaBaTbca cBOOOHO BblbMpaemblii
napametp.

Oucnneii: oTobpaxeHne napameTpryeckmx
3HaYyeHun.

Knasuwa Mode (pexum):

MepekntoueHne mexxay napameTpamu C
LED 80 no LED 83

Haxxmute 1 yaepmnBaiTe B TeueHue 7 ce-
KyHA ANA nepeknoyeHmns ancnnes (84)
MeXxay NpaBo- 1 NEBOCTOPOHHNM peXXnma-
MW. B KauecTBe yKa3aTens B NpaBoOM HUX-
He yacTn ancnnes oTobparkaeTcs TouKa.
HaxkmuTte n yaep»mnBainTe B TeyeHne

2 ceKyHA AnA pa36IoKMPOBAHUA KHOMKM
nepeKsoYeHNA PEXKMMOB Ha 15 cekyHp
(NpY aKTMBMPOBAHHOM OMNOSTHUTENBHOM
napameTpe «bnoknpoBKa cBeTogMoa
PowerMaster» (PLL)).

OwmnbKn cHpacbiBalOTCA BbIK/IOYe-

O6palyanTe BHUMaHNe Ha yKa3aHuA

HMEeM N MOBTOPHbIM BKJIOYEHUEM no own6Kam.
yCcTponcTBa.
Kog HewncnpaBHocTb Bo3morkHas npuyrHa YcTpaHeHune
E01-01 | MpeBbiweHne TeM- | Annapat neperpencs, npesbiwe- | OCTaBUTb annapat BbIKNIOYEHHbIM Ha
E01-02 | NepaTypbi Ha AONYCTMMasA NPOAOIIKUTENb- | HECKOIBKO MUHYT Af1A OXNlaxKAeHNA
HOCTb BKJIIOYEHNA
EO01-05
£02-00 MepBuryHOe nepe- | Hanps)keHne B CETN CAINLLKOM [poBepbTe ceTeBOE HaNpsXKeHwe,
HanpsxeHne BbICOKOE NoAcoeAnHUTE anmnapart K Apyrow
E02-01 CANLLIKOM BbICOKOE BHyTpeHHee | PO3€TKE
abouee HampsKeHne
£02-02 P P
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Kogn HeuncnpaBHocTb Bo3morkHasa npuynHa YcTpaHeHue
E04-05 | Ownbka PFC BHyTpeHHee perynuposaHue BbIKNOUMTb 1 CHOBA BKIIOYUTD
CeTun He paboTaeT yCTaHOBKY. [1p1 NOBTOPHOM nnn
NMOCTOAHHOM COOOLLEHNN O HenC-
NPaBHOCTN 06PATUTECH B CEPBUCHbIN
LeHTp
E06-00 | MepeHanpsxeHue | CANWKOM BbICOKOE BbIXOOQHOE MNpoBepbTe NpoBOA, 3a3emMNAWUA
Ha BTOPUYHOW HanpsxeHune obpabaTbiBaemyto aetanb. Mpu no-
CTOpOHe BTOPHOM W/ MOCTOAHHOM COO0LLe-
HVW O HEMCNPaBHOCTM 06PATUTECH B
CEepPBUCHbIN LEHTP
E07-01 | BHyTpeHHAA ownb- | BHYyTpeHHAA namATb He B HOpMe | BbIKNIOUNTb U CHOBa BKNIOUNTb

neperpyske

ka EEProm yCTaHOBKY. [1py MOBTOPHOM MK
NMOCTOAHHOM COOOLLEHN O Heunc-
NpPaBHOCTN 06PATUTECH B CEPBUCHDIN
LeHTp
E10-00 HencnpaBHcTb [openka unn npucoepgnHeHna lopenky NpoBepuTb NpY HEO6XoaU-
ropenku HeuncnpasHbl MOCTU 3aMeHUTb
E11-00 | HemcnpaBHCTb [ncTaHumoHHoro perynatop unu | InCTaHUMOHHDBIN perynatop npose-
OVCTaHLMOHHOrO rHe3fo HencrnpasHbI PUTb NPU HEO6XOAMMOCTY 3aMEHUTb
perynaTtopa
£12-00 CnnoBas yacTb HewncnpaBHocTb ynpasneHua BbIKNOUMTb U CHOBa BKJTIOUUTb
OwwnbKa CMNOBOW YacTn yCTaHoBKYy. [py NTOBTOPHOM 1An
E13-01 | JaTumk Temnepa- | HencnpaBHOCTb BHYTpeHHEro NOCTOAHHOM COOBLUeHINM O Hewnc- 3
TypbI [aTunKa TemnepaTypbl NPaBHOCTN 06PATUTECH B CEPBUCHDIN
E13-02 LeHTp
E14-00 MNepBuyHOe no- CnuvwKoMm mMmaneHbKoe BHyTpeH- MNpoBepbTe ceTeBOe Hanps>keHue,
HWKEHHOE Hanps- | Hee NuTalLlee HanpsaKeHne nogcoeAnHWTE annapar K Apyron
E14-01 | XeHwe BHyTpeHHee pabouee Hanpsxke- | PO3€TKe. BbIKnounTb 1 CHOBa BKJIIO-
HIe NPV BKIIOYEHNM CIMLLKOM YnTb YCTaHOBKY [py NOBTOPHOM M
HU3ZKOE NMOCTOAHHOM COOOLLEHNN O HenC- )
NpPaBHOCTN O6PATUTECH B CEPBUCHDIN
LieHTp.
E15-00 | Onpepenexue cunbl | OwnbKa BHyTpeHHel pernctpa- | MpoBepbTe ropenky 1 nposoaa,
E15-01 | TOKa L1n ToKa 3a3emnsiolne obpabaTtbiBaemyto
fAetanb. BoiTawmTe BUKY U3 po3eTKu
1 cHoBa nogknounte ee. Mpwu no-
BTOPHOM W/ MOCTOAHHOM COO0LLe-
HVM O HENCNPaBHOCTM 06PATUTECH B
CEepPBUCHbIN LEHTP
E18-00 | OTkntoueHue npu MpenoxpaHuTenbHoOe BblKO- [laTb yCTaHOBKe OCTbITb B peXknume

YeHue B Lienax 3aLuTbl 31eKTp.
netanemn

oxuganusa. lNpy NOBTOPHOM 1nn
NOCTOAHHOM COOOLLIEHUN O HEUC-
NpPaBHOCTN 06PATUTECH B CEPBUCHDIN
LeHTp
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m Coob6uweHunn
Kog HewncnpaBHocTb Bo3morkHas npuyrHa YcTpaHeHune
E19-00 | Mpu6op 3axuraHua | HemcnpaBHOCTb BHYTPEHHErO BbIKNIOUMTb 1 CHOBA BKNIOYNTD
E19-01 npubopa nogxnra yCTaHOBKY. [p1 NOBTOPHOM 1
NOCTOAHHOM COOOLLEHUN O HENC-
E19-02 NpPaBHOCTN 06PATUTECH B CEPBUCHBIN
LieHTp
E22-00 | MepBuyHOE no- CNULWKOM HM3KOE BHYTPeHHee MpoBepbTe ceTeBOE HanMpsXeHNe,
E22-03 | H/KeHHoe Hanps- | pabouee HanpsxeHue noAcoeanHUTe annapart K Apyrow
XeHune po3eTke. BbIkniounTb 1 CHOBa BKJtO-
YNTb YCTaHOBKY. [1py NOBTOPHOM
£22-04 WM NOCTOAHHOM COOOLLEeHNN O
HencnpaBHOCTY 0bpaTuTech B cep-
BVICHbIN LLeHTP
E25-00 | YctponcTtBo cHuxe- | HencnpasHocTb VRD nnn kopoT- | fopenka nnm aepkaTtenb anektpoga
HWA HanpsXXeHna Koe 3aMblKaHue Mexzy AeTanblo | NPU BKIOYEHUN He [OSIKHbI UMETb
(VRD) 1 ropenkom SNEKTPUYECKUIN KOHTAKT C MPOBOAOM
E25-01 ob6pabaTtbiBaeMoi feTanu (KopoTkoe
3aMblKaHue).
E30-00 | KoHdurypauumsa HeBepHasa koHbUrypauma nim
E30-05 pacrno3HaBaHue NaHenu yrnpase-
HUA paboTaeT c owmnbKamm
E30-07
E31-01 | Mepefaya faHHbIX | BHYTpeHHUi 06meH nHpopmaum-
E31-03 e/ BINONHACTCA C OLINGKaMM BbIKMIOUYNTb 11 CHOBA BKIIOUYNTD
E31-04 yCTaHOBKY. [1py NoBTOpHOM Mnn
£31-05 NOCTOAHHOM COODBLLIEHNN O Henc-
NPaBHOCTM 0OPaTUTECH B CEPBUCHDBIN
E31-06 LeHTp
E32-00 | Cunoson moaynb BHyTpeHHsAs owmnbKa npoLeccopa
no (FPGA)
E32-05
£34-01 BeHtunatop CAWKOM HU3KUI TOK Ha BEHTU-
natope
bartapen CNULWKOM HU3KNIA YypOBEHb 3apA- | BbITAHWTE akKyMynATop 1 BCTaBbTe
E49-01 [a akkymynatopa ero obpaTHo. lNpu HeobxogMMOCTn
CBA3b C aKKYMYNATOPOM 3apAAVTe akKyMynaTop. B cnyuae
E49-02 nocnegyouen HemcnpaBHoOCTY 06-
paTuTeCh B CEPBUCHbIN LIEHTP
Ta6n. 5: YkazaHus u coobuweHus 06 owubke
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YcTpaHeHne HencnpaBHOCTEN

21 YcTpaHeHue HencnpaBHOCTEN

Heuncnpas-

HOCTH Bo3morkHasA npuunHa YcTpaHeHue
CeapouHas 1noxow nnm oTCYTCTBYIOLMX KOHTAKT Ha Maccy BoccTaHOBMTb KOHTAKT C Maccoi
Ayra He nof- HenpaBunbHbIN gnameTp 3n1eKTpoaa BbI6paTh NpaBubHbIA AuaMeTp
XKuraetca 3MeKTpoaa

CBapOYHbI TOK YCTAaHOBJIEH CIINLLKOM HU3KO YCTaHOBUTb CBAPOUHbIV TOK Bbllle
BonbdpamMoBbIil 5neKTPoA 3arpA3HeH unn Henpa- | He wandosatb, npu Heobxoanmo-
BUJIbHO 3aLwnnoBaH CTV 3aMEHUTb 31eKTPOS,
Pacxop rasa yctaHoBneH HenpaBuibHO YcTaHOBUTb NMPaBUIIbHbIN PacXop
rasa
Het 3awmTHO- | Fa30BbIi 6annoH nyct 3aMeHUTb ra3oBbili 6annoH
rorasa PepykTop faBneHua HencrnpaBeH MpoBepwnTb, NPy HEOOX. 3aMeHUTb
[a30Bbl KNanaH nnm ropesnka He OTKPbITbI N MposepwuTb, NpU HEOOX. 3aMeHUTb
HeuncnpasHbI.
Cnuwkom lopernka HerepmeTyHa MpoBepunTb, NPy HEOOX. 3aMEeHUTb
Mano 3alnT- | [a30BbIN LWNAHT HE 3aTAHYT 3aTAHYTb ra3oBbli LWNAHT
Horo rasa

PefyKTOp faBneHUs HempaBuibHO OTPerynmpo-
BaH WM HEVCNPaBeH

MpoBepuTb, Npn HeObX. 3aMeHNTb

Mopbl B cBapU-
BaeMOM MaTe-
pvane

Fopen Ka HerepmeTnyHa

MpoBepwnTb, NPY HEOOX. 3aMEHUTL

la30Bas GpopcyHKa He 3aTAHyTa

3aTAHYTb ra3oByo GOPCYHKY

[onoBka ropesikm HemcnpaeHa

MpoBepuTb, Npn HeObX. 3aMeHUTb

M3genue 3arpA3HEHO XNPOM, PXKaBUMHOM, Mac-
JIOM U T.4.

Mounctutb

CKBO3HSAK OTtropofunTb pabouee Mecto
Los "knnut" OTcyTCcTBYeT Nofava rasa MNposepuTb
(HecroKomHas | HenpaBunbHbIi ra3 Mcnonb3oBaTb NpaBuUsibHbIN ra3
CBapoyHas
Ayra)
OnekTpoa TIG | CIMLWKOM BbICOKMIA CBAPOYHbIV TOK 411 JAHHOTO | YCTAaHOBUTb NPaBUJIbHbIN CBapOY-
onnaBnAeTcA | AUameTpa anekTpona HbIl TOK
MepenyTaHbl nontoca n ropenka TIG nogkntoueHa | MoakntounTe ropenky TIG K oTpu-
K MONIOXXMTENbHOMY Moniocy 3 LaTenbHOMy nontocy 6
Tab6n. 6: YcmpaHeHue HeucnpagHocmet
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Avnarpammbl

22 [wnarpammbi

2-TaKTOBbIN

CBapOuHbI TOK

BTopuryHbIN TOK

Tok 3axkuraHma

MwuH. ToK

CBapKM
CBapKK

HapactaHne

MpopyBsKa rasa fo
YmeHbLeHve
Mpopyska rasa nocne

Ha)aTta

KHonka ropenkun
«Myck/Cron»

v

HaaTd

Knonka ropenku
«BTOPWUHBIN TOK»

v

4-TaKTOBbBIN

CBapouHbI TOK

BTopuyHbIn TOK

MyckoBoW TOK

ToK Ha BbIxoge

Tok 3axnranua

v

CBapKU
CBapKM

HapacraHue
YmeHbLeHne

Mpoayska rasa o

n poAyBKa rasa nocne

Ha)arta HaXarta

KHonka ropenku
«Myck/Cron»

A\ 4

Ha)kaTq

KHonka ropenkun
«BTOPWUHBIN TOK»

v
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TexHnyeckune xa PaKTEpPUNCTNKN

23 TexHMUYeCKME XapaKTepucTuKun

T T T P T Egn- | MicorTIG 200 DC | MicorTIG 200 DC
HuUa (115B) (230B)

CBapka TIG
Avanason ceapk (L, L, /U, -U, ) A/B 12,; 1_8107{ ) 12,; 30108{ 0
Hanps»keHune xonoctoro xofa mMmakc. VDC 18-20
MNoTpebnaemas MOLHOCTb MPU XON. XO4e W 9,5 7,2
YcTaHOBKa MOLLHOCTU 6eccTyneHyaTas
XapakTepuctnyeckasa Kpusas napatouyas
CBapouyHbIvi ToK npu ED 100% 40°C A 130 140
CBapouHbIi Tok npu ED 60% 40°C A 150 160
ED npwu makc. Toke 40°C % 25 25
CeTeBOe HanpskeHne B 115 230
Motpe6naemblii Tok |, (100%/40°C) A 21,7 11,5
Motpe6bnaemblii ToK |, (60%/40°C) A 26,4 13,8
MoTtpebnAembli TOK |, (MaKc. TOK) A 34,7 19,1
Makc. 3¢ peKTUBHbBIN ceTeBOIN TOK Lo/ A 21,7 11,5
Motpebnsemas mowHocTb S, (100%/40°C) KBA 2,5 2,6
Motpebnsemas MOWHOCTb S, (60%/40°C) KBA 3,0 3,2
MoTpebnsemas MOLWHOCTb S, (MaKC. TOK) KBA 4,0 4.4
KnA / Efficiency n npy 100% ED % 79 83
’\I;g)ﬂj, '{Aifﬂ;f:;:/ n npu 12max npu makc. notpebnse- % 77 82
CBapKa 3N1eKTpoaoM
HwnanasoH ceapkn (I, -, /U, - -U, ) AN 21(5)‘; ]g(s)/s 21(?‘; } 23/2
Hanps»keHre xonocToro xoga Makc. VDC 78 -88
MoTpebnaeman MOLHOCTb NPU XOJ1. Xoae w 10,6 6,6
HanpsxeHuna xonoctoro xoga VRD (tonbko anaVRD) | VDC 30-35
YcTaHOBKa MOLLHOCTU 6eccTyneHyaTas
XapakTepuctnuyeckasa Kpusas napatoLyas
CBapouHbiii Tok npu ED 100% 40°C A 94 120
CBapouHbI Tok Npu ED 60% 40°C A 110 140
ED npu makc. Toke 40°C % 25 25
CeTeBoe HanpsKeHne Vv 115 230
Motpebnsembii Tok |, (100%/40°C) A 23,7 15,1

01.22 909.4039.9-05
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TexHnuyeckune XapaKTepucTtnkn

e e e A e Enn- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
HuLUa (115 B) (230B)
Motpe6nsaembii Tok |, (60%/40°C) A 28,2 18,3
Motpe6aaembiit TOK |, (MaKc. TOK) A 39,1 24,9
Makc. 3¢ peKTUBHbIN ceTeBOI TOK /A 23,7 15,1
MoTpebnaemas mowHocTb S, (100%/40°C) KVA 2,7 3,5
Motpebnaemas mowHocTb S, (60%/40°C) KVA 3,2 4,2
MoTpebnaemas MOWHOCTb S, (MaKC. TOK) KVA 45 57
Knp / Efficiency n npu 100% ED % 82 86
,:I:ﬁ ,{Aifui:ﬁ:-rcv)ll n npu I2max npu makc. notpebnse- % 79 85
CBapouHble 3neKTpofbl MM 1,5-32 1,5-4,0
Cetb
CeTeBoe HanpsxeHue (50/60 Ny) 1~ \Y 115 230
CeTeBasn yactoTa My 50-60
[onoxuTenbHbIN ceTeBON JOMNYCK % 15 15
OTpuuaTenbHbI CeTeBON AOMYCK % 15 15
CeTeBol Kabenb MM 3x2,5
CeTeBoii WTeKep HeT C 33WMTHbIM KOH-
TaKTOM
MoTpebneHve Toka |, xon. xon A 0,2 0,3
CeTeBoOl NpefoxpaHuUTenb MH'Z;LL 25 16
KoappuumeHt mowHoctu (npul, ) cos @ 0,99 0,99
KoappuumeHt mowHocTu / Powerfactor A (mpu |, ) 0,99 0,99
PekomeHpyemasn MOLLHOCTb reHepaTopa KVA 8 8
Annapart
CreneHb 3awuTbl (EN 60529) IP 23S 23S
Knacc nsonAaymoHHoro matepuana F
Bup oxnaxneHus F
YpoBeHb Lwyma nb(A) <70
Pasmepbi n macca
Pazmepbi ([ x LU x B) MM 360x130x 215
Bec c ceTeBbIM Kabenem Kr 7,3 7.3
Tabn. 7: TexHuYeckue xapakmepucmuku ED = NTeNbHOCTb BKIIOYEHMS

Cnncok mogenen C paBHO3HaYHbIMU NapameTpamm: HeT
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3anABneHune 0 COOTBETCTBUN CTaHAapTamM EC

U log Bbinycka Bawero yctponctea Lorch Bbl
MOXeTe onpefenutb No CEPUNHOMY HOMepy,
YKa3aHHOMY Ha 3aBOACKOW Tabnmuke.UTobbl
y3HaTb rof, BbiNycKa, 13 Yncsa, obpa3oBaHHOro
NATBIM W LWECTbIM CUMBONIAMU CEPUIAHOTO HO-
Mepa, Hago BblvecTb 10.

v’ TpyMep: YCTPOMNCTBO C CEPUIMHBIM HOMEPOM
XXXX-3TXX-XXXX-X BbinyuieHo B 2021 roay
(31-10=21).

23.1 OpueHTpPOBOYHbDIE 3HaYEeHUA Ansa
AONOJIHNTENbHbIX MaTepunanos

YcraHoBku WIG:

(OvameTp rasosoro conna [mm])?/ 17 = Pacxop
3aWnTHOrO rasa [I/muH].

24 Yxop 1 TeXHUYecKoe 06cnyxu-
BaHune

Mpwu BbINONHeHNM Bcex paboT no yxo-
Ay 1 Texo6cnyKuBaHunio Heo6xoaMMo
cobniopath AeiicTBylOWME npeanun-
caHuA no 6es3onacHOCTM U NpepoT-
BpalLeHNI0 HEeCYaCTHbIX CJly4aeB.
Annapat TpebyeT MUHMMaNbHOTO TeXObCyX1Ba-
HUA. ECTb TONBbKO HECKOMBKO MYHKTOB, KOTOpble
cneflyeT perynsapHo NpoBepATb, YTOObI Ha NMPo-
TAXKEHWU MHOTVIX NIeT NOAAEPXKINBaTL annapar B
PaboToCnoco6HOM COCTOAHMM:

24.1 PerynsApHble NnpoBepKu

O Mepep KaxabiM 3aMyCcKOM CBapPOYHOW YCTaHOB-
Kn y6emtechb B OTCYTCTBUMN NMOBPEXAEHNIA:

— CeTeBOro WTeKepa u Kabens
— CBapPOYHOW ropenikn 1 NOAKIoYeHNA

— MNpPOBOAA 3a3eMNEHVSA U COeAVIHEHMI 06pa-
6aTblBaeMoW getanu

O MpopgysaiiTe CBapOUHbI anmnapaT ABaXKAabl B roA.

< [na 3Toro BbIKMOYMTE annapat U OTKunTe
ceTeBOWN LTeKep.

2 MMpopayinTte CBapOYHbIN annapaT Cyxmm CKaTbim
BO3AYXOM Crepean uyepes BeHTUNALMOHHbIe
wnuubl. OcTaBbTe NPY 3TOM KOPMNYC 3aKPbITbIM.

@

Hukorpa He npopysaiiTe CBapOYHbIN
annapat 4yepe3  BEHTUNALMOHHble
Wamubl Ha obpaTHol CcTopoHe. Tam
HaXO[UTCSA BEHTUNATOP, KOTOPOW Mopj

,U,eVICTBVIeM CKaToro BO34yxXa MOXeT
PaCKpyTUTbCA OO TaKnUX O60pOTOB, 4yTO
3TO MOXET NoBpeanTb NOAWNNHNKA.

25 Yrunnusauyma

Tonbko ana ctpaH EC.

He paspeluaeTcs BbiGpacbiBaTb dnek-
TPOVHCTPYMEHTbI BMECTe C ObITOBbIMU
oTxogamu!

CornacHo eBponelickoit aupektmse 2012/19/EC 06

MCMOMb30BaHNM CTapbIX S1EKTPONPUGOPOB 1
3IEKTPOHHOIO 060PYAOBAHNA 1 ee peanvsaunm
B HALMOHANIbHOM 3aKOHOATENbCTBE UCMOJb-
30BaHHbIE NEKTPOVNHCTPYMEHTbI HEOGXOANMO
cobupaTb OTAENbHO 1 MOABEPraTh SKONOMMYECKN
6e30nacHON yTunmn3ayum.

26 CepBuc

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24-26
71549 Auenwald

lepmaHusa
Ten. +49 7191 503-0
Qakc  +49 7191 503-199

27 3asABJieHne 0 COOTBEeTCTBUU
craHgapTtam EC
Co BCell OTBETCTBEHHOCTbIO Mbl 3aABnAem, YTo
HaCTOALLMI NPOAYKT COOTBETCTBYET TPeOOBaHM-
AM aiegyownx ctTaHa4apToB NN HOPMaTUBHbIX
nokymeHToB: EN |[EC 60974-1:2018, EN IEC 60974-
1:2018/A1:2019, EN |EC 60974-3:2019, EN 60974-

10:2014 CL.A cornacHo nosnoXeHuAM QUPEKTUB
2014/35/EC, 2014/30/EC, 2011/65/EC 2009/125/

EG
BonboraHr Mprob
[Onpektop

G

Lorch SchweifStechnik GmbH
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Objasnienie symboli

1 Elementy urzadzenia @

1 Pas transportowy

2 Panel obstugi

3 Gniazdo przytaczeniowe bieguna dodatnie-
go

4 Gniazdo przytaczeniowe przewodu steruja-
cego

5 Przytacze gazu do palnika

6  Gniazdo przytaczeniowe bieguna ujemne-
go
7 Wlot powietrza

©

Ztacze gazu ochronnego

2 Objasnienie symboli

2.1 Znaczenie symboli graficznych
w podreczniku uzytkownika
Zagrozenie dla ciata lub zycia!

Przy nieprzestrzeganiu wskazdéwek dot.
zagrozen mozliwe sg lekkie lub ciezkie
obrazenia ciata mogace prowadzi¢ na-
wet do Smierci.

Niebezpieczeistwo strat material-
nych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot.
zagrozen istnieje mozliwos¢ wystapie-
nia uszkodzen przedmiotéw spawa-
nych, narzedzi i wyposazenia.
Wskazowka ogodlna!

Okresla
cje dot.

informa-
wyposazenia.

uzyteczne
produktu i

Wskazéwka dot. ochrony srodowi-
ska!

A
&)
¢

Okresla informacje dot. ochrony $rodo-
wiska.

9 Kabel sieciowy/kabel akumulatora ze ztg-
czem urzadzenia (opcjonalnym)

10 Gniazdo do podtaczania zdalnego regulato-
ra
Smiertelne niebezpieczenstwo pora-
zenia pradem!
Patrz rozdziat ,13.3 Podtaczanie za-
silania elektrycznego” na stronie
126.

Pokazane lub opisane opcje i akcesoria
moga hie naleze¢ do zakresu dostawy.

Symbole w wyliczeniach:

Zastrzega sie mozliwos¢ zmian.

< Zalecana czynnos¢.

Oznacza czynnosci do wykonania.
v" Wynik.

Oznacza skutek nastepujacy pdznie;j.

O Wskazéwka
Oznacza objasnienie/informacje

2.2 Znaczenie symboli graficznych na
urzadzeniu

Niebezpieczenstwo!

AT

Nalezy przeczytac¢ informacje dla uzyt-
kownika znajdujaca sie w podreczniku
obstugi.

Wyciagnac wtyczke sieciowa!

Przed otwarciem obudowy nalezy wy-
ciggnac¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

-
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m Bezpieczenstwo
3 Bezpieczenstwo
Bezpieczna praca z urzadzeniem moz- Jesli podczas pracy zostanie uszkodzo-
liwa jest jedynie w przypadku, gdy \}/ ny lub przerwany kabel sieciowy, nie

instrukcja obstugi oraz zasady bezpie-
czenstwa zostaly w catosci przeczytane
i sq $cisle przestrzegane.

)

Przed pierwszym uzyciem nalezy sko-
rzysta¢ z praktycznego instruktazu.
Stosowac sie do przepisow BHP (UVV').

Przed przystapieniem do spawania na-
lezy usuna¢ z obszaru roboczego reszt-
ki rozpuszczalnika, srodkéw odttusz-
czajacych oraz innych tatwopalnych
materiatéw. Wszelkie przytwierdzone
na state materiaty palne nalezy zakry¢.

Spawac mozna tylko wtedy, gdy w at-
mosferze najblizszego otoczenia nie
wystepuja wysokie stezenia pytu, kwa-

snych oparéw, gazéw lub substancji
fatwopalnych. Szczegdlng ostroznos¢
nalezy zachowac¢ w trakcie napraw
rurociggoéw i zbiornikéw, ktére zawiera-
ja lub zawieraty tatwopalne substancje
w stanie ciektym lub gazowym.

s

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napie-
ciem wewnatrz lub na zewnatrz obu-
dowy. Nigdy nie dotykac elektrody
spawalniczej lub czesci znajdujacych
sie pod napieciem spawalniczym przy
wiaczonym urzadzeniu.

Nie wolno wystawia¢ urzadzenia na
dziatanie deszczu, nie nalezy my¢ go
natryskowo ani strumienica parowa.

Nie nalezy spawac bez przytbicy spa-
walniczej. Nalezy ostrzec znajdujace sie
. | w poblizu osoby przed promieniowa-
N’/ niem tuku spawalniczego.

. ) Nalezy stosowa¢ odpowiednie urza-
4 E dzenie wyciggowe do odprowadzania
444 | 9az6éwioparéw z ciecia gazowego.

W przypadku ryzyka przedostania sie
do ukfadu oddechowego gazéw spa-
walniczych lub oparéw z ciecia gazo-
wego nalezy zaktada¢ maske tlenowa.

' Tylko dla Niemiec. MoZliwos¢ zakupu w Carl Heyman-
ns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KéIn.

I nalezy go dotyka¢, lecz natychmiast

wyciagna¢ wtyczke z gniazda siecio-
wego. Nigdy nie uzywac urzadzenia
z uszkodzonym kablem.

W trakcie spawania nalezy przechowy-

@ wac w zasiegu gasnice reczna.

Po zakonczeniu prac spawalniczych

nalezy przeprowadza¢ kontrole p-poz
(patrz: przepisy BHP").

Nie nalezy nigdy podejmowac préb de-
montazu reduktora cisnienia. Wadliwy
reduktor cisnienia nalezy wymieniac.

Urzadzenie nalezy transportowac
i ustawic¢ na twardym, réwnym podto-
zu.

a

Q

Maksymalny dopuszczalny kat nachy-
lenia dla transportu i ustawienia wyno-
si10°.

Prace serwisowe i naprawcze wykonywac¢ moze
jedynie osoba posiadajaca uprawnienia z za-
kresu prac elektrycznych.

Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przewdd
masowy byt bezposrednio podtaczony do spa-
wanego elementu w bezposredniej bliskosci
miejsca spawania. Nie doprowadza¢ pradu
spawania za posrednictwem tancuchoéw, tozysk
kulkowych, lin stalowych, przewoddéw ochron-
nych itp. ze wzgledu na ryzyko ich stopienia.
Zabezpieczy¢ siebie i urzadzenie podczas prac
na wysoko potozonych lub pochytych ptaszczy-
znach roboczych.

Spawarka moze by¢ podtaczona wytacznie do
prawidtowo uziemionej sieci zasilania elek-
trycznego (tréjfazowy system czterozytowy
z uziemionym przewodem neutralnym lub
jednofazowy system tréjzytowy z uziemionym
przewodem neutralnym). Gniazdo wtykowe
oraz przedtuzacz kablowy musza by¢ wyposa-
zone w sprawny przewdd ochronny.

Nalezy nosi¢ odziez ochronng, skérzane reka-
wice i skorzany fartuch.

Miejsce pracy nalezy odgrodzi¢ kurtynami
lub ruchomymi $ciankami.
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Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

O Spawarki nie wolno stosowa¢ do rozmrazania
zamarznietych rur lub przewoddw.

U W zamknietych zbiornikach oraz ograniczo-
nych przestrzennie warunkach eksploatacji,
a takze przy wiekszych zagrozeniach elektrycz-
nych, nalezy stosowa¢ wyfacznie urzadzenia
spawalnicze oznaczone znakiem S.

U W przerwach miedzy spawaniem nalezy wyta-
czac spawarke i zamykac zawor butli z gazem.

QO Zatozy¢ na butle gazowa fancuch zabezpiecza-
jacy ja przed przewréceniem.

O Przed zmiang miejsca ustawienia lub przysta-
pieniem do prac przy urzadzeniu wyciaggnac
wtyczke z gniazda sieciowego.

Nalezy przestrzegac przepiséw BHP obowiazu-
jacych w kraju eksploatacji. Zastrzega sie mozli-
wos¢ zmian.

4 Kontrola UVV

Uzytkownik urzadzen spawalniczych wykorzysty-
wanych w zaktadach rzemieslniczych jest zobo-
wigzany do poddawania ich regularnym kontro-
lom bezpieczenstwa urzadzen zgodnie z norma
EN 60974-4. Lorch zaleca przeprowadzanie tego
typu kontroli w przedziatach 12-miesiecznych.

Kontrole tego rodzaju musza by¢ réwniez prze-
prowadzane po kazdej dokonanej zmianie i wy-
konanej naprawie urzadzenia.

@

Nieprawidtowo przeprowadzone kon-
trole BHP moga prowadzi¢ do uszko-
dzen urzadzenia. Blizsze informacje
dotyczace kontroli urzadzen spawal-
niczych uzyska¢ mozna w autoryzo-
wanych punktach serwisowych firmy
Lorch.

5 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
podczas pracy: -20°C ... +40°C (-4°F... +104 °F)

podczas transportu
i sktadowania: -25 °C ... +55 °C (-13 °F... +131°F)

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza:
do 50 % przy 40 °C (104 °F)
do 90% przy 20°C (68°F)

Eksploatacja, sktadowanie i transport
moga sie odbywac tylko w ramach po-
danych zakreséw! Zastosowanie poza
tymi granicami jest uznawane jako nie-
zgodne z przeznaczeniem. Za wynikte
z tego tytutu szkody producent nie od-
powiada.

Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od pytu,
kwasoéw, gazéw korozyjnych lub innych szkodli-
wych substancji!

@

6 Zastosowanie zgodne z prze-
Znaczeniem

Urzadzenie przeznaczone jest do zastosowan

w warunkach warsztatowych i w zaktadach prze-
mystowych. Jest to urzadzenie przenosne i moze
by¢ zasilane z sieci elektrycznej, jak réwniez z
akumulatora (opcjonalnego).

Urzadzenie stuzy do spawania elektrodowego.

W potaczeniu z palnikiem TIG urzadzenie moze
by¢ wykorzystywane do spawania metoda TIG

przy zasilaniu pradem statym

— stali weglowych, stali niskostopowych i stali
wysokostopowych,

— miedzi i stopéw miedzi,
— niklu i stopéw niklu,

— metali specjalnych, takich jak tytan, cyrkon i
tantal.

Urzadzenie nie stuzy do spawania metodg TIG z
pradem zmiennym aluminium i magnezu.

Zasilanie MicorTIG 200 Accu-ready z Mobile-
Power 1 odpowiada zgodnie z normga DIN VDE
0100-410/ |[EC 60364-4-41:2005-12, ustep 413,
zabezpieczeniu: Odtgczenie ochronne.

W zwigzku z tym zgodnie z przepisami BGV D1
(VBG15, Spawanie, ciecie i procedury pokrewne,
§29, §45) i BGR500 (Eksploatacja Srodkéw pracy,
rozdziat 2.26), BGR117 (Praca w zbiornikach i
ciasnych pomieszczeniach, rozdziat 4.7), BRG126
(Praca w pomieszczeniach zamknietych instalacji
kanalizacyjnych, rozdziat 4.8) oraz BGI594 (Zasto-
sowanie elektrycznych $rodkéw pracy o podwyz-
szonym zagrozeniu elektrycznym, rozdziat 3.2)
dozwolony jest transport i praca w obszarach o
podwyzszonym ryzyku elektrycznym, np. zbiorni-
kach i ciasnych pomieszczeniach zamknietych.
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Przylacze sieciowe

7 Zabezpieczenie urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpieczone
przed przecigzeniem. Nie nalezy stosowac bez-
piecznikdéw o wyzszym amperazu niz wynika to
z tabliczki znamionowej.

Urzadzenie jest chtodzone wentylatorem.

U Dlatego nalezy zawsze zwraca¢ uwage, aby
otwory powietrza chfodzacego byly zawsze
odstoniete.

U Nie wktada¢ zadnych przedmiotéw przez
szczeliny wentylacyjne. Mogtoby to spowodo-
wac uszkodzenie wentylatora.

O Nigdy spawac przy niesprawnym wentylatorze,
tylko odesta¢ urzadzenie do naprawy.

Czas wiaczenia (CW)

Za podstawe czasu wiaczenia (CW) przyjmuje
sie cykl pracy 10 minut. CW 60% oznacza wiec
spawanie trwajgce 6 minut. Po tym czasie urza-
dzenie musi stygna¢ przez 4 minuty.

W razie przekroczenia czasu CW wbudowany
termoelement wytacza urzadzenie. Urzadzenie
wigcza sie ponownie gdy ostygnie.

8 Kompatybilnos¢ elektromagne-
tyczna (EMC)

Niniejszy wyréb odpowiada aktualnie obowigzu-
jacym normom EMC. Nalezy przestrzegac naste-
pujacych zalecen:

U Ze wzgledu na wysoki pobor pradu spawarki
moga powodowac usterki w sieci przesytowej.
Dlatego podtaczenie do sieci musi spetniac
okreslone wymogi odnosnie do maksymalnej
dopuszczalnej impedancji sieciowej. Maksy-
malna dopuszczalna impedancja sieciowa
(Zmax) potaczenia z siecia (przytacze sieciowe)
podana jest w danych technicznych. W razie
potrzeby skontaktowac sie z dostawca energii
elektryczne;j.

U Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do za-
stosowan w warunkach warsztatowych, jak
rowniez w skali przemystowej (CISPR 11 klasa
A). Stosowanie spawarki w innych S$rodowi-
skach (np. w warunkach zabudowy mieszkal-
nej) moze stac sie przyczyna uszkodzen innych
urzadzen elektrycznych.

U Emitowane przez pracujaca spawarke zaktoce-
nia elektromagnetyczne moga by¢ odbierane
w nastepujacych punktach:

— W przewodach sieciowych, przewodach ste-
rujacych, przekazujacych sygnaty radiowe
i telekomunikacyjne, jezeli przebiegaja w po-
blizu pracujacych urzadzen spawalniczych
lub urzadzen do ciecia,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbiorczych jak
i nadawczych,

— komputerach i uktadach elektronicznego
sterowania,

— urzadzeniach ochronnych w wyposazeniu
warsztatowym (np. instalacjach alarmo-
wych),

— rozrusznikach serca i aparatach stuchowych,

— urzadzeniach do wzorcowania lub urzadze-
niach pomiarowych,

— w urzadzeniach o zbyt niskim poziomie za-
bezpieczen przeciwzaktéceniowych.

W przypadku wystepowania zaktdcen, w wypo-
sazeniu w otoczeniu spawarki mozna zastosowac
dodatkowe systemy ekranujace.

U Obszar zagrozony zaktéceniami moze sie roz-
ciggac nawet poza granice dziatki budowlanej.
Jest to uzaleznione od konstrukcji budynku
oraz innych, lokalnych uwarunkowan.

Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie ze wska-
zéwkami i zaleceniami producenta. Uzytkownik
urzadzenia jest odpowiedzialny za jego instalacje
i wtasciwa eksploatacje. W przypadku wystapien
zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik

(ew. ze wsparciem technicznym producenta) jest
odpowiedzialny za ich wyeliminowanie.

9 Przylacze sieciowe

Urzadzenie odpowiada wymogom EN / [EC
61000-3-12 pod warunkiem, ze maksymalna
impedancja sieciowa Zmax jest nizsza lub réwna
impedancji Zmax podanej w danych technicz-
nych urzadzenia w punkcie przylaczenia do
publicznej sieci niskiego napiecia. Zapewnienie,
ze urzadzenie jest podigczane do publicznej sieci
niskiego napiecia tylko wtedy, gdy maksymalna
impedancja sieci Zmax jest nizsza lub rowna im-
pedancji Zmax podanej w danych technicznych
urzadzenia, nalezy do zakresu odpowiedzialnosci
instalatora lub uzytkownika urzadzenia, w razie
koniecznosci w porozumieniu z dostawca energii
w sieci publicznej.
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Przed uruchomieniem

OSTRZEZENIE: Ciaggte stosowanie urzadzenia
przy maksymalnej mocy z rzeczywistym czasem
wiaczenia wiekszym niz 15% prowadzi do prze-
kroczenia wartosci granicznych dla Rsce zdefinio-
wanych wedtug IEC 61000-3-12. Jesli urzadzenie
ma by¢ uzytkowane w publicznej sieci niskiego
napiecia z odpowiednio wysokim obcigzeniem,
nalezy uzyskac¢ zgode dostawcy energii na przy-
faczenie urzadzenia po stronie uzytkownika.

10 Emisja hatasu

Poziom generowanego przez urzadzenie hatasu
jest mniejszy niz 70 dB (A) i zostat zmierzony przy
normalnym obciagzeniu, zgodnie z norma EN
60974-1, w maksymalnym punkcie pracy.

11 Transportiustawienie

Niebezpieczenstwo skaleczenia
wskutek upadku i wywrdcenia sie
urzadzenia.

Przed przeniesieniem urzadzenia wy-
ciggnac wtyczke sieciowa.

Zatozy¢ urzadzenie na pasie transpor-
towym, przytrzymujac je przy tym w
poziomie.

Nie nalezy podnosi¢ urzadzenia za
obudowe ani pas transportowy woéz-
kiem widtowym lub innym podnosni-
kiem.

Urzadzenie stawi¢ na twardym, réw-
nym i suchym podtozu. Maksymalny
dopuszczalny kat nachylenia przy po-
sadowieniu wynosi 10°.

Uwaza¢, aby otwory powietrza chto-
dzacego byty zawsze odstoniete!

— Nie stawia¢ urzadzenia bezposrednio przy
Scianie!
— Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych!

Urzadzenie mogtoby sie przegrza¢ i ulec uszko-
dzeniu!

Otwory wentylacyjne znajduja sie w
— przedniej czesci obudowy
— tylnej czesci obudowy

12 Skroécona instrukcja obstugi
2 Ustawi¢ butle z gazem ochronnym w poblizu
urzadzenia i zabezpieczy¢ przed upadkiem.

2 Zdjac przykrecany kotpak butli zgazem ochron-
nym i na krotko odkreci¢ zawoér butli z gazem
(wydmuchanie).

2 Podtaczyc reduktor cisnienia do butli z gazem
ochronnym.

< Podtaczy¢ waz doprowadzania gazu ochronne-
go z urzadzenia do reduktora cisnienia i odkre-
ci¢ butle z gazem ochronnym.

2 Podtaczyc¢ przewodd masowy do gniazda przyta-
czeniowego bieguna dodatniego 3.

2 Podtaczy¢ palnik TIG do gniazda przylgczenio-
wego bieguna ujemnego 6.

< Podtaczy¢ wtyczke sterujaca palnika TIG do
gniazda 4.

2 Podtaczy¢ przewdd gazowy palnika TIG do
przytacza gazowego 5.

2 Przylaczy¢ kabel sieciowy lub kabel akumula-
tora.

> Wiaczy¢ urzadzenie, wciskajac w tym celu przy-
cisk WL/Wyt. 28 przez 2 s.

> Na pokretle 19 ustawi¢ zadany prad spawania.
v Urzadzenie jest gotowe do spawania.

13 Przed uruchomieniem

13.1 ?_(Sowanie pasa transportowego
Il

2 Nawina¢ pas transportowy na spawarke i su-
wak plastikowy. Nalezy zachowac przedstawio-
na na rysunku kolejnos¢ numeracji.
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Przed uruchomieniem

13.2 Podlaczanie przewodu masowego
1]

Przy wyborze miejsca pracy zwrdci¢ uwage na
umozliwienie prawidtowego podtaczenia prze-
wodu masowego i zacisku masy.

@Zacisk masy musi by¢ dobrze przymocowany
do odstonietego miejsca stotu spawalniczego,
wzgl. przedmiotu obrabianego. Musi sie on
znajdowac w bezposredniej bliskosci miejsca
spawania, aby prad spawania nie szukat drogi
odptywu przez czesci maszyny, fozyska kulkowe
lub obwody elektryczne.

®Nie wolno mocowac zacisku masy na obudo-
wie spawarki, poniewaz w takim przypadku prad
spawania poptynie przewodami uziemiajgcymi
powodujac ich zniszczenie.

Nigdy nie odktada¢ luznego przytacza przedmio-
tu obrabianego. Nalezy pewnie umocowac zacisk
masy na stole spawalniczym lub na spawanym
przedmiocie.

13.3 Podtaczanie zasilania
elektrycznego

Kabel sieciowy ze ztaczem urzadzenia

Smiertelne niebezpieczenstwo pora-
Zenia pradem!

W  wypadku nieprawidtowego
uzywania kabla sieciowego z na-
razeniem go na dziatanie wilgoci,
w szczego6lnosci na obszarach ze-
wnetrznych moze dojs¢ do poraze-
nia pradem.

W pracy sieciowej zwraca¢ uwage na
nastepujace punkty:

Najpierw podiaczy¢ kabel sieciowy
ze ztaczem urzadzenia w spawarce, a
nastepnie wtyczke kabla sieciowego
do gniazdka sieciowego.

Przed roztaczeniem zlgcza urzadze-
nia najpierw wyjac wtyczke sieciowa
z gniazdka sieciowego.

Praca w sieci

Przed uruchomieniem urzadzenia zapewnic
dostep do odpowiedniego przytacza sieciowego.
Zabezpieczenie musi odpowiadac danym tech-
nicznym.

< Podtaczy¢ kabel sieciowy.
v" Urzadzenie znajduje sie w trybie gotowosci.

Praca akumulatorowa (opcjonalna)

Urzadzenie moze pracowa¢ mobilnie po pod-
faczeniu go zasilacza akumulatorowego Lorch
MobilePower 1.

Spawarka moze pracowac tylko z
dedykowanym akumulatorem Mobi-
lePower 1!

< Podtaczyc zespot akumulatora.
v Urzadzenie znajduje sie w stanie wigczenia.

W trybie pracy akumulatorowej zwra-
ca¢ uwag na nastepujace punkty:
Najpierw podtaczy¢ kabel akumulatora
ze zlaczem urzadzenia w spawarce, a
nastepnie akumulator MobilePower 1.

Przed wyjeciem zigcza urzadzenia ka-
bla akumulatora najpierw wytaczyc
akumulator MobilePower 1.

Nigdy nie roztacza¢ kabla akumulatora
od spawarki w czasie pracy.

Praca z zasilaniem agregatowym

Urzadzenie mozna podtaczy¢ alternatywnie do
agregatu pradotwdrczego. Przestrzegac przy tym
nastepujacych zalecen:

— Jesli chcieliby Paristwo wykorzysta¢ petny za-
kres mocy spawarki, to moc wyjsciowa agre-
gatu musi wynosi¢ przynajmniej tyle, ile moc
pobierana spawarki (patrz dane techniczne).

— Gdy urzadzenie przetaczy sie na stan prze-
cigzenia, moze dojs¢ do impulsowania tuku
Swietlnego lub przerwania tuku $wietlnego.

Przedluzacze zasilajace

O Uzywaé wytacznie sprawnych przedtuzaczy
zasilajacych, zgodnych z podanym zabezpie-
czeniem.

U Zwiniete kable moga sie silnie nagrzewac. Z
tego powodu przediuzacze zasilajace zawsze
rozwijac do konca.
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W szczegolnie dtugich przedtuzaczach zasilaja-

cych napiecie sieciowe w urzadzenie moze spas¢
do tego stopnia, ze dojdzie do spadku mocy spa-
wania. Skroci¢ przedtuzacze zasilajace i/lub uzy¢
przedtuzaczy zasilajacych o wiekszym przekroju.

13.4 Metoda spawania elektrodowego

Podtaczanie kabla spawalniczego elek-
trod

Podfaczy¢ kabel spawalniczy elektrod do gniazda
przytaczeniowego,Minus” 6 lub ,Plus” 3 i zabez-
pieczy¢ kabel poprzez obrét w prawo.

Spawanie elektrodowe z elektrodg dodatniq (+):

Przy doborze odpowiedniej elektrody
pretowej przestrzegac wskazéwek pro-
ducenta. Srednica elektrody zalezy od
grubosci spawanego materiatu.

< Podtaczy¢ uchwyt elektrody do bieguna dodat-
niego 3 w urzadzeniu i obréci¢ w prawo w celu
jego zabezpieczenia.

Spawanie elektrodowe z elektrodq ujemngq (+):

< Podtaczy¢ uchwyt elektrody do bieguna ujem-
nego 6 w urzadzeniu i obréci¢ w prawo w celu
jego zabezpieczenia.

2 Wecisnac¢ dzwignie za rekojes¢ uchwytu elektro-
dy. Elektrode zamocowac¢ w odstonietym miej-
scu w uchwycie. Zwrdci¢ uwage na wciecia po
wewnetrznej stronie obu szczek.

13.5 Spawanie metoda TIG

Niebezpieczenstwo porazenia pra-
dem!

W przypadku wybrania funkcji za-
ptonuHF, palnik przez chwile jest pod
wysokim napieciem zaptonowym.
Nigdy nie dotykac elektrody spa-
walniczej lub czesci znajdujacych sie
pod napieciem spawalniczym przy
wilaczonym urzadzeniu.

Zaktadanie elektrody

< Odkrecic kotpak mocujacy 55.

> Wyjac elektrode 54 z tulei rozpreznej 53.
2 Przeszlifowac elektrode 54.

2 Wsunac elektrode 54 w tuleje rozprezna 53.
2 Umiesci¢ elektrode 54 w palniku i przykrecic
kotpak mocujacy 55.

(D
o

Nie nalezy demontowa¢ obudowy tulei
rozpreznej 51 ani dyszy gazu 50.

W przypadku przezbrojenia palnika na
elektrode o innej $rednicy nalezy zwro-
ci¢ uwage na nastepujace punkty:

O Tuleja rozprezna 53, obudowa tulei rozpreznej
51 i elektroda 54 musza mie¢ taka sama s$red-
nice.

U Dysza gazu 50 musi pasowac do srednicy elek-
trody.

Podtaczanie palnika TIG @

Niebezpieczenstwo porazenia pra-
A*

Do gniazda podtaczeniowego 4 wol-
no podiacza¢ tylko wtyczke steruja-
ca palnika TIG. Nigdy nie podtaczac
niczego innego do sterownika, np.
zestyku przekaznika sterownika
systemu automatyzacji lub przyci-
sku obstugi recznej, poniewaz do
gniazda zawsze podtaczone jest pel-
ne napiecie zaplonowe, nawet jezeli
wtyczka sterujaca nie jest podtaczo-
na.

> Podtaczy¢ wtyczke sterujaca palnika 57 do
gniazda przytaczeniowego 4.

< Podtaczy¢ palnik TIG 58 do bieguna ujemnego
6 i zablokowac go obracajac w prawo.

2 Pofaczy¢ przewdd gazowy palnika z przyta-
czem doprowadzania gazu 5.

Podtaczanie butli z gazem ochronnym

< Butle z gazem ochronnym 60 zabezpieczy¢ np.
tanicuchem.

2 Otworzy¢ zawdr na butli gazowej 61 kilka razy
na krétki czas celem wydmuchania ewentual-
nych czastek zanieczyszczen.
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Panel obstugi

=

=

=

a

Zatozy¢ na butle z gazem ochronnym 60 reduk-
tor ci$nienia 64.

Przykreci¢ waz gazu ochronnego 65 do reduk-
tora ci$nienia 64 i otworzy¢ zawor na butli z ga-
zem61.

Wcisng¢ przycisk ,Proba gazowa” i ustawic
przeptyw gazu sruba regulacyjna 66 reduktora
cisnienia,23.1 Wytyczne dotyczace materiatow
dodatkowych” na stronie 141

llos¢ przeptywajacego gazu jest pokazana na
przeptywomierzu 63.

llo$¢ gazu w butli jest podawana wskazaniami
manometru 62.

14 Panel obstugi @
15 Dioda LED usterki

Swieci sie gdy dojdzie do przegrzania in-
stalacji, miga w razie usterki (patrz rozdziat
Komunikaty), zapton tuku niemozliwy.

16 Dioda LED regulatora zdalnego

Zdalny regulator reczny podtaczony:

Dioda LED $wieci swiattem ciaggtym. Po-
krettem 19 ustala sie maksymalna wartos¢
zakresu nastaw zdalnego regulatora.

Pedat zdalnej regulacji podtaczony:

Dioda LED $wieci po nacisnieciu pedatu
zdalnej regulacji.

Jezeli np. ustawiono maks. 100 A, za pomo-
ca regulatora zdalnego mozna aktywowac
od3Ado 100A.

17 Dioda VRD (tylko w urzadzeniach z VRD)

Swieci sie przy whaczonej funkgji VRD (re-
dukcja napiecia jatowego). Wskaznik miga,
gdy napiecie wyjsciowe przekracza wartos¢
dopuszczang przez norme (np. przy spa-
waniu).

19 Pokretto

Stuzy do bezstopniowej regulacji pradu
spawania oraz do nawigacji w menu.

20 LED Slopes

21

Swieci, gdy wybrana jest funkcja Slopes
(program poczatkowy i wypetniania kra-
teru).

Dioda LED Elektroda

Swieci, gdy wybrany jest proces spawania

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Elektroda, Miga, gdy wybrany jest proces
spawania CEL.

Dioda LED trybow pracy 2-takt / 4-takt
Swieci, gdy aktywny jest 2-takt lub 4-takt.

LED Puls
Swieci, gdy wybrana jest funkcja Puls.

Dioda TIG
Swieci sie po wybraniu trybu spawania TIG.

Dioda LED HF

Swieci sie po wyborze funkgji HF, urucha-
miajagcej bezstykowy zapton.

Przycisk Proces spawania / Puls

Stuzy do wybierania funkgji Puls oraz proce-
su spawania TIG / Elektroda.

Aby przetaczy¢ proces spawania, nalezy
wcisnac przycisk przez min. 2 s.

Przycisk trybu pracy / Slopes

stuzy do wybierania trybu pracy TIG 2-takt/
4-takt oraz funkcji Slopes.

Aby wybra¢ funkcje Slopes, nalezy wcisnac
przycisk namin. 2 s.

Przycisk Wt./Wyt. (2 s)

Wiacza urzadzenie lub przefacza je do trybu
gotowosci.

Dioda LED zapala sie w stanie wtaczenia i
miga w stanie gotowosci.

Przycisk Parametry dodatkowe / Konfigura-
cja maszyny / Test gazu

Krotkie nacisniecie przycisku aktywuje
menu parametréw dodatkowych.

W menu parametréw dodatkowych, wci-
skajac przycisk przez kolejne 2 s mozna
aktywowa¢ menu konfiguracji maszyny.
Krotkie nacisniecie przycisku zawsze powo-
duje wyjscie z poziomu menu.

Poza menu wcisniecie przez 2 s uruchamia
test gazu przez 30s.

Diody LED jednostek

Informuja, czy na wyswietlaczu cyfrowym
31 wskazywane sg wartosci w procentach
czy w woltach.

Wyswietlacz cyfrowy

Wyswietla wybrane obwody elektryczne.
Przy aktywnych menu wyswietlany jest na
zmiane kod i wartos¢ nastawy parametru.
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Procedura spawania

15 Procedura spawania

15.1 Elektroda

ﬁ Przed wiaczeniem urzadzenia spraw-

dzi¢, czy uchwyt elektrody, ewent. elek-
troda nie dotyka stotu spawalniczego,
przedmiotu obrabianego ani zadnego
innego przedmiotu przewodzacego
prad elektryczny. W przeciwnym razie
przy wtaczaniu mogtoby dojs¢ do zapa-
lenia sie tuku $wietlnego. Przypadkowo
zapalony tuk $wietlny moze uszkodzi¢
uchwyt elektrody, stét spawalniczy,
przedmiot obrabiany lub urzadzenie.

Wiaczanie urzadzenia

2 Wecisnad przez 2 s przycisk Wt/Wyt. 28, aby wia-
czy¢ urzadzenie.

2 Wecisnac przycisk 26 przez co najmniej 2 sekun-
dy.
v’ Zaswieca sie symbol Elektroda (dioda LED 21).

> Za pomocg pokretta 19 nastawi¢ zadany prad
spawania.

Zapton tuku swietlnego

> Dotknac¢ krétko elektroda przedmiot spawany
w miejscu spawania i unies¢ nieco elektrode.

v tuk $wietlny pali sie miedzy przedmiotem spa-
wanym i elektroda.

Puls

< Naciskac przycisk 26, az symbol spawania im-
pulsowego (dioda LED 23) zaswieci sie.

> Wywotac parametry dodatkowe (patrz, 16 Para-
metry dodatkowe” na stronie 130).

2 Wybrac parametry dodatkowe energii wtérnej
(2.E).

2 Ustawi¢ zadang warto$¢ pradu dodatkowego
pokrettem 19. Wartos¢ nastawy jest oparta na
pradzie gtéwnym |, w %.

> Wybrac parametr dodatkowy Czestotliwos¢ im-
pulsu (PuF).

2 Ustawi¢ zadang czestotliwos$¢ impulsu po-
krettem 19.

> Wybrac parametry dodatkowe wspotczynnika
trwania impulsu (PuB).

9 Ustawi¢ Zzadany wspétczynnik trwania im-
pulsu pokrettem 19. Warto$¢ nastawy
jest oparta na pradzie gtownym I w %.
Przyktad: 60% odpowiada stosunkowi 60% pra-
du gtéwnego |, i 40% energii wtérnej |,.

2 Wyjs¢ z parametréw dodatkowych.

O Podczas spawania we wskazniku 31 widoczna
jest obliczona wartos¢ srednia pradu.

15.2 Tryb Elektroda CEL:

Gdy uzywane s3a celulozowe elektrody
otulone, nalezy aktywowac¢ dla tych
elektrod zoptymalizowany tryb CEL.

> Wywotac parametry dodatkowe (patrz, 16 Para-
metry dodatkowe” na stronie 130).

> Wybrac parametry dodatkowe trybu CEL (CEL).
< Ustawi¢ wartosc na, Wi’

v Miga symbol Elektroda 21.

U Elektroda Tryb CEL jest aktywna.

0 Wiasciwosci spawania sq zoptyma-
lizowane  tylko dla  elektrod  CEL.
Wszystkie inne parametry dodatkowe pozosta-
ja niezmienione.

> Wyjsc z parametréw dodatkowych.

15.3 TIG

Przed wiaczeniem urzadzenia spraw-
dzi¢, czy elektroda nie dotyka stotu spa-

% walniczego, przedmiotu obrabianego
ani zadnego innego przedmiotu prze-
wodzacego prad elektryczny. W prze-
ciwnym razie przy wiaczaniu mogtoby
dojs¢ do zajarzenia tuku. Przypadkowo
zapalony tuk swietlny moze uszkodzi¢
uchwyt elektrody, stét spawalniczy,

przedmiot obrabiany lub urzadzenie.

Wiaczanie urzadzenia

> Wecisnad przez 2 s przycisk Wt./Wyt. 28, aby wia-
czy¢ urzadzenie.

2 Nacisna¢ przycisk 27, aby wybra¢ tryb TIG
2-takt lub 4-takt.
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Parametry dodatkowe

v Symbol TIG (LED 24), HF (LED 25) oraz 2-takt lub
4-takt (LED 22) swieca.

2 Wecisnac przycisk 27 przez 2 s, aby wiaczy¢ lub
wylgczy¢ funkcje Slopes.

2 Za pomoca pokretta 19 nastawi¢ zadany prad
spawania.

Zapton tuku swietlnego
9 Otworzy¢ zawdr 56 na palniku TIG z zaworami.

> ODotkna¢ krétko koricowka elektrody przed-
miotu spawanego w miejscu spawana.

2 @Unies¢ nieco elektrode.

v’ tuk $wietlny pali sie miedzy przedmiotem spa-
wanym i elektroda.

Puls

9 Naciskaé przycisk 26, az symbol spawania im-
pulsowego (dioda LED 23) zaswieci sie.

9 Wywotac parametry dodatkowe (patrz, 16 Para-
metry dodatkowe” na stronie 130).

> Wybraé parametry dodatkowe energii wtdrnej
(2.E).

9 Ustawi¢ zadana warto$¢ pradu dodatkowego
pokrettem 19. Warto$¢ nastawy jest oparta na
pradzie gtownym |, w %.

2 Wybraé parametr dodatkowy Czestotliwo$¢ im-
pulsu (PuF).

9 Ustawi¢ Zadana czestotliwo$¢ impulsu po-
krettem 19.

2 Wybra¢ parametry dodatkowe wspétczynnika
trwania impulsu (PuB).

9 Ustawi¢  zadany  wspdtczynnik  trwania
impulsu  pokrettem 19. Nastawa wska-
zuje udziat w % pradu gtéwnego I an.
Przyktad: 60% odpowiada stosunkowi 60% pra-
du gtéwnego |, i 40% energii wtérnej 1.

2 Wyjs¢ z parametrow dodatkowych.

O Podczas spawania we wskazniku 39 widoczna
jest obliczona warto$¢ srednia pradu.

Slopes (program poczatkowy i wypeitnia-
nia krateru)
Przy aktywnej funkcji Slopes dostepny
jest program poczatkowy i wypetniania
krateru z przynaleznymi parametrami.

> Wywotac¢ parametry dodatkowe (,16 Parametry
dodatkowe” na stronie 130).

S Wybra¢ odpowiedni parametr dodatkowy i
ustawi¢ zadang wartosc.

QO Parametr Energia poczatkowa (StE) i energia
wyp. krat. (CFE) sa oparte %-owo na pradzie
gtéwnym.

> Wyjs¢ z parametréw dodatkowych.

16 Parametry dodatkowe
> Wywota¢ parametry dodatkowe, naciskajac
przycisk 29.

S Wybrac zadany parametr dodatkowy, obraca-
jac pokretto 19.

O W zaleznosci od wybranego procesu spawania,
funkgjiitrybu pracy dostepne sa rézne parame-
try dodatkowe.

QO Opis parametréw dodatkowych znajduje sie w
ponizszej tabeli.

< Potwierdzi¢ parametry dodatkowe, naciskajac
pokretto 19.

v’ Wartos$¢ parametru miga.

S Zmieni¢ warto$¢ parametru, obracajac pokretto
19.

< Zapisac zmiane naciskajac pokretto 19.

O Naciskajac przycisk 29 mozna przerwac edycje
bez zapisywania zmian / wyj$¢ z menu parame-
tréow dodatkowych.
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Konfiguracja maszyny

Tryb
Kod Parametry dodatkowe Wartc,>§c' Zakres nastaw £l xle
domyslna g ks g o % o
NS

G-- Czas wst. wyptywu gazu 0,1s 0,1..10s X X
StE Energia rozruchowa 50%" 1-200% X X

Energia Startu goracego 125 %" 1-200% X
St Czas rozpoczecia 0,1s 0-99,9s X

Czas Startu gorgcego 10s 0-99,9s X
StS Czas rampy poczatk. 05s 0-99,9s X X
2E Energia wtérna 50%" 1-200% X X X
PuF | Czestotliwos¢ impulsu 3,0Hz 0,1 Hz- 5 kHz X X X
Pub (Zc%srzgiksgsvilrs];sgd jatowy (udziat 509% 1-99% « « "
CFS Czas rampy wyp. krat. 05s 0-99,9s X X
CFE Energia wypetniania krateréw 25 %" 1-200% X X
CFt Czas wyp. kraterow 02s 0-99,9s X
-G Czas konc. wyptywu gazu 100 % 20-500 % X X
HF Zapton HF on WE. - Wyt X X
dAF | Arc-Force 100 % 0 -200% X
AEd | Wykrywanie zak. spawania 100 % 0-200% X
CEL | Tryb Elektroda CEL Wytacz Wt. - Wyt X
Tab. 1: Parametry dodatkowe

17 Konfiguracja maszyny

2 Wywota¢ parametry dodatkowe, naciskajac

W tym menu mozna odpytywac wersje
oprogramowania (revision) oraz doko-
nywac ustawien konfiguracji maszyny.

przycisk 29.

> Wywota¢ menu konfiguracji maszyny, naciska-

jac przycisk 29 przez 2 s.

O Znajdujesz sie w menu,Konfiguracja maszyny”.
Naprzemiennie wskazywany jest kod parame-

tru oraz wartosc.

2 Wybra¢ zadany punkt menu, obracajac po-

kretto 19.

*) % ustawionego prqdu gtéwnego

2 Potwierdzi¢ punkt menu, naciskajac pokretto
19.

v' W przypadku parametréw, ktére mozna zmie-
nia¢, miga wartos¢ parametru.

2 Zmieni¢ wartos¢ parametru, obracajac pokretto
19.

> Zapisa¢ zmiane naciskajac pokretto 19.

O Opis struktury menu znajduje sie w ponizszej

tabeli.

< Naciskajac przycisk 29 mozna przerwac edycje

bez zapisywania zmian / wyjs¢ z danego pozio-

mu menu.
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Konfiguracja maszyny

Tryb
Kod Parametr Wartcl>sc Zakres nastaw O
domysina Y193
= D s
rEL Numer wersji Mastera X X
Sol rEP Numer wersji procesu X X
0
rEd Numer wersji wyswietlacza X X
rEl Numer wersji modutu gtéwnego X X
1o StP Start-Peak 100 % 1-200% X
HFP | HF-Power 100 % 40-100 % X
IFS Specjalny 4-takt OFF WYL.- WH. X
Sbt Czas Auto-Standby 30 min Wyt, 5..30 min X | x
FLO Opcja zabezpieczenia (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Opcja zabezpieczenia (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Niniejszy parametr stuzy do ustawiania zabezpieczenia sieci.
Za jego pomocg mozna w razie potrzeby ustawi¢ maksymalny dostepny
prad. Patrz,Opcje zabezpieczer” na stronie 133.
W zaleznosci od przytacza sieciowego dostepne sg rozne wartosci nastaw.
FuS - ,
Fur | Redukejamocy ze wzgledow OFF WYE- Wi, x | x
bezpieczenstwa
Przy aktywnej funkgcji ,Zabezpieczenie przez redukcje mocy (Fur)” zaleznie
od ustawionej opcji zabezpieczenia (FuO) prad spawania w razie potrzeby
zostaje dynamicznie zredukowany podczas spawania, aby zapobiec zadzia-
faniu bezpiecznika sieciowego. Jest to sygnalizowane przez szybkie miganie
przycisku 28 Wt./Wyt.
PLL Dioda LED PowerMaster Blokada OFF WYE- Wi "
(lock)
On: Przycisk trybu przy palniku serii i-LTG/i-LTW jest zablokowany. Poprzez
nacisniecie przycisku trybu na 2 sekundy zostanie on odblokowany na 15
sekund. Jedli w ciggu 15 sekund zostanie wcisniety przycisk start/stop od-
blokowania, przycisk trybu zostanie natychmiast zablokowany.
UdL | Up/Down Blokada (lock) OFF WYL.- Wt X
Tor On: Przyciski Up/Down przy palniku serii i-LTG/i-LTW sg zablokowane pod-
czas spawania (1>0).
PL3 Dioda LED Powermaster 3 2E Wszystkie istotne "
(dowolnie konfigurowalna) ’ Parametry dodatkowe
PLA Dioda LED Powermaster 4 N Wszystkie istotne "
(dowolnie konfigurowalna) Parametry dodatkowe
TPr Zabezpieczenie palnika (Torch OFF WYE- Wi "
protect)
-132- 909.4039.9-05 01.22



Konfiguracja maszyny

Kod Parametr

Wartos¢
, Zakres nastaw o |x
domyslna O g
= L

troda

On: W przypadku zastosowania palnika serii i-LTG/i-LTW do spawarki moze

by¢ podfaczony tylko jeden prad spawania z maks. obcigzalnoscia palnika.

Ustawianie numeru identyfikacyj-

TPd -
nego palnika

patrz,Ustawianie numeru identyfika-
cyjnego palnika” na stronie 133

TIG.

W kazdym palniku serii i-LTG/i-LTW jest zapisany numer identyfikacyjny
Tor palnika. Z tym numerem identyfikacyjnym jest zwigzana obcigzalnos¢ palni-
ka potrzebna w funkcji Zabezpieczenie palnika / Torch protect (tPr) w trybie

U Ustawienie numeru identyfikacyjnego palnika jest wymagane, na przy-
ktad, przy wymianie ptytki obwodu drukowanego palnika.

2 Wybrac do uzywanego palnika pasujacy ID zgodnie z tabela i przenies¢
go na modut palnik, aby tam go zapisac.

Tab. 2: Menu Konfiguracja maszyny

Opcje zabezpieczen

parametns | | Pradmais.,
230V TiG MMA
16* 16A 200A 180A
16 F 16A 200A 180A
13 13A 190A 160A
13F 13A 190A 160A
10 10A 180A 125A
10F 10A 180A 125A
115V TIG MMA
25% 25A 180A 140A
25F 25A 180A 140A
20 20A 170A 125A
20F 20A 170A 125A
Tab. 3: Opcje zabezpieczen ") Nastawa fabryczna

Identyfikator ,F” oznacza charaktery-
styke zabezpieczen, przy ktoérej prad
spawania jest redukowany wczesniej,
aby zapobiec zadziataniu szybkich bez-
piecznikéw.

Ustawianie numeru
palnika

W kazdym palniku serii i-LTG/i-LTW jest zapisany
numer identyfikacyjny palnika. Z tym numerem
identyfikacyjnym jest zwigzana obcigzalnos¢ pal-
nika potrzebna w funkgcji Zabezpieczenie palnika
/ (Torch protect) w trybie TIG.

U Ustawienie numeru identyfikacyjnego palnika
jest wymagane, na przykfad, przy wymianie
ptytki obwodu drukowanego palnika.

identyfikacyjnego

> Wybraé w menu Konfiguracja punkt (Tor).

2 Wybrac pozycje menu,TPd".

U Tutaj widoczny jest ustawiony ID palnika.

2 Wybra¢ do uzywanego palnika pasujacy 1D
zgodnie z ponizszg tabela i przenies¢ go na
modut palnika, naciskajac pokretto 19.
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Palnik

Numer identyfikacyjny palnika

Numer Obcigzalnos¢
Typ palnika Isae:ytjﬂ_ oc AC
palnika
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A

Tab. 4: Numer identyfikacyjny palnika

18 Funkcje specjalne

Master-Reset

Uwaga! Wszystkie ustawienia indy-
widualne zostang utracone.

Wszystkie zapisane zadania pozo-
staja zachowane!

Wszystkie parametry spawania i para-
metry dodatkowe oraz konfiguracja
maszyny zostaja przywrécone do na-
staw fabrycznych.
2 Nacisng¢ i przytrzymac jednoczesnie przycisk
26 i przycisk 29 przez co najmniej 5 sekundy.
v Wyswietlacz cyfrowy i wszystkie wskazania na
panelu obstugi zaswieca sie na krotko celem
potwierdzenia, a urzadzenie restartuje sie.

19 Palnik@
Palnik Powermaster serii i-LTG/i-LTW

Funkcyjne przyciski palnika

75

76

77

78

80

81

82

83

84

85

Przyciski palnika Start / Stop,

do rozpoczynania i zakoriczenia procesu
spawania.

Przycisk palnika prad wtérny

do wywotywania pradu wtérnego.
Przycisk palnika w gore

w celu zwiekszenia wartosci parametrow.
Przycisk palnika w dét

do zmniejszania wartosci parametrow.

LED Ampery:
Swieci, gdy na wyswietlaczu (84) wskazy-
wany jest prad spawania.

Dioda LED zadania:
W przypadku BasicPlus niedostepnal!

Dioda LED Powermaster 3:

Z mozliwoscig dowolnego zdefiniowania
parametru.

Ustawienie domysine - prad wtérny 12.

Dioda LED Powermaster 4:
Z mozliwoscig dowolnego zdefiniowania
parametru.

Wyswietlacz: Prezentacja wartosci parame-
trow.

Przycisk Mode:

Przetaczanie pomiedzy parametrami LED
80 do LED 83

7 s.Wcisng¢ w celu przefgczenia wyswietla-
cza (84) pomiedzy trybem praworecznym i
leworecznym. Jako wskaznik na wyswietla-
czu z prawej strony na dole widoczny jest
punkt.

Nacisna¢ przez 2 s, aby odblokowac przy-
cisk Mode na okres 15 s (przy aktywnym
parametrze dodatkowym ,Dioda LED bloka-
dy Powermaster” (PLL)).
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Komunikaty

20 Komunikaty

20.1 Komunikaty o usterkach

Btedy mozna zerowac poprzez wylta- Przestrzega¢ tekstow informacyj-
@ czanie i ponowne wiaczanie. nych biedéw.
Kod Usterka Mozliwa przyczyna Usuwanie
E01-01 | Za wysoka tempe- Urzadzenie jest przegrzane, Nalezy schtadza¢ wiaczone urza-
E01-02 | ratura przekroczono dopuszczalny czas | dzenie przez kilka minut
wiaczenia
E01-05
E02-00 | Za wysokie napiecie | Za wysokie napiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie w sieci, sprébo-
E02-01 | Pierwotne Za wysokie napiecie dodatkowe wac pracy przy innym gniazdku
E02-02
E04-05 | Btad PFC Wewnetrzna kontrola sieci nie Wytaczyc¢ i ponownie wiaczyc in-
dziata stalacje. W przypadku powtarzaja-
cego sie lub ciagtego komunikatu
usterki powiadomi¢ serwis.
E06-00 | Przepiecie wtérne Za wysokie napigcie wyjsciowe Sprawdzi¢ przewéd masowy. W
przypadku powtarzajacego sie lub
ciagtego komunikatu usterki po-
wiadomic serwis
E07-01 | Btad wewnetrzny Bfad pamieci wewnetrznej Wytaczyc¢ i ponownie wiaczyc in-
EEProm stalacje. W przypadku powtarzaja-
cego sie lub ciagtego komunikatu
usterki powiadomi¢ serwis
£10-00 Btad palnika Uszkodzony palnik lub przytacza | Sprawdzi¢ stan palnika lub wy-
mienié
E11-00 | Btad zdalnego regu- | Uszkodzenie regulatora zdalnego | Sprawdzi¢ zdalny regulator lub
latora lub jego gniazda wymienic
E12-00 Bfad modut mocy Nieprawidtowe sterowanie modu- | Wylaczy¢ i ponownie wigczy¢ in-
fem mocy stalacje. W przypadku powtarzaja-
E13-01 | Czujnik temperatury | Wewnetrzny czujnik temperatury | €90 si¢ lub ciagtego komunikatu
E13-02 uszkodzony usterki powiadomi¢ serwis
E14-00 | Za niskie napiecie Za stabe zasilanie wewnetrzne Sprawdzi¢ napiecie w sieci, sprébo-
E14-01 | Pierwotne Wewnetrzne napiecie robocze wac pracowac przy innym gniazd-

zbyt niskie przy wiaczaniu

ku. Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢
instalacje. W przypadku powtarza-
jacego sie lub ciggtego komunika-
tu usterki powiadomic serwis.

01.22

909.4039.9-05

-135-



m Komunikaty
Kod Usterka Mozliwa przyczyna Usuwanie
E15-00 | Wykrywanie pradu Bfad wewnetrznego pomiaru Sprawdzi¢ przewod do palnika
E15-01 napiecia i przewod masowy. Wyciggnad i
z powrotem podtaczy¢ wtyczke
sieciowq. W przypadku powtarzaja-
cego sie lub ciggtego komunikatu
usterki powiadomic serwis.
E18-00 | Zabezpieczenie prze- | Wylaczenie zabezpieczajace Ostudzi¢ urzadzenie w trybie go-
cigzeniowe w celu ochrony elementéw elek- | towosci. W przypadku powtarzaja-
trycznych cego sie lub ciggtego komunikatu
usterki powiadomic serwis.
E19-00 | Zaptonnik Zaptonnik wewnetrzny uszko- Wytaczy¢ i ponownie wiaczy¢ in-
E19-01 dzony stalacje. W przypadku powtarzaja-
cego sie lub ciagtego komunikatu
E19-02 usterki powiadomic serwis.
E22-00 | Za niskie napiecie Za niskie wewnetrzne napiecie Sprawdzi¢ napiecie w sieci, sprébo-
E22-03 | Pierwotne robocze wac pracowac przy innym gniazd-
ku. Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢
instalacje. W przypadku powtarza-
E22-04 jacego sie lub ciggtego komunika-
tu usterki powiadomi¢ serwis
E25-00 | Voltage Reduction Urzadzenie VRD uszkodzone lub | Palnik lub uchwyt elektrody moga
Device (VRD) zwarcie miedzy spawanym ele- nie mie¢ po wigczeniu urzadzenia
E25-01 mentem a palnikiem. kontaktu z przedmiotem spawa-
nym (zwarcie)
E30-00 | Konfiguracja Btedna konfiguracja lub rozpo-
E30-05 znawanie panelu obstugi
E30-07
E31-01 | Komunikacja Usterka komunikacji wewnetrznej
E31-03 Wytaczy¢ i ponownie wiaczyé in-
E31-04 stalacje. W przypadku powtarzaja-
cego sie lub ciagtego komunikatu
E31-05 . . = -
usterki powiadomic serwis
E31-06
E32-00 | Modut mocy (PFGA) | Wewnetrzny btad procesora
do
E32-05
E34-01 | Wentylator Zbyt niski prad wentylatora
£49-01 Akumulator Niski stan natadowania akumu- Odtaczyc¢ i z powrotem podtaczy¢
latora akumulator Ew. ponownie nata-
£49-02 Komunikacja akumulatora dowac akumulator. W przypadku
kolejnej usterki powiadomic serwis
Tab. 5: Komunikaty informacyjne i o usterkach
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Usuwanie usterek

21 Usuwanie usterek

Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuwanie

Nie ma zapto-
nu tuku Swietl-
nego

Brak lub niedostateczny styk masy

Zapewni¢/poprawic styk masy

Nieprawidtowa srednica elektrody

Dobra¢ prawidtowa $rednice elek-
trody

Ustawiony zbyt niski prad spawania

Ustawic wiekszy prad spawania

Zanieczyszczona lub nieprawidtowo oszlifowana
elektroda wolframowa

Oszlifowac prawidtowo, ewent.
wymienic elektrode

Nieprawidtowo ustawiona ilos¢ gazu

Ustawi¢ prawidtowo ilo$¢ gazu

Brak gazu
ochronnego

Pusta butla gazowa

Wymieni¢ butle gazowa

Uszkodzony reduktor ci$nienia

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Nie otwarty lub uszkodzony zawér gazu w pal-
niku

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Zbyt mata ilos¢
gazu ochron-
nego

Nieszczelny palnik

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Stabo zamocowany waz gazu

Dokreci¢ waz gazu

Btednie ustawiony lub uszkodzony reduktor
cisnienia

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

W spawanym
materiale two-
rzg sie pory

Nieszczelny palnik

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Stabo zamocowana dysza gazu

Dokreci¢ dysze gazu

Uszkodzona gtowica palnika

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Przedmiot obrabiany zanieczyszczony smarem,
rdza, olejem itp.

Wyczysci¢

Spoina,gotuje
sie” (nieréwny
tuk swietlny)

Przeciag Ostoni¢ miejsce pracy
Brak doprowadzenia gazu Sprawdzic¢
Nieprawidtowy gaz Uzy¢ prawidtowy gaz

Elektroda TIG | Ustawiony zbyt duzy prad spawania w stosunku | Ustawi¢ prawidtowy prad spawania
topi sie do $rednicy elektrody
Zamienione bieguny i palnik TIG podtaczony do | Podtgczy¢ palnik TIG do bieguna
bieguna dodatniego 3 ujemnego 6
Tab. 6: Usuwanie usterek
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llustracje pogladowe

22 llustracje pogladowe
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Dane techniczne

23 Dane techniczne

Dane techniczne® Jed- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
nostka (115V) (230V)

Spawanie TIG
Zakres spawania (I, -1, /U, -U, ) AN 1?):21_8107{2 1?),_22-0108{0
Napiecie jatowe maks. VDC 18-20
Pobdr mocy na biegu jatowym w 9,5 | 72
Ustawienie mocy ptynne
Ksztatt charakterystyk opadajace
Prad spawania przy CW 100% 40°C A 130 140
Prad spawania przy CW 60% 40°C A 150 160
ED przy maks. pradzie 40 C % 25 25
Napiecie sieci Vv 115 230
Pobor pradu I, (100%/40°C) A 21,7 11,5
Pobor pradu |, (60%/40°C) A 26,4 13,8
Pobor pradu |, (prad maks.) A 34,7 19,1
Vl\\//\:;zymalne skuteczne natezenie pradu siecio- | /A 217 115
Poboér mocy S, (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
Pobér mocy S, (60%/40°C) kVA 3,0 32
Pobo6r mocy S, (prad maks.) kVA 4,0 4,4
Sprawnos¢ (efficiency) n przy 100% CW % 79 83
ey poborse oty P | 77 N
Spawanie elektrodowe
Zakres spawania (I, -, /U, -U ) AN 213 ‘; ?‘21(5),/6 21(()), 4; _1 2(7),/2
Napiecie jatowe maks. VDC 78-88
Pobdr mocy na biegu jatowym w 10,6 | 6,6
Napiecie jatowe VRD (tylko w przypadku VRD) vDC 30-35
Ustawienie mocy ptynne
Ksztatt charakterystyk opadajace
Prad spawania przy CW 100% 40°C A 94 120
Prad spawania przy CW 60% 40°C A 110 140
ED przy maks. pradzie 40 C % 25 25
Napiecie sieci Vv 115 230
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m Dane techniczne

Dane techniczne* Jed- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
nostka (115V) (230V)
Pobor pradu |, (100%/40°C) A 23,7 151
Pobdr pradu |, (60%/40°C) A 28,2 18,3
Poboér pradu I, (prad maks.) A 39,1 24,9
vf\\//lglgzymalne skuteczne natezenie pradu siecio- | JA 237 15,1
Pobér mocy S, (100%/40°C) kVA 2,7 35
Pobo6r mocy S, (60%/40°C) kVA 3,2 4,2
Pobdér mocy S, (prad maks.) kVA 4,5 57
Sprawnosc¢ (efficiency) n przy 100% CW % 82 86
el IR s
Elektrody spawalnicze mm 1,5-3.2 1,5-4,0
Siec
Napiecie sieciowe (50/60Hz) 1~ \ 115 230
Czestotliwos¢ sieci Hz 50-60
Dodatnia tolerancja sieci % 15 15
Ujemna tolerancja sieci % 15 15
Przewdd sieciowy mm? 3x25
Wtyczka sieciowa bez Zestyk ochronny
Poborpradull, e A 0,2 0,3
Zabezpieczenie sieciowe A/tr 25 16
Sprawnos¢ (przy 12 ) cos @ 0,99 0,99
Wspotczynnik mocy / Powerfactor A (przy , ) 0,99 0,99
e L
Zalecana moc generatora kVA 8 8
Urzadzenie
Stopien ochrony (EN 60529) IP 23S 23S
Klasa materiatow izolacyjnych F
Sposéb chtodzenia F
Emisja hatasu dB(A) <70
Wymiary i masa
Wymiary (dt. x szer. x wys.) mm 360 x 130 x 215
Ciezar z kablem sieciowym kg 73 73
Tab. 7: Dane techniczne Lista modeli rownowaznych: brak

ED =czaswiaczenia
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Deklaracja zgodnosci

O Rok produkcji Numer seryjny urzadzenia Lorch
znajduje sie na tabliczce znamionowej.5.i 6. cy-
fra numeru seryjnego pomniejszona o 10 to rok
produkgji.

v Przyktad: Numer seryjny  xxxx-3TXX-XXXX-
-x oznacza rok produkgji 2021 (31-10=21).

23.1 Wytyczne dotyczace materiatow
dodatkowych

Urzadzenia TIG:

(Srednica dyszy gazowej [mm])?/ 17 = llo$¢ gazu
ochronnego [I/min]

24 Konserwacja i pielegnacja

W trakcie wykonywania wszelkich
prac z zakresu konserwacji i piele-
gnacji nalezy przestrzegac¢ obowia-
zujacych przepisow BHP i ochrony
przed nieszczesliwymi przypadka-
mi.

Urzadzenie zasadniczo nie wymaga konserwacji.
Jest tylko kilka punktéw, ktére nalezy regularnie
sprawdzad, aby utrzymac spawarke przez lata

w stanie funkcjonalnosci uzytkowej:

24.1 Regularne kontrole

O Przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢ na-
stepujace punkty spawarki pod katem uszko-
dzen:

— wtyczke sieciowa i kabel
— palnik spawalniczy i przytacza
— przewod masowy i jego potaczenie
U Raz, dwa razy w roku przedmuchac spawarke.
2 W tym celu wylgczy¢ urzadzenie i wyciagnac
wtyczke sieciowa.
< Spawarke przedmucha¢ suchym sprezonym

powietrzem od przodu przez szczeliny wentyla-
cyjne. Obudowa pozostaje przy tym zamknieta.

W

Sprezonego powietrza nigdy nie
wdmuchiwaé przez szczeliny wenty-
lacyjne z tytu urzadzenia. Znajduje sie
tam wentylator, ktéry przy doprowa-
dzeniu sprezonego powietrzu zaczyna
sie obracac¢ z predkoscia, ktéra moze
spowodowac uszkodzenie tozysk.

25 Zlomowanie
Tylko dla krajéw cztonkowskich UE.

Urzadzen elektrycznych nie wolno wy-
rzucac¢ razem z odpadami domowymi!

Zgodnie z Dyrektywa europejska 2012/19/UE w
sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektroniczne-
go i realizacja prawa krajowego sprzet taki musi
by¢ utylizowany oddzielnie.

26 Serwis

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Niemcy

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

27 Deklaracja zgodnosci

Niniejszym o$wiadczamy na nasza wytaczna
odpowiedzialnos¢, ze niniejszy wyrdb jest zgod-
ny z nastepujacymi normami lub dokumentami
normatywnymi: EN IEC 60974-1:2018, EN IEC
60974-1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN
60974-10:2014 CL.A zgodnie z postanowieniami
dyrektyw 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/UE
2009/125/EG.

C€

Wolfgang Grub
Dyrektor Naczelny

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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Os nossos aparelhos sdo sujeitos a um desenvolvimento
permanente, reservamo-nos o direito a alteragdes técnicas.
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Simbologia

1 Elementos do aparelho @

Alca de transporte

Painel de comando

Tomada de ligagao, pélo positivo
Tomada de ligagcao do cabo de comando
Ligacdo de gas do queimador

Tomada de ligacao, pélo negativo
Entrada de ar

Ligacdo do gas inerte

O 00 N O L1 A W N =

Cabo de rede eléctrica/cabo da bateria com
dispositivo de acoplamento (opcional)

2 Simbologia

2.1 Significado dos simbolos graficos
no manual de utilizacao

10 Conector do regulador a distancia

Perigo de vida devido a choque eléc-
trico!

Ver capitulo “13.3 Ligar a alimenta-
¢ao eléctrica” na pagina 148.

As opgdes e os acessorios ilustrados ou
descritos ndo pertencem parcialmente
ao material fornecido.

Reservado o direito a alteragdes.

2.2 Significado dos simbolos graficos
no aparelho

Perigo para o corpo e a vida!

A ndo observagao dos avisos de perigo
pode causar ferimentos ligeiros ou gra-
ves e até resultar na morte.

Perigo de danos materiais!

A nédo observacao dos avisos de perigo
pode causar danos nas pecas de traba-
Iho, ferramentas e equipamentos.

@

Informagoes gerais!

Identifica informagdes Uteis so-
bre o produto e o equipamento.

Informacao ambiental!

Identifica informagdes acerca da pro-
teccdo do ambiente.

¢

Marcadores de enumeracao:

2 Instrugao de procedimento.
Designa passos de trabalho que devem ser
realizados.

v’ Resultado.
Designa um resultado que ocorre na sequén-
cia.

U Nota
Designa uma explicagdo/informacéo

Perigo!

AT

Leia as informagdes no manual de uti-
lizagdo.
Desligar a ficha de rede!

D-) Desligue a ﬁcha'de rede da tomada an-
tes de abrir a caixa.

01.22
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Seguranca

3 Seguranca

)

Apenas a leitura completa das instru-
¢oes de utilizacdo e das instrucdes de
seguranca e a estrita observacdo das
instrugdes constantes permite traba-
Ihar de forma segura com o aparelho.

Antes da primeira utilizacdo, deve rece-
ber uma formagao pratica. Respeite os
regulamentos de prevencao de aciden-
tes (UVV1).

Remova todos os solventes, agentes
desengordurantes e outros materiais
inflamaveis da zona de trabalho antes
de comecar a soldadura. Os materiais
inflamaveis imoveis devem ser tapa-
dos. Somente deve-se soldar, se o ar
circundante estiver isento de elevadas
concentracdes de pd, vapores acidos,
gases ou substancias inflamaveis. Deve
ser prestado cuidado especial deve ser
prestado nos trabalhos de reparacao
em tubagens e reservatérios que con-
tém ou que continham liquidos ou ga-
ses inflamaveis.

Nunca toque em pecas condutoras
de tensao dentro ou fora do aparelho.
Quando o aparelho estiver ligado, nun-
ca toque no eléctrodo de soldadura
ou nas pecas condutoras de tensdo de
soldadura.

Néo sujeita o aparelho a chuva, ndo o
limpe com jactos de 4gua, nem com
vapor de dgua sob pressao.

Nunca efectue soldaduras sem mas-
cara de soldadura. Avise as pessoas
. | em seu redor do perigo da luz do arco
eléctrico.

Utilize um dispositivo de aspiracao
adequado para gases e vapores de cor-
144 te.

Utilize uma proteccdo respiratéria, caso
haja perigo de inspirar os vapores da
soldadura ou de corte.

Apenas vdlido para a Alemanha. Disponivel na edi-
tora Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449,
50939 KéIn/Alemanha.

Se o cabo de rede elétrica for danifica-
do ou cortado durante o trabalho, ndo
B toque no cabo e desligue imediata-

mente a ficha de rede. Nunca utilize o
aparelho se o cabo estiver danificado.

— ) Mantenha um extintor ao seu alcance.

Depois dos trabalhos de soldadura
efectue um controlo de incéndio (veja

os regulamentos de prevencédo de aci-
dentes”).

Jamais deve-se tentar desmantelar o
redutor de pressao. Substitua um redu-
tor avariado.

Transporte e coloque o aparelho ape-
nas num subsolo firme e plano.

O angulo de inclinacdo maximo admis-

a

Qa

sivel para o transporte e a colocacéo é
de 10°.

Trabalhos de assisténcia ou de reparacdo ape-
nas devem ser realizados por electricistas devi-
damente instruidos.

Assegure um contacto firme e directo do cabo
de massa nas imediag¢des do local de soldadu-
ra. Ndo conduza a corrente de soldadura atra-
vés de correias, mancais, cabos de aco, cabos
de proteccdo, etc.,, uma vez que estes podem
acabar derretidos.

Proteja-se a si e ao aparelho durante os traba-
Ihos em superficies elevadas ou inclinadas.

O aparelho somente deve serligado a uma rede
eléctrica devidamente ligada a terra. (sistema
de corrente trifasica com quatro condutores e
neutro ligado a terra, ou sistema monofasico de
trés condutores com neutro ligado a terra) A to-
mada e o cabo de extensao devem apresentar
uma ficha operacional de ligacdo a terra.

Use vestuario de proteccdo, luvas de couro e
avental de couro.

Proteja o posto de trabalho por meio de uma
cortina resistente ou paredes moéveis.

Néo descongele tubos e condutas congeladas
usando o aparelho de soldadura.
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Utilizacao adequada

U Dentro de recipientes fechados, sob condi¢des
de trabalho de espaco reduzido e em caso de
perigo eléctrico acrescido, devem ser utilizados
apenas aparelhos com o simbolo S.

U Desligue o aparelho durante os intervalos de
trabalho e feche a vélvula da garrafa.

U Proteja a garrafa de gas contra queda por meio
da correia de seguranca.

U Desligue a ficha de rede da tomada antes de
mudar o local do aparelho ou de iniciar traba-
Ihos no aparelho.

Observe os regulamentos de prevencao de aci-

dentes em vigor no seu pais. Reservado o direito
a alteracoes.

4 Inspeccao do regulamento de
prevencao de acidentes (UVV)

O operador de instalagées de soldadura para fins
comerciais é obrigado, conforme a aplicacéo,
sujeitar o sistema a uma inspeccdo de seguranca
regular segundo EN 60974-4. A Lorch recomenda
prazos de 12 meses.

Apds modificagdes ou trabalhos de conservacao,
o sistema deve ser sujeito também a uma inspec-
¢ao de seguranca.

@

5 Condicao ambiente

Inspeccdes de seguranca realizadas de
forma incorrecta podem causar a des-
truicdo do sistema. Para informacgdes
suplementares sobre a inspeccdo de
seguranca em instalagcées de soldadu-
ra, consulte a sua assisténcia Lorch.

Gama de temperatura do ar ambiente:

no funcionamento:
-20°C ... +40°C (-4 °F ... +104 °F)

no transporte e armazenamento:
-25°C...+55°C(-13°F .. +131°F)

Humidade do ar relativa:
até 50 % em caso de 40 °C (104 °F)
até 90 % em caso de 20 °C (68 °F)

O funcionamento, armazenamento e
o transporte apenas podem ser efec-
tuados dentro das gamas indicadas! A
utilizacdo fora destas gamas é conside-
rado como utilizacdo ndo adequada. O
fabricante nao se responsabiliza pelos
danos que resultam dai.

O ar ambiente deve estar livre de poeiras, acidos,
gases corrosivos ou outras substancias nocivas!

@

6 Utilizacao adequada

O aparelho esté previsto para a utilizacdo no
dominio industrial. E portatil e adequado para
utilizacdo com a rede eléctrica, com um gerador
ou com bateria (opcional).

O aparelho é adequado para a soldadura de
eléctrodos. Em conjunto com uma tocha TIG, o
aparelho pode ser utilizado para a soldadura TIG
com corrente continua de

— aco ndo ligado, aco com elevado ou baixo
teor de liga,

— cobre e suas ligas,
— niquel e suas ligas,

— metais especiais, tais como titanio, zirconio
e tantalo.

O aparelho nao é adequado para a soldadura TIG
com corrente alternada de aluminio e magnésio.

A alimentagdo do MicorTIG 200 Accu-ready com
MobilePower 1 corresponde a norma DIN VDE
0100-410/ IEC 60364-4-41:2005-12, seccdo 413,
da medida de proteccao: Separacédo de protec-
cao.

Desta forma, conforme BGV D1 (VBG15, soldadu-
ra, corte e procedimentos relacionados, §29, §45)
relativo a BGR500 (operacédo de equipamentos
de trabalho, capitulo 2.26), BGR117 (trabalhos
em reservatorios e espacos reduzidos, capitulo
4.7), BRG126 (trabalhos em espacos fechados de
instalacdes de tratamento de esgotos, capitulo
4.8), assim como BGI594 (utilizagdo de equipa-
mento eléctrico com perigo eléctrico acrescido,
capitulo 3.2), sdo permitidos o transporte e a
utilizacdo em dreas com perigo eléctrico acresci-
do, tais como reservatérios e espagos reduzidos
e confinados.
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Alimentacao eléctrica

7 Proteccao do aparelho

O aparelho esta electronicamente protegido
contra sobrecarga. Nao utilize disjuntores mais
potentes do que a proteccao indicada na placa
tipo do aparelho.

O aparelho é refrigerado por um ventilador.

U Por essa razdo, tenha atencao para que as aber-
turas de refrigeracdo estejam sempre desimpe-
didas.

U Nao enfie nenhum objecto na ranhura de venti-
lacdo. Podera danificar o ventilador.

0 Nunca proceda a trabalhos de soldadura se o
ventilador estiver avariado, mande primeiro re-
parar o aparelho.

Tempo de ligagao (ED)

O tempo de ligagao (ED) tem por base um ciclo
de trabalho de 10 minutos. ED 60% significa,
entdo, uma duracdo de soldadura de 6 minutos.
O aparelho tem, entao, de arrefecer durante 4
minutos.

Se o tempo de ligagéo for excedido, um elemen-
to térmico integrado desliga o aparelho. Quando
o aparelho estiver suficientemente refrigerado,
volta a ligar-se.

8 Compatibilidade electromagné-
tica (CEM)

Este produto corresponde a norma CEM actual-
mente em vigor. Observe o seguinte:

U Devido a sua elevada intensidade absorvida, os
dispositivos de soldadura podem causar falhas
na rede eléctrica publica. Por isso, a ligagao a
rede deve respeitar as indicacdes em relacao a
impedancia eléctrica maxima admissivel. A im-
pedancia eléctrica maxima admissivel (Zmax)
da interface a rede eléctrica (alimentacdo eléc-
trica) estd indicada nos dados técnicos. Consul-
te, eventualmente o operador de rede.

U O aparelho destina-se a soldadura sob con-
dicdes comerciais como industriais (CISPR 11
classe A). A utilizacdo noutros ambientes (p. ex.
zonas de habitacdo) pode causar interferéncias
com outros aparelhos electrénicos.

O Problemas de foro electromagnético durante a
colocagao em funcionamento podem ocorrer
em:

— cabos de rede eléctrica, cabos de comando,
cablagem de sinais e de telecomunicagao
junto dos dispositivos de soldadura/corte

— emissores e receptores de radio e televisdo

— computadores e outros equipamentos de
comando

— dispositivos de proteccao em instalagdes co-
merciais (p. ex. sistemas de alarme)

— pacemakers e aparelhos auditivos
— instalacoes de calibragem e medicéo

— aparelhos com baixa resisténcia contra inter-
feréncias

Em caso de interferéncias com outras instalagoes,
pode-se tornar necessario, nas imediacoes, o
emprego de blindagens adicionais.

O As referidas imediagcdes podem estender-se
além dos limites do terreno. Isto depende do
tipo de construcao do edificio e de outras acti-
vidades exercidas.

Opere o aparelho segundo as indicagdes e ins-
trucdes do fabricante. O operador do aparelho é
responsavel pela instalacdo e operacao do apare-
Iho. Se houver interferéncias electromagnéticas,
o operador é responsavel pela sua eliminagao
(eventualmente com ajuda técnica do fabrican-
te).

9 Alimentacao eléctrica

O aparelho corresponde as exigéncias da norma
EN /1EC 61000-3-12, presumindo que a impedan-
cia eléctrica méxima Zmax seja inferior ou igual
aimpedancia Zmax indicada nas caracteristicas
técnicas do aparelho no ponto de conexao a rede
publica de baixa tensdo. O instalador ou utiliza-
dor do aparelho deve certificar-se que o aparelho
seja ligado apenas a rede publica de baixa ten-
sdo se a impedancia eléctrica maxima Zmax for
inferior ou igual a impedancia Zmax indicada nas
caracteristicas técnicas do aparelho.

AVISO: Um uso permanente do aparelho com
poténcia maxima e com duracéo de ligacao real
superior a quinze por cento causa que os valore
limites definidos na norma IEC 61000-3-12 para
Rsce sejam ultrapassados. Se o aparelho for ope-
rado com uma carga correspondentemente alta
numa rede publica de baixa tenséo, o utilizador
deve consultar e obter o acordo do fornecedor
da rede em relacdo a conexao do aparelho.
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Antes da colocacao em funcionamento

10 Emissao sonora

O nivel de emissao sonora do aparelho é inferior
a 70 dB(A), medido sob carga nominal segundo
EN 60974-1 no ponto mais intenso do trabalho.

11 Transporte e instalacao

Perigo de lesdo devido a queda ou
tombo do aparelho.

Antes do transporte, desligue a ficha
darede.

Transporte o aparelho pela alca de
transporte e mantenha-o na horizontal.

Nao levante o aparelho pela caixa por

meio de uma empilhadora ou pela alca
de transporte.

Coloque o aparelho apenas sobre uma
base firme, plana e seca. O angulo de
inclinacdo maximo admissivel para a
instalagao é de 10°.

Por essa razao, tenha atencao para que
as aberturas de refrigeracdo estejam
sempre desimpedidas!

— Nao instale o aparelho directamente na pa-
rede!

— Nao tape as aberturas de refrigeracao!

O aparelho podera sobreaquecer e ficar danifi-
cado!

As aberturas de refrigeragao encontram-se
— lado da frente do aparelho
— lado de tras do aparelho

12 Guia rapida de utilizacao
< Colocar a garrafa de gas inerte préximo do sis-
tema e proteger contra queda.

> Remover a tampa da garrafa de gés e abrir bre-
vemente a vélvula da garrafa (sopro de limpe-
za).

2 Montar o redutor de pressdo na garrafa de gas.

< Ligar uma mangueira de gas do sistema ao re-
dutor de pressdo e abrir a garrafa de gas.

< Ligar o cabo de massa ao pdlo positivo da to-
mada de ligagao 3.

< Ligar o queimador TIG ao pdlo negativo da to-
mada de ligacéo 6.

2 Inserir a ficha de comando do queimador TIG
na tomada 4.

< Ligar a mangueira de gas do queimador TIG ao
conector de gas 5.

< Ligar o cabo de rede eléctrica ou o cabo da ba-
teria.

< Ligar o aparelho, premindo a tecla On/Off 28
durante 2 segundos.

2 Ajustar a corrente de soldadura pretendida no
botdo de comando 19.

v O aparelho esté pronto a soldar.

13 Antes da coloca¢ao em funcio-
namento

13.1 Fixar a al¢a de transporte (ID

< Enfie a alca de transporte no aparelho de sol-
dadura e no fecho plastico. Veja a ordem da nu-
meragao na imagem.

13.2 Ligar o cabo de massa GD

Ao escolher o local de trabalho, tenha atencao
para que seja possivel fixar bem o cabo da peca e
a pinga de terra.

@A pinca de terra tem de ser bem presaa um
ponto polido da mesa de soldadura ou da peca.
Tem de se situar préximo do local de soldadura,
de modo a que a corrente de soldadura ndo pos-
sa encontrar por si prépria o caminho de retorno,
passando pelas pecas da maquina, rolamentos
ou circuitos eléctricos.

®Nao coloque a pinga de terra no aparelho de
soldadura ou na garrafa de gas, visto que a cor-
rente de soldadura ird passar através da ligacdo
do cabo de proteccdo, destruindo-o.

Nunca instale a ligacdo da peca solta. Prenda a
pinca de terra firmemente numa mesa de solda-
dura ou na peca de trabalho.
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Antes da colocagao em funcionamento

13.3 Ligar a alimentacao eléctrica

Cabo de rede eléctrica com dispositivo de
acoplamento

Perigo de vida devido a choque eléc-
trico!

Se o cabo de rede eléctrica for utili-
zado incorrectamente, em caso de
humidade, em especial, na zona ex-
terior, existe perigo de choque eléc-
trico.

No modo de funcionamento de rede,
observe o seguinte:

Ligue, primeiro, o cabo de rede eléc-
trica com o dispositivo de acopla-
mento ao aparelho de soldadura e li-
gue, depois, o cabo de rede eléctrica
com a ficha a tomada.

Desligue, primeiro, a ficha da toma-
da, antes de desligar o dispositivo de
acoplamento.

Modo de funcionamento de rede

Antes de colocar o aparelho em funcionamento,
certifique-se de que tem a sua disposicdo uma
ligacdo de rede adequada. O isolamento tem de
corresponder aos dados técnicos.

2 Ligue o cabo de rede eléctrica.
v" O aparelho estd em modo Standby.

Modo de funcionamento de bateria (op-
cional)

Para uma utilizacdo movel, o aparelho pode ser
utilizado com uma bateria MobilePower 1 da
Lorch, no modo de funcionamento de bateria.

O aparelho de soldadura s6 pode
funcionar com a bateria Mobile-
Power 1 indicada!

< Ligue o cabo da bateria.
v O aparelho esté ligado.

No modo de funcionamento de bate-
ria, observe o seguinte:

Ligue, primeiro, o cabo da bateria com
o dispositivo de acoplamento ao apa-
relho de soldadura e ligue, depois, a
bateria MobilePower 1.

Desligue primeiro a bateria Mobile-
Power 1, antes de desligar o dispositivo
de acoplamento do cabo da bateria.

Nunca desligue o cabo da bateria do
aparelho de soldadura, durante o fun-
cionamento.

Modo de funcionamento de gerador

Como alternativa, o aparelho também pode ser
ligado a um gerador. Observe o seguinte:

— Se pretender utilizar toda a gama de potén-
cia do aparelho de soldadura, a poténcia de
saida do agregado tem de apresentar, pelo
menos, a poténcia de absorcao do aparelho
de soldadura (ver dados técnicos).

— Se o gerador entrar em sobrecarga, pode
ocorrer um impulso do arco voltaico ou uma
quebra do arco voltaico

Extensoes do cabo de rede eléctrica

U Utilize apenas extensdes do cabo de rede eléc-
trica em perfeito estado, e que possuam o iso-
lamento sugerido.

Q Os cabos enrolados podem aquecer bastante.
Por esta razao, desenrole e totalmente o cabo
de extensao.

Ao utilizar extensdes de cabo particularmente
compridas, a tensao de rede no aparelho pode
ficar reduzida, reduzindo também a poténcia
de soldadura. Encurte as extensbes e/ou utilize
extensdes com uma seccdo transversal do cabo
maior.

13.4 Processo de soldadura Eléctrodo

Ligar o cabo de soldadura dos eléctrodos
Ligue o cabo de soldadura dos eléctrodos ao
conector Menos 6 ou Mais 3 e fixe-o com uma
volta para a direita.

Ao escolher um eléctrodo tipo barra
adequado, observe as indicagcbes do
fabricante. O diametro do eléctrico
depende da espessura do material a
soldar.

-148-

909.4039.9-05

01.22



Antes da colocacao em funcionamento

Soldadura de eléctrodos com electrodo positivo (+):

< Ligue o suporte do eléctrodo ao polo positivo 3
do aparelho e prenda-o com uma volta para a
direita da ficha.

Soldadura de eléctrodos com eléctrodo negativo (-):

< Ligue o suporte do eléctrodo ao pélo positivo 6
do aparelho e prenda-o com uma volta para a
direita da ficha.

2 Prima a alavanca no punho do suporte do eléc-
trodo. Aperte um eléctrodo com a extremidade
polida no suporte. Durante a operagao, obser-
ve os entalhes no lado de dentro dos dois mor-
dentes.

13.5 Processo de soldaduraTIG
Perigo devido a choque eléctrico!

Com a funcao Ignicao AF selec-
cionada, o queimador apresen-
ta uma alta tensdao de ignicao.
Quando o aparelho estiver ligado,
nunca toque no eléctrodo de sol-
dadura ou nas pecas condutoras de
tensao de soldadura.

Colocar o eléctrodo

2 Desmonte a tampa de aperto 55.

2 Remova o eléctrodo 54 da manga de aperto 53.
2 Rectifique o eléctrodo 54.

2 Insira o eléctrodo 54 na manga de aperto 53.

> Coloque o eléctrodo 54 na tocha e aparafuse a
tampa de aperto 55.

Ndo desmonte a caixa da manga de
aperto 51 nem o bico de gds 50.

Ao mudar a tocha para um outro dia-
metro de eléctrodo deve-se considerar
0 seguinte.

&

U A manga de aperto 53, a caixa da manga de
aperto 51 e o eléctrodo 54 devem ter o mesmo
didmetro.

O O bico de gas 50 deve ser adequado ao diame-
tro do eléctrodo.

Ligar o queimador TIG
Perigo devido a choque eléctrico!

Na tomada de ligacao 4 s6 deve ser
ligada a ficha de comando do quei-
mador TIG. Nunca inserir um outro
objecto para o comando, como um
contacto de relé de um controlo
de automacao ou um interruptor
manual, uma vez que esta sempre
presente tensdo de ignicao total na
tomada, mesmo que a ficha de co-
mando nao esteja conectada.

2 Insira a ficha de comando do queimador 57 na
tomada de ligagao 4.

< Ligue o queimador TIG 58 ao pdlo negativo 6
fixe-a com uma volta para a direita.

< Ligue a mangueira de gas do queimador ao co-
nector de gés 5.

Ligar a garrafa de gas de proteccao
< Proteja a garrafa de gés de protecgao 60, por ex,
com uma corrente de seguranca.

2 Abra brevemente e vérias vezes a valvula da
garrafa 61 para expelir eventuais particulas de
po existentes.

< Ligue o redutor de pressao 64 a garrafa de gas
60.

< Atarraxe a mangueira do gas de proteccao 65
no redutor de pressao 64 e abra a vélvula da
garrafa 61

2 Inicie o "teste de gas" e ajuste a quantidade
de gas no parafuso de ajuste 66 do redutor de
pressdo (“23.1 Valores de referéncia para mate-
riais de adicao” na pagina 164).

2 O caudal é indicado no debitémetro 63.

O O contetdo da garrafa é indicado no manome-
tro do conteudo 62.
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Painel de comando

14 Painel de comando @

15

16

17

19

20

21

22

23

24

LED avaria

acende-se permanentemente, se o sistema
estiver sobreaquecido, pisca em caso de
avaria (ver capitulo Mensagens), ndo é pos-
sivel realizar a ignicao do arco voltaico.

LED regulador a distancia

Regulador manual a distancia ligado:

O LED acende-se permanentemente, o bo-
tao de comando 19 indica o valor maximo
para a margem de correccdo do regulador
a distancia.

Comando por pedal ligado:

O LED acende-se ao accionar o comando
por pedal,

se, p. ex. estiverem regulados 100A no max.,
podem ser obtidos 3A-100A com o regula-
dor a distancia.

LED VRD (apenas nos aparelhos com VRD)
acende-se permanentemente com a funcao
VRD activa (reducdo da tensao em vazio).
Pisca quando a tensao de saida exceder o
valor admissivel segundo a norma (por ex.,
no modo de funcionamento de soldadura).

Botdo de comando

serve para a regulagao continua da cor-
rente de soldadura e para a navegacdo no
menu.

LED Slopes

acende-se com a funcdo Slopes seleccionada
(programa para iniciar e enchimento de
cratera).

LED Eléctrodo

acende-se com o processo de soldadura
eléctrodo seleccionado,

pisca com o processo de soldadura CEL
seleccionado.

LED modos operativos 2 ciclos / 4 ciclos
acende-se quando 2 ciclos ou 4 ciclos esta
activo.

LED Por impulsos

acende-se com a funcdo Por impulsos
seleccionada.

LEDTIG

acende-se com o processo de soldadura
TIG seleccionado

25

27

29

30

31

LED AF
acende-se com a funcdo AH seleccionada,
para igni¢ao sem contacto.

Botao processo de soldadura / Por impulsos
serve para seleccionar a fungao Por impul-
s0s, assim como o processo de soldadura
TIG / Eléctrodo.

Para alternar o processo de soldadura, o
botdo tem de ser premido durante 2 segun-
dos no minimo.

Botdo Modo operativo / Slopes

serve para seleccionar o modo operativo
TIG 2 ciclos/4 ciclos, assim como a funcdo
Slopes.

Para seleccionar a funcdo Slopes o botao
tem de ser premido durante 2 segundos no
minimo.

Botdo Lig/Desl (2 segundos)

liga ou desliga o aparelho no modo Stan-
dby.

O LED acende-se quando o aparelho esta
ligado, pisca no modo Standby.

Botdo Parametros secundarios / Configura-
¢ao da maquina / Teste de gads

Premir brevemente no botdo activa o menu
Parametros secunddrios.

No menu Parametros secundarios, o menu
Configuragdo da maquina pode ser activa-
do premindo durante mais 2 segundos.
Premir brevemente no botao conclui um
nivel do menu.

Premindo durante 2 segundos fora do
menu, é iniciado um teste de gas para 30
segundos.

LED das unidades de indicacdo

indicam se no visor de 7 segmentos 31 sdo
apresentados valores em Amperes, percen-
tagem, Hertz ou segundos.

Visor de 7 segmentos

indica a intensidade da corrente seleccio-
nada.

Com os menus activados, é indicado alter-
nadamente o c6digo e o valor de regulacao
do parametro.
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15 Processo de soldadura

15.1 Eléctrodo

&

Antes de ligar, certifique-se que de o
suporte de eléctrodos ou os eléctrodos
ndo tocam na mesa de soldadura, na
peca ou em nenhum objecto condutor
de corrente eléctrica, para que, ao ligar,
nao provoque inadvertidamente uma
ignicdo do arco voltaico. Uma ignicéo
inadvertida do arco voltaico pode da-
nificar o suporte de eléctrodos, a mesa
de soldadura, a pela ou o aparelho.

Ligar a instalagao

< Prima durante 2 segundos o botdo Lig/Desl
(On/Off) 28 para activar o sistema.

< Prima o botdo 26 no minimo 2 segundos.
v O simbolo Eléctrodo (LED 21) acende-se.

2 Regule a corrente de soldadura pretendida
através do botdo de comando 19.

Acender o arco eléctrico

2 Toque brevemente com o eléctrodo a pega a
soldar no lugar onde queira efectuar a soldadu-
ra e levante um pouco o eléctrodo.

v 0 arco eléctrico ilumina-se entre a peca de tra-
balho e o eléctrodo.

Por Impulsos

< Prima a tecla 26 até que o simbolo Impulsos
(LED 23) se acende.

2 Aceda ao menu Parametros secundarios em
(ver“16 Parametro secundério” na pagina 153).

< Seleccione o parametro secundario Energia se-
cunddria (2.E).

< Defina o valor de corrente secundéria desejado
com o botdo de comando 19. O valor de regu-
lagéo baseia-se na corrente principal I, em %.

2 Seleccione o parametro secundario Frequéncia
de impulsos (PuF).

2 Defina a frequéncia de impulsos desejada com
o botao de comando 19.

< Seleccione o parametro secundario Factor de
duracao dos impulsos (PuB).

< Defina o factor de duragdo dos impulsos dese-
jado com o botdo de comando 19.0 valor dere-
gulagdo baseia-se na corrente principal I, em %.
Exemplo: 60 % corresponde a percentagem de
60 % da corrente principal I, e 40 % da energia
secundaria l,.

2 Saia dos parametros secundarios.

U Durante a soldadura, é apresentado na indica-
¢ao 31 o valor médio da corrente calculado.

15.2 Modo eléctrodo CEL

Ao utilizar varas de eléctrodos de celu-
lose, 0 modo CEL optimizado para es-
tes eléctrodos deve ser activado.

2 Aceda ao menu Parametros secundarios em
(ver”16 Parametro secundério” na pagina 153).

2 Seleccione o parametro secundario Modo CEL
(CEL).

2 Defina o valor para,On”
v O simbolo Eléctrodo 21 pisca.
O O Modo Eléctrodo CEL esté activo.

U As caracteristicas de soldadura estdao ape-
nas optimizadas para eléctrodos CEL.
Todos os restantes parametros secundarios
permanecem inalterados.

< Saia dos parametros secundarios.
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15.3 TIG

————

@

——

Antes de ligar, certifique-se que de o
eléctrodo ndo toca na mesa de solda-
dura, na peca ou em nenhum objecto
condutor de corrente eléctrica, para
que, ao ligar, ndo provoque inadverti-
damente uma ignicdo do arco voltaico.
Uma ignicédo inadvertida do arco voltai-
co pode danificar o suporte de eléctro-
dos, a mesa de soldadura, a pela ou o
aparelho.

Ligar a instalacao

2 Prima durante 2 segundos o botdo Lig/Desl
(On/Off) 28 para activar o sistema.

2 Prima o botdo 27 para seleccionar o modo ope-
rativo TIG 2 ciclos ou 4 ciclos.

v" Os simbolos TIG (LED 24), AF (LED 25) e 2 ciclos
ou 4 ciclos (LED 22) acendem.

2 Prima o botao 27 durante 2 segundos para acti-
var ou desactivar a fungdo Slopes.

2 Regule a corrente de soldadura pretendida
através do botao de comando 19.

Acender o arco eléctrico
< Abra a valvula 56 na tocha de valvulas TIG.

2 @Toque com a ponta do eléctrodo na peca a
soldar no lugar no qual queira efetuar a solda-
dura.

2 @Levante um pouco o eléctrodo.

v 0O arco eléctrico ilumina-se entre a pega de tra-
balho e o eléctrodo.

Por Impulsos

2 Prima a tecla 26 até que o simbolo Impulsos
(LED 23) se acende.

9 Aceda ao menu Parametros secundarios em
(ver”16 Parametro secundario” na pagina 153).

2 Seleccione o parametro secundario Energia se-
cundaria (2.E).

> Defina o valor de corrente secundéria desejado
com o botdo de comando 19. O valor de regu-
lacdo baseia-se na corrente principal |, em %.

2 Seleccione o parametro secundario Frequéncia
de impulsos (PuF).

< Defina a frequéncia de impulsos desejada com
o botdo de comando 19.

< Seleccione o parametro secundario Factor de
duracgao dos impulsos (PuB).

2 Defina o factor de duragdo dos impul-
sos desejado com o botdo de coman-
do 19. O valor de regulacdo indica a per-
centagem em % da corrente principal I,.
Exemplo: 60 % corresponde a percentagem de
60 % da corrente principal |, e 40 % da energia
secundaria l,.

2 Saia dos parametros secundarios.

O Durante a soldadura, é apresentado na indica-
¢ao 39 o valor médio da corrente calculado.

Slopes (Programa de inicio e conclusdo de
enchimento de cratera)
Com a fungao Slopes activada, o pro-
grama de inicio e conclusao de enchi-
mento de cratera fica disponivel com
os parametros correspondentes.
< Aceda a Parametros secundérios em (“16 Para-
metro secundario” na pagina 153).
< Seleccione o parametro secundario correspon-
dente e defina o valor conforme desejado.
Q O parametro Energia de arranque (StE) e Ener-
gia de enchimento de cratera (CFE) baseiam-se
na % da corrente principal

< Saia dos parametros secundarios.
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Parametro secundario

16 Parametro secundario

2 Chame os parametros secundarios premindo o
botdo 29.

< Seleccione o parametro secundario pretendi-
do, rodando o botdo de comando 19.

O Conforme o processo de soldadura, a funcdo e

o modo operativo seleccionados, estdo dispo-
niveis diferentes parametros secundarios.

U A tabela a seguir apresenta uma descri¢ao dos
parametros secundarios.

Confirme o parametro secundario, premindo o
botao de comando 19.

O valor do parametro pisca.

Altere o valor de um parametro rodando o bo-
tédo de comando 19.

Guarde a alteracdo premindo o botéo de co-
mando 19.

Ao premir o botdo 29 cancela uma alteracdo
sem guardar ou sai do menu Parametros se-
cundarios.

Modo
2 . » Valor . B I =
:5 Parametros secunddrios standard Valor de regulagao E 8 E 8 %
— G|~ G @
i
G-- Tempo de pré-gas 0,1s 0,1..10s X X
StE Energia de arranque 50 %" 1-200 % X X
Energia Hotstart 125 %" 1-200 % X
Tempo de arranque 0,1s 0-999s X
St Tempo de Hotstart 10s 0-999s X
cts Tempo de arranque Slopes 05s 0-999s X X
2E Energia secundaria 50 %" 1-200 % X X X
PuF Frequéncia de impulsos 3,0Hz 0,1 Hz- 5 kHz X X X
D | Coente de sataadara | 50% 1-99% x| x| x
CFS | Tempo slope enchimento de cratera 05s 0-999s X X
CFE Energia de enchimento de cratera 25 %" 1-200 % X X
CFt Tempo ench.crat. 02s 0-999s X
-G P6s Gas 100 % 20-500 % X X
AF Ignicao AF on On - Off X X
dAF Arc-Force 100 % 0-200 % X
AEd | Deteccao de fim de soldadura 100 % 0-200% X
CEL Modo Eléctrodos CEL Off On - Off X

Tab. 1: Parametro secunddrio

*) % da corrente principal requlada

01.22 909.4039.9-05 -153-



Configuracao da maquina

17 Configuragdao da maquina

Neste menu pode consultar a versdo do < Confirme o ponto do menu, premindo o botao
software (revisdo), bem como efectuar de comando 19.

ajustes a configuracdo da maquina. v" No caso de parametros reguldveis, o valor do

parametro pisca.

2 Chame os parametros secundarios premindoo 9 Altere o valor de um parametro rodando o bo-

botdo 29. tdo de comando 19.
2 Chame agora o menu Configuracédo da maqui- 2 Guarde a alteracdo premindo o botdo de co-
na, premindo novamente o botdo 29 durante mando 19.
2 segundos. QO A tabela a seguir apresenta uma descricao da
O Encontra-se no menu Configuragdo da maqui- estrutura do menu.

na. Sdo indicados o cddigo do pardmetroe o =
valor de forma alternada.

2 Seleccione o ponto do menu pretendido, ro- menu.
dando o botdo de comando 19.

Ao premir o botdo 29 cancela uma alteracao
sem guardar ou sai do respectivo nivel de

Modo
Cdédigo Parametro Vet Valor de regulacao , 9
9 standard gulas 91373
= D s
rEL Numero de versdo do master X X
Sol rEP Numero de versdo do processo X X
o
rEd Nudmero de verséo do visor X X
rEl Numero de versao primario X X
1o StP Start-Peak (Pico de arranque) 100 % 1-200 % X
HFP | HF-Power (Poténcia AF) 100 % 40-100 % X
IFS Especial 4 ciclos OFF OFF - On X
Sbt Tempo de Auto-Standby 30 min Off, 5..30 min X | x
FuO Opcéo de seguranca (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Opgao de seguranca (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Este parametro regula o disjuntor de rede utilizado.
Neste caso, a corrente max. ajustavel é limitada, se necessario. Consulte
“Opc¢odes de seguranga” na pagina 156.
Consoante a ligacdo de rede, estao disponiveis diferentes valores de regu-
FusS lacao.
Fur Reducao da poténcia de fusiveis OFF OFF - On X X
Com a fungao "reducao da poténcia de fusiveis" (Fur) activada, consoante
a opgao de seguranca definida (FuO), a corrente de soldadura é dinamica-
mente reduzida, se necessario, durante a soldadura, para evitar uma queda
do disjuntor de rede. Isto é sinalizado através do botdo 28 Lig/Desl a piscar
rapidamente.
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Modo
o . Valor -
O
Cédigo Parametro standard Valor de regulacéo TR
[l v =
PLL Bloqueio Powermaster LED (lock) OFF OFF - On X

On: A tecla de modo no queimador Série i-LTG/i-LTW estd bloqueada. Ao
premir o botdo Modo durante 2 segundos, este fica desbloqueado durante
15 segundos. Se o botéo Iniciar/Parar for premido durante o desbloqueio de
15 segundos, o botdo Modo fica automaticamente bloqueado.

UdL | Bloqueio Up/Down (lock) OFF OFF-0On X

On: As teclas Up/Down no queimador Série i-LTG/i-LTW estdo bloqueadas
durante a soldadura (I>0).

Powermaster LED 3 todos relev.

PL3 . 2.E o - X
(de escolha livre) Parametros secundarios

PL4 Powermaster LED 4 . todos relev. X
(de escolha livre) Parametros secundarios

Proteccao do queimador (Torch

protect) OFF OFF-0On X

Tor TPr

On: Em caso de utilizacdo de um queimador Série i-LTG/i-LTW, sé se pode
regular no aparelho de soldadura uma corrente de soldadura com a maxima
capacidade de carga do queimador.

ver “Regular ID do queimador” na pagi-
na 156

Em cada queimador Série i-LTG/i-LTW existe um numero de identificacdo do
queimador. A capacidade de carga do queimador estd acoplada a este ID
do queimador, a qual é necesséria para a funcdo Proteccdo do queimador/
Torch protect (tPr) no modo operativo TIG.
U Aregulacdo do ID do queimador é necessaria, por exemplo, na substitui-
¢ao da placa de circuito do queimador.

TPd Regular ID do queimador

2 Seleccione o ID adequado ao queimador utilizado conforme a tabela e
transfira gravando para o médulo do queimador.
Tab. 2: Menu Configuragdo da mdquina
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Op¢oes de seguranga

Regular ID do queimador
Em cada queimador Série i-LTG/i-LTW existe um

Valor do : 5 numero de identificacdo do queimador. A capa-
parametro Fusivel derede | Corrente max.|, cidade de carga do queimador esta acoplada a
este ID do queimador, a qual é necessaria para a
230V TIG MMA funcéo Proteccdo do queimador/ Torch protect
16+ 16A 200A | 180A no modo operativo TIG.

O A regulagao do ID do queimador é necessaria,
16F 16A 200A | 180A por exemplo, na substituicio da placa de circui-
13 13A 190A 160A to do queimador.
13F 13A 190A | 160A =) z\_lr(())rr)nenu de configuracao, seleccione o ponto
10 10A 180A | 125A < Seleccione o ponto do menu “TPd".
10F 10A 180A 125A Q E apresentado aqui o ID do queimador actual-

115V — MMA mente regulado.

< Seleccione o ID adequado ao queimador uti-
25% 25A 180A | 140A lizado conforme a tabela seguinte e transfira
25F 25A 180A 140A para o médulo do queimador premindo o bo-

tédo de comando 19.

20 20A 170A 125A

20F 20A 170A | 125A ID do queimador

Tab. 3: Opc¢oes de seguranga ) Definigoes de fdbrica IDdo Capacidade de
O reconhecimento "F" significa a carac- Moc.ielo do queima- carga
teristica do fusivel na qual a corrente queimador clar o AC
de soldadura é reduzida antecipada-
mente para evitar uma falha dos fusi- | i-LTG 900 9 125 A 80 A
veis rapidos. -

i-LTG 1700 17 150 A 120 A

i-LTG 2600 26 200 A 160 A

i-LTG 2800 28 300A 250A

i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A

i-LTW 2000 20 220A 165 A

i-LTW 4500 45 450 A 360 A

Tab. 4: ID do queimador
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18 Funcgobes especiais

Master-Reset

Atencao! Todas as regula¢ées pes-
soais serao apagadas.

Todos os Jobs guardados sao manti-
dos!

Todos os parametros de soldadura e
parametros secundarios, bem como a
configuracdo da maquina sdo repostos
para as defini¢des de fabrica.

2 Prima ao mesmo tempo no minimo durante 5
segundos as teclas 26 e 29.
v’ Para a confirmagao acende-se brevemente o

visor de 7 segmentos e as indicacdes do painel
de comando e o sistema é reiniciado.

19 Queimador

Queimador Powermaster da série i-LTG/i-LTW

Fungdes dos botoes do queimador

75

77

78

80

81

82

83

84

85

Botédo do queimador Iniciar/Parar
para iniciar e terminar o processo de sol-
dadura.

Botédo do queimador corrente secunddria
para aceder a corrente secundaria.

Botdo do queimador Up
para aumentar os valores dos parametros.

Botéo do queimador Down
para reduzir os valores dos parametros.

LED Ampere:
acende-se quando a corrente de soldadura
for indicada no visor (84).

LED Job:
Néao disponivel com BasicPlus!

LED Powermaster 3:

Pode ser ocupado com parametros de
escolha livre.

Pré-ocupado com corrente secundaria 12.

LED Powermaster 4:
Pode ser ocupado com parametros de
escolha livre.

Visor: Apresentacao dos valores dos para-
metros.

Tecla de modo:

Comutacdo entre os parametros LED 80 a
LED 83

premir durante 7 seg. para comutar do visor
(84) entre modo destro e modo canhoto.
Como indice, é apresentado um ponto no
visor, em baixo no lado direito.

premir durante 2 seg. para desbloquear

a tecla de modo, pela duragao de 15 seg.
(com parametros secundarios activados
"Bloqueio PowerMaster LED" (PLL)).
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20 Mensagens

Mensagens

20.1 Mensagens de erro
Os erros podem ser repostos desli-

Tenha em atenc¢ao as mensagens de

gando e voltando a ligar.

erro.

Codi- . " <
- Avaria Possivel causa Resolucéo
E01-01 | Excesso de tempe- | O aparelho esté sobreaquecido, | Deixar arrefecer alguns minutos o
EQ1-02 | ratura o tempo de ligacdo permitido | aparelho ligado
foi ultrapassado
EO1-05
E02-00 | Sobretenséo pri- Tensao do sector muito elevada | Verificar a tensao de rede, testar o
E02-07 | Maria Tensio interna de trabalho aparelho noutra tomada
£02-02 demasiado alta
E04-05 | Erro PFC A regulacado de rede interna Desligar e ligar de novo a instalacao.
nao funciona Em caso de mensagem de avaria
repetida ou permanente, contactar a
assisténcia técnica
E06-00 | Excesso tensao Tenséo de saida alta demais Verificar o cabo de massa. Em caso
secundaria de mensagem de avaria repetida ou
permanente, contactar a assisténcia
técnica
E07-01 | Erro interno EEProm | Meméria interna ndo OK Desligar e ligar de novo a instalacdo.
Em caso de mensagem de avaria
repetida ou permanente, contactar a
assisténcia técnica
£10-00 Erro queimador queimador ou ligagoes defei- Verificar ou substituir o queimador
tuosos
E11-00 | Erro regulador a Avaria no regulador a distancia | Verificar ou substituir o regulador a
distancia ou na ligagao do regulador a distancia
distancia
E12-00 Erro peca de po- Enderecamento da peca de Desligar e ligar de novo a instalacdo.
téncia poténcia defeituoso Em caso de mensagem de avaria
E13-01 | Sensor de tempe- | Sensor de temperatura interno rep'etlhda Ou permanente, contactar a
E13-02 | ratura defeituoso assisténcia técnica
E14-00 Subtensédo primdria | A tensdo de alimentacdo inter- | Verificar a tenséo de rede, testar o
na esta muito baixa aparelho noutra tomada. Desligar e
E14-01 Tensao de alimentacio interna | ligar de novo a instalacéo. Em caso
demasiado reduzida ao ligar de mensagem de avaria repetida ou
permanente, contactar a assisténcia
técnica.
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Codi- . . <
5o Avaria Possivel causa Resolucao
E15-00 | Registo de corrente | Erro no registo da corrente Verificar o queimador e os cabos de
E15-01 interna massa. Retirar a ficha e voltar a liga-
-la. Em caso de mensagem de avaria
repetida ou permanente, contactar a
assisténcia técnica.
E18-00 | Proteccdo de sobre- | Proteccdo de sobrecarga para | Deixar arrefecer a instalagdo em Stan-
carga proteger as componentes dby. Em caso de mensagem de avaria
eléctricas repetida ou permanente, contactar a
assisténcia técnica.
E19-00 | Aparelho de ignicdo | Aparelho de ignicdo interno Desligar e ligar de novo a instalagéo.
E19-01 com avaria Em caso de mensagem de avaria
repetida ou permanente, contactar a
E19-02 assisténcia técnica.
E22-00 | Subtensdo primaria | Tensao interna de trabalho Verificar a tensdo de rede, testar o
£22-03 demasiado baixa aparelho noutra tomada. Desligar e
ligar de novo a instalacdo. Em caso
de mensagem de avaria repetida ou
E22-04 permanente, contactar a assisténcia
técnica
E25-00 | Voltage Reduction | VRD defeituoso ou curto-circui- | Durante a ligagao, o queimador ou o
Device (VRD) to entre peca e queimador. suporte dos eléctrodos ndo deve ter
E25-01 qualquer contacto eléctrico com o
cabo de massa (curto-circuito).
E30-00 | Configuragao Configuracdo ou identificacdo
E30-05 do painel de comando com
avaria
E30-07
E31-01 | Comunicacao Comunicagao interna com
£31-03 avaria
Desligar e ligar de novo a instalagao.
E31-04 :
Em caso de mensagem de avaria
E31-05 repetida ou permanente, contactar a
E31-06 assisténcia técnica
E32-00 | Peca de poténcia Erro no processador interno
até (FPGA)
E32-05
Ventilador Corrente do ventilador dema-
E34-01 . .
siado baixa
£49-01 Bateria Estado de carga da bateria Desconectar e voltar a conectar a bate-
baixo ria. Se necessario, recarregar a bateria.
£49-02 Comunicacio bateria Em caso de persis}éncia lda avaria,
contactar a assisténcia técnica
Tab. 5: Mensagens de aviso e de erro
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Resolucao de avarias

21 Resolucao de avarias

Avaria

Possivel causa

Resolucao

O arco voltaico
ndo se liga

Contacto de terra inexistente ou fraco

Garantir o contacto de terra

Diametro do eléctrodo errado

Seleccionar o diametro do eléctro-
do correcto

Corrente de soldadura regulada muito baixa

Aumentar a corrente de soldadura

Eléctrodo de volframio sujo ou mal polido

Polir correctamente, se necessario
substituir o eléctrodo

Quantidade de gas mal regulada

Regular correctamente a quantida-
de de gas

Nao existe gas
de proteccédo

Garrafa vazia

Substituir a garrafa de gas

Redutor de pressao avariado

Verificar e, se necessario, substituir

Vélvula de gés na tocha nédo aberta ou avariada

Verificar e, se necessario, substituir

Gés de pro-
teccdo insufi-
ciente

Queimador com fuga

Verificar e, se necessario, substituir

Tubo de gas ndo esta preso

Apertar o tubo de gés

Redutor de pressao mail regulado ou avariado

Verificar e, se necessario, substituir

Poros no mate-
rial de solda

Queimador com fuga

Verificar e, se necessario, substituir

Bico de gés ndo estd preso

Apertar o bico de gas

Cabeca da tocha avariada

Verificar e, se necessario, substituir

Peca suja com gordura, fuligem, éleo, etc

Limpar

Corrente de ar

Proteger o local de trabalho

Costura "coze"
(arco voltaico
irregular)

Falha da alimentacdo de gas

Verificar

Gas errado

Utilizar o gés correcto

O eléctrodo
TIG derrete-se

Corrente de soldadura regulada demasiado alta
para o diametro do eléctrodo

Regular a corrente de soldadura
correcta

Polaridade trocada e queimador TIG ligado ao
polo positivo 3

Ligar o queimador TIG ao pélo
negativo 6

Tab. 6:

Resolugdo de avarias
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Caracteristicas técnicas

23 Caracteristicas técnicas

Caracteristicas técnicas*® Unida- | MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
de (115V) (230V)
Soldadura TIG
Area de soldadura (I, -, /U, -U ) AN 13121_8107{2 1(5),22—0108{0
Tenséo de circuito aberto méx. VDC 18-21
Consumo de energia em vazio W 9,5 7,2
Regulacédo da poténcia continuo
Caracteristica descendente
Corrente de soldadura em caso de ED 100% 40°C A 130 140
Corrente de soldadura em caso de ED 60% 40°C A 150 160
ED com corrente max. 40°C % 25 25
Tensao de rede \Y 115 230
Consumo de corrente |, (100%/40°C) A 21,7 11,5
Consumo de corrente |, (60%/40°C) A 26,4 13,8
Consumo de corrente |, (max. corrente) A 34,7 19,1
Corrente do sector mais efectivo | o/ A 21,7 11,5
Poténcia de entrada S, (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
Poténcia de entrada S, (60%/40°C) kVA 3,0 32
Poténcia de entrada S, (max. corrente) kVA 4,0 44
Nivel de eficiéncia / Efficiency n com 100% ED % 79 83
e s M| |7 .
Soldadura com eléctrodo
Area de soldadura (I, -, /U, -U ) AN 21(?,4 _1[2“5)1/6 2184 ] 22’/2
Tenséo de circuito aberto méx. VDC 78-88
Consumo de energia em vazio W 10,6 6,6
Tensao em vazio VRD (apenas com VRD) VDC 30-35
Regulacdo da poténcia continuo
Caracteristica descendente
Corrente de soldadura em caso de ED 100% 40°C A 94 120
Corrente de soldadura em caso de ED 60% 40°C A 110 140
ED com corrente max. 40°C % 25 25
Tensao de rede \Y 115 230
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Caracteristicas técnicas

Caracteristicas técnicas* Unida- | MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC

de (115V) (230V)

Consumo de corrente |, (100%/40°C) A 23,7 15,1

Consumo de corrente |, (60%/40°C) A 28,2 18,3

Consumo de corrente |, (max. corrente) A 39,1 24,9

Corrente do sector mais efectivo /A 23,7 151

Poténcia de entrada S, (100%/40°C) kVA 2,7 3,5

Poténcia de entrada S, (60%/40°C) kVA 3,2 4,2

Poténcia de entrada S, (max. corrente) kVA 4,5 57

Nivel de eficiéncia / Efficiency n com 100% ED % 82 86

e et e neminae |y | .

Eléctrodos que podem ser soldados mm 1,5-32 1,5-4,0

Rede eléctrica

Tensao de rede (50/60Hz) 1~ \ 115 230

Frequéncia da rede Hz 50-60

Tolerancia positiva da rede % 15 15

Tolerancia negativa da rede % 15 15

Cabo de ligacéo a rede mm? 3x2,5

Ficha de rede sem Schuko

Consumo de correntel, A 0,2 0,3

Proteccéo fusivel da rede A/tr 25 16

Factor de poténcia (com 12 ) cos @ 0,99 0,99

Factor de poténcia / Powerfactor A (com 1) 0,99 0,99

e acordo coma norma IEC 610003113 | ™ 530 851

Poténcia recomendada do gerador kVA 8 8

Aparelho

Tipo de proteccdo (EN 60529) IP 23S 23S

Classe de isolamento F

Tipo de arrefecimento F

Emissao sonora dB(A) <70

Medidas e pesos

Dimensodes (CxLxA) mm 360x 130x 215

Peso com cabo de rede eléctrica kg 73 73

Tab. 7: Caracteristicas técnicas ED =Tempo de ligacio

Lista de modelos equivalentes: nenhuma.
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Declaragao de conformidade

U O ano de fabrico do seu aparelho Lorch pode
ser consultado no nimero de série que se en-
contra na placa de modelo. O 5.0 e 6.° digito do
numero de série reduzido em 10 indica o ano
de fabrico.

v Exemplo: nimero de série xxxx-31Xx-XXxx-X in-
dica o ano de fabrico 2021 (31-10=21).

23.1 Valores de referéncia para mate-
riais de adicao

Sistemas TIG:

(Diametro do bico de gas [mm])?/ 17 = Quantida-
de de gés inerte [I/min].

24 Manutencao e conserva¢ao

Observe as prescri¢oes de seguranca
e de proteccao em vigor durante os
trabalhos de manutencao e de con-
servagao.

O aparelho é de baixa manutencédo. H4 apenas
alguns pontos que devem ser verificados regular-
mente para assegurar uma operacionalidade do
aparelho durante muitos anos:

24.1 Verificagoes regulares

U Antes de cada colocagdo em funcionamento do
aparelho de soldadura, verifique os seguintes
pontos quanto a danos,

— cabos e fichas de rede
— tocha e ligagdes da tocha de soldadura
— cabo de massa e ligagao a peca de trabalho

O Purgue o aparelho de soldadura uma a duas
vezes por ano.

< Para tal, desligue o aparelho e retire a ficha da
rede eléctrica.

2 Sopre o aparelho de soldadura com ar compri-
mido seco, pela frente, através da ranhura de
ventilacdo. Mantenha a caixa fechada.

Conn )

Nunca soprar o ar comprimido pela ra-
ﬁ nhura de ventilacdo do lado de tras do

aparelho. Ali encontra-se o ventilados,
—

que, com o ar comprimido, é coloca-
do a uma velocidade tao elevada, que
pode causar danos no rolamento.

25 Eliminacao

Apenas para paises da UE.

Nao elimine as ferramentas eléctricas
. junto com o lixo doméstico!

Segundo a Directiva Europeia 2012/19/UE rela-
tiva

aos residuos de equipamentos eléctricos e elec-
trénicos e sua transposicdo para a lei nacional, as
ferramentas eléctricas usadas devem ser guar-
dadas em separado e encaminhadas para uma
valorizacdo e eliminacao ecolégica.

26 Assisténcia

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

27 Declaracao de conformidade

Declaramos com plena responsabilidade que

o produto corresponde as seguintes normas e
documentos normativos: EN I[EC 60974-1:2018,
EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-
3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A de acordo com as
disposicdes das directivas 2014/35/EU, 2014/30/
EU, 2011/65/EU 2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Gerente

<

Lorch SchweiBtechnik GmbH
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nous réservons le droit d'apporter des modifications techniques.

-166 -

909.4039.9-05 01.22



Signification des symboles

1 Eléments de I'appareil @

O 00 N O L1 A W N =

Sangle

Interface utilisateur

Connecteur pole positif

Connecteur cable de commande
Raccord gaz torche

Connecteur pole négatif

Arrivée d'air

Raccord gaz protecteur

Cable secteur/cable de batterie avec rac-

cord d'appareils(en option)

2 Signification des symboles

2.1

Signification des symboles em-

ployés dans le manuel d’utilisation

@

¢

Puces:

Risque de blessures pouvant étre
mortelles!

En cas de non-respect des consignes
de danger, risque de blessures légéres
voire graves pouvant devenir mor-
telles.

Risque de dégats matériels !

Le non-respect des mises en garde
peut entrainer des dommages au ni-
veau des piéces, des outils et des ins-
tallations.

Consigne générale!

Donne des informations utiles sur le
produit et I'équipement.

Remarque a propos de l'environne-
ment!

Désigne des informations relatives a la
protection de I'environnement.

2 Instruction.

Désigne les étapes de travail a effectuer.
v’ Résultat.

Désigne un résultat consécutif.

Q Remarque
Désigne une explication/information

10 Connecteur régulateur a distance

2.2

Danger de mort par décharge élec-
trique!

Voir chapitre « 13.3 Raccordement
de I'alimentation secteur » a la page
172.

Les options et accessoires représentés
ou décrits ne sont pas toujours livrés.

Sous réserve de modifications.

Signification des symboles sur

I'appareil

AT

-

Danger!

Lire les informations destinées a I'utili-
sateur dans le manuel d'utilisation.

Débrancher le connecteur secteur !

Avant d'ouvrir le boitier, débrancher le
connecteur secteur.

01.22
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Sécurité

3

)

Sécurité

Vous ne pourrez utiliser I'équipement
sans risque que si vous avez lu le ma-
nuel d'utilisation et les consignes de
sécurité dans leur intégralité, et suivez
alalettre les instructions qui y figurent.

Demander une formation pratique
avant la premiére utilisation. Veuillez
respecter la directive de prévention
des accidents (UVV').

Avant le début du soudage, enlever
les solvants, dégraissants et autres ma-
tieres inflammables de la zone de tra-
vail. Couvrirles matériauxinflammables
qui ne sont pas déplacables. Soudez
uniquement lorsque l'air ambiant ne
contient pas une concentration élevée
de poussiéres, vapeurs acides, gaz ou
substances inflammables. Une pru-
dence particuliere est demandée pour
les travaux de réparation effectués sur
les systémes de tuyauteries et réser-
voirs qui contiennent ou ont contenu
des liquides ou gaz inflammables.

N'entrez jamais en contact avec les
pieces conductrices de tension a l'in-
térieur ou a l'extérieur du carter. Ne
jamais toucher I'électrode de soudage
ou les piéces conductrices de tension
de soudage lorsque l'appareil est acti-
vé.

Ne pas exposer l'appareil a la pluie, ne
pas l'arroser et ne pas le soumettre a un
jet de vapeur.

Ne soudez jamais sans écran de sou-
dage. Mettre en garde les personnes
dans I'entourage contre les rayons pro-
venant de la soudure a l'arc.

Utiliser un dispositif d'aspiration adé-
quat pour les gaz et vapeurs de cou-
page.

Uniquement pour I'Allemagne. A se procurer chez
I'éditeur Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449,
50939 KélIn, Allemagne.

Utiliser un appareil de respiration s'il
existe un risque d'inhaler des vapeurs
de soudage ou de coupage.

Si au cours du travail, le cable secteur
\5/ est endommagé ou sectionné, ne pas
le toucher mais débrancher immé-

diatement le connecteur secteur. Ne
jamais utiliser I'appareil avec un cable
endommagé.

Placer un extincteur a portée de main.

A la fin des travaux de soudage, effec-
tuer un controle d'incendie (voir UVVY),

Ne jamais essayer de démonter le dé-
tendeur. Remplacer un détendeur dé-
fectueux.

L'appareil ne doit étre transporté et
déposé que sur une surface solide et
plane.

L'angle d'inclinaison maximal autorisé
pour le transport et l'installation est de
10°.

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 l'emplace-
ment de soudage. Ne pas faire passer le courant
de soudage sur les chaines, roulements a billes,
cables en acier, conducteurs de protection, etc.
car cela pourrait provoquer leur fusion.

O Se protéger et protéger I'appareil lors des tra-

vaux réalisés sur des surfaces de travail situées
en hauteur ou en pente.

U Lappareil doit étre raccordé exclusivement a

un réseau de courant mis a la terre de maniere
conforme. (Le systéme a quatre fils et trois
phases avec conducteur neutre mis a la terre ou
systéme a trois fils et une phase avec conduc-
teur neutre mis a la terre) la prise et le cable
rallonge doivent disposer d'un conducteur de
protection fonctionnel.

QO Porter des vétements de protection, des gants

et un tablier en cuir.
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Utilisation conforme a l'usage prévu

U Protéger I'espace de travail avec des rideaux ou
parois mobiles.

U Ne pas dégeler des tubes ou conduites gelées a
I'aide d'un appareil de soudage.

U Dans les réservoirs fermés, dans des conditions
d'utilisation exigués et en cas de dangers élec-
triques accrus, seuls les appareils portant le
signe S doivent étre utilisés.

U Pendant les pauses, mettre l'appareil a l'arrét et
fermer le robinet de la bouteille.

U Bloquer la bouteille de gaz a I'aide d'une chaine
de sécurité pour I'empécher de tomber.

U Retirer le connecteur secteur de la prise avant
de changer le lieu d'implantation ou de réaliser
des travaux sur l'appareil.

Veuillez observer les consignes de prévention
des accidents en vigueur dans votre pays. Sous
réserve de modifications.

4 Controle UVV

L'exploitant d'installations de soudage a usage
professionnel est dans I'obligation, en fonction
de l'utilisation faite, d'exécuter régulierement un
controle de sécurité des installations selon EN
60974-4. La société Lorch recommande un délai
de controle de 12 mois.

Un controle de sécurité doit également étre
réalisé aprés toute modification ou réparation de
I'installation.

@

Les contréles de prévention des acci-
dents (UVV) réalisés de maniere non
conforme peuvent conduire a la des-
truction de l'installation. Pour plus
d'informations sur les contréles UVV
au niveau des installations de soudage,
s'adresser aux S.A.V. Lorch habilités.

5 Conditions environnementales

Plage de température de I'air ambiant :
en fonctionnement :-20 °C ... +40 °C (-4 °F ... +104 °F)
pour le transport

et le stockage :-25°C... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Humidité relative de I'air :

Jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)

Jusqu’a 90 % a 20 °C (68 °F)

Le fonctionnement, le stockage et le
transport ne sont autorisés que dans
les plages indiquées ! Toute utilisa-
tion hors de ces plages est considérée
comme non conforme. Le fabricant
décline toute responsabilité pour les
dommages en résultant.

L'air ambiant ne doit pas contenir de poussiére,
d‘acides, de gaz corrosifs ou d'autres substances
nocives !

@

6 Utilisation conforme a l'usage
prévu

L'appareil est destiné a étre utilisé dans les do-
maines professionnel et industriel. Il est portatif
et adapté pour un fonctionnement sur secteur,
sur groupe électrogene ou pour le mode batterie
(en option).

Lappareil est congu pour le soudage a I'élec-
trode. Equipé d'un torche TIG, l'appareil peut étre
utilisé pour la soudure TIG en courant continu
pour

— des aciers non alliés, des aciers faiblement et
fortement alliés,

— du cuivre et de ses alliages,
— du nickel et de ses alliages,

— des métaux spéciaux tels que le titane, le zir-
conium et le tantale.

L'appareil n'est pas concu pour la soudure TIG en
courant alternatif de I'aluminium et du magné-
sium.

L'alimentation du MicorTIG 200 Accu-ready avec
MobilePower 1 correspond, selon la norme DIN
VDE 0100-410 / IEC 60364-4-41:2005-12, para-
graphe 413, a la mesure de protection : Sépara-
tion de protection.

Ainsi, conformément aux normes BGV D (VBG15,
Soudage, coupe et procédés apparentés §29,
§45), BGR500 (Exploitation d'équipements de
travail, chapitre 2.26), BGR117 (Travaux dans des
réservoirs et des locaux exigus, chapitre 4.7),
BRG126 (Travaux dans les locaux fermés des sta-
tions d'épuration, chapitre 4.8) et BGI594 (Utilisa-
tion d'équipements électriques en cas de risque
électrique important, chapitre 3.2), le transport et
I'utilisation dans des zones présentant un risque
électrique important telles que des réservoirs et
des locaux fermés exigus sont admis.
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7 Protection de lI'appareil

L'appareil est équipé d'une protection électro-
nigue contre la surcharge. Ne pas utiliser de
fusibles de valeur supérieure a celle indiquée sur
la plaque signalétique de l'appareil.

L'appareil est refroidi a I'aide d'un ventilateur.

O Veiller a ce que les fentes de ventilation soient
toujours dégagées.

O Ne pas introduire d'objets dans les fentes d'aé-
ration. Ils pourraient endommager le ventila-
teur.

U Ne jamais souder lorsque le ventilateur est dé-
fectueux : faire réparer l'appareil.

Facteur de marche (FM)

Le facteur de marche (FM) est établi en fonction
d'un cycle de travail de 10 minutes. FM 60 % dé-
signe une durée de soudage de 6 minutes. L'ap-
pareil doit ensuite refroidir pendant 4 minutes.

Sile FM est dépassé, un thermocouple intégré
dans I'appareil le désactive. Une fois I'appareil
suffisamment refroidi, il se réactive.

8 Compatibilité électromagné-
tique (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM actuel-
lement en vigueur. Respecter les points suivants :

U Les dispositifs de soudage peuvent perturber
le réseau électrique public en raison de leur
consommation élevée en courant. C'est pour
cette raison que le raccord au secteur est sou-
mis a des exigences au niveau de l'impédance
maximale admissible du secteur. Limpédance
maximale admissible du secteur (Zmax) de
l'interface au réseau de courant (raccord au
secteur) est indiquée dans les caractéristiques
techniques. Au besoin, consultez I'exploitant
de votre réseau.

O Lappareil est destiné au soudage aussi bien
dans des conditions d'utilisation artisanales
qu'industrielles (CISPR 11 classe A). En cas d'uti-
lisation dans d'autres environnements (p. ex.
zones résidentielles) d'autres appareils élec-
triques peuvent étre dérangés.

O Des problemes de compatibilité électromagné-
tiques peuvent survenir lors de la mise en ser-
vice sur les dispositifs suivants :

— Cables secteur, cables de commande, cables
de télécommunication et de signaux situés
a proximité du dispositif de soudage ou de
coupage

— les émetteurs et récepteurs de télévision/ra-
diodiffusion,

— les ordinateurs et autres dispositifs de com-
mande,

— Dispositifs de protection des établissements
commerciaux (p. ex. alarmes)

— Stimulateurs cardiaques et appareils de cor-
rection auditive

— Dispositifs de calibrage ou de mesure

— les appareils disposant d'une résistance aux
perturbations trop faible.

Si d'autres dispositifs situés dans I'environne-
ment sont perturbés, des blindages supplémen-
taires peuvent étre nécessaires.

Q 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 quiy ont lieu.

Exploiter I'appareil d'aprés les indications et
consignes du fabricant. Lexploitant de l'appareil
est responsable de l'installation et du fonction-
nement de l'appareil. Si des perturbations élec-
tromagnétiques se produisent, I'exploitant (éven-
tuellement avec I'aide technique du fabricant) est
responsable de leur élimination.

9 Raccordement au secteur

Cet appareil est conforme aux exigences de la
norme EN / IEC 61000-3-12 sous la condition que
I'impédance maximale du secteur Zmax soit infé-
rieure ou égale a I'impédance maximale Zmax de
I'appareil indiquée dans les données techniques
au point de raccordement avec le réseau de
basse tension public. Il est de la responsabilité
de l'installateur ou de I'utilisateur de I'appareil

de s'assurer, si nécessaire avec I'approbation du
gestionnaire du réseau public, que I'appareil est
bien relié a un réseau de basse tension public si
I'impédance maximale du réseau Zmax est infé-
rieure ou égale a l'impédance Zmax de I'appareil
indiquée dans les données techniques.

AVERTISSEMENT : une utilisation permanente de
I'appareil a sa puissance maximale avec un temps
de fonctionnement réel supérieur a 15% entraine
un dépassement des valeurs limites pour Rsce
définies selon IEC 61000-3-12. Si I'appareil doit
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étre exploité avec une sollicitation élevée sur un
réseau basse tension public, demander I'accord
du gestionnaire du réseau concernant le raccor-
dement de I'appareil c6té utilisateur.

10 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.

11 Transport et installation

Risque de blessure da a la chute et
au basculement de I'appareil.

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 l'appareil au niveau
du carter ou de la sangle a l'aide d'un
chariot élévateur ou dispositif similaire.

L'appareil ne doit étre déposé que sur
une surface solide, plane et seche.
L'angle d'inclinaison maximal autorisé
pour l'installation est de 10°.

Veillez a ce que les fentes de ventilation
soient toujours dégagées !

— Ne placez pas l'appareil directement contre
la paroi!

— Ne couvrez pas les fentes de ventilation !
L'appareil pourrait surchauffer et étre endom-
magé!

Les fentes de ventilation sont situées

— sur la face avant de l'appareil

— alarriere de l'appareil

12 Notice d'utilisation simplifiée

2 Placer la bouteille de gaz protecteur a proximi-
té de l'installation et la bloquer pour I'empé-
cher de tomber.

2 Enlever le capuchon vissé de la bouteille de gaz
protecteur et ouvrir brievement le robinet de la
bouteille (purger).

> Raccorder le détendeur sur la bouteille de gaz
protecteur.

> Raccorder le flexible pour gaz protecteur de
I'installation sur le détendeur et ouvrir la bou-
teille de gaz protecteur.

2 Raccorder le cable de la piece au connecteur du
pole positif 3.

2 Raccorder le torche TIG sur le connecteur du
pole négatif 6.

2 Enficher le connecteur du torche TIG dans la
prise 4.

< Raccorder le tuyau de gaz du torche TIG dans le
raccord de gaz 5.

2 Raccorder le cable secteur ou le cable de bat-
terie

> Mettre en marche I'appareil, appuyer pour cela
sur le bouton marche/arrét 28 pendant 2 sec.

2> Régler le courant de soudage souhaité a l'aide
du bouton de commande 19.

v’ L'appareil est prét pour le soudage.

13 Avant la mise en service

13.1 Fixer la sangle m

N
2 Insérer la sangle sur I'appareil de soudage et le
cache plastique. Voir l'ordre de numérotation
sur la figure.
13.2 Raccordement du cable de la piéce

()

Veiller, au moment du choix de I'espace de tra-
vail, 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 piéce en
veillant a une bonne conduction. Elle doit se
trouver a proximité immédiate de I'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 roulements a
billes ou les circuits électriques.

®Ne pas fixer la pince de terre sur le dispositif
de soudage, sinon le courant de soudage est
conduit sur le fil du conducteur de protection et
détruit celui-ci.
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Ne jamais laisser le raccordement de la piece
non raccordé. Fixer la pince de terre a la table de
soudage ou a la piece.

13.3 Raccordement de I'alimentation
secteur

Cable secteur avec raccord d'appareils

Danger de mort par décharge élec-
trique!

Une utilisation inappropriée du
cable secteur enfichable en cas d'hu-
midité, notamment dans la zone
extérieure, peut provoquer une dé-
charge électrique.

Lors de I'alimentation secteur, veil-
lez aux points suivants :

Raccordez tout d'abord le cable sec-
teur a l'appareil de soudage via le
raccord d'appareils et reliez ensuite
le cable secteur a la prise secteur via
le connecteur.

Débranchez le connecteur secteur
de la prise secteur avant de débran-
cher le raccord d'appareils.

Fonctionnement sur secteur

S'assurer qu'un raccordement au secteur appro-
prié est a disposition avant la mise en service
de I'appareil. Le fusible doit étre conforme aux
caractéristiques techniques.

> Raccorder le cable secteur.
v’ Lappareil se trouve en mode Standby.

Fonctionnement sur batterie (en option)

Pour une utilisation mobile, I'appareil peut étre
utilisé avec un bloc de batteries Lorch Mobile-
Power 1.

L'appareil de soudage ne peut étre
utilisé qu'avec la batterie Mobile-
Power 1 prévue a cet effet!

2 Raccorder le cable de batterie.
v’ Lappareil est activé.

En fonctionnement sur batterie, veillez
aux points suivants :

Raccordez tout d'abord le cable de
batterie a I'appareil de soudage via le
raccord d'appareils et activez ensuite le
bloc de batteries MobilePower 1.

Désactivez d'abord le bloc de batteries
MobilePower 1 avant de retirer le rac-
cord d'appareils du cable de batterie.

Ne débranchez jamais le cable de bat-
terie pendant le fonctionnement de
I'appareil de soudage.

Mode générateur

L'appareil peut également étre raccordé a un
groupe électrogéne. Respecter les points sui-
vants:

— Si vous désirez utiliser le domaine de puis-
sance complet de l'appareil de soudage, la
puissance d'acceptation du groupe doit au
moins disposer de la puissance absorbée de
I'appareil de soudage (voir Caractéristiques
techniques).

— Lorsque le groupe est en état de surcharge,
un fonctionnement intermittent ou une in-
terruption de I'arc peuvent survenir.

Rallonges pour cables secteurs

O N'utiliser que des rallonges pour cables secteur
dans un état irréprochable pour lesquelles les
valeurs de fusible indiquées sont suffisantes.

O Un cable enroulé peut chauffer fortement. Dé-
rouler toujours entierement les cables de ral-
longe.

La tension secteur sur l'appareil peut baisser
au point de diminuer la puissance de soudage
lorsque des rallonges pour cables secteur par-
ticulierement longues sont utilisées. Raccourcir
les rallonges et/ou utiliser des rallonges dotées
d'une plus grosse section de cable.
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13.4 Procédé de soudage a I'électrode

Raccordement du cable de soudage a

I'électrode

Raccorder le cable de soudage a I'électrode au

connecteur négatif 6 ou positif 3 et le bloquer en

le tournant vers la droite.
Respecter les consignes du fabricant
pour le choix d'une électrode ap-
propriée. Le diametre de I'électrode
dépend de I'épaisseur du matériau a
souder.

Soudage a l'électrode avec électrode positive (+) :

< Raccorder le porte-électrode sur le péle posi-
tif 3 de l'appareil et le bloquer en tournant le
connecteur vers la droite.

Soudage a l'électrode avec électrode négative (-) :

<> Raccorder le porte-électrode sur le pole négatif
6 de l'appareil et le verrouiller en tournant le
connecteur vers la droite.

2 Appuyer sur le levier sur la poignée du
porte-électrode. Placer une électrode avec l'ex-
trémité dénudée dans le porte-électrode. Res-
pecter les rainures sur la face interne des deux
machoires.

13.5 Procédé de soudage TIG

Risque de choc électrique!

Lorsque la fonction Amorcage HF est
sélectionnée, le torche est soumis
a une tension d'amorcage élevée.
Ne jamais toucher I'électrode de
soudage ou les pieces conductrices
de tension de soudage lorsque I'ap-
pareil est activé.

Mise en place de I'électrode @
<> Dévisser le capuchon de serrage 55.

< Retirer I'électrode 54 de la douille de serrage
53.

> Affliter I'électrode 54.

2 Glisser I'électrode 54 dans la douille de serrage
53.

2 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 diamétre d'électrode, respecter
les points suivants :

&

U La douille de serrage 53, le boitier de la douille
de serrage 51 et I'électrode 54 doivent avoir le
méme diametre.

O La buse de gaz 50 doit étre adaptée au dia-
meétre de I'électrode.

Raccordement du torche TIG
Risque de choc électrique!

Seul le connecteur du torche TIG
peut étre branché sur la prise 4.
Ne jamais rien enficher d'autre,
comme un contact de relais d'une
commande d'automatisation ou un
bouton-poussoir, car une tension
d'amorcage maximale est toujours
appliquée sur la prise, méme lorsque
le connecteur n'est pas enfiché.

2 Enficher le connecteur du torche 57 dans la
prise 4.

2 Raccorder le torche TIG 58 au pdle négatif 6 et
le bloquer en tournant vers la droite.

< Relier le tuyau de gaz du torche au raccord de
gaz 5.

Raccordement de la bouteille de gaz pro-

tecteur

2 Bloquer la bouteille de gaz protecteur 60, p. ex.
a l'aide d'une chaine de sécurité.

2 Ouvrir plusieurs fois brievement le robinet de
la bouteille 61 pour évacuer les particules de
saletés éventuellement présentes.

> Raccorder le détendeur 64 a la bouteille de gaz
protecteur 60.
2 Visser le flexible de gaz protecteur 65 sur le dé-

tendeur 64 et ouvrir le robinet de la bouteille
61.

> Démarrer le « test de gaz » et régler la quan-
tité de gaz au niveau de la vis de réglage 66
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Panneau de commande

du

détendeur (voir « 23.1 Valeurs indicatives

concernant les produits d’'apport » a la page
188).

2 lLa

quantité de gaz est affichée sur le débit-

meétre 63.

O Le contenu de la bouteille est affiché sur le ma-
nometre de contenu 62.

14 Panneau de commande @

15

16

17

19

20

21

DEL Défaut

est allumée en continu lorsque l'installation
est en surchauffe, clignote en cas de défaut
(voir chapitre Messages) ; amorce de l'arc
impossible.

DEL Régulateur a distance

Régulateur a distance manuel raccordé :
DEL allumée en continu, le bouton de
commande 19 fixe la valeur maximale de la
plage de réglage du régulateur a distance.
Régulateur distant a pédale raccordé :
DEL allumée en cas d'actionnement du
régulateur distant a pédale,

Si par ex. 100A max. sont réglés, il est pos-
sible d'appeler 3A-100A avec le régulateur
distant.

DEL VRD (uniquement avec les appareils
équipés de VRD)

est allumée en continu lorsque la fonction
VRD est activée (réduction de la tension a
vide). Clignote, lorsque la tension de sortie
dépasse la valeur autorisée par la norme (p.
ex. en mode de soudage).

Bouton de commande
permet de régler en continu le courant de
soudage et de naviguer dans le menu.

DEL Slopes

est allumée lorsque la fonction Slopes est
sélectionnée

(programme de démarrage et de remplis-
sage du cratére).

DEL électrode

est allumée lorsque le processus de sou-
dage électrode est sélectionné

clignote lorsque le processus de soudage
CEL est sélectionné.

22

23

24

25

26

27

28

29

DEL modes de fonctionnement 2 temps / 4
temps

est allumée lorsque le mode 2 temps ou 4
temps est activé.

DEL Impulsions
s'allume lorsque le mode Impulsions est
sélectionné.

LEDTIG
s'allume lorsque le processus de soudage
TIG est sélectionné.

DEL HF
s'allume lorsque la fonction HF est sélec-
tionnée, pour un amorcage sans contact.

Touche Processus de soudage / Impulsions
permet de sélectionner la fonction Impul-
sions ainsi que le processus de soudage TIG
/ électrode.

Pour la sélection du processus, maintenir
enfoncée la touche pendant au moins 2
secondes.

Touche Mode de fonctionnement / Slopes
permet de sélectionner le mode de fonc-
tionnement TIG 2 temps/4 temps ainsi que
la fonction Slopes.

Pour la sélection de la fonction Slopes,
maintenir enfoncée la touche pendant au
moins 2 secondes.

Bouton marche/arrét (2 sec.)

met en marche I'appareil ou le bascule en
mode Standby.

La DEL est allumée en mode activé, cli-
gnote en mode Standby.

Touche Parametres secondaires / Configu-
ration de la machine / Test de gaz

Une bréve pression sur cette touche per-
met d'activer le menu Paramétres secon-
daires.

Dans le menu Parametres secondaires, il est
possible d'activer le menu Configuration de
la machine en maintenant la touche enfon-
cée pendant 2 sec. supplémentaires.

Une bréve pression sur la touche permet de
quitter le niveau d'un menu.

Hors du menu, le maintien de la touche
enfoncée pendant 2 sec. permet de lancer
un test de gaz pendant 30 sec.
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30 DEL Affichage des unités
indiquent si les valeurs de l'afficheur 7
segments 31 représentées en amperes, en
pourcentage, en hertz ou en secondes.

15 Procédé de soudage

15.1 Electrode

ﬁ S'assurer, avant la mise en marche,

que le porte-électrode ou l'électrode
n'entrent pas en contact avec la table
de soudage, la piece ou tout autre ob-
jet électrique conducteur ; un arc pour-
rait étre généré de maniere intempes-
tive pendant la mise en marche. Un arc
créé de maniére intempestive peut en-
dommager le porte-électrode, la table
de soudage, la piéce ou l'appareil.

Mise en marche de l'installation

2 Maintenir le bouton marche/arrét 28 enfoncé
pendant 2 sec. pour mettre en marche l'instal-
lation.

> Appuyer sur le bouton 26 pendant au moins 2
secondes.

v' Le symbole électrode (DEL 21) s'allume.

<2 Al'aide du bouton de commande 19, régler le
courant de soudage sur la valeur désirée.

Amorcage de l'arc

2 Mettre briévement la piéce en contact avec
I'électrode au niveau de l'endroit a souder puis
soulever Iégerement I'électrode.

v’ Larc brile entre la piéce et I'électrode.

Impulsion

> Appuyer sur le bouton 26 jusqu'a ce que le
symbole Impulsions (LED 23) s'allume.

> Appeler a I'écran les Parametres secondaires
(voir « 16 Paramétre secondaire » a la page
177).

2 Sélectionner le paramétre secondaire Energie
secondaire (2.E).

9 A l'aide du bouton de commande 19, régler la
valeur souhaitée pour le courant secondaire. La

31 Afficheur 7 segments

affiche l'intensité du courant choisie.
Lorsque les menus sont activés, le code
et la valeur de réglage du parametre s'af-
fichent en alternance.

valeur de réglage repose sur le courant princi-
pal I, en %.

> Sélectionner le paramétre secondaire Fré-
quence d'impulsion (PuF).

2> Régler la fréquence d'impulsion souhaitée avec
le bouton de commande 19.

> Sélectionner le parametre secondaire Durée re-
lative des impulsions (PuB).

> Régler la durée relative des impulsions souhai-
tée avec le bouton de commande 19. La valeur
deréglage repose surle courantprincipall, en %.
Exemple : 60 % correspond a une proportion de
60 % de courant principal |, et de 40 % d'éner-
gie secondaire |,

2 Quitter les Parametres secondaires.

U Pendant le soudage, la valeur moyenne calcu-
|ée du courant apparait dans l'affichage 31.

15.2 Mode électrode CEL

En cas d'utilisation d'électrodes en cel-
lulose, il faut activer le mode électrode
CEL optimisé pour ces électrodes.

> Appeler a I'écran les Parametres secondaires
(voir « 16 Parametre secondaire » a la page
177).

Sélectionner le parametre secondaire Mode
CEL (CEL).

Définir la valeur sur « On »

(V)

Le symbole électrode 21 clignote.
Le mode électrode CEL est activé.
Les caractéristiques de soudage sont op-
timisées que pour les électrodes CEL.

Tous les autres parametres secondaires restent
inchangés.

[ R N V)

2 Quitter les Paramétres secondaires.
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15.3 TIG

————

@

——

S'assurer, avant la mise en marche, que
I'électrode n'entre pas en contact avec
la table de soudage, la piece ou tout
autre objet électrique conducteur ; un
arc pourrait étre généré de maniere in-
tempestive pendant la mise en marche.
Un arc créé de maniére intempestive
peut endommager le porte-électrode,
la table de soudage, la piece ou l'appa-
reil.

Mise en marche de l'installation

2 Maintenir le bouton marche/arrét 28 enfoncé
pendant 2 sec. pour mettre en marche l'instal-
lation.

> Appuyer sur le bouton 27 pour sélectionner
le mode de fonctionnement TIG 2 temps ou 4
temps.

v’ Les symboles TIG (DEL 24), HF (DEL 25) et 2
temps ou 4 temps (DEL 22) s'allument.

2 Appuyer sur le bouton 27 pendant 2 sec. pour
activer ou désactiver la fonction Slopes.

2 Al'aide du bouton de commande 19, régler le
courant de soudage sur la valeur désirée.

Amorcage de l'arc
2 Ouvrir la soupape 56 sur le torche TIG.

2 OMettre la piéce brievement en contact avec
la pointe de I'électrode au niveau de lI'emplace-
ment a souder.

2 @Soulever légérement I'électrode.
v’ Larc brle entre la piéce et I'électrode.

Impulsion

2 Appuyer sur le bouton 26 jusqu'a ce que le
symbole Impulsions (LED 23) s'allume.

2 Appeler a I'écran les Parameétres secondaires
(voir « 16 Parameétre secondaire » a la page
177).

9 Sélectionner le paramétre secondaire Energie
secondaire (2.E).

2 A l'aide du bouton de commande 19, régler la
valeur souhaitée pour le courant secondaire. La
valeur de réglage repose sur le courant princi-
pal |, en %.

O Sélectionner le paramétre secondaire Fré-
quence d'impulsion (PuF).

< Régler la fréquence d'impulsion souhaitée avec
le bouton de commande 19.

< Sélectionner le parameétre secondaire Durée re-
lative des impulsions (PuB).

S Régler la  durée relative des impul-
sions souhaitée avec le bouton de com-
mande 19. La valeur de réglage indique
la part en % du courant principal 1.
Exemple : 60 % correspond a une proportion de
60 % de courant principal |, et de 40 % d'éner-
gie secondaire I,.

2 Quitter les Paramétres secondaires.

O Pendant le soudage, la valeur moyenne calcu-
|ée du courant apparait dans I'affichage 39.

Slopes (programme de démarrage et de
remplissage du cratére)
Lorsque la fonction Slopes est activée,
le programme de démarrage et de
remplissage du cratére est activé avec
les parametres correspondants.
2 Appeler a I'écran les Parametres secondaires («
16 Parametre secondaire » a la page 177).
< Sélectionner le paramétre secondaire corres-
pondant et régler la valeur comme souhaité.
Q Les parametres Energie de démarrage (StE) et
Energie rempl. crat. (CFE) sont exprimés en %
du courant principal.

2 Quitter les Parameétres secondaires.
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16 Parametre secondaire

> Appeler al'écran les parametres secondaires en =
appuyant sur le bouton 29.

> Sélectionner les paramétres secondaires sou- v
haités en tournant le bouton de commande 19. =

O Différents parameétres secondaires sont dispo-
nibles en fonction du procédé de soudage, de =
la fonction et du mode de fonctionnement sé-
lectionnés.

O Une description des paramétres secondaires
est présentée dans le tableau suivant.

Confirmer le paramétre secondaire en ap-
puyant sur le bouton de commande 19.

La valeur du paramétre clignote.

Modifier la valeur d'un parametre en tournant
le bouton de commande 19.

Enregistrer la modification en appuyant sur le
bouton de commande 19.

Pour annuler une modification sans I'enregis-

trer ou pour quitter le menu Paramétres secon-
daires, appuyer sur le bouton 29.

Mode
. . Valeur par . » " B
Code Parameétres secondaires . Plage de réglage N Sl 8] o
défaut v glo g &
FgF g g
o
G-- Temps pré-gaz 0,1s 0,1..10s X X
StE Energie de démarrage 50 %" 1-200 % X X
Energie démarrage a chaud 125 %" 1-200 % X
stt Temps de démarrage 0,1s 0-999s X
Durée démarrage a chaud 10s 0-999s X
StS Temps rampe de démarrage 05s 0-999s X X
2.E Energie secondaire 50 %" 1-200 % X X X
PuF Fréquence d'impulsion 3,0Hz 0,1 Hz-5kHz X X X
Pub Durée relative des impulsions (pour- 509% 1-99% « « "
centage du courant de soudage |.)
CFS Tem‘ps rampe de remplissage des 055 0-999s « X
cratéres
CFE Enel:gle liée au remplissage des 25 06" 1-200% « «
crateres
CFt Temps remplis. cratéres 02s 0-999s X
-G Temps post-gaz 100 % 20-500 % X X
HF Amorcage HF on On - Off X X
dAF | Arc-Force 100 % 0-200% X
AEd | Identif. fin soudage 100 % 0-200% X
CEL | Mode électrode CEL Arrét On - Off X
Tabl. 1: Parametre secondaire *) % du courant principal défini
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17 Configuration de la machine

Ce menu permet de consulter les nu-
méros de versions du logiciel (révision)
et d'effectuer des réglages sur la confi-
guration de la machine.

2 Appeler al'écran les parametres secondaires en
appuyant sur le bouton 29.

2 Appeler maintenant a I'écran le menu Configu-
ration de la machine en appuyant pendant 2
sec. sur le bouton 29.

U Vous vous trouvez dans le menu Configuration
machines. Le code du parametre et la valeur
s'affichent en alternance.

2 Sélectionner l'option de menu souhaité en
tournant le bouton de commande 19.

< Valider l'option de menu en appuyant sur le
bouton de commande 19.

v’ Pour les paramétres réglables, la valeur du pa-
ramétre clignote.

<2 Modifier la valeur d'un parameétre en tournant
le bouton de commande 19.

2 Enregistrer la modification en appuyant sur le
bouton de commande 19.

O Une description de la structure du menu est
présentée dans le tableau suivant.

2 Pour annuler une modification sans l'enregis-
trer ou pour quitter le niveau d'un menu, ap-
puyer sur le bouton 29.

Mode
X Valeur par .
1 Q
Code Parameétres défaut Plage de réglage CAEE:
= O s
rEL Numéro de version maitre X X
Sol rEP Numeéro de version du processus X X
o
red Numéro de version de l'affichage X X
rEl Numéro de version Primaire X X
16O HFP HF Power 100 % 40-100 % X
StP Créte au démarrage 100 % 1-200 % X
IFS 4 temps spécial Arrét OFF - On X
Sbt Durée veille automatique 30 min Off, 5...30 min X X
FuO Option fusible (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Option fusible (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Ce parametre définit le fusible secteur utilisé.
Ce faisant, le courant max. paramétrable est limité le cas échéant. Voir «
Options fusibles » a la page 180.
Selon le type de raccordement au secteur, différentes valeurs de réglage
FuS sont disponibles.
Fur Réduction de puissance du fusible Arrét OFF - On X X
Lorsque la fonction « Réduction de puissance du fusible » (Fur) est activée,
le courant de soudage est, si nécessaire et selon |'option paramétrée pour le
fusible (FuO), réduit de facon dynamique pendant le soudage afin d'éviter
que le fusible secteur ne saute. Ceci est signalé par un clignotement rapide
du bouton 28 marche/arrét.
-178- 909.4039.9-05 01.22



Configuration de la machine

Code

Valeur par

Parametres .
défaut

Plage de réglage

trode

PLL

Blocage DEL PowerMaster (lock) Arrét OFF - On

On: La touche Mode du torche de la série i-LTG/i-LTW est bloquée. Celle-ci
est débloquée pendant 15 secondes en appuyant pendant 2 secondes sur la
touche Mode. Si le bouton marche/arrét est actionné pendant les 15 se-
condes de déblocage, la touche Mode est immédiatement bloquée.

udL

Haut/bas blocage (lock) Arrét OFF-On

On : Les touches Up/Down du torche de la série i-LTG/i-LTW sont bloquées
pendant le soudage (1>0).

PL3

DEL Powermaster 3 SE Tous les paramétres
(affectation libre) ’ secondaires concernés

PL4

DEL Powermaster 4 Tous les parametres
(affectation libre) secondaires concernés

Tor TPr

Protection du torche (Torch pro-

tect) Arrét OFF -On

On: Lors de l'utilisation d'un torche de la série i-LTG/i-LTW, il n'est possible
de régler sur l'appareil de soudage qu'un courant de soudage ne dépassant
pas la capacité limite max. du torche.

TPd

cf. « Réglage de I'ID du torche » a la

Réglage de I'ID du torche page 180

Chaque torche de la série i-LTG/i-LTW comprend un numéro d'identification.
Ce numéro d'identification du torche est associé a la charge admissible du
torche qui est requise pour la fonction Protection du torche / Torch protect
(tPr) en mode de fonctionnement TIG.
O Le réglage de I'ID de torche est notamment requis en cas de remplace-
ment de la carte mere du torche.

> Sélectionner le numéro d'identification correspondant au torche utilisé
conformément au tableau et le transférer sur le module du torche en
I'enregistrant.

Tabl. 2: Menu Configuration de la machine
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Fonctions spéciales

Options fusibles ID de torche
La mention « F » identifie la caracté-
ristique du fusible pour laquelle le Type de ID de charge admissible
courant de soudage est réduit plus tot torche torche
s . X DC AC
afin d'éviter que les fusibles rapides ne
sautent. i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120A
Valeur para- ibl
atre Fusible secteur | Courant max. |, i-LTG 2600 2 200 A 160 A
230V TIG MMA i-LTG 2800 28 300A 250 A
16* 16A 200A 180A i-LTG 3000 30 320A 220A
16F 16A 200A 180A i-LTG 1800 18 350A 250 A
13 13A 190A 160A i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
13F 13A 190A | 160A i-LTG 2000 20 220A 165 A
10 10A 180A | 125A i-LTG 4500 45 450A | 360A
10F 10A 180A 125A Tabl. 4: ID de torche
15V TIG | MMA o[- . ceial
5% 25A 130A 140A onctions speciales
25F 25A 180A | 140A Master Reset
20 20A 170A | 125A Attention ! Tous les réglages person-
20F 20A 170A | 125A nels sont perdus.
Tabl. 3: Options fusibles ") réglage par défaut Tous Ie's jobs enregistrés sont
conservés !

Réglage de I'ID du torche

Tous les paramétres de soudage et se-
condaires ainsi que la configuration de

Chaque torche de la série i-LTG/i-LTW comprend
un numéro d'identification. Ce numéro d'identi-
fication du torche est associé a la charge admis-
sible du torche qui est requise pour la fonction

la machine sont réinitialisés sur leur ré-
glage par défaut.

Protection du torche / Torch protect en mode de

fonctionnement TIG.

> Appuyer en méme temps sur les touches 26 et

29 pendant au moins 5 secondes.

v’ Lafficheur 7 segments et tous les affichages du

O Le réglage de I'ID de torche est notamment re-

=

quis en cas de remplacement de la carte mére
du torche.

Dans le menu de configuration, sélectionnez le
point (Tor).

Sélectionnez le point de menu « TPd ».

Ici s'affiche le numéro d'identification tempo-
rairement défini pour le torche.

Sélectionner le numéro d'identification corres-
pondant au torche utilisé conformément au
tableau ci-aprés et le transférer sur le module
du torche en appuyant sur le bouton de com-
mande 19.

panneau de commande s'allument brievement
pour confirmer et l'installation redémarre.
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19 Torche @

Torche Powermaster de la série i-LTG/i-LTW 82 DEL PowerMaster 3 :
. avec un paramétre librement définissable.
Fonctions des boutons du torche Prédéfini avec le courant secondaire 12.
75 Bouton’marche/arretAdu torche 83  DEL PowerMaster 4:
pour démarrer et arréter le processus de N . e
soudage avec un parametre librement définissable.
) 84 Ecran:représentation des valeurs paramé-
76 Bouton courant secondaire du torche trées P P
pour appeler le courant secondaire. )
85 Touche Mode:
77 Bouton haut du torche N R N
R navigation entre les paramétres DEL 80 a
pour augmenter les valeurs de paramétre.- DEL 83
78 Bouton bas du torche appui pendant 7 sec. pour basculer I'affi-
pour réduire les valeurs de paramétre. chage (84) en mode droitier ou gaucher.
80 DEL Ampére: Un point est représenté en bas a droite de
s'allume quand l'intensité de soudage I'¢cran comme repere.
s'affiche sur I'écran (84). Appuyer pendant 2 sec. pour déverrouiller
81 DEL Job: I1a touche Mod:ej'pen_dar?t ur:je durée d‘e
indisponible avec BasicPlus ! 5 sec. (gn cas d'activation du parametre
secondaire « Blocage DEL PowerMaster »
(PLL)).
20 Messages
20.1 Messages d'erreur
Les erreurs peuvent étre réinitia- Veuillez tenir compte des consignes.
lisées par une mise a l'arrét suivie
d'une remise en marche.
Code Défaut Cause possible Dépannage
E01-01 | Température L'appareil est en surchauffe, la Laisser refroidir I'appareil quelques
E01-02 |excessive durée de fonctionnement admise | minutes sous tension.
est dépassée
E01-05
E02-00 | Surtension pri- Tension secteur trop élevée Vérifier la tension secteur, tester I'ap-
£02-01 maire Tension de travail interne trop pareil sur une autre prise de courant
£02-02 élevée
E04-05 | Erreur PFC La régulation interne du réseau Mettre l'installation hors tension puis

ne fonctionne pas

la remettre sous tension. En cas de
nouveau message de dysfonction-
nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV

daire

E06-00 | Surtension secon- | Tension de sortie trop élevée

Vérifier le cable de la piéce. En cas de
nouveau message de dysfonction-
nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV

01.22 909.4039.9-05
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Code Défaut Cause possible Dépannage
E07-01 |Erreur EEProm La mémoire interne n'est pas OK | Mettre l'installation hors tension puis
interne la remettre sous tension. En cas de
nouveau message de dysfonction-
nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV
E10-00 |Erreurtorche torche ou connexions défectueux | Vérifier ou remplacer le torche.
E11-00 |Erreur régulateur |Défaut sur le régulateur a dis- Vérifier ou remplacer le régulateur
distant tance ou sur la douille du régula- | distant
teur a distance
E12-00 Partie puissance | Amorcage de la partie puissance | Mettre l'installation hors tension puis
défectueux la remettre sous tension. En cas de
E13-01 |Capteurdetem- |Capteur de température interne | NOUveau message de dysfonct’lon-
pérature défectueux nement ou de message affiché en
E13-02 permanence, contacter le SAV.
E14-00 Sous-tension La tension d‘alimentation est trop | Vérifier la tension secteur, tester I'ap-
primaire faible. pareil sur une autre prise de courant.
E14-01 Tension d'alimentation interne Mettre l'installation hors tension puis
trop faible 2 la mise en marche la remettre sous tension. En cas de
nouveau message de dysfonction-
nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV.
E15-00 |Détectiondu Erreur lors de la détection interne | Contrdler les cables du torche et de
E15-01 |courant du courant la piéce. Débrancher et rebrancher
la fiche secteur. En cas de nouveau
message de dysfonctionnement ou
de message affiché en permanence,
contacter le SAV.
E18-00 | Coupure par Coupure de sécurité pour la Laisser refroidir I'installation en
surcharge protection des composants élec- | mode standby. En cas de nouveau
triques message de dysfonctionnement ou
de message affiché en permanence,
contacter le SAV.
E19-00 |Dispositif d'amor- | Dispositif d'amorcage interne Mettre l'installation hors tension puis
E19-01 |Sage défectueux la remettre sous tension. En cas de
nouveau message de dysfonction-
E19-02 nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV.
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Code Défaut Cause possible Dépannage

E22-00 | Sous-tension Tension de travail interne trop Vérifier la tension secteur, tester I'ap-

E22-03 |Primaire faible pareil sur une autre prise de courant.
Mettre l'installation hors tension puis
la remettre sous tension. En cas de

£22-04 nouveau message de dysfonction-
nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV

E25-00 |Voltage Reduc- | VRD défectueux ou court-circuit | Le torche ou le porte-électrode ne

tion Device (VRD) | entre la piece et le torche. doivent avoir, a la mise sous tension,

E25-01 aucun contact électrique avec le
cable de la piéce (court-circuit).

E30-00 |Configuration Configuration ou détection du

E30-05 panneau de commande défec-

tueuse

E30-07

E31-01 | Communication ::ommunlcatlon interne défec- Mettre Iinstallation hors tension puis

E31-03 ueuse la remettre sous tension. En cas de

E31-04 nouveau message de dysfonction-

£31-05 nement ou de message affiché en
permanence, contacter le SAV

E31-06

E32-00 a | Module de puis- | Erreur de processeur interne

E32-05 |sance (FPGA)

E34-01 | Ventilateur Courant ventilateur trop faible

E49-01 |Batterie Charge faible de la batterie Défaire, puis remettre en place la

Communication batterie batterie. Recharger la batterie, le cas

E49-02 échéant. Si le dysfonctionnement

persiste, contacter le SAV
Tabl. 5: Messages d'information et d'erreur
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Elimination des défauts

21 Elimination des défauts

Défaut

Cause possible

Dépannage

L'arc ne
s'amorce pas

Le contact a la terre est mauvais ou absent

Vérifier le contact a la terre

Le diamétre de I'électrode est incorrect

Sélectionner le bon diamétre
d'électrode

Le courant de soudage est réglé sur une valeur
trop faible

Régler le courant de soudage sur
une valeur plus élevée

L'électrode en tungstene est encrassée ou mal
affltée

Affliter correctement, remplacer
|'électrode si nécessaire

Quantité de gaz réglée de fagon incorrecte

Régler la quantité de gaz correc-
tement

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 protec-
tion

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 piéce 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'électrode TIG
fond

Le courant de soudage réglé est trop élevé pour
le diamétre de I'électrode

Régler le courant de soudage de
maniére appropriée

Polarité inversée et torche TIG raccordé sur le
pole positif 3

Raccorder le torche TIG sur le pdle
négatif 6

Tabl. 6:

Elimination des défauts
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Figure de présentation

22 Figure de présentation
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Caractéristiques techniques

23 Caractéristiques techniques

Caractéristiques techniques Unité LNy S Wl AR
(115V) (230V)

Soudage TIG
Plage de soudage (I, . -1, /U, -U, ) AN 13:21_8107{2 1'(5),-22—010870
Tension a vide max. VDC 18-20
Puissance absorbée en circuit ouvert W 9,5 7,2
Réglage de la puissance en continu
Nature courbe caractéristique décroissante
Courant de soudage pour FM 100%, 40°C A 130 140
Courant de soudage pour FM 60%, 40°C A 150 160
FM avec courant max. 40°C % 25 25
Tension secteur \ 115 230
Consommation de courant |, (100%/40°C) A 21,7 11,5
Consommation de courant |, (60%/40°C) A 26,4 13,8
Consommation de courant |, (courant max.) A 34,7 19,1
Courant secteur efficace max. Lo/ A 21,7 11,5
Puissance absorbée S, (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
Puissance absorbée S, (60%/40°C) kVA 3,0 3,2
Puissance absorbée S, (courant max.) kVA 4,0 4,4
Efficacité / Efficiency n pour 100 % FM % 79 83
el I 2
Soudage a I'électrode
Plage de soudage (I, . -1, /U, -U, ) AN 21(?/; —1‘2‘(5),/6 218‘; j gg,/z
Tension a vide max. VDC 78-88
Puissance absorbée en circuit ouvert W 10,6 6,6
Tension a vide VRD (pour VRD uniquement) VDC 30-35
Réglage de la puissance en continu
Nature courbe caractéristique décroissante
Courant de soudage pour FM 100%, 40°C A 94 120
Courant de soudage pour FM 60%, 40°C A 110 140
FM avec courant max. 40°C % 25 25
Tension secteur \ 115 230
Consommation de courant |, (100%/40°C) A 23,7 15,1
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Caractéristiques techniques

Caractéristiques techniques Unité LLSIALCIPA D pIC LSS
(115V) (230V)
Consommation de courant |, (60%/40°C) A 28,2 18,3
Consommation de courant |, (courant max.) A 39,1 24,9
Courant secteur efficace max. Lo/ A 23,7 15,1
Puissance absorbée S, (100%/40°C) kVA 2,7 3,5
Puissance absorbée S, (60%/40°C) kVA 3,2 4,2
Puissance absorbée S, (courant max.) kVA 4,5 57
Efficacité / Efficiency n pour 100 % FM % 82 86
fance bsorbde mprimate | 79 85
Electrodes soudables mm 1,5-3.22 1,5-4,0
Secteur
Tension secteur (50/60Hz) 1~ Vv 115 230
Fréquence secteur Hz 50-60
Tolérance secteur positive % 15 15
Tolérance secteur négative % 15 15
Céble de raccordement au secteur mm? 3x2,5
Connecteur secteur sans avec conduc.teur de
protection
Consommation de courant!, . . A 0,2 0,3
Fusible secteur g/rrjé 25 16
Facteur d'efficience (pour 12 ) cos @ 0,99 0,99
rF:;)t(;:ur de puissance / Powerfactor A (pour |, 0,99 0,99
e R
Z:Lssance du groupe électrogéne recomman- KVA 3 8
Appareil
Type de protection (EN 60529) P 23S 23S
Classe d'isolation F
Mode de refroidissement F
Emission de bruits dB(A) <70
Dimensions et poids
Dimensions (LxIxH) mm 360x 130x 215
Poids avec cable secteur kg 73 73

Tabl. 7: Caractéristiques techniques
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Maintenance et entretien

FM =durée de fonctionnement
Liste de modéles équivalents: aucun

U Lannée de fabrication de votre appareil Lorch
peut étre déterminée a partir du numéro de
série que vous trouverez sur la plaque signalé-
tique. Les positions 5 et 6 du numéro de série
réduits de 10 donnent I'année de fabrication.

v Exemple : Le numéro de série Xxxxx-31xx-
xxxx-x correspond a l'année de fabrication
2021 (31-10=21).

23.1 Valeurs indicatives concernant
les produits d’apport

Installations TIG:

(Diamétre buse a gaz [mm])?>/ 17 = Quantité de
gaz protecteur [I/min].

24 Maintenance et entretien

Pour tous les travaux de mainte-
nance et d'entretien, respectez la ré-
glementation en vigueur en matiére
de prévention des accidents et les
directives de sécurité.

L'appareil nécessite peu d'entretien. Seuls
quelques points doivent étre controlés réguliére-
ment afin de garder l'appareil fonctionnel pen-
dant des années:

24.1 Controles réguliers

Q Avant chaque mise en service de l'appareil de
soudage, controler I'absence de détérioration
des points suivants :

— des cables et connecteurs secteur,

— desraccords de soudage et du torche de sou-
dage,

— du cable de la piéce et du raccordement de
la piece.

QO Souffler de Il'air sur l'appareil de soudage une a
deux fois par an.

2 Mettre l'appareil hors service et débrancher le
connecteur secteur.

< Souffler I'appareil de soudage avec de I'air com-
primé sec par l'avant dans les fentes d'aération.
Laisser le carter fermé.

%

Ne jamais souffler d'air comprimé dans
les fentes d'aération sur la face arriére
de I'appareil. C'est la que se trouve le
ventilateur. Celui-ci peut étre endom-
magé si l'air comprimé venait a aug-
menter sa vitesse de maniére impor-
tante.
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Déclaration de conformité

25 Elimination

Uniquement pour pays de I'UE.

Ne pas jeter les appareils électriques
dans les ordures ménageres !
I 9

Conformément a la directive européenne
2012/19/UE

relative aux appareils électriques et électroniques
usagés et a la transposition en droit national, les
appareils électriques usagés doivent étre collec-
tés et triés, puis recyclés de facon écologique.

26 Service aprés-vente

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Allemagne
Tél. +49 7191 503-0
Fax +49 7191 503-199

27 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsabilité, que ce
produit est conforme aux normes ou documents
normalisés suivants : EN [EC 60974-1:2018, EN IEC
60974-1:2018/A1:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN
60974-10:2014 CL.A conformément aux dispo-
sitions des directives 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU, 2009/125/EG.

(€

Wolfgang Griib
Gérant

<o

Lorch Schweil3technik GmbH

01.22 909.4039.9-05
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autorskym pravem. Kazdé jeji zhodnoceni resp. zména mimo
uzky rdmec Zakona o autorskych pravech je bez souhlasu
spole¢nosti Lorch Schweitechnik GmbH nepiipustné a trestné.

Plati to zejména pro rozmnozovani, preklady, zdznamy na
mikrofilmy a pro ukladani a zpracovéni v elektronickych
systémech.

Nase pristroje se priibézné vylepsuji a dale vyvijeji, a proto si
vyhrazujeme pravo na technické zmény.
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Vyklad symbolt

1 Prvky pfistroje @

Popruh

Ovladaci panel

Pripojovaci zditka kladného pélu
Pfipojovaci zditka fidiciho vedeni
Plynova pfipojka hofaku

Pripojovaci zditka dalkového reguldtoru
Vstup vzduchu

Pfipojka ochranné atmosféry

O 00 N O L1 A W N =

Sitovy kabel/kabel akumulatoru se spojkou
pfistroje (volitelné vybaveni)

2 Vyklad symbolu

2.1 Vyznam obrazovych symbolii v
navodu k obsluze

10 Pripojovaci zditka dalkového regulatoru

Nebezpeci ohrozeni zivota elektric-
kym proudem!

Viz kapitola , 13.3 Pfipojeni elektric-
kého napajeni” na strané 195.

Vyobrazené nebo popsané volitelné
moznosti a pfislusenstvi nejsou z&asti
soucasti dodavky.
Zmény vyhrazeny.

2.2 Vyznam obrazovych symbolii na
pristroji

Nebezpeci pro zdravi ¢clovéka a jeho
zivot!

V pfipadé nedodrzeni vystraznych upo-
zornéni mohou byt nasledkem lehké ¢i
tézké urazy, nebo dokonce smrt.

Nebezpeci vzniku vécnych skod!

V pfipadé nedodrzeni vystraznych upo-
zornéni mize byt nasledkem poskoze-
ni obrobkd, nafadi nebo zatizeni.

@

Vseobecné upozornéni!

Oznacuje uzite¢né informace k vyrob-
ku a vybaveni.

Upozornéni k ochrané zivotniho pro-
stredi!

Oznacuje informace souvisejici s ochra-
nou zivotniho prostiedi.

¢

Znacky pouzité ve vyctech:

2 Pokyn k provedeni ukonu.
Oznacuje pracovni kroky, které je nutno pro-
vést.

v’ Vysledek.
Oznacuje vysledek, jehoz mé byt provedenim
ukonu dosazeno.

4 Upozornéni
Oznacuje vysvétleni/informaci

Am Nebezpedi!

V pfirucce ndvodu k obsluze si prectéte
uzivatelské informace.

Odpojte sitovou zastrcku!

Pred otevienim krytu odpojte sitovou
zastreku ze zasuvky.

-
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Bezpecnost

3 Bezpecnost

Bezpecna prace s pristrojem je moznd
pouze tehdy, pokud jste si precetli cely
navod k obsluze a bezpecnostni poky-
ny a striktné dodrzujete viechny v nich
uvedené pokyny.

)

Pred prvnim pouzitim pfistroje se ne-
chte prakticky zaskolit. Dodrzujte pred-
pisy (BOZP?).

Pfed zacatkem svafovani odstrarite z
pracovni oblasti vSechna rozpoustédla,
odmastovaci pfipravky a dalsi hofla-
viny. Nepohyblivé horlavé materidly
zakryjte. Svafujte pouze tehdy, neob-
sahuje-li okolni vzduch vysoké kon-
centrace prachu, vyparQ kyselin, plynt
nebo vznétlivych latek. Zvlastni pozor-
nost vénujte opravam potrubnich sys-
tém0 a nadob, které obsahuji nebo ob-
sahovaly hoflavé kapaliny nebo plyny.
Nikdy se nedotykejte dild pod napé-
tim uvniti krytu pfistroje ani mimo néj.
Je-li pfistroj zapnuty, nikdy se nedoty-
kejte svarovaci elektrody ani dild, které
vedou svarovaci napéti.

Pistroj nevystavujte desti, neposttikuj-
te vodou a pérou pod vysokym tlakem.

Nikdy nesvafujte bez svarecského stitu.
Osoby ve svém okoli varujte pred zare-
nim elektrického oblouku.

K odséavani plynd a par z fezani pouzi-
vejte vhodné odsévaci zafizeni.

Jestlize hrozi nebezpeci vdechnuti vy-
parl ze svafovani nebo fezéani, pouzi-
vejte dychaci pfistroj.

Dojde-li béhem pracovni ¢innosti k po-
Skozeni nebo pretnuti sitového kabelu,
nedotykejte se jej a ihned jej vytahnéte
ze zasuvky. Pristroj s poskozenym ka-
belem nikdy nepouzivejte.

Pouze pro Némecko. Tyto predpisy si Ize zakoupit v na-
kladatelstvi Carl Heymanns Verlag, Luxemburger Str.
449, D-50939 Kéin.

Vzdy umistéte hasici pfistroj tak, abyste
jej méliv dosahu.

[l
==

Po skonceni svafovani provedte proti-

pozarni kontrolu (viz predpisy Urazové
prevence").

Nikdy se nepokousejte demontovat
redukéni ventil. Vadny redukeni ventil
vymérite.

Pristroj vzdy prepravujte a stavte jen na
rovny a pevny podklad.

Maximalni dovoleny udhel sklonu pfi

dopravé a instalaci ¢ini 10°.

O Servisni prace a opravy smi provadét pouze vy-

Skoleni kvalifikovani elektrikari.

U Dbejte na dobry a piimy kontakt vedeni obrob-

ku v bezprostiedni blizkosti svafovaného mis-
ta. Svafovaci proud nikdy nevedte pres fetézy,
kulickova loZiska, ocelova lana, ochranné vodi-
Ce atd., protoze tyto dily by se mohly pfetavit.

QO Pfi praci na vysoko polozenych resp. skloné-

nych pracovnich plochach zajistéte sebe i pfi-
stroj.

O Pristroj se smi pfipojovat pouze k fadné uzem-

néné elektrické siti. (Trifazovy Ctyrdratovy sys-
tém s uzemnénym neutrdlnim vodicem nebo
jednofazovy tridratovy systém s uzemnénym
neutrdlnim vodi¢em) Zasuvka a prodluzovaci
kabel musi byt vybaveny funkénim ochrannym
vodic¢em.

O Noste ochranny odév, kozené rukavice a koze-

nou zastéru.

O Pracovisté odstirite zavésy nebo pohyblivymi

sténami.

O Pomoci svarecky nerozmrazujte zamrzlé trubky

ani potrubi.

U V uzavienych nadrzich, ve stisnénych podmin-

kach a pii zvyseném elektrickém ohrozeni je
dovoleno pouzivat pouze pfristroje s oznace-
nim S.

QO Pri prestavkach v praci pristroj vypnéte a uza-

viete ventil lahve.

O Plynovou lahev zajistéte pojistnym fetézem

proti prevraceni.

-192-

909.4039.9-05

01.22



Ochrana pfistroje

U Pred zménou stanovisté pristroje nebo zahaje-
nim udrzby pfistroje vytadhnéte sitovou zéstr¢-
ku ze zasuvky.

Dodrzujte prosim predpisy Urazové prevence
platné ve vasi zemi. Zmény vyhrazeny.

4 Kontrola podle predpisi bez-
pecnosti prace a ochrany zdravi

Provozovatel komeréné pouzivanych svarovacich
zafizeni je povinen pravidelné (podle nasazeni
zafizeni) nechat provadét bezpecnostni prezkou-
$eni zatizeni podle normy CSN EN 60974-4. Spo-
le¢nost Lorch doporucuje interval téchto zkousek
12 mésicd.

Po zméné nebo opravé zafizeni musi byt prove-
deno jeho bezpecnostni prezkouseni.

@

Neodborné provedené kontroly podle
predpisd bezpecnosti prace mohu vést
ke zniceni zafizeni. Blizsi informace o
kontrolach svafovacich zafizeni podle
predpisd bezpecnosti prace obdrzite
v autorizovanych servisnich mistech
Lorch.

5 Okolni podminky

Rozsah teploty okolniho vzduchu:

pfi provozu: -20 °C ... +40 °C (-4 °F ... +104 °F)
pfi prepravé

a skladovéni: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relativni vlhkost vzduchu:

a2 50 % pfi 40 °C (104 °F)

az 90 % pfi 20 °C (68 °F)

ﬁ Provoz, skladovani a pieprava se smi

provadét jen v uvedenych rozsazich!
Jakékoliv pouziti mimo tento rozsah se
povazuje za pouZziti v rozporu se stano-
venym urcenim stroje. Za takto vzniklé
Skody nenese vyrobce zadnou odpo-
védnost.

Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny,
korozivni plyny nebo jiné skodlivé latky!

6 Pouziti vsouladu s uréenim

Pristroj je urcen k pouziti v femesinych a prdmys-
lovych oblastech. Je ptenosny a uréeny k provozu
v elektrické siti, s elektrickym agregatem nebo s
bateriemi (volitelné).

Pristroj je urcen k elektrodovému svafovani. Spo-
le¢né s hofdkem TIG lze tento pfistroj pouzit ke
svafovani TIG (svafovani wolframem v inertnim
plynu) stejnosmérnym proudem

— nelegovanych, nizko a vysokolegovanych

oceli,

— médi a jejich slitin,

— niklu ajeho slitin,

— zvlastnich kovU jako titanu, zirkonu a tantalu.
Pfistroj neni urcen pro svarovani TIG stfidavym
proudem hliniku a hoi¢iku.

Napajeni MicorTIG 200 Accu-ready s Mobile-
Power 1 odpovida DIN VDE 0100-410 / IEC 60364-

4-41:2005-12, odstavec 413, ochranné opatfeni:
Ochranné odpojeni

Diky tomu je povolena preprava a pouziti v ob-
lastech se zvysenym elektrickym ohrozenim, jako
jsou nadoby a tésné uzaviené prostory podle
smérnice BGV D1 (VGB15, svafovani, fezani a
podobné postupy, §29, §45) pies BGR500 (pro-
vozovani pracovnich prostredkd, kapitola 2.26),
BGR117 (prace v nadobach a tzkych prostorech,
kapitola 4.7), BRG126 (Prace v uzavienych prosto-
rech odpadnich technologickych zafizeni, kapi-
tola 4.8) i BGI594 (pouziti elektrickych provoznich
prostiedkd pii zvyseném elektrickém ohrozeni,
kapitola 3.2).

7 Ochrana pristroje
Pristroj je elektronicky chranény pred pretizenim.
Nepouzivejte silngjsi pojistky, nez je jisténi uve-
dené na typovém stitku pristroje.
Pristroj je chlazeny ventildtorem.
U Proto dbejte na to, aby byly otvory pro pfivod
chladiciho vzduchu vzdy volné.
U Nezasunujte do vétracich $térbin pfistroje zad-
né predméty. Mohli byste tim poskodit ventila-
tor.

U Pokud je defektni ventilator, nikdy nesvatujte a
nechte pfistroj opravit.
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Pireprava a instalace

Doba zapnuti (DZ)

Doba zapnuti (DZ) je zalozena na pracovnim
cyklu 10 minut. DZ 60 % tedy predstavuje dobu
svarovani 6 minut. Poté musi pfistroj 4 minuty
vychladnout.

Pokud je DZ prekroc¢ena, dojde k vypnuti pfistro-
je integrovanym termostatickym prvkem. Poté,
co pristroj dostate¢né vychladne, se opét zapne.

8 Elektromagneticka kompatibili-
ta (EMCQ)

Pristroj splnuje aktudlni platné normy a smérnice
elektromagnetické kompatibility (EMC). Respek-
tujte:

U Svarecky mohou z dlvodu velkého odbéru
proudu zpUsobovat poruchy ve vefejné elek-
trické siti. Jejich pripojeni proto podléha splné-
ni pozadavku tykajicich se maximalni pfipustné
impedance sité. Maximalni pfipustnd impe-
dance (Zmax) rozhrani k elektrické siti (sitové
pfipojky) je uvedena v technickych tudajich. Pri-
padné se obratte na svého provozovatele sité.

O Pristroj je urcen ke svarovani jak v femesinych,
tak i prdmyslovych podminkdch nasazeni
(CISPR 11 tfida A ). Pfi pouziti v jinych prostfe-
dich (napriklad v obytné oblasti) mGze dojit k
rudeni jinych elektrickych pfistrojd.

O Pfi uvedeni do provozu mohou elektromagne-
tické problémy vzniknout v téchto zatizenich:

— sitové privody, fidici vedeni, signélova a te-

lekomunika¢ni vedeni v blizkosti svarecich a
fezacich zafizeni,

— televizni a rozhlasové vysilace a prijimace,

— pocitace a jina ridici zafizeni,

— ochranna zafizeni v primyslovych vybave-

nich (napfiklad zafizeni alarm),

— kardiostimulatory a naslouchatka,

— zafizeni ke kalibraci nebo méreni,

— zarizeni s nizkou odolnosti proti ruseni.
Pokud budou v okoli rusena jina zafizeni, mGze
byt nutné zajistit dalsi odstinéni.

U Prostredi, které je tfeba zvazovat, se mize roz-
kladat az za hranice pozemku. Z4visi to na kon-
strukci domu a dalsich ¢innostech, které v ném
probihaji.

Pristroj provozujte podle Udajd a pokynt vy-
robce. Provozovatel piistroje je odpovédny

za instalaci a provoz pistroje. Vyskytnou-li se
elektromagnetické poruchy, odpovida za jejich
odstranéni provozovatel (pfipadné s technickou
pomoci vyrobce).

9 Pripojeni k siti

Tento pfistroj odpovida pozadavkdim normy
CSN EN /IEC 61000-3-12 za ptedpokladu, ze
maximalni impedance sité Zmax je nizsi nebo
rovna impedanci Zmax pfistroje v bodu pfipojeni
k vefejné nizkonapétové siti, kterd je uvedena

v technickych udajich pfistroje. Instalatér nebo
uzivatel pristroje je odpovédny za to, Ze v pfipa-
dé potieby po dohodé s dodavatelem elektrické
energie do verejné sité zajisti, aby se pfistroj k
verejné nizkonapétové siti pfipojil pouze v pfipa-
dé, kdyz maximalni impedance sité Zmax bude
nizsi nebo rovna impedanci Zmax pfistroje, kterd
je uvedena v technickych udajich pristroje.
VYSTRAHA: Trvalé pouzivani ptistroje pfi ma-
ximalnim vykonu se skute¢nou dobou zapnuti
presahujici patnact procent zplsobuje prekroce-
ni meznich hodnot Rsce definovanych normou
CSN EN/ [EC 61000-3-12. Pokud se mé pfistroj s
piislusné vysokym napétim provozovat ve verej-
né nizkonapétové siti, musi si uzivatel vyzadat
souhlas dodavatele elektrické energie s pfipoje-
nim pfristroje.

10 Emise hluku

Hladina hluku pfistroje je mensi nez 70 dB(A),
méreno pfi normalnim zatizeni podle EN 60974-1
v maximalnim pracovnim bodé.

11 Preprava a instalace

Nebezpeci poranéni padem a pre-
vracenim pristroje.

Pred prepravou vytdhnéte sitovou za-
streku.

Pristroj pfendsejte za popruh a drzte jej
pfitom ve vodorovné poloze.
Nezdvihejte pfistroj vysokozdviznym
vozikem nebo podobnymi zafizenimi
za kryt nebo popruh.

Pristroj vzdy stavte jen na rovny, pevny
a suchy podklad. Maximalni dovoleny

Uhel sklonu pfi instalaci ¢ini 10°.
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Pied uvedenim do provozu

Dbejte na to, aby byly otvory pro pfi-
vod chladiciho vzduchu vzdy volné!

@

— Nestavte pfistroj pfimo ke zdi!

— Nezakryvejte chladici otvory!
Mohlo by dojit prehiati a poskozeni pfistroje!
Chladici otvory se nachazeji na

— predni strané skiiné

— zadni strané skiiné

12 Zkraceny navod k pouziti
< Postavte ldhev s ochrannym plynem do blizkos-
ti zafizeni a zajistéte, aby nespadla.

< Odstranite z lahve s ochrannym plynem zavito-
vy uzavér a kratce otevrete ventil plynové lahve
(vyfouknuti).

2 Klahvi s ochrannym plynem pfipojte redukéni
ventil.

2 Kredukenimu ventilu pfipojte hadici pro pfivod
ochranného plynu do zafizeni a oteviete ldhvi s
ochrannym plynem.

2 Pripojte vedeni pfipojované k obrobku na pfi-
pojovaci zdirku 3.

< Pripojte hotdk TIG k zapornému pélu pripojo-
vaci zdirky 6.

> Zapojte zastrcku tizeni hotdku TIG do zditky 4.

< Pripojte plynové vedeni hotéku TIG na plyno-
vou pripojku 5.

< Pripojte sitovy kabel nebo kabel akumulatoru.

S Zapnéte pristroj tak, ze po dobu 2 sekund podr-
Zite tlacitko Zap./vyp. 28.

< Nastavte na ovlddacim knofliku 19 pozadovany
svarovaci proud.

v’ P¥istroj je pfipraveny ke svarovani.

13 Pred uvedenim do provozu

13.1 Upevnéni popruhu (ID

2 Navlecte popruh na svarovaci pfistroj a na
umélohmotné Soupatko. Viz poradi ¢islovani na
obréazku.

13.2 Piipojeni vedeni obrobku ( IlI

Pri vybéru pracovniho mista dbejte na to, aby
bylo mozno fadné upevnit vodi¢ obrobku a
ukostfovaci svorku.

®@Ukostrovaci svorku je treba dobie vodivym
zpUsobem upevnit na ¢isté misto svafovaciho
stolu, popf. obrobku. Musi se nachazet v bez-
prostfedni blizkosti svafovaného mista, aby si
svafovaci proud nemohl sdm najit zpatecni cestu
pres cCasti stroje, kulickova lozZiska nebo elektrické
obvody.

®Nepripojujte ukostrovaci svorku na svarovaci
zafizeni, protoze jinak je proud veden pres spoje
ochranného vodice a znici je.

Pripojeni obrobku nikdy nepokladejte volné.
Ukostrovaci svorku pripojte pevné ke svarovaci-
mu stolu nebo obrobku.

13.3 Pripojeni elektrického napajeni

Sitovy kabel s pfipojkou pristroje
Nebezpeci ohrozeni zivota elektric-
kym proudem!

P¥i neodborném pouzivani zastréné-
ho sitového kabelu pfi mokru a vih-
kosti, zejména venku, miize dojit k
urazu elektrickym proudem.

Pii provozu z elektrické sité dbejte
na nasledujici:

Nejprve pripojte sitovy kabel s pFi-
pojkou pfistroje ke svafecce a na-
sledné pfipojte sitovy kabel se sito-
vou zastrckou do zasuvky.

Pied odpojenim pfipojky pfristroje
nejprve vypojte sitovou zastrcku ze
zasuvky.

Provoz z elektrické sité

Pfed uvedenim pfistroje do provozu se ujistéte,
Ze mate k dispozici vhodné sitové pfipojeni. Jisté-
ni musi odpovidat technickym tdajam.

> Pripojte sitovy kabel.

v’ PFijimac¢ je v pohotovostnim rezimu.

Provoz na akumulator (volitelny)

Pro mobilni pouziti miize byt pfistroj pouzivan
v provozu na akumulator s akumulatorem Lorch
MobilePower 1.
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Pied uvedenim do provozu

Svarecka se smi pouzivat pouze s
prislusnym akumulatorem Mobile-
Power 1!

< Pripojte sitovy kabel.
v Pfistroj se nachazi v zapnutém stavu.

Pfi provozu na akumulédtor dbejte na
nasledujici:

Nejprve pfipojte kabel akumulatoru
s pripojkou pfistroje ke svarecce a na-
sledné zapnéte akumulator Mobile-
Power 1.

Pred odpojenim pfipojky pfistroje nej-
prve vypnéte akumuldtor MobilePower
1.

Akumulator od svarecky nikdy neod-
pojujte béhem provozu.

Provoz s generatorem

Alternativné Ize pfistroj rovnéz pripojit k elektric-
kému agregatu. Pritom dbejte na toto:

— Pokud chcete vyuzivat plny rozsah vykonu
svarovaciho pristroje, musi byt odevzdavany
vykon agregatu minimalné stejné velky, jako
je prikon svarovaciho pfistroje (viz technické
udaje).

— Pokud se agregat dostane do stavu pretizeni,
muze dochazet k pulzovéni elektrického ob-
louku nebo k odtrzeni elektrického oblouku.

Prodluzovaci kabely

O Pouzivejte pouze bezvadné prodluzovaci kabe-
ly, které vyhovuji uvedenému jisténi.
O Navinuté kabely se mohou silné zahtivat. Pro-
dluzovaci kabel proto vzdy kompletné rozvirite.
Pfi pouzivani mimoradné dlouhych prodluzo-
vacich kabeld mize sitové napéti v pristroji
poklesnout natolik, Ze poklesne svafovaci vykon.
Zkratte prodluzovaci kabel anebo pouzijte pro-
dluzovaci kabel s vétsim prafezem vodica.

13.4 Metoda svarovani elektrodou

Pfipojeni svafovaciho kabelu elektrody
Pfipojte svafovaci kabel elektrody k pfipojovaci
zdifce Minus 6 nebo Plus 3 a zajistéte jej otoce-
nim doprava.
Pfi vybéru vhodné tycové elektrody
dbejte pokynd vyrobce. Primér elek-
trody zavisi na tloustce svarovaného
materialu.

Elektrodové svarovdni s kladnou (+) elektrodou:

< Pripojte drzak elektrody na kladny pdl 3 pfistro-
je a zajistéte jej otoc¢enim konektoru doprava.

Elektrodové svarovdni se zdpornou (-) elektrodou:

< Pripojte drzak elektrody na zaporny poél 6 pfi-
stroje a zajistéte jej otocenim konektoru dopra-
va.

< Stisknéte paku na rukojeti drzédku elektrody.
Upnéte elektrodu holym koncem do drzéku.
Dbejte pfitom na zafezy na vnitini strané obou
Celisti.

13.5 Metoda svarovaniTIG

Nebezpeci urazu elektrickym prou-
dem!

V pfipadé, ze je vybrana funk-
ce HF zapalovani, je hofak pod
vysokym zapalovacim napétim.
Je-li ptistroj zapnuty, nikdy se nedo-
tykejte svarovaci elektrody ani dila,
které vedou svarovaci napéti.

Vsazeni elektrody
<> Odsroubujte upinaci uzavér 55.

2 Vytédhnéte elektrodu 54 z upinaciho pouzdra
53.

<> Naostiete elektrodu 54.
2 Vsunte elektrodu 54 do upinaciho pouzdra 53.

< Vsadte elektrodu 54 do hofaku a nasroubujte a
pevné utdhnéte upinaci uzavér 55.

Nedemontujte kryt upinaciho pouzdra
51 ani plynovou trysku 50.
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Ovladaci panel

Pri prestavovani horaku na jiny pramér
elektrod je tfeba davat pozor na nasle-
dujici.

@

U Upinaci pouzdro 53, kryt upinaciho pouzdra 51
a elektroda 54 musi mit stejny prmér.

O Plynova tryska 50 musi souhlasit s prmérem
elektrody.

Pfipojeni hotraku TIG

Nebezpeci urazu elektrickym prou-
Na pfipojovaci zdifrku 4 se smi pfi-
pojit pouze zastrcka fizeni hofaku
TIG. Nikdy nepfipojujte k ovladani
nic jiného, jako napft. kontakt s relé
automatizovaného ovladani nebo
rucni tlacitko, protoze na zdifce je
stalé zapalovaci napéti, i kdyz neni
pripojena zdirka Fizeni.
S Strcte zastreku tizeni hotaku 57 do pfripojovaci
zdirky 4.
< Pripojte hofak TIG 58 k zapornému pdlu 6 a za-
jistéte jej otocenim doprava.
2 Spojte plynové vedeni hotaku s plynovou pfi-
pojkou 5.

Pfipojenilahve s ochrannym plynem
2 Zajistéte lahev s ochrannym plynem 60, napf.
zajistovacim retézem.

> Nékolikrat kratce otevrete ventil plynové lahve
61, aby se vyfoukly pfipadné castice necistot.

2 Na lahev s ochrannym plynem 60 pfipojte re-
dukéni ventil 64.

2 Hadici s ochrannym plynem 65 pfisroubujte k
tlakovému redukénimu ventilu 64 a oteviete
ventil plynové lahve 61.

2 Spustte Test plynu” a nastavte mnozstvi plynu
na nastavovacim $roubu 66 redukéniho ventilu.
(,23.1 Charakteristické hodnoty pro dalsi mate-
ridly” na strané 210).

2 Mnozstvi plynu se zobrazi na mérici pratoku 63.

O Obsah ldhve se zobrazuje na obsahovém ma-
nometru 62.

14 Ovladaci panel @

15 LED Porucha
sviti trvale, pokud je zafizeni prehraté, blika
v pfipadé poruchy (viz kapitola Hlasenf),
neni mozné zapdleni svételného oblouku.
16 LED Dalkovy ovladac
Ru¢ni dalkovy ovladac pfipojeny:
LED kontrolka sviti trvale, ovladaci tlacitko
19 udava maximalni hodnotu rozsahu
nastaveni dalkového ovladace.
Nozni dalkovy ovladac pfipojeny:
LED kontrolka sviti pfi doteku nozniho
dalkového ovladace,
pokud je napf. nastaveno max. 100 A, je
mozné pomoci dalkového ovladace vyvolat
3-100 A.

17 LED VRD (pouze u pfistrojd s VRD)
sviti trvale pii aktivni funkci VRD (snizeni
napéti naprazdno). Blikd, pokud vystupni
napéti prekroc¢i hodnotu pripustnou podle
normy (napf. pfi svafovani).

19 Ovladaci knoflik
slouzi k plynulému nastaveni svafovaciho
proudu a k navigaci v menu.

20 LED kontrolka slopes (narGstu a poklesu
proudu)
sviti, pokud je vybrana funkce slopes
(program spusténi a plnéni prohlubné).
21 LED elektroda
sviti, pokud je vybran svafovaci proces
elektroda,
blika, pokud je vybran svafovaci proces
CEL.

22 LED provozni rezimy 2takt / 4takt

sviti, pokud je aktivni 2takt nebo 4takt.
23 LED pulzovani

sviti pfi zvolené funkci pulzovéni.
24 LEDTIG

sviti pfi zvoleném svarovacim procesu TIG

25 LEDHF
sviti pfi zvolené funkci HF, pro bezdotykové
zapalovani.
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Zplisob svarovani

26 Tlacitko svafovaci proces / pulzovani
slouzi k vybéru funkce pulzovani i procesu
svafovani TIG / elektroda.

Pro zménu svarovaciho programu je nutné
stisknout tlacitko na min. 2 sekundy.

27 Tlacitko Provozni rezim / Slopes
slouzi k vybéru provozniho rezimu TIG
2taktovy/4taktovy u funkce Slopes.
Pro vybér funkce Slopes je nutné stisknout
tlacitko na min. 2 sekundy.

28 Tlacitko Zap./vyp. (2s)
Zapne pfistroj nebo jej pfepne do pohoto-
vostniho rezimu.
LED sviti v zapnutém stavu, blika v pohoto-
vostnim rezimu.

29 Tlacitko Vedlejsi parametry / Konfigurace
stroje / Test plynu
Kratké stisknuti tlacitka slouzi k aktivaci
menu Vedlejsi parametry.
V menu Vedlej$i parametry Ize stisknutim
tlacitka na dalsi 2 sekundy aktivovat menu
Konfigurace stroje.
Kratké stisknuti tlacitka vzdy ukonci uroven
menu.
Mimo menu se stisknutim tlacitka na 2
sekundy spusti test plynu na 30 sekund.

30 LED Zobrazené jednotky
udavaji, zda se hodnoty na 7segmentovém
displeji 31 zobrazuji v ampérech, procen-
tech, hertzich nebo sekundach.

31 7segmentovy ukazatel
znazornuje zvolenou silou elektrického
proudu.
Pokud jsou menu aktivni, zobrazuje se stfi-
davé kdd a hodnota nastaveni parametru.

15 Zpusob svarovani

15.1 Elektroda

Pfed zapnutim se ujistéte, Ze se drzak
elektrody, popf. elektroda nedotyka
svarovaciho stolu, obrobku nebo jinych

B

elektricky vodivych predmétd, aby se
pfi zapnuti nechténé nezazehl elek-
tricky oblouk. NeumysIné zazehnuty
elektricky oblouk mlze poskodit drzak
elektrody, svarovaci sttl, obrobek nebo
pfistroj.

Zapnuti zafizeni

< Vypnéte zatizeni stisknutim tlacitka Zap/Vyp 28
po dobu 2 sekund.

< Stisknéte ovladaci tlacitko 26 nejméné na 2
sekundy.

v" Sviti symbol elektrody (LED 21).

< Ovladacim tlacitkem 19 nastavte pozadovanou
hodnotu svarovaciho proudu.

Zapaleni elektrického oblouku

2 V misté, kde chcete zhotovit svar, se kratce do-
tknéte obrobku elektrodou a elektrodu trochu
pfizvednéte.

v Mezi obrobkem a elektrodou hofi elektricky
oblouk.

Pulzovani

< Stisknéte tlacitko 26, az se rozsviti symbol im-
pulzd (LED 23).

< Oteviete Vedlejsi parametry (viz, 16 Vedlejsi pa-
rametry” na strané 200).

> Zvolte vedlejsi parametr Druhd energie (2.E).

< Pozadovanou hodnotu druhého proudu na-
stavte pomoci oto¢ného knofliku 19. Nastave-
na hodnota je zalozena na hlavnim proudu I, v
%.

2 Zvolte vedlejsi parametr Pulzni frekvence (PuF).

< Pozadovanou pulznifrekvenci nastavte pomoci
ovladaciho knofliku 19.

< Zvolte vedlejsi parametr Pomér snimani pulzu
(PuB).

< Pozadovany pomér sniméni pulzu nastavte
pomoci ovladaciho knofliku 19. Nastavena
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Zplsob svarovani

hodnota je zaloZzena na hlavnim proudu I, v %.
Priklad: 60 % odpovida podildm 60 % hlavniho
proudu |, a 40 % druhé energie I,.

2 Opustte vedlejsi parametry.

U Béhem svarovani se v zobrazeni 31 zobrazi vy-
poctena priimérna hodnota proudu.

15.2 Rezim elektroda CEL
Pri pouziti celulézovych tyc¢ovych elek-
trod se pro tyto elektrody musi aktivo-
vat optimalizovany rezim CEL.

(Y

Oteviete Vedlejsi parametry (viz, 16 Vedlejsi pa-
rametry” na strané 200).

> Zvolte vedlejsi parametr Rezim CEL (CEL).

2 Nastavte hodnotu na,On”.

v’ Sviti symbol elektrody 21.

O Rezim elektrody CEL je aktivni.

O Vlastnosti svareni jsou optimali-
zovdny  pouze pro  elektrody  CEL.

Vsechny ostatni vedlejsi parametry zlstavaji
nezménény.

2 Opustte vedlejsi parametry.

15.3 TIG

@

Pred zapnutim se ujistéte, Ze se elek-
troda nedotyka svarovaciho stolu, ob-
robku nebo jinych elektricky vodivych
predmétd, aby se pfi zapnuti nechténé
nezazehl elektricky oblouk. Neumysiné
zazehnuty elektricky oblouk muze po-
skodit drzak elektrody, svarovaci stdl,
obrobek nebo pfistroj.

Zapnuti zafizeni

< Vypnéte zafizeni stisknutim tlacitka Zap/Vyp 28
po dobu 2 sekund.

< Stisknutim tlacitka 27 se vybere provozni rezim
TIG 2taktovy nebo 4taktovy.

v" Sviti symbol TIG (LED 24), HF (LED 25) a 2takt
nebo 4takt (LED 22).

< Zapnéte nebo vypnéte funkci Slopes stisknu-
tim tlacitka 27 na 2 sekundy.

2 Ovladacim tlacitkem 19 nastavte pozadovanou
hodnotu svafovaciho proudu.

Zapaleni elektrického oblouku

2 Oteviete ventil 56 na hofdku TIG s ventilem.

2 OV misté, kde chcete zhotovit svar, se hrotem
elektrody kratce dotknéte obrobku.

> ©@Elektrodu ponékud prizvednéte.

v Mezi obrobkem a elektrodou hofi elektricky
oblouk.

Pulzovani

2 Stisknéte tlacitko 26, az se rozsviti symbol im-
pulzt (LED 23).

> Oteviete Vedlejsi parametry (viz, 16 Vedlejsi pa-
rametry” na strané 200).

2 Zvolte vedlejsi parametr Druhd energie (2.E).

< Pozadovanou hodnotu druhého proudu na-
stavte pomoci oto¢ného knofliku 19. Nastavena
hodnota je zaloZena na hlavnim proudu |, v %.

2 Zvolte vedlejsi parametr Pulzni frekvence (PuF).

2 Pozadovanou pulzni frekvenci nastavte pomoci
ovladaciho knofliku 19.

2 Zvolte vedlejsi parametr Pomér snimani pulzu
(PuB).

2 Pozadovany pomér snimani pulzu nastavte
pomoci ovladaciho knofliku 19. Nastavena
hodnota udavé v % podil hlavniho proudu 1.
Priklad: 60 % odpovida podilim 60 % hlavniho
proudu |, a 40 % druhé energie I..

2 Opustte vedlejsi parametry.

U Béhem svafovani se v zobrazeni 39 zobrazi vy-
poctend primérna hodnota proudu.

Slopes (nabéh a ukonceni programu vypl.
prohlubni)
Pokud je aktivovana funkce Slopes, je k
dispozici spoustéci program a program
vypl. prohlubni s pfislusnymi progra-
my.
> Oteviete Vedlejsi parametry na (,16 Vedlejsi pa-
rametry” na strané 200).
2 Vyberte odpovidajici vedlejsi parametry a na-
stavte pozadovanou hodnotu.
U Parametry spoustéci energie (StE) a energie
vypl. prohl. (CFE) je zaloZzena na % hlavniho
proudu.

2 Opustte vedlejsi parametry.
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Vedlejsi parametry

ov s

16 Vedlejsi parametry

2 Spustte vedlejsi parametry stisknutim tlacitka
29.

9 Otacenim ovladacim tlacitkem 19 vyberte po- v
zadovany vedlejsi parametr.

O Podle zvoleného procesu svafovani a zvolené-
ho provozniho rezimu jsou k dispozici rozdilné s
vedlejsi parametry.

U Popis vedlejsiho parametru najdete v nasledu- Q

ho tlacitka 19.
Blikd hodnota parametru.

< Vedlejsi parametr potvrdte stisknutim ovladaci-

Zménte hodnota parametru otocenim ovlada-

ciho knofliku 19.

Ulozte zménu stisknutim ovladaciho tlacitka

19.

Stisknutim tlacitka 29 prerusite ulozeni zmény

jici tabulce. popt. ukoncite menu vedlejsich parametr(.
: Rezim
Kéd Vedlejsi parametry St‘a;;:‘;f:' Rozsah nastaveni o % o %‘ 7“.', §
L Lt
G-- Predfuk plynu 0,1s 0,1..10s X | x
StE Start energie 50 %" 1-200 % X X
Energie horkého startu 125 %" 1-200 % X
st Pocatecni doba 0,1s 0-999s X
Doba horkého startu 10s 0-999s X
StS Doba nabéhu Slopes 05s 0-99,9s X X
2.E Druhd energie 50 %" 1-200 % X X X
PuF Pulzni frekvence 3,0Hz 0,1Hz-5kHz X X X
rup|Soncpomiput e | oo REEUEE
CFS Doba dobéhu vypl. prohl. 05s 0-99,9s X X
CFE Energie vypliovani prohlubni 25 %" 1-200 % X X
CFt Doba vypli. prohlubni 02s 0-99,9s X
-G Dofuk plynu 100 % 20-500 % X X
HF Zapalovani HF on On - Off X X
dAF | Arc-Force 100 % 0-200 % X
AEd | Rozpoznéni konce oblouku 100 % 0-200 % X
CEL | Rezim elektrody CEL off On - Off X
Tab. 1: Vedlejsi parametry *) % z nastaveného hlavniho proudu
-200- 909.4039.9-05 01.22



Konfigurace stroje

17 Konfigurace stroje

V této nabidce se Ize dotazovat na stav
(revizi) verze softwaru a rovnéz prova-
dét nastaveni souvisejici s konfiguraci
stroje.

2 Spustte vedlejsi parametry stisknutim tlacitka
29.

2 Nyni oteviete menu konfigurace stroje opako-
vanym stisknutim tlacitka 29 po dobu 2 sekund.

U Nachazite se tedy v nabidce Konfigurace stroje.
Stfidavé se zobrazuje kod parametru a hodnota

2 Otacenim ovladacim tlacitkem 19 vyberte po-
zadovany bod menu.

2 Bod menu potvrdte stisknutim ovladaciho tla-
¢itka 19.

v U nastavitelnych parametrd blika hodnota pa-
rametru.

2 Zménte hodnota parametru otocenim ovlada-
ciho knofliku 19.

2 Ulozte zménu stisknutim ovlddaciho tlacitka
19.

O Popis struktury menu najdete v nasledujici ta-
bulce.

< Stisknutim tlacitka 29 prerusite ulozeni zmény
popf. ukoncite prislusnou Uroven menu.

. Rezim
a Standardni 7
Kod Parametr hodnota Rozsah nastaveni o | g
(= i
rEL Cislo verze nadfazené jednotky X X
Sol rEP | Cislo verze procesu x | x
o
rEd Zobrazeni ¢isla verze X X
rEl Cislo verze - primarni x | x
Go StP Startovaci Spicka 100 % 1-200 % X
HFP HF-Power 100 % 40-100 % X
IFS Speciélni 4takt OFF OFF-On X
Sbt Doba Auto-Standby 30 min Off, 5-30 min X X
FUO Moznosti zalohovani (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Moznosti zalohovani (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Tento parametr nastavuje pouzité zalohovani sité.
Tim se omezuje pfipadny nastavitelny max. proud. Viz,Moznosti zalohovani”
na strané 202.
FuS Podle sitové pripojky jsou k dispozici rizné hodnoty nastaveni.
Fur Redukce vykony zalohovani OFF OFF-On X X
Pokud je aktivovana funkce snizeni vykonu zalohovani (Fur), redukuje se v
pfipadé potfeby béhem svafovani dynamicky podle nastavenych moznosti
zalohovani (FuO) svafovaci proud tak, aby se zamezilo poklesu zélohovani
sité. To je signalizovano rychlym blikanim tlacitka 28 Zap/vyp.
01.22 909.4039.9-05 -201-



m Konfigurace stroje

’ Rezim
Kod Parametr standardni Rozsah nastaveni L ©
hodnota 913738
E @ s
PLL Kontrolka zablokovani Powermas- OFF OFF-0n «
ter (lock)
On:Tlac¢itko Mode na horaku série i-LTG/i-LTW je zablokovano. Stisknutim
tlacitka rezimu na 2 sekundy se odblokuje na 15 sekund. Pokud se béhem 15
sekund odblokovani stiskne tlacitko Start/stop, tlacitko rezimu se okamzité
zablokuje.
UdL | Zablokovani Up/Down (lock) OFF OFF - On X
On: Tlac¢itka Up/Down na hotéku série i-LTG/i-LTW jsou béhem svafovani
(1>0) zablokovéna.
PL3 Powermaster LED 3 2E Vsechny rel. "
(moznost libovolného obsazeni) : Vedlejsi parametry
Tor PLA PowvermasFer LED 4 ) N ngfhny rel. "
(moznost libovolného obsazeni) Vedlejsi parametry
TPr Ochrana horaku (Torch protect) OFF OFF -On X
On: Pfi pouzivani hotdku série i-LTG/i-LTW Ize na svarecce nastavit pouze
svafovaci proud s max. zatizenim horaku.
TPd Nastaveni ID horaku Viz,Nastaveni ID hofdku” na strané "
203
V kazdém hotéaku série i-LTG/i-LTW je ulozeno identifikacni ¢islo horaku. S
timto ID hotaku je spojena zatizitelnost horaku, kterd je potreba pro funkci
ochranu hofdku / torch protect (tPr) v provoznim rezimu TIG.
O Nastaveni ID hofaku je napf. potfeba pfi vyméné zakladni desky horaku.
2 Vyberte vhodné ID pro pouzity hofak podle tabulky a pieneste je uloze-
nim na modul hoféku.
Tab. 2: Menu Konfigurace stroje
Moznosti zalohovani
Hodnota v oo Hodnota Jisténi sité max. proud |
Jisténi sité max. proud | parametru U
parametru 1
230V TIG MMA nsv Tia MMA
*
16* 16A 200A 180A 3 25A 180A 1407
16F 16A 200A | 180A 25F 25A 180A | 140A
13 13A 190A 160A 20 . 202 1702 1252
2 2 17 12
13F 13A 190A 160A 0 - - ,0 - - 0, - > ~
Tab. 3: MozZnosti zdlohovdn tovdrni nastaveni
10 10A 180A | 125A
10F 10A 180A | 125A
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Specialni funkce

Identifikace ,F” oznacuje charakter za-
lohovani, pfi kterém je svafovaci proud
snizen dfive tak, aby nedoslo k padu
zalohovani.

Nastaveni ID hofaku

V kazdém hoftéaku série i-LTG/i-LTW je ulozeno

identifika¢ni ¢islo hotaku. S timto ID hordku je

propojena zatizitelnost hofaku, kterd je nutné pro

funkci ochrany hofdku / Torch protect v provoz-

nim rezimu TIG.

U Nastaveni ID hofdku je napf. potieba pfi vymé-
né zékladni desky hofaku.

2 Vkonfigura¢nim menu vybertepolozku (Tor).

< Vyberte polozku menu,TPd".

U Zde se zobrazi aktudlné nastavené ID hofaku.

< Vyberte ID vhodné pro pouzity hotak podle
nize uvedené tabulky a preneste je stisknutim
ovladaciho tlacitka 19 na modul hotaku.

ID horaku

Typ hotéku | ID horaku Zatfzteinost

DC AC
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
i-LTG 2800 28 300A 250A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350A 250A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A

Tab. 4: ID hordku

18 Specialni funkce

Master-Reset

Pozor! VSechna osobni nastaveni se
ztrati.

Vsechny uloZené ulohy ziistanou za-
chovany!
Vsechny parametry svareni a vedlejsi
parametry i konfigurace stroje se vrati
do tovarniho nastaveni .
2 Stisknéte soucasné tlacitka 26 a 29 nejméné na
5 sekund.
v’ Pro potvrzeni se kratce rozsviti sedmisegmen-
tovy ukazatel a vdechny indikatory ovladaciho
panelu a zafizeni se znovu spusti.

01.22

909.4039.9-05

-203 -



Hlaseni

19 Hofak @
Horak Powermaster rady i-LTG/i-LTW 82

Funkce tlacitek horaku

75 Tlacitko horaku Start/Stop

ke spusténi a ukonceni procesu svafovani.

83

76 Tlacitko horaku sekundarni proud

k vyvolani sekundarniho proudu.

77 Tlacitko horaku Up
pro zvyseni hodnot parametrd.

78 Tlacitko hotaku Down

84
85

pro snizeni hodnot parametrd.

80 Kontrolka ampéry:
Sviti, pokud je na displeji (84) zobrazen
svafovaci proud.

81 Kontrolka Ulohy:
U BasicPlus neni k dispozici!

20 Hlaseni

20.1 Chybova hlaseni

Kontrolka PowerMaster 3:

Moznost obsazeni libovolnym parametrem.
Predbézné obsazeno sekundarnim prou-
dem [2.

Kontrolka PowerMaster 4:
Moznost obsazeni libovolnym parametrem.

Displej: Zobrazeni hodnot parametrd.

Tla¢itko Mode:

Pfepina mezi parametry LED 80 az LED 83
Stisknuti tlacitka po dobu 7 s pro pfepnuti
displeje (84) mezi rezZimem pravaka a leva-
ka. Jako index se na displeji zobrazi vpravo
dole tec¢ka.

Stisknuti tlacitka po dobu 2 s pro odbloko-
vani tla¢itka Mode na dobu 15 s (pfi akti-
vovaném vedlejSim parametru ,Kontrolka
zablokovani PowerMaster LED” (PLL)).

Chyby je mozné resetovat vypnutim

Davejte pozor na chybova hlaseni.

a zapnutim.
Kéd Zévada Mozna pficina Naprava
E01-01 | Nadmérna teplota | Pristroj je piehraty, byla prekro- | nechte pfistroj nékolik minut vychlad-
E01-02 ¢ena povolena doba zapnuti. nout v zapnutém stavu
EO01-05
E02-00 | Primdrni prepéti | pfilis vysoké sitové napéti Zkontrolujte sitové napéti, vyzkousejte
E02-01 P¥ili3 vysoké interni pracovni pristroj v jiné zasuvce
£02-02 napéti
E04-05 | Chyba PFC Interni regulace sité nefunguje | Piistroj vypnéte a znovu zapnéte.V
piipadé opakovaného nebo trvalého
hlaseni chyby informujte servis
E06-00 | Prepéti sekun- Prilis vysoké vystupni napéti Zkontrolujte vedeni obrobku V pfipadé
dérni opakovaného nebo trvalého hlaseni
chyby informujte servis
E07-01 | Interni chyba Interni pamét neni ok Pistroj vypnéte a znovu zapnéte.V
EEProm pripadé opakovaného nebo trvalého
hlaseni chyby informujte servis
E10-00 | Zavada na hotaku | Vadny hofak nebo pripojky Zkontrolovat popf. vyménit horak
-204 - 909.4039.9-05 01.22




Hlaseni

Kod

Zéavada

Mozna pficina

Naprava

E11-00

Zavada na dalko-
vém ovladaci

Zévada dalkového ovladace
nebo zditky dalkového ovladace

Zkontrolujte popf. vyménit délkovy
ovladac

E12-00

Vykonovy dil

Vadny vykonovy dil ovladani

E13-01

E13-02

Teplotni senzor

Vadny interni teplotni senzor

Pristroj vypnéte a znovu zapnéte. V
pfipadé opakovaného nebo trvalého
hlaseni chyby informujte servis

E14-00

Primérni podpéti

Interni napdjeci napéti je prilis
nizké

Zkontrolujte sitové napéti, vyzkousejte
pfistroj v jiné zasuvce. Pfistroj vypnéte a

pretizeni

E14-01 Interni napajeci napéti je pfi znovu zapnéte. V pfipadé opakovaného
zapnuti pFilié nizké nebo trvalého hlaseni chyby informujte

servis.

E15-00 | Méfeni proudu Chyba pfi zjistovani interniho Zkontrolovat hofdk a vedeni obrobku.

E15-01 proudu Vytdhnéte sitovou zastrcku a znovu ji
zapojte. V pfipadé opakovaného nebo
trvalého hlaseni chyby informujte servis.

E18-00 | Ochrana proti Bezpecnostni vypnuti na ochra- | Nechejte zafizeni vychladnout v po-

nu elektrickych soucastek

hotovostnim rezimu. V pripadé opako-
vaného nebo trvalého hlaseni chyby
informujte servis.

E19-00 | ZaZehovy pfistroj | Vadny vnitini zazehovy pfistroj | Pristroj vypnéte a znovu zapnéte.V
E19-01 pfipadé opakovaného nebo trvalého
£19-02 hlaseni chyby informujte servis.
E22-00 | Primérni podpéti | PFilis nizké interni pracovni Zkontrolujte sitové napéti, vyzkousejte

£22-03 napéti pfistroj v jiné zasuvce. PFistroj vypnéte a
znovu zapnéte. V piipadé opakovaného

£22-04 nebo trvalého hlaseni chyby informujte
servis

E25-00 | Voltage Reduction | Vadny VRD neb zkrat mezi ob- | Hofak a drzak elektrody nesmi mit pfi

Device (VRD) robkem a hordkem. zapinani elektricky kontakt s vodi¢em
E25-01 obrabéného predmétu (zkrat).
E30-00 | Konfigurace Chybnd konfigurace nebo roz-
E30-05 poznén ovladaciho panelu
E30-07
E31-01 | Komunikace Vadnad interni komunikace
E31-03 e N .

PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.V

E31-04 prfipadé opakovaného nebo trvalého
E31-05 hlageni chyby informujte servis
E31-06
E32-00 | Napajeci dil Interni chyba procesoru
az (FPGA)
E32-05
E34-01 | Ventilator Proud ventilatoru je pfili$ nizky
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m Odstranéni zavad
Kéd Zévada Mozna pricina Naprava

E49-01 | Baterie PFilis nizky stav nabiti baterie Vypojte a znovu napojte baterii. Popf.

E Komunikace s baterii baterii nové nabijte. V pfipadé dal3ich
49-02 poruch informujte servis.
Tab. 5: Pokyny a chybovd hldseni

21 Odstranéni zavad

Zévada Mozna pfricina Naprava
Nezapaluje Z&dny nebo $patny ukostfovaci kontakt Zajistéte ukostrovaci kontakt
Si'ﬁleitri':ky Chybny pramér elektrody Zvolte spravny pramér elektrody
oblou

Nastaven pfilis nizky svafovaci proud

Nastavte vyssi svafovaci proud

Znecisténd nebo chybné zabrousena wolframova
elektroda

Elektrodu spravné zabruste, pfip.
vyménte

Chybné nastavené mnozstvi plynu

Nastavte spravné mnozstvi plynu

Neni ochranny
plyn

Plynové lahev je prazdna

Vyméite tlakovou lahev

Defektni redukéni ventil

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Plynovy ventil na hofdku nenf otevieny nebo je
defektni

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Prilis malo
ochranného
plynu

Netésny horak

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Plynova hadice neni pevna

Utahnéte plynovou hadici

Chybné nastaveny nebo defektni redukéni ventil

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Péry ve svario-
vaném mate-
rialu

Netésny horak

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Plynové tryska neni pevna

Utahnéte plynovou trysku

Defektni hlava horaku

Zkontrolujte, pfip. vyménte

Obrobek znecistény tukem, rzi, olejem atd.

Vycistéte

Privan

Odstinte pracovisté

Sev se vafi"
(neklidny elek-
tricky oblouk)

Chybi pfivod plynu

Zkontrolujte

Chybny plyn

Pouzijte spravny plyn

Odtavuje se

Pro prlimér elektrody nastaven pfilis vysoky

Nastavte spravny svafovaci proud

TIG elektroda | svafovaci proud
Zaménény pdly a hofak TIG pfipojen na kladném | Pfipojte hofdk TIG k zapornému
polu 3 polu 6
Tab. 6: Odstranéni zdvad
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Obrazky

22 Obrazky

2taktovy

Svarovaci proud

Sekundarni proud

Zapalovaci proud

Min. proud

v

Tlacitko hofaku

Predfuk plynu

Narst proudu

stisknuto

Pokles proudu

Dofuk plynu

v

start/stop

Tlacitko hofaku

stisknutg

v

Druhy proud

4taktovy

Svafovaci proud

Sekundarni proud

Start. proud

Koncovy proud

Zapalovaci proud

Tlacitko hofaku
start/stop

Tlacitko hotaku
Druhy proud

v

Predfuk plynu

Nartst proudu

stisknuto

Pokles proudu

stisknuto

Dofuk plynu

v

stisknuto

v
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Technické udaje

23 Technické udaje

Technické ddaje* Jed- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
notka (115V) (230V)
Svarovani TIG
YL -180 -2
Oblast svafovani (I, -, /U, -U ) AN 132 _81 7{2 1312 —0108{0
Volnobézné napéti max. VDC 18-20
Spotieba energie pfi volnobéhu W 9,5 7,2
Nastaveni vykonu plynulé
Charakter kfivek klesajici
Svarovaci proud pfi DZ 100% 40°C A 130 140
Svarovaci proud pfi DZ 60% 40°C A 150 160
DZ pii max. proudu 40 °C % 25 25
Sitové napéti Vv 115 230
PFikon I, (100 %/40 °C) A 21,7 11,5
PFikon I, (60%/40 °C) A 264 13,8
Odbér proudu |, (max. proud) A 34,7 19,1
Nejvétsi efektivni sitovy proud |/ A 21,7 11,5
PFikon S, (100 %/40 °C) kVA 2,5 2,6
Ptikon S, (60%/40 °C) kVA 3,0 32
Pfikon S, (max. proud) kVA 4,0 4,4
Stupen ucinnosti / Efficiency n pti 100% ED % 79 83
mowméintspotiebs energe | % 77 82
Svarovani elektrodou
L 10-14 10-1
Oblast svafovani (I, -, /U, -U ) AN 2(()), 4- 22,/6 2:’ 4- 2(7)’/2
Volnobézné napéti max. VDC 78-88
Spotieba energie pfi volnobéhu W 10,6 6,6
Napéti naprazdno VRD (jen pfi VRD) VDC 30-35
Nastaveni vykonu plynulé
Charakter kfivek klesajici
Svarovaci proud pfti DZ 100% 40°C A 94 120
Svarovaci proud pfi DZ 60% 40°C A 110 140
DZ pfi max. proudu 40 °C % 25 25
Sitové napéti \ 115 230
-208- 909.4039.9-05 01.22



Technické udaje

Ted A e Jed- MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
notka (115V) (230V)
P¥ikon I, (100 %/40 °C) A 23,7 151
P¥ikon I, (60%/40 °C) A 28,2 18,3
Odbeér proudu |, (max. proud) A 39,1 24,9
Nejvétsi efektivni sitovy proud Lo/ A 23,7 15,1
PFikon S, (100 %/40 °C) kVA 2,7 35
PFikon S, (60%/40 °C) kVA 3,2 4,2
Pfikon S, (max. proud) kVA 4,5 57
Stupen ucinnosti / Efficiency n pfi 100% ED % 82 86
i spotebi energie | % 79 o5
Svafitelné elektrody mm 1,5-3.2 1,5-4,0
Sit
Sitové napéti (50/60 Hz) 1~ \Y 115 230
Sitova frekvence Hz 50-60
pozitivni sitova tolerance % 15 15
negativni sitova tolerance % 15 15
Vedeni pro pfipojeni k siti mm? 3x2,5
Sitova zastrcka bez Chranéna zasuvka
Pitkon |, o A 02 03
Sitova pojistka Altr 25 16
Faktor Gcinnosti (pfi 12 ) cos @ 0,99 0,99
Faktor ucinnosti / Powerfactor A (pfi |, max) 0,99 0,99
T m | s
Doporuceny vykon generdtoru kVA 8 8
Pristroj
Stupen kryti (EN 60529) IP 23S 23S
Trida izolace F
ZpUsob chlazeni F
Emise hluku dB(A) <70
Rozmeéry a hmotnost
Rozmér (Dx5xV) mm 360 x 130 x 215
Hmotnost s kabelem kg 73 73
Tab. 7: Technické udaje DZ = doba zapnuti

Seznam ekvivalentnich model(: Zadné
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Prohlaseni o shodé

U Rok vyroby vaseho zafizeni Lorch mizete zjistit
podle sériového cisla, které najdete na typo-
vém stitku. Rok vyroby zjistite podle 5. a 6. mis-
ta sériového cisla po odecteni cisla 10.

v’ Priklad: Sériové &islo xxxx-31xX-XXXX-X zname-
na rok vyroby 2021 (31-10=21)
23.1 Charakteristické hodnoty pro
dalsi materialy
Zarizeni WIG:

(Primér plynové trysky [mm])?/ 17 = Mnozstvi
ochranného plynu [I/min]

24 Udrzba a péce
P¥i vSech pracich péce a udrzby do-
drzujte platné bezpecnostni predpi-
sy a predpisy Urazové prevence.

Pfistroj je nendrocny na udrzbu. Aby byl pfistroj
po dlouha léta pouzitelny a funk¢ni, méli byste
pravidelné kontrolovat jen nékolik bodu:

24.1 Pravidelné kontroly

O Pred kazdym uvedenim svafovaciho pfistroje
do provozu zkontrolujte nésledujici kompo-
nenty, zda nejsou poskozené:

— sitovou zastrcku a kabel
— svarovaci hotéak a piipojky,
— vedeni a spoje obrobku,

U Svérecku jednou az dvakrat za rok vyfoukejte.

2 Predtim pfistroj vypnéte a vytdhnéte zastrcku
ze sité.

9 Vyfoukejte svarecku suchym stlacenym vzdu-

chem smérem zpredu skrz vétraci stérbiny. Kryt
pfitom nechte zavfeny.

o ) Vzduch nikdy nefoukejte vétracimi stér-
ﬁ binami na zadni strané pfistroje. Tam se

&é nachdzi ventilator, ktery by mohl byt
~————/ stlacenym vzduchem roztocen do tak
vysokych otacek, ze by doslo k posko-
zeni loziska.

25 Likvidace

Jen pro zemé EU.

Nevyhazujte elektrické nafadi do béz-
ného domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice 2012/19/EU o

odpadnich elektrickych a elektronickych zafize-
nich a uplatnéni ndrodniho prava musi byt pouzi-
té elektrické nastroje shromazdovany samostat-
né a predany k ekologické recyklaci.

26 Servis

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

27 Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme timto na svoji vylu¢nou zodpovéd-
nost, Ze jmenovany vyrobek odpovida nize uve-
denym normam resp. normativnim dokumen-
tam: EN IEC 60974-1:2018, EN |EC 60974-1:2018/
A1:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014
CL.A podle ustanoveni smérnic 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU, 2009/125/EG.

q1

Wolfgang Griib
Jednatel

<

Lorch SchweiBtechnik GmbH
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Descrizione dei disegni

1 Elementi dell'apparecchio @

0 N O B A WN =

Cinghia di trasporto
Quadro comandi

Presa polo positivo
Presa linea di comando
Presa cannello

Presa polo negativo
Ingresso aria
Collegamento gas inerte

2 Descrizione dei disegni

2.1 Significato dei simboli grafici nel
manuale d'uso

9 Cavo di rete/cavo batteria con attacco
apparecchio (opzionale)

10 Boccola d'innesto regolatore remoto
Pericolo di morte per folgorazione!

Vedere il capitolo “13.3 Collegamen-
to dell’alimentazione elettrica” a pa-
gina 218.

Parte delle opzioni e degli accessori il-
lustrati non rientra nella fornitura.

Con riserva di modifiche.

2.2 Significato dei disegni
sull'apparecchio

T

Pericolo di morte!

In caso di mancata osservanza delle
avvertenze di pericolo sussiste il rischio
di lesioni lievi o gravi, fino al rischio di
morte.

Pericolo per danni materiali!

In caso di mancata osservanza delle av-
vertenze di pericolo sussiste il rischio di
danneggiare pezzi in lavorazione, uten-
sili e strutture.

Avvertenza generale!

Indica utili informazioni su prodotto e
attrezzatura.

Informazioni sulla tutela ambientale

Indica informazioni sulla tutela am-
bientale.

Punti elenco:

2 Indicazione di comportamento.
Indica le fasi di lavoro da eseguire.

v’ Risultato.
Indica il risultato che si ottiene di conseguen-

Za.

U Avvertenza
Indica una spiegazione/informazione

c m Pericolo!
Leggere le informazioni per |'utente nel

manuale d'uso.
Staccare la spina di alimentazione!

() D-) Prima di aprire la scatola, scollegare il
connettore di rete.

01.22
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Sicurezza

3 Sicurezza

(— ) Per lavorare con l'apparecchio senza

correre pericoli, & necessario leggere
integralmente il manuale d'uso e le

——— avvertenze di sicurezza e seguire fedel-

mente le istruzioni ivi riportate.

Seguire un corso pratico di formazione
prima di utilizzare I'apparecchio per la
prima volta. Attenersi alle disposizioni
antinfortunistiche (UVV").

Prima di iniziare la saldatura, rimuo-
vere solventi, sgrassatori ed altri ma-
teriali infiammabili dall'area di lavoro.
Coprire i materiali inflammabili non
mobili. Eseguire la saldatura soltanto
se l'aria ambientale non contiene alte
concentrazioni di polveri, vapori acidi,
gas o sostanze infiammabili. Prestare
particolare prudenza nei lavori di ripa-
razione su sistemi di tubi e serbatoi che
contengono liquidi o gas infiammabili.

Non toccare mai i componenti che
conducono tensione di rete all'interno
o all'esterno della scatola. Non tocca-
re mai i componenti conduttori degli
elettrodi di saldatura o della tensione
da saldatura con l'utensile acceso.

Non esporre |'utensile alla pioggia, agli
spruzzi o al vapore.

Non saldare mai senza maschera da
saldatura. Avvertire le persone presenti
nell'ambiente del pericolo dei raggi lu-
minosi.

Utilizzare il dispositivo di aspirazione
adatto per gas e vapori di taglio.

Utilizzare una mascherina nel caso di
pericolo di inalazione dei vapori di sal-
datura o di taglio.

1

Solo per la Germania. Da richiedere presso Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Colonia.

Se durante il lavoro il cavo di alimenta-
\}/ zione subisce danni o viene reciso, non
I toccarlo e scollegare subito la spina di

alimentazione. Non utilizzare mai I'ap-
parecchio con il cavo danneggiato.

— ) Tenere un estintore a portata di mano.

’ Una volta terminati i lavori di saldatura,

eseguire un controllo antincendio (v.

uvv?)

Non tentare mai di smontare il ridutto-
re di pressione. Sostituire il riduttore di
pressione se difettoso.

Trasportare e posizionare l'apparecchio
soltanto su fondo stabile e piano.

L'angolo d'inclinazione massimo am-

messo per il trasporto e l'installazione
edi10°.

O Ilavori di assistenza e riparazione devono esse-

re eseguiti soltanto da un elettricista qualifica-
to.

O Accertarsi che il contatto del cavo di massa nel-

le immediate vicinanze del punto di saldatura
sia corretto e diretto. Non condurre la corrente
di saldatura su catene, cuscinetti a sfera, cavi
d'acciaio, cavi di terra, ecc., in quanto possono
fondersi.

QO Durante il lavoro su superfici elevate o inclina-

te, garantire una posizione stabile per sé e per
I'apparecchio.

U L'apparecchio pud essere collegato soltanto ad

una rete di alimentazione con adeguata messa
a terra. (Sistema trifase a quattro fili con cavo
neutro di messa a terra, oppure sistema mono-
fase a tre fili con cavo neutro di messa a terra)
la presa e il cavo di prolunga devono possedere
un cavo di messa a terra funzionante.

U Indossare abbigliamento protettivo, guanti in

pelle e grembiule in pelle.

U Schermare il posto di lavoro con barriere o pa-

reti mobili.

O Non scongelare tubi o cavi congelati tramite la

saldatrice.

O Nei contenitori chiusi, in particolari condizioni e

in caso di aumentato rischio elettrico, utilizzare
soltanto apparecchi con segno S.
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Protezione dell'apparecchio

U Spegnere l'apparecchio nelle pause di lavoro e
chiudere la valvola del flacone.

U Assicurare la bombola di gas con una catena di
sicurezza.

U Estrarre la spina di alimentazione dalla presa
prima di modificare il luogo di installazione o di
eseguire lavori sull'apparecchio.

Attenersi alle norme antinfortunistiche in vigore
nel proprio Paese. Con riserva di modifiche.

4 Controllo UVV

Il gestore di impianti di saldatura ad uso artigia-
nale e 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'im-
pianto occorre fare eseguire un controllo di
sicurezza.

@

| controlli UVV eseguiti in modo non
conforme possono danneggiare |'im-
pianto. Troverete ulteriori informazioni
sui controlli UVV degli impianti di sal-
datura presso i centri di assistenza au-
torizzati Lorch.

5 Condizioni ambientali

Intervallo di dell'aria
nell'ambiente:

durante il funzionamento: -20 °C ... +40 °C (-4 °F
.. +104 °F)

durante il trasporto
e lo stoccaggio: -25 °C... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)

temperatura

Umidita relativa dell'aria:
fino al 50 % a 40 °C (104 °F)

fino al 90 % a 20 °C (68 °F)
Il funzionamento, lo stoccaggio e il tra-
ﬁ sporto devono avere luogo solo entro i
éﬁ limiti indicati! Luso con valori al di fuori
di tali limiti & considerato illecito. Il pro-
duttore declina ogni responsabilita per
i danni derivanti da tale uso illecito.
L'aria nell'ambiente deve essere priva di polvere,
acidi, gas corrosivi o altre sostanze dannose!

6 Utilizzo conforme

L'apparecchio é destinato all'impiego in ambienti
artigianali e industriali. E portatile e puo funzio-
nare con la rete elettrica, con un gruppo elettro-
geno o a batteria (opzionale).

L'apparecchio é destinato alla saldatura tramite
elettrodi. In combinazione con un cannello TIG,
I'apparecchio e adatto alla saldatura TIG con
corrente continua di

— acciai non legati, bassolegati e altolegati,
— rame e relative leghe,
— nichel e relative leghe,

— metalli speciali come titanio, zirconio e tan-
talio.

L'apparecchio non é destinato alla saldatura TIG
con corrente continua di alluminio e magnesio.

Ai sensi della norma DIN VDE 0100-410 / IEC
60364-4-41:2005-12, sezione 413, l'alimentazione
di MicorTIG 200 Accu-ready con MobilePower 1
corrisponde alla misura di protezione: esclusione
di protezione

Ai sensi del BGV D1 (VBG15, Saldatura, taglio e
processi correlati, art. 29, art. 45) in combinazione
con BGR500 (Gestione di mezzi di lavoro, capitolo
2.26), BGR117 (Lavori all'interno di contenitori

e spazi ristretti, capitolo 4.7), BRG126 (Lavori in
locali chiusi di impianti di acque reflue, capitolo
4.8) e BGI594 (Impiego di attrezzature elettriche
in ambienti con rischio elettrico accresciuto, ca-
pitolo 3.2) sono pertanto consentiti il trasporto e
I'impiego in ambienti con rischio elettrico accre-
sciuto quali contenitori e spazi chiusi ristretti.

7 Protezione dell'apparecchio

L'apparecchio é dotato di protezione elettronica
da sovraccarico. Non utilizzare fusibili piu potenti
rispetto alla protezione indicata sulla targhetta
identificativa.

L'apparecchio é raffreddato da una ventola.

O Assicurarsi pertanto che le aperture di raffred-
damento siano sempre sgombre.

O Non infilare oggetti nelle feritoie di ventilazio-
ne, poiché la ventola potrebbe subire danni.

U Non saldare mai se la ventola & guasta, piutto-
sto far riparare l'apparecchio.
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Trasporto e installazione

Durata di accensione (DA)

La base della durata di accensione (DA) & un ciclo
di lavoro di 10 minuti. DA 60% significa dunque
una durata di saldatura di 6 minuti. Poi l'apparec-
chio deve raffreddarsi per 4 minuti.

Se si supera la DA, I'elemento termico integrato

spegne l'apparecchio. L'apparecchio si riaccende
quando si é raffreddato a sufficienza.

8 Compatibilita elettromagnetica
(CEM)

Questo prodotto e conforme alle norme CEM
attualmente in vigore. Attenersi a quanto segue:

O | saldatori possono causare guasti alla rete
elettrica pubblica a causa dell'elevato assorbi-
mento di corrente. Per questo motivo, l'allaccia-
mento alla rete & soggetto a requisiti concer-
nenti I'impedenza di rete massima consentita.
L'impedenza di rete massima consentita (Zmax)
dell'interfaccia rispetto alla rete elettrica (allac-
ciamento alla rete) viene indicata nei dati tec-
nici. Qualora necessario, consultare il gestore
della rete.

O l'apparecchio e destinato alla saldatura in am-
bienti artigianali e industriali (CISPR 11 classe
A). In caso di impiego in altri ambienti (ad es.
residenziali) potrebbero essere disturbati altri
apparecchi elettrici.

U Potrebbero verificarsi problemi elettromagne-
tici durante la messa in funzione in:

— cavi di alimentazione elettrici, cavi di coman-
do, cavi conduttori di segnali e per le teleco-
municazioni nelle vicinanze del dispositivo
di saldatura o di taglio

— Televisori, radiotrasmettitori e radioricevitori
— Computer e altri dispositivi di comando

— Dispositivi di protezione in strutture indu-
striali (ad es. impianti d'allarme)

— Pacemaker e apparecchi acustici
— Dispositivi di taratura o misurazione

— inapparecchiatura con ridotta resistenza alle
interferenze

Qualora vengano disturbate altre apparecchia-
ture nell'ambiente, potrebbero essere necessarie
ulteriori schermature.

O L'ambiente da schermare puo¢ estendersi fino
ai confini del terreno. Dipende dal tipo di

costruzione dell'edificio e delle attivita che vi si
svolgono.

Azionare l'apparecchio seguendo i dati e le istru-
zioni del produttore. Il gestore dell'apparecchio
e responsabile dell'installazione e del funziona-
mento dell'apparecchio stesso. In caso di distur-
bi elettromagnetici, il gestore e responsabile
dell'eliminazione degli stessi (eventualmente con
|'assistenza tecnica del produttore).

9 Allacciamento alla rete

L'apparecchio e conforme alle disposizioni EN
/IEC 61000-3-12 a condizione che I'impedenza
massima di rete Zmax sia inferiore o pari all'impe-
denza Zmax indicata nei dati tecnici dell'apparec-
chio nel punto di collegamento alla rete pubblica
a bassa tensione. E responsabilita dell'installatore
o dell'utente verificare, se necessario consultan-
do il fornitore pubblico della rete, che I'appa-
recchio sia collegato alla rete pubblica a bassa
tensione solo se I'impedenza massima Zmax e
inferiore o pari all'impedenza Zmax dell'apparec-
chio, indicata nei dati tecnici.

ATTENZIONE: Un utilizzo permanente dell'appa-
recchio a massima potenza con una durata effet-
tiva di accensione superiore al quindici percento
causa il superamento dei valori di soglia definiti
dall'lEC 61000-3-12 per Rsce. Quando l'appa-
recchio con elevata sollecitazione deve essere
connesso ad una rete pubblica a bassa tensione,
€ necessario il consenso del fornitore della rete
relativo al collegamento dell'apparecchio da
parte dell'utente.

10 Emissioni acustiche

Il livello massimo di emissioni acustiche dell'ap-
parecchio & inferiore a 70 dB(A), misurato con
carico normale secondo EN 60974-1 nel punto di
lavoro massimo.

11 Trasporto e installazione

Rischio di lesioni a causa della cadu-
ta e del rovesciamento dell'apparec-
chio.

Staccare la spina di alimentazione pri-
ma del trasporto.

Trasportare l'apparecchio dalla cinghia
mantenendolo orizzontale.
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Prima della messa in funzione

Non sollevare I'apparecchio con carrel-
lo elevatore a forca o simili dalla scatola
o dalla cinghia di trasporto.

Posizionare l'apparecchio soltanto su
fondo stabile, piano e asciutto. L'angolo
d'inclinazione massimo ammesso per
I'installazione e di 10°.

Assicurarsi che le aperture di raffredda-
mento siano sempre sgombre!

— Non appoggiare I'apparecchio direttamente
alla parete!

— Non coprire nessuna apertura di raffredda-
mento!

L'apparecchio potrebbe surriscaldarsi e subire
danni!

Le aperture di raffreddamento si trovano nei
seguenti punti:

— lato anteriore della scatola
— lato posteriore della scatola

12 Istruzioni brevi

< Collocare una bombola di gas inerte vicino
all'impianto e immobilizzarla per impedire che
si rovesci.

<> Rimuovere il tappo a vite dalla bombola di
gas inerte e aprire brevemente la valvola della
bombola del gas (soffiaggio).

< Collegare il riduttore di pressione alla bombola
digasinerte.

2 Collegare il flessibile del gas inerte dell'impian-
to al riduttore di pressione e aprire la bombola
di gas inerte.

2 Collegare il cavo di massa al polo positivo 3 del-
la presa.

2 Collegare il cannello TIG al polo negativo 6 del-
la presa.

2 Inserire il connettore di controllo del cannello
TIG nella presa 4.

2 Collegare la linea del gas del cannello TIG all'at-
tacco del gas 5.

2 Collegare il cavo direte o il cavo batteria

2 Accendere l'apparecchio premendo per 2 sec. il
tasto on/off 28.

2 Impostare la corrente di saldatura desiderata
con la manopola di comando 19.

v’ L'apparecchio & pronto per la saldatura.
13 Prima della messa in funzione

13.1 Fissaggio della cinghia di tra-
sporto ( Il

2 Avvolgere la cinghia di trasporto sulla saldatri-
ce e sul cursore in plastica. Seguire la sequenza
dei numeri nell'immagine.

13.2 Collegare il cavo di massa (lll

Nella scelta del luogo di lavoro assicurarsi che sia
possibile fissare correttamente il cavo di massa e
la pinza di massa.

®@La pinza di massa va fissata ad un punto sco-
perto del banco di saldatura o del pezzo da lavo-
rare assicurando una buona conducibilita. Deve
trovarsi nelle immediate vicinanze del punto di
saldatura, di modo da impedire che la corrente
di saldatura ritorni attraverso componenti della
macchina, cuscinetti a sfera 0 commutatori elet-
trici.

®Non posare la pinza di massa sull'impianto

di saldatura, altrimenti la corrente di saldatura
passa attraverso i connettori del cavo di terra,
danneggiandolo.

Non applicare mai il collegamento del pezzo da
lavorare allentato. Collegare saldamente la pin-
za di massa al banco di saldatura o al pezzo da
lavorare.
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Prima della messa in funzione

13.3 Collegamento dell'alimentazione
elettrica

Cavo di rete con attacco apparecchio
Pericolo di morte per folgorazione!

Se il cavo di rete inseribile non viene
utilizzato correttamente in presen-
za di bagnato e umidita, particolar-
mente all'aperto, puo verificarsi una
folgorazione.

Quando l'apparecchio funziona con
la rete elettrica, prestare attenzione
a quanto segue:

Collegare per prima cosa il cavo di
rete all'attacco apparecchio della
saldatrice e unire poi il cavo di rete
con la spina di alimentazione alla
presa di corrente.

Prima di scollegare l'attacco appa-
recchio, staccare la spina di alimen-
tazione dalla presa elettrica.

Funzionamento con rete elettrica

Prima di mettere in funzione l'apparecchio, as-
sicurarsi che sia disponibile un collegamento di
rete idoneo. La protezione deve corrispondere ai
valori indicati nei dati tecnici.

2 Collegare il cavo di rete.
v’ L'apparecchio si trova in modo standby.

Funzionamento a batteria (opzionale)

Per I'impiego mobile & possibile far funzionare
I'apparecchio a batteria con un gruppo batterie
Lorch MobilePower 1.

Utilizzare la saldatrice solo con I'ap-
posita batteria MobilePower 1!

2 Collegare il cavo batteria.
v’ Lapparecchio & acceso.

Quando l'apparecchio funziona a bat-
teria, prestare attenzione a quanto se-
gue:

Collegare per prima cosa il cavo batteria
all'attacco apparecchio della saldatrice

e accendere poi il gruppo batterie Mo-
bilePower 1.

Prima di staccare l'attacco apparecchio
del cavo batteria, spegnere il gruppo
batterie MobilePower 1.

Non scollegare mai il cavo batteria
mentre la saldatrice & in funzione.

Funzionamento con generatore

In alternativa, I'apparecchio puo essere collegato
anche ad un gruppo elettrogeno. Attenersi a
quanto segue:

— Sesidesidera utilizzare la piena potenza del-
la saldatrice, la potenza ceduta del gruppo
deve possedere almeno l'assorbimento di
potenza della saldatrice (vedere i dati tecni-
ci).

— Quando il gruppo entra in sovraccarico,
puo verificarsi una pulsazione o un distacco
dell'arco elettrico.

Prolunghe del cavo di rete

O Utilizzare solo prolunghe in perfette condizioni
che soddisfino la protezione indicata.

Q | cavi arrotolati possono riscaldarsi molto. Per-
tanto svolgere sempre completamente i cavi di
prolunga.

Se si usano prolunghe particolarmente lunghe, la
tensione di rete presso |'apparecchio puo scen-
dere al punto da ridurre la potenza di saldatura.
Accorciare le prolunghe e/o utilizzare prolunghe
di sezione maggiore.
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Prima della messa in funzione

13.4 Processo disaldatura con
elettrodi

Collegamento del cavo di saldatura con
elettrodi
Collegare il cavo di saldatura con elettrodi alla
presa Meno 6 o Pili 3 e fissarlo con una rotazione
a destra.
Per la scelta di un elettrodo cilindri-
co adatto osservare le indicazioni del
produttore. |l diametro dell'elettrodo
dipende dallo spessore del materiale
da saldare.

Saldatura con elettrodo positivo (+):

< Collegare la pinza portaelettrodo al polo positi-
vo 3 dell'apparecchio e fissarla girando la spina
verso destra.

Saldatura con elettrodo positivo (-):

2 Collegare la pinza portaelettrodo al polo ne-
gativo 6 dell'apparecchio e fissarla girando la
spina verso destra.

< Spingere la leva della maniglia della pinza por-
taelettrodo. Serrare I'estremita scoperta di un
elettrodo nella pinza. Fare attenzione alle tac-
che del lato interno delle due ganasce.

Saldatura TIG

13.5

Pericolo di scossa elettrica!

Se é selezionata la funzione Accen-
sione HF, sul cannello é presente
una tensione di accensione elevata.
Non toccare mai i componenti con-
duttori degli elettrodi di saldatura o
della tensione da saldatura con l'u-
tensile acceso.

Inserimento degli elettrodi @
< Svitare la valvola di serraggio 55.

< Estrarre l'elettrodo 54 dalla bussola di bloccag-
gio 53.

2 Levigare I'elettrodo 54.

2 Inserire I'elettrodo 54 nella bussola di bloccag-
gio 53.

2 Inserire I'elettrodo 54 nel cannello e avvitare
saldamente la valvola di serraggio 55.

Non smontare la scatola del manicotto
di serraggio 51 e l'ugello per gas 50.

Per adattare il cannello ad un diame-
tro elettrodi diverso, fare attenzione a

@

quanto segue.

O La bussola di bloccaggio 53, la scatola della
bussola di bloccaggio 51 e I'elettrodo 54 devo-
no avere lo stesso diametro.

U Lugello per gas 50 deve essere adattato al dia-
metro dell'elettrodo.
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Quadro comandi

Collegamento del cannello TIG

=)

=

=

Pericolo di scossa elettrica!

Alla presa 4 va collegato solo il con-
nettore di controllo del connettore
di controllo TIG. Non inserire mai
nessun altro elemento di controllo,
ad es. il contatto a relé di un control-
lo di automazione o un pulsante ma-
nuale, poiché nella presa é presente
sempre la piena tensione di accen-
sione, anche quando il connettore di
controllo non é inserito.

Inserire il connettore di controllo del cannello
57 nella presa 4.

Collegare il cannello TIG 58 al polo negativo 6 e
fissarlo con una rotazione a destra.

Collegare la conduttura del gas del cannello
all'attacco del gas 5.

Collegare la bombola di gas inerte

=

=

Immobilizzare la bombola di gas inerte 60, ad
es. con una catena di sicurezza.

Aprire piu volte brevemente la valvola della
bombola del gas 61 per agevolare la fuoriuscita
di eventuali particelle di sporcizia.

Collegare il riduttore di pressione 64 alla bom-
bola del gas di protezione 60.

Avvitare il flessibile del gas inerte 65 al riduttore
di pressione 64 e aprire la valvola della bombo-
ladel gas 61

Avviare il "test del gas" e regolare la quantita di
gas con la vite di regolazione 66 del riduttore
di pressione (“23.1 Valori indicativi per materiali
aggiuntivi”a pagina 233).

La quantita di gas e indicata nel flussometro 63.

Il contenuto della bombola & indicato nel ma-
nometro 62.

14 Quadro comandi @

15

16

17

19

20

21

22

23

24

LED guasto

si accende con luce fissa quando l'impianto
e surriscaldato, lampeggia in caso di guasto
(vedere capitolo Segnalazioni), non & possi-
bile accendere I'arco elettrico.

LED regolatore remoto

regolatore remoto manuale collegato:

il LED si accende con luce fissa, la manopola
di comando 19 indica il valore massimo
per il campo di regolazione del regolatore
remoto.

Regolatore remoto a pedale collegato:

il LED si accende quando si aziona il regola-
tore remoto a pedale

se ad es. sono impostati max. 100 A, con il
regolatore remoto si possono prelevare 3
A-100A.

LED VRD (solo negli apparecchi con VRD)
si accende con luce fissa quando la funzio-
ne VRD é attiva (riduzione della tensione a
vuoto). Lampegagia se la tensione di uscita
supera il valore ammissibile secondo la
norma (ad es. durante la saldatura).

Manopola di comando
serve a regolare in continuo la corrente di
saldatura e a spostarsi all'interno del menu.

LED Slopes

si accende quando é selezionata la funzio-
ne Slopes

(programma di avviamento e riempimento
foro esterno).

LED Elettrodo

si accende quando e selezionato il processo
di saldatura Elettrodo,

lampeggia quando e selezionato il proces-
so di saldatura CEL.

LED modi operativi 2 tempi / 4 tempi

si accende quando sono attivi 2 tempi o 4
tempi.

LED Impulsi

si accende quando é selezionata la funzio-
ne Impulsi.

LEDTIG

si accende quando e selezionato il processo
di saldatura TIG.
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Procedimento di saldatura

25 LEDHF
si accende quando é selezionata la funzio-
ne HF per I'accensione senza contatto.

26 Tasto processo di saldatura / impulsi
serve a selezionare la funzione Impulsi e il
processo di saldatura TIG / Elettrodo.
Per cambiare il processo di saldatura, man-
tenere premuto il tasto per min. 2 sec.

27 Tasto modo operativo / Slopes
serve a selezionare il modo operativo TIG 2
tempi/4 tempi e la funzione Slopes.
Per selezionare la funzione Slopes, mante-
nere premuto il tasto per min. 2 sec.

28 Tasto on/off (2 sec.)
accende l'apparecchio o lo porta in modo
standby.
II LED é acceso quando l'apparecchio &
acceso lampeggia in modo standby.

29 Tasto parametri secondari/ configurazione
macchina/ test del gas
Con una breve pressione del tasto si attiva il
menu dei parametri secondari.
Nel menu dei parametri secondari, premen-
do il tasto per altri 2 sec. si puo attivare il
menu di configurazione della macchina.
Ogni livello di menu viene chiuso con una
breve pressione del tasto.
All'esterno del menu, premendo il tasto per
2 sec. si avvia un test del gas per 30 sec.

30 LED unita di misura
indicano se nell'indicatore a 7 segmenti 31
i valori vengono rappresentati in ampere,
percentuale hertz o secondi.

31 Indicatore a 7 segmenti
indica l'intensita di corrente selezionata.
Se si attivano i menu saranno visualizzati
alternativamente il codice ed il valore di
impostazione del parametro.

15 Procedimento di saldatura

15.1 Elettrodo

ﬁ Prima di accendere l'apparecchio as-

o l'elettrodo non tocchino il banco
di saldatura, il pezzo da lavorare o un
altro oggetto conduttore, in modo da

non generare inavvertitamente un arco
elettrico al momento dell'accensione.
Un arco elettrico generato inavvertita-
mente pud danneggiare la pinza porta-
elettrodo, il banco di saldatura, il pezzo
da lavorare o l'apparecchio.

Accensione dell'impianto

> Premere il tasto acceso/spento 28 per 2 sec. per
accendere l'impianto.

2 Premere il pulsante 26 per almeno 2 secondi.
v' Siaccende il simbolo Elettrodo (LED 21).

2 Con la manopola di comando 19, impostare la
corrente di saldatura desiderata.

Accensione arco elettrico

2 Toccare brevemente il pezzo in lavorazione sul
punto da saldare con l'elettrodo, sollevando
leggermente l'elettrodo.

v’ Larco elettrico si accende tra pezzo in lavora-
zione ed elettrodo.

Impulsi

2 Premere il tasto 26 finché non si illumina il sim-
bolo Impulsi (LED 23).

2 Accedere ai parametri secondari (vedere “16 Pa-
rametro secondario” a pagina 223).

< Selezionare il parametro secondario Energia
per il secondo livello (2.E).

2 Regolare il valore di energia per il secondo li-
vello desiderato con la manopola di comando
19. Il valore di regolazione si basa sulla corrente
principale |, in %.

> Selezionare il parametro secondario Frequenza
impulsi (PuF).

2 Impostare la frequenza di impulsi desiderata
ruotando la manopola di comando 19.

< Selezionare il parametro secondario Tasso di
pulsazione (PuB).

2 Impostare il rapporto tasto impulso desiderato
ruotando la manopola di comando 19. Il valore
di regolazione si basa sulla corrente principale
1, in %.
Esempio: 60% corrisponde alle percentuali
60% di corrente principale I, e 40% di energia
per il secondo livello I,

sicurarsi che la pinza portaelettrodo
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Procedimento di saldatura

2 Uscire dai parametri secondari.

O Durante la saldatura, l'indicazione 31 mostra il
valore medio di corrente calcolato.

15.2 Modo Elettrodo CEL

Se si utilizzano elettrodi cilindrici di
cellulosa, per questi elettrodi bisogna
attivare il modo CEL ottimizzato.

2 Accedere ai parametri secondari (vedere“16 Pa-
rametro secondario” a pagina 223).

(V)

Selezionare il parametro secondario Modo CEL
(CEL).

Impostare il valore su "On"
Si accende il simbolo Elettrodo 21.
I modo Elettrodo CEL é attivo.

Le proprieta di saldatura sono ottimizzate per
gli elettrodi CEL.
Tutti gli altri parametri restano invariati.

[ R N V)

2 Uscire dai parametri secondari.

15.3 TIG

(~sin ) Prima di accendere I'apparecchio as-
ﬁ sicurarsi che l'elettrodo non tocchi il
t,;é\::é banco di saldatura, il pezzo da lavorare
~——— 0 un altro oggetto conduttore, in modo
da non generare inavvertitamente un
arco elettrico al momento dell'accen-
sione. Un arco elettrico generato inav-
vertitamente pud danneggiare la pinza
portaelettrodo, il banco di saldatura, il

pezzo da lavorare o I'apparecchio.

Accensione dell'impianto

9 Premere il tasto acceso/spento 28 per 2 sec. per
accendere l'impianto.

> Premereil tasto 27 per selezionare il modo ope-
rativo TIG 2 tempi o 4 tempi.

v Siaccendono i simboli TIG (LED 24), HF (LED 25)
e 2 tempi o 4 tempi (LED 22).

> Premere il tasto 27 per 2 sec. per attivare o di-
sattivare la funzione Slopes.

2 Con la manopola di comando 19, impostare la
corrente di saldatura desiderata.

Accensione dell'arco elettrico
< Aprire la valvola 56 al cannello a valvola TIG.

> @Toccare brevemente il pezzo in lavorazione
sul punto da saldare con la punta dell'elettrodo.

2 @Sollevare leggermente I'elettrodo.

v' Larco elettrico si accende tra pezzo in lavora-
zione ed elettrodo.

Impulsi

2 Premere il tasto 26 finché non siillumina il sim-
bolo Impulsi (LED 23).

< Accedere ai parametri secondari (vedere“16 Pa-
rametro secondario” a pagina 223).

< Selezionare il parametro secondario Energia
per il secondo livello (2.E).

< Regolare il valore di energia per il secondo li-
vello desiderato con la manopola di comando
19. Il valore di regolazione si basa sulla corrente
principale | in %.

< Selezionare il parametro secondario Frequenza
impulsi (PuF).

2 Impostare la frequenza di impulsi desiderata
ruotando la manopola di comando 19.

< Selezionare il parametro secondario Tasso di
pulsazione (PuB).

< Impostare il rapporto tasto impulso desi-
derato ruotando la manopola di coman-
do 19. Il valore di impostazione indica la
percentuale della corrente principale |..
Esempio: 60% corrisponde alle percentuali 60%
di correntg principale |, e 40% di energia per il
secondo livello L.

2 Uscire dai parametri secondari.

O Durante la saldatura, l'indicazione 39 mostra il
valore medio di corrente calcolato.

Slopes (programma di avvio e riempi-
mento foro esterno finale)
Con la funzione Slopes attivata, & di-
sponibile il programma di avvio e ri-
empimento foro esterno con i relativi
parametri.
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Parametro secondario

> Accedere ai parametri secondari (“16 Parame-
tro secondario” a pagina 223).

< Selezionare il parametrio secondario corrispon-
dente e impostare il valore desiderato.

16 Parametro secondario

2 Accedere ai parametri secondari premendo il
tasto 29.

2 Selezionare il parametro secondario desiderato
ruotando la manopola di comando 19.

U A seconda del processo di saldatura, della fun-
zione e della modalita selezionati, sono dispo-
nibili parametri secondari diversi.

O La tabella che segue contiene una descrizione
dei parametri secondari.

| parametri Energia di avvio (StE) ed Energia per
riempimento foro esterno (CFE) si basano sulla
percentuale di corrente principale.

Uscire dai parametri secondari.

Confermare il parametro secondario premendo
la manopola di comando 19.

Il valore del parametro lampeggia.

Modificare il valore di un parametro ruotando
la manopola di comando 19.

Confermare la modifica premendo la manopola
di comando 19.

Premendo il tasto 29 si interrompe la modifica

senza salvarla o si esce dal menu dei parametri
secondari.

Modalita
S . . Valore stan- N[
3 Parametri secondari dard Interv. regolaz. < g c g. O
~ Y gV glw™®
[ = ]
G-- Tempo pre gas 0,1s 0,1..10s X X
StE Energia di avvio 50%" 1-200% X X
Energia hotstart 125 %" 1-200% X
St Tempo iniziale 0,1s 0-999s X
Tempo hotstart 10s 0-999s X
StS Tempo inclinaz. iniziale 05s 0-999s
2.E Energia per il secondo livello 50%" 1-200% X
PuF Frequenza impulsi 3,0 Hz 0,1 Hz- 5 kHz X
Pub Tasso di pulsazigne (percentuale 50% 1-99% « X .
della corrente di saldatura |
CFS | Tempo inc. riem. foro esterno 05s 0-999s X
CFE Energia per riempimento cratere 25 %" 1-200% X
CFt Tempo riemp. cratere 02s 0-99,9s X
-G Tempo post gas 100 % 20-500 % X
HF Accensione HF on On - Off X
dAF | Arc-Force 100 % 0-200% X
AEd | Rilevam. fine saldatura 100 % 0-200% X
Cellu | \1odo Elettrodo CEL off On - Off X
losico
Tab. 1: Parametro secondario

*) % della corrente principale impostata
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Configurazione macchina

17 Configurazione macchina

In questo menu é possibile consultare < Confermare la voce di menu premendo la ma-
le versioni del software (revisione) ed nopola di comando 19.
effettuare !e impostazioni r.elatlve alla v Nei parametri impostabili lampeggia il valore
configurazione della macchina. del parametro.
S Accedere ai parametri secondari premendo il = Modificare il valore di un parametro ruotando
tasto 29. la manopola di comando 19.
> Accedere al menu di cor)ﬁguraZlone macchina = onfermare la modifica premendo la manopola
premendo nuovamente il tasto 29 per 2 secon- di comando 19.
di.
! . . . U La tabella che segue contiene una descrizione
U Cisi trova nel menu Configurazione macchina. della struttura del menu.
Vengono mostrati alternativamente il codice P . . if
del parametro e il valore. Premendo il tasto.29 si mterrpmpe I'a modifica
. . . senza salvarla o si esce dal livello di menu at-
2 Selezionare la voce di menu desiderata ruotan- tuale
do la manopola di comando 19.
Modalita
. Valore stan-
. o 1, O
Codice Parametro dard Interv. regolaz v |58
F |z 8
rEL | Numero versione Master X X
Sol rEP | Numero versione processo X X
o
rEd | Numero versione display X X
rEl | Numero di versione primaria X X
1o StP | Start-Peak 100 % 1-200% X
HFP | HF-Power 100 % 40-100 % X
IFS 4 tempi speciale OFF OFF -On X
Sbt Tempo Auto-Standby 30 min Off, 5...30 min X X
FuO Opzioni fusibili (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
u
Opzioni fusibili (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Questo parametro serve a regolare i fusibili di rete utilizzati.
Eventualmente viene limitata la corrente massima regolabile. Vedere “Opzioni
fusibili”a pagina 225
A seconda del collegamento di rete, sono disponibili valori di regolazione diver-
FuS si.
Fur Rld'uz_lvone della potenza dei OFF OFF - On " «
fusibili
Se é attivata la funzione "Riduzione potenza fusibili (Fur)’, a seconda dell'opzione
fusibili (FUO) impostata, se necessario durante la saldatura viene ridotta dinami-
camente la corrente di saldatura per evitare l'intervento dei fusibili di rete. Cio e
segnalato dal lampeggiamento rapido del tasto 28 Acceso/Spento.
-224 - 909.4039.9-05 01.22




Configurazione macchina

Modalita
. Valore stan-
b b el
Codice Parametro dard Interv. regolaz v |58
F |l g
PLL |Blocco LED PowerMaster (lock) OFF OFF -On X
Tor Acceso: il tasto Mode dei cannelli della serie i-LTG/i-LTW & bloccato. Premendo il
tasto Mode per 2 sec. lo si sblocca per 15 sec. Se durante lo sblocco di 15 sec. si
preme il tasto Start/Stop, il tasto Mode si blocca immediatamente.
UdL | Blocco Up/down (lock) OFF OFF -On X
Acceso: durante la saldatura (1>0), i tasti Up/down dei cannelli della serie i-LT-
G/i-LTW sono bloccati.
PL3 LED Powe.rmast.er 3 2E tuttii parzf\rrjetn X
(assegnazione libera) secondari rilev.
LED Powermaster 4 tutti i parametri
PL4 ) ) - X
(assegnazione libera) secondari rilev.
Ter Protezione cannello (Torch pro- OFF OFF-0On «
tect)
T Acceso: utilizzando un cannello delle serie i-LTG/i-LTW, & possibile impostare
or nella saldatrice solamente una corrente di saldatura con il carico ammissibile
max. del cannello.
TPd | Impostare D cannello vedere Impostarelzlzlzcannello a pagina «
Ogni cannello delle serie i-LTG/i-LTW e dotato di un numero identificativo. A
questo ID cannello ¢ associato il carico ammissibile del cannello, necessario per
la funzione Protezione cannello / Torch protect (tPr) nel modo operativo TIG.
O Limpostazione dell'D cannello & necessaria ad es. durante la sostituzione del-
la scheda del cannello.
2 Selezionare I'ID adatto al cannello utilizzato in base alla tabella e trasferirlo
salvandolo nel modulo cannello.
Tab. 2: Menu Configurazione macchina
Opzioni fusibili
L'aggiunta “F” indica una caratteristica
dei fusibili con la quale la riduzione Valore Fusibili direte | Corrente max. I,
della corrente di saldatura avviene in parametro
anticipo per evitare l'intervento dei fu- 230V TIG MMA
sibili rapidi.
16* 16A 200A 180A
16F 16A 200A 180A
13 13A 190A 160A
13F 13A 190A 160A
10 10A 180A 125A
10F 10A 180A 125A
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Cannello

pa\:::':;etro Fusibili direte | Corrente max. |,

115V TIG MMA
25% 25A 180A 140A
25F 25A 180A 140A
20 20A 170A 125A
20F 20A 170A 125A
Tab. 3: Opzioni fusibili (") Impostazione di fabbrica

Impostare I'ID cannello
Ogni cannello delle serie i-LTG/i-LTW ¢ dotato di
un numero identificativo. A questo ID cannello
@ associato il carico ammissibile del cannello,
necessario per la funzione Protezione cannello /
Torch protect nel modo operativo TIG.
U Limpostazione dell'lD cannello & necessaria
ad. es. durante la sostituzione della scheda del
cannello.

2 Nel menu Configurazione selezionare il punto
(Tor).

2 Selezionare la voce di menu,,TPd".

U Quiéindicato I'ID cannello momentaneamente
impostato.

> Selezionare I'ID adatto al cannello utilizzato in
base alla tabella seguente e trasferirlo premen-
do la manopola di comando 19 nel modulo

18 Funzioni speciali

Master-Reset
Attenzione! Tutte le impostazioni
personali vengono perse.
Tutti i job salvati vengono mantenuti.

Vengono ripristinate le impostazioni di
fabbrica di tutti i parametri di saldatu-
ra e secondari e della configurazione
macchina.
> Premere contemporaneamente i tasti 26 e 29
per almeno 5 secondi.

v' Lindicatore a 7 segmenti e tutti gli indicatori
del quadro comandi si accendono brevemente
a modo di conferma e I'impianto si riavvia.

19 Cannello @

Cannello Powermaster della serie i-LTG/i-LTW

Funzioni dei tasti del cannello

75 Tasto del cannello Start/Stop
per avviare e terminare il processo di sal-
datura.

76 Tasto del cannello
per attivare la corrente del secondo livello.

77 Tasto del cannello Up
per aumentare i valori dei parametri.

78 Tasto del cannello Down

cannello.
per diminuire i valori dei parametri.
ID cannello 80 LED Ampere:
; — si accende quando sul display (84) viene
Tipo di can- ID can- | Caricoammissibile visualizzata la corrente di saldatura.
nello nello cC CA 81 LED Job:
i-LTG 900 9 125 A 80 A non disponibile nel BasicPlus!
i-LTG 1700 17 150A | 120A 82 LED PowerMaster 3: N
17G 2600 2% 200 A 160 A conﬁgurab.llg con parametri liberamente
: selezionabili.
!'LTG 2800 28 300A 250A Preconfigurato con corrente secondaria 12.
!'LTW 3000 30 320A 220A 83 LED PowerMaster 4:
i-LTW 1800 18 350A 250A configurabile con parametri liberamente
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A selezionabili.
i-LTW 2000 20 220A 165 A 84 Display: visualizzazione dei valori dei para-
i-LTW 4500 45 450 A 360 A metri.
Tab. 4: ID cannello
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Messaggi

85

Tasto Mode:

spostamento tra i parametri da LED 80 a
LED 83
Premere per 7 sec. per commutare dal di-
splay (84) tra la modalita per destri a quella
per mancini. L'indice viene visualizzato in

20 Messaggi

20.1 Messaggi d'errore

basso a destra sul display sotto forma di
punto.

Premere per 2 sec. per sbloccare il tasto
Mode per la durata di 15 sec. (a parametro
secondario “Blocco LED PowerMaster” (PLL)
attivato).

Gli errori possono essere azzerati

Si prega di attenersi alle indicazioni

spegnendo e riaccendendo. di errore.
Codice Anomalia Possibile causa Eliminazione
E01-01 | Sovratempe- | Lapparecchio é surriscaldato, e Lasciare raffreddare I'apparecchio alcuni
E01-02 | ratura stata superata la durata di accen- | minuti da acceso.
sione ammessa
E01-05
E02-00 | Sovratensione |Tensione di rete troppo elevata Controllare la tensione di rete, provare
E02-01 | Primario Tensione di lavoro interna troppo I'apparecchio con un'altra presa
E02-02 alta
E04-05 | Errore PFC La regolazione interna dellarete | Spegnere e riaccendere lI'impianto. Se
non funziona il messaggio di guasto di ripresenta o &
continuo, rivolgersi all'assistenza
E06-00 | Sovratensione | Tensione di uscita troppo elevata | Controllare il cavo di massa. Se il messag-
secondario gio di guasto di ripresenta o & continuo,
rivolgersi all'assistenza
E07-01 | Errore interno | Memoria interna non ok Spegnere e riaccendere I'impianto. Se
EEProm il messaggio di guasto di ripresenta o e
continuo, rivolgersi all'assistenza
£10-00 Errore can- Cannello o collegamenti difettosi | Controllare o sostituire il cannello
nello
E11-00 | Errore regola- | Regolatore remoto o presa del Controllare o sostituire il regolatore re-
tore remoto regolatore remoto difettosi moto
E12-00 Errore alimen- | Comando alimentatore guasto Spegnere e riaccendere I'impianto. Se
tatore il messaggio di guasto di ripresenta o &
E13-01 | Sensore di Sensore di temperatura interno | CONtinuo, rivolgersi all'assistenza
E13-02 |temperatura | difettoso
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Codice Anomalia Possibile causa Eliminazione

E14-00 Sottotensione | la tensione di alimentazione inter- | Controllare la tensione di rete, provare
primario na e troppo bassa |'apparecchio con un'altra presa. Spegnere

E14-01 Tensione alimentazione interna | € Maccendere limpianto. Se il messaggio

insufficiente all'accensione di guasto di ripresenta o e continuo, rivol-
gersi all'assistenza.

E15-00 | Rilevamento | Errore di rilevamento corrente Verificare il cannello e il cavo di massa del

E15-01 | corrente interno cannello. Staccare e reinserire la spina di

alimentazione. Se il messaggio di guasto
diripresenta o e continuo, rivolgersi all'as-
sistenza.

E18-00 | Spegnimento | Spegnimento di sicurezza per Far raffreddare l'impianto in standby. Se
per sovracca- | proteggere i componenti elettrici |il messaggio di guasto di ripresenta o &
rico continuo, rivolgersi all'assistenza.

E19-00 | Dispositivo di | Dispositivo di accensione interno | Spegnere e riaccendere I'impianto. Se

E19-07 | @ccensione difettoso il messaggio di guasto di ripresenta o &

continuo, rivolgersi all'assistenza.

E19-02

E22-00 | Sottotensione | Tensione di lavoro interna troppo | Controllare la tensione di rete, provare

E22-03 | Primario bassa I'apparecchio con un‘altra presa. Spegnere

e riaccendere l'impianto. Se il messaggio
£22-04 di guasto di ripresenta o & continuo, rivol-
gersi all'assistenza

E25-00 | Voltage Re- VRD difettoso o cortocircuito tra il | Durante l'accensione, il cannello o la pinza
duction Devi- | pezzo in lavorazione e il cannello. | portaelettrodo non devono entrare in

E25-01 | ce (VRD) contatto elettrico con il cavo di massa

(cortocircuito)

E30-00 | Configura- Configurazione o riconoscimento

E30-05 | Zione quadro comandi erronei

E30-07

E31-01 | Comunica- Comunicazione interna difettosa

E31-03 | Zlone

Spegnere e riaccendere I'impianto. Se

E31-04 il messaggio di guasto di ripresenta o &

E31-05 continuo, rivolgersi all'assistenza

E31-06

E32-00 | Unita di po- Errore interno del processore

finoa |tenza (FPGA)

E32-05

E34-01 | Ventola Corrente ventola troppo bassa

E49-01 | Batteria Carica della batteria bassa Scollegare la batteria e ricollegarla. Even-

£49-02 Comunicazione batteria tualrr)e.nte ricarica.re la baFteria. S.e il gua-

sto di ripresenta rivolgersi all'assistenza
Tab. 5: Messaggi di indicazione ed errore
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Eliminazione delle anomalie

21 Eliminazione delle anomalie

Anomalia

Possibile causa

Eliminazione

L'arco elettrico
non si accende

Contatto di massa assente o insufficiente

Assicurare il contatto di massa

Diametro elettrodo erroneo

Scegliere un elettrodo di diametro
corretto

Corrente di saldatura impostata troppo bassa

Impostare una corrente di saldatu-
ra maggiore

Elettrodo in tungsteno imbrattato o mal levigato

Levigare correttamente, event.
sostituire I'elettrodo

Quantita di gas regolata male

Regolare correttamente la quantita
digas

Nessun gas Bombola del gas vuota sostituire la valvola della bombola
inerte digas
Riduttore di pressione difettoso controllare, event. sostituire
Valvola del gas o cannello non collegato o difet- | controllare, event. sostituire
toso
Gas inerte Cannello non ermetico controllare, event. sostituire
insufficiente

Flessibile del gas non saldo

Stringere il flessibile del gas

Riduttore di pressione mal regolato o difettoso

controllare, event. sostituire

Pori nel mate-
riale da saldare

Cannello non ermetico

controllare, event. sostituire

Ugello del gas non saldo

Stringere l'ugello del gas

Testa del cannello difettosa

controllare, event. sostituire

Pezzo da lavorare sporco di grasso, ruggine, olio
ecc.

Pulire

Corrente d'aria

Proteggere il luogo di lavoro

Il filo "bolle" Alimentazione di gas difettosa controllare

(arco elettrico | a5 erroneo Utilizzare il gas corretto

instabile)

Lelettrodo TIG | E stata impostata una corrente di saldatura trop- | Impostare una corrente di saldatu-

si fonde po alta per il diametro dell'elettrodo ra corretta
Polarita invertita e cannello TIG collegato al polo | Collegare il cannello TIG al polo
positivo 3 negativo 6

Tab. 6: Eliminazione delle anomalie
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Grafici

22 Grafici

2 tempi

Corrente di salda-
tura

Corrente secondo
livello

Corrente di accen-
sione
Corrente min.

Pulsante cannello
Start/Stopp

Pulsante cannello cor-
rente secondo livello

4 tempi

Corrente di salda-
tura

Corrente secondo

livello
Corrente d'avvia-

mento
Corrente finale

Corrente di accen-
sione

Pulsante cannello
Start/Stopp

Pulsante cannello cor-
rente secondo livello
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Dati tecnici

23 Dati tecnici

Dati tecnici* Unita MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
(115V) (230V)
Saldatura TIG
Campo disaldatura(l, - /U U, ) AN 1;’21_8107f , 13'22_0108{ .
Tensione a vuoto VDC 18-20
Potenza assorbita a vuoto W 9,5 7,2
Impostazione di potenza in continuo
Carattere linea caratteristica a caduta
Corrente di saldatura con ED 100% 40 °C A 130 140
Corrente di saldatura con ED 60% 40 °C A 150 160
DA con corrente di saldatura max. 40 °C % 25 25
Tensione di rete Vv 115 230
Corrente assorbita |, (100%/40°C) A 21,7 11,5
Corrente assorbita |, (60%/40°C) A 26,4 13,8
Assorbimento corrente |, (corrente max.) A 34,7 19,1
Corrente di rete massima effettiva Lo/ A 21,7 11,5
Potenza assorbita S, (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
Potenza assorbita S, (60%/40°C) kVA 3,0 3,2
Potenza assorbita S, (max.Strom) kVA 4,0 4,4
Rendimento / Efficiency n per 100% ED % 79 83
e ey e imacanpaten | | 2
Saldatura Elettrodo
Campo disaldatura (I, -, /U, -U ) AN 213‘; ?;g; 21(?/; _1 2(7)’/2
Tensione a vuoto VDC 78-88
Potenza assorbita a vuoto W 10,6 6,6
Tensione a vuoto VRD (solo con VRD) VDC 30-35
Impostazione di potenza in continuo
Carattere linea caratteristica a caduta
Corrente di saldatura con ED 100% 40 °C A 94 120
Corrente di saldatura con ED 60% 40 °C A 110 140
DA con corrente di saldatura max. 40 °C % 25 25
Tensione di rete Y 115 230
Corrente assorbita |, (100%/40°C) A 23,7 151
01.22 909.4039.9-05 -231-




Dati tecnici

Dati tecnici® Unita MicorTIG 200 DC MicorTIG 200 DC
(115V) (230V)

Corrente assorbita |, (60%/40°C) A 28,2 18,3
Assorbimento corrente |, (corrente max.) A 39,1 24,9
Corrente di rete massima effettiva /A 23,7 15,1
Potenza assorbita S, (100%/40°C) kVA 2,7 35
Potenza assorbita S, (60%/40°C) kVA 3,2 4,2
Potenza assorbita S, (max.Strom) kVA 4,5 57
Rendimento / Efficiency n per 100% ED % 82 86
S:ra\gslgiri\;orgng;cﬁ:cy n per I2max con poten % 79 85
Elettrodi saldabili mm 1,5-32 1,5-4,0
Rete
Tensione di rete (50/60Hz) 1~ \ 115 230
Frequenza di rete Hz 50-60
Tolleranza di rete positiva % 15 15
Tolleranza di rete negativa % 15 15
Cavo di collegamento alla rete elettrica mm? 3x2,5

Spina di rete senza Schuko
Assorbimento di correntel . . oo A 0,2 0,3
Fusibili di rete Altr 25 16
Angolo difase (con 12 ) cos @ 0,99 0,99
Fattore di potenza / Powerfactor A (per |, ) 0,99 0,99
Setondo RC SI0003 1 mt 530 851
Potenza generatore raccomandata kVA 8 8
Attrezzo
Tipo di protezione (EN 60529) IP 23S 23S
Classe materiale isolante F
Tipo raffreddamento F

Emissioni acustiche dB(A) <70

Dimensioni e pesi

Misure (LxPxA) mm 360x 130x 215

Peso con cavo di rete kg 73 73

Tab.7: Datitecnici ED =durata diaccensione

Elenco dei modelli equivalenti: nessuno
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Dichiarazione di conformita

U Lanno di fabbricazione del vostro apparecchio
Lorch si riconosce dal numero di serie riportato
sulla targhetta identificativa.L'anno di fabbrica-
zione si ottiene sottraendo 10 dal numero com-
posto 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)

23.1 Valori indicativi per materiali
aggiuntivi

Impianti TIG:

(Diametro cannello [mm])?/ 17 = Quantita di gas
inerte [I/min].

24 Manutenzione e cura

Durante tutti i lavori di manutenzio-
ne e cura, attenersi alle disposizioni
di sicurezza e di prevenzione degli
incidenti in vigore.

L'apparecchio & esente da manutenzione. Ci sono
soltanto alcuni punti che devono essere ispezio-
nati per mantenere l'apparecchio pronto all'uso:

24.1 Controlli regolari

U Prima della messa in funzione, controllare la
saldatrice nei seguenti punti, verificando che
non siano danneggiati:

— spina e cavo di rete
— cannello e connettori
— cavo di massa e collegamento

O Pulire la saldatrice una o due volte all'anno con
un soffio d'aria.

2 Per farlo, spegnere l'apparecchio e staccare la
spina di alimentazione.

< Pulire la saldatrice con aria compressa asciutta

dal davanti, attraverso le feritoie di ventilazione.
Durante l'operazione lasciare chiusa la scatola.
Non soffiare mai I'aria compressa attra-

ﬁ verso le feritoie di ventilazione del lato
ﬁ posteriore dell'apparecchio. Li si trova

la ventola, che I'aria compressa potreb-
be portare a velocita cosi elevate da

dannegagiare il cuscinetto.

25 Smaltimento

Solo per Paesi membri UE.

Non smaltire gli apparecchi elettrici in-
. sieme ai rifiuti domestici!

Secondo la Direttiva europea 2012/19/UE sugli

apparecchi elettrici ed elettronici usati e il recepi-
mento nel diritto di ciascun paese, gli apparecchi
elettrici devono essere raccolti separatamente

e consegnati ad un centro specializzato per il
riciclo in conformita con le norme ambientali.

26 Assistenza

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

27 Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra unica responsabilita
che il presente prodotto & conforme alle norme
o documenti normativi seguenti: EN IEC 60974-
1:2018, EN IEC 60974-1:2018/A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A secondo
quanto previsto dalle Direttive 2014/35/UE,
2014/30/UE, 2011/65/UE, 2009/125/EG.

C€

Wolfgang Grub
Amministratore

G

Lorch Schweitechnik GmbH
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Jelmagyarazat

1 Akésziilék elemei @

Tartéheveder

Kezel6felllet

Csatlakozohuvely, pluszos polus
Vezérl6kdbel csatlakozoaljzata
Gazcsatlakozo, pisztoly
Csatlakozohuvely, minuszos pélus
Levegé beereszté
Véddbgéaz-csatlakozd

O 00 N O L1 A W N =

Halézati/akkumulator kabel készilékcsatla-
kozoval (opcio)

10 Tavvezérld csatlakozoaljzata
2 Jelmagyarazat

2.1 Akezel6i kézikonyvben talalhato
szimboélumok jelentése
Sériilés- és életveszély!

Ha nem tartja be ezeket a veszélyre
vonatkoz6 tudnivaldkat, annak ennek
konnyd, sulyos vagy akar halalos séri-
|és lehet a kdvetkezménye.

Anyagi karok veszélye!

A veszélyre vonatkozd tudnivaldk fi-
gyelmen kivil hagydsa kart tehet a
munkadarabokban, szerszamokban és
berendezésekben.

@

Altalanos tudnivalé!

A termékre és felszerelésére vonatko-
z6 hasznos informacidkat tartalmaz.

Kornyezetvédelmi tudnivalo!

Kornyezetvédelemmel kapcsolatos in-
formaciokat jeldl.

¢

Eletveszély az aramiités miatt!

Lasd a kovetkezé fejezetet: ,13.3
Aramellatas csatlakoztatasa”, 240.
oldal.

A megjelenitett vagy irasban szerepl6
opciok és kiegészité tartozékok egy ré-
sze nem tartozik a csomagba.

A médositas joga fenntartva.

Felsorolasi jel:
> Tevékenységi utasitas.
A végrehajtand6 munkalépéseket jeloli.

v’ Eredmény.
Kovetkezményként keletkezett eredményt
jelez.

U Megjegyzés
Magyarazatot/informaciét jelol
2.2 Akésziiléken Iévo szimbolumok
jelentése

Am VeSZéIy!

Olvassa el a kezel6i kézikonyvben fog-
lalt felhasznaléi tudnivaldkat.

Huzza ki a halézati csatlakozot!

:D_ A’ke'szult?klhaz. kinyitasa ’elott ki kell
hazni a halézati csatlakozot.
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Biztonsag

3 Biztonsag

)

A készilékkel csak akkor lehet veszély-
telendll dolgozni, ha végigolvassa és
szigordan betartja a kezel6i kézikény-
vet és a munkavédelmi el6irdsokat.

A késziilék els6 hasznalatba vétele el6tt
gyakorlati betanitdsra van sziikség.
Tartsa be a balesetvédelmi eldirasokat
(németorszagi UVV').

A hegesztés megkezdése elétt el kell
tavolitani a munkateriletrdl az oldo6- és
zsirtalanitd szereket, tovdbba minden
mas éghet6 anyagot. A nem mozdithatd,
égheté anyagokat takarja le. Csak akkor
hegesszen, ha a kornyezeti leveg6ben
nem magas a por, savgéz, gaz vagy éghe-
t6 anyagok koncentracidja. Legyen kiilo-
ndsen Ovatos az égheté folyadékokat
vagy gazokat tartalmazé csérendszerek
és tartalyok javitasanal, akkor is, ha ezek-
ben éppen nincsenek ilyen anyagok.

Soha ne érintse meg a készillékhazon
belili vagy kiviili, halozati feszultséget
vezet6 alkatrészeket. Soha ne érintse
meg a hegesztbelektrodat vagy a he-
gesztési fesziiltség alatt all6 alkatrésze-
ket, ha a készlilék be van kapcsolva.

A késziiléket ne tegye ki az esére, ne
frocskolje le, és ne irdnyitson ra gézsu-
garakat.

Soha ne hegesszen hegesztépajzs nél-
kil. Figyelmeztesse a kozelben tartéz-
. | kodokat az,ivfény” veszélyeire.

Hasznaljon megfelelé elszivd késziilé-
ket a gazok és a vagas soran keletkez6
g6z0k eltavolitasara.

Hafennall a veszélye, hogy belélegezhe-
ti a hegesztés és a vagas soran keletkezd
g6zoket, hasznaljon légzékésziiléket.

Nur fiir Deutschland. Az aldbbi cégtél szerezheté be:
Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939
Kéln.

Ha munka koézben megrongélja vagy
\}/ atvagja a haldzati kabelt, akkor ne
I nyuljon hozza, hanem azonnal huzza

ki a halézati csatlakozédugoét. Soha ne
hasznalja sériilt kabellel a késziiléket.

— ) Gondoskodjon arra, hogy a kozelben
legyen tlzolto készulék.

A hegesztés befejeztével végezze el a

tlizvédelmi ellenérzést (lasd érintésvé-
delmi vizsgalat").

Soha ne prébalja meg szétszerelni a
nyomascsokkent6t. Cserélje ki a hibas
nyomascsokkentdt.

Csak szilard és sik talajon szallitsa és ta-

rolja a késziiléket.
A készilék szallitasi és telepitési helyé-
Ul szolgalé talaj lejtése nem lehet tobb

10°-nal.

O A szerviz- és javitasi munkakat csak megfelels-

en képzett villamos szakember végezheti el.

Q Ugyeljen arra, hogy a testvezeték megfeleléen

és kozvetlenll érintkezzen a hegesztési hely
kozvetlen kozelében. A hegesztési aramot ne
vezesse keresztil a lancokon, golydscsapagya-
kon, acélsodronyokon és védévezetékeken, stb.
mert ezek ennek hatdsara megolvadhatnak.

O Magasban vagy lejtés teriileten torténé mun-

kavégzéskor sajat magat és a késziiléket is biz-
tositsa.

O A késziiléket csak szabdlyosan foldelt elektro-

mos haldézatra szabad csatlakoztatni. (Harom-
fazisu, négyhuzalos rendszer foldelt nullveze-
tékkel vagy egyfazisi haromhuzalos rendszer
foldelt nullvezetékkel) A csatlakozdaljzat és a
hosszabbitokabel rendelkezzen miikodéképes
védbvezetdvel.

QO Viseljen véddéruhat, bérkeszty(it és borkotényt.
O A munkahelyet takarja el fliggénnyel vagy

mozgathato falakkal.

O Ne prébalja meg a hegesztokésziilékkel felol-

vasztani a befagyott csoveket, vezetékeket.

QO Zart tartalyokban és sztik helyen térténé mun-

kavégzéshez, tovabba ha az elektromos aram
miatt fokozott veszély all fenn, csak S jelzésu
késziilékeket szabad hasznalni.
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A késziilék védelme

O A munkaszilinet idejére kapcsolja ki a késziilé-
ket, és zérja el a palack szelepét.

U A gazpalackot rogzitélanccal kell biztositani,
nehogy felboruljon.

U Huzza ki a haldézati csatlakozét a csatlakozdal-
jzatbdl, mielétt dthelyezné a készlléket, vagy
munkat végezne rajta.

Tartsa be az adott orszagban érvényben |évé
balesetvédelmi eldirdsokat. A modosités joga
fenntartva.

s

4 Balesetvédelmi eloirasok sze-
rinti vizsgalat

Az ipari célt hegesztéberendezések lizemeltetdi
kotelesek hasznalattdl fliggben elvégeztetni a
berendezés EN 60974-4 szabvanynak megfelelé
rendszeres biztonsagi fellilvizsgalatat. A Lorch a
12 havonkénti ellenérzési gyakorisagot javasolja.

A biztonsagi felulvizsgélatot akkor is el kell vé-
gezni, miutan a berendezésen médositast vagy
javitast végeztek.

@

A szakszer(tlenil elvégzett balesetvé-
delmi vizsgélat tonkreteheti a beren-
dezést. A hegesztOberendezéseken
végzett balesetvédelmi vizsgélatrol
b&vebb informaciét a hivatalos Lorch
markaszerviztél kaphat.

5 Kornyezeti feltételek

A kornyezeti levego homérséklete:

Uzem kézben: -20 °C ... +40 °C (-4 °F ... +104 °F)
Szallitasnal

és raktarozasnal: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relativ paratartalom:

50%-ig, 40 °C (104 °F) hémérsékleten

90 %-ig, 20 °C (68 °F) hdmérsékleten

ﬁ A készilék csak a megadott tartoma-

nyokon bellil Uzemeltethetd, tarolhato
és széllithatd! A fenti tartomanyokat
meghaladé értékek mellett torténd
hasznalat nem rendeltetésszer(inek mi-
nésul. Az ebbdl eredd karokért a gyarto
nem véllal felel6sséget.

A kornyezeti levegének mentesnek kell lennie
a portol, fusttdl, korroziv gazoktdl és mas karos
anyagoktol!

6 Rendeltetésszerii hasznalat

A késziiléket gazdasagi, és ipari terileten valo
hasznalatra tervezték. A készlilék hordozhaté és
villamos aggregat elektromos héalézatara csatla-
koztathatd, de akkumulatorrél is izemeltethetd
(opcid).

A készilék elektrodas hegesztésre készilt. AWI
pisztoly haszndlatdval azonban nem 6tvozétt,
alacsony és

— Otvozetlen, alacsony és magas 0tvozottségu
acélok,

— VvOrosréz és otvozetei,
— nikkel és 6tvozetei,
— kildnleges fémek, igy titan,cirkénium és tan-
tal
egyenaramu AWI hegesztésére alkalmas.

A késziilék nem alkalmas aluminium és magnézi-
um valtéaramu AWI hegesztésére.

A MobilePower 1-gyel felszerelt MicorTIG 200
Accu-ready késziilék tapellatasa megfelel a DIN
VDE 0100-410 / IEC 60364-4-41:2005-12, 413.
szakaszanak, a véddintézkedés: védé-levélaszto.

Igy a késziilék a BGV D1 (VBG15, hegesztés,
vagas és rokon eljarasok, 298, 458) szerinti, és

a BGR500 (munkaeszkdzok lizemeltetése, 2.26
fejezet), BGR117 (munkavégzés tartalyokban és
sz(ik helyen, 4.7 fejezet), a BRG126 (munkavégzés
zart, szennyviztechnikai berendezésekben, 4.8
fejezet) valamint a BGI594 (fokozott elektromos
veszélyeztetettség(i elektromos lizemi anyagok
hasznalata, 3.2 fejezet) el6irasai szerinti fokozott
elektromos veszélyt jelent6 terileteken, igy a
tartélyokban és sz(k, zart helyeken is széllithato,
hasznalhaté.

7 Akésziilék védelme

A késziilék tulterhelés elleni elektronikus véde-
lemmel rendelkezik. Ne hasznaljon a késziilék
tipustablajan meghatérozott értékiinél er6sebb
biztositékokat.

A késziléket ventillator hiti.

Q Eppen ezért, figyeljen oda, hogy mindig marad-
janak szabadon a h(it6levegé nyilasai.
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Zajkibocsatas

U Ne tegyen be semmilyen targyat a szell6z6nyi-
lasba. Ezzel tonkreteheti a ventillatort.

U Soha ne hegesszen, ha meghibéasodott a ventil-
lator, elészor javittassa meg.

Bekapcsolasi idétartam (ED)

A bekapcsolasi idétartam (ED) 10 perces munka-
ciklusokon alapul. Az ED 60% tehat egy 6 perces
hegesztési id6tartamot jelent. llyenkor a készu-
|éknek 4 percet kell lehlilnie.

Ha tullépi az ED-t, akkor a beépitett héelem

lekapcsolja a készlléket. Ha megfeleléen lehlilt a
készulék, akkor ujbdl bekapcsol.

8 Elektromagneses osszeférheto-
ség
A készilék megfelel a jelenleg érvényes elekt-

romagneses 6sszeférhetdségi szabvanyoknak.
Legyen tekintettel a kdvetkezdkre:

U A hegesztékésziilékek a magas aramfelvételiik
miatt zavart okozhatnak a szolgaltatd elektro-
mos hélézatdban. Ebbél kifolydlag a haldzati
csatlakozonak teljesitenie kell a maximalisan
megengedett halézati impedanciara vonat-
kozé kovetelményeket. Az elektromos hélézat
csatlakozasi helyén (halézat csatlakozd) a ma-
ximalisan megengedett halézati impedancia
(Zmax) a mUiszaki adatok kozott szerepel. Adott
esetben egyeztessen a halozati szolgaltatdval.

O Akészulék mind kistizemi, mind ipari felhaszna-
lasra alkalmas (CISPR 11 A osztaly). Mas kornye-
zetben (pl. lakédvezetben) hasznélva zavarhat-
ja a tobbi elektromos készlléket.

O Az lzembe helyezéskor elektromégneses prob-
Iémak keletkezhetnek az aldbbiakban:

— a hegeszt6-, ill. vdgéberendezés kozelében
talalhatd halozati tapvezetékekben, vezérlo-
kabelekben, jel- és tadvkozlési vezetékekben

— Televizié- és radidaddkban, -vevékben

— Szamitdgépekben és egyéb vezérléberende-
zésekben

— lIpari létesitmények védbberendezéseiben
(pl. riasztékban)

— Szivritmus-szabalyozékban és hallékésziilé-
kekben

— Kalibrélo- és méréberendezésekben
— Egyéb, kis zavart(irés(i berendezésekben

Ha a munkahely kérnyezetében egyéb berende-
zések miikodésében is zavar lép fel, akkor adott
esetben tovabbi arnyékolasra is szilkség lehet.

O A figyelembe veendd kornyezet édtnyulhat a

mas, ott zajlo tevékenységektdl fligg.
A késziléket a gyarto eldirdsai és utasitasai
szerint izemeltesse. A késziilék Gizembe helye-
zéséért és lizemeltetéséért az lizemelteto felel.
Elektromagneses zavarok keletkezése esetén az
lzemeltet6 felelés azok elharitasaért (esetlege-
sen a gyarté mdszaki segitségével).

9 Halodzati csatlakozas

A készilék megfelel az EN / IEC 61000-3-12
szabvany kévetelményeinek, feltéve, hogy a
megengedhetd halézati impedancia (Zmax)
kisebb vagy egyenld a késziilék muszaki ada-
tokban feltlintetett Zmax impedancidjaval a
kozcélu alacsonyfeszlltségl haldzati csatlakozasi
ponton. A késziilék lizembe helyezéjének vagy
felhasznaldjanak a felel6ssége annak biztositasa,
hogy szlikség esetén az dramellatast biztositd
szolgéltatoval egyeztetve a készuléket csak akkor
csatlakoztassak a kdzszolgaltatoi alacsonyfesziilt-
ségl halézathoz, ha a Zmax max. megengedhet6
halézati impedancia kisebb vagy egyenlé a
késziilék muszaki adatokban feltlintetett Zmax
impendancijaval.

FIGYELMEZTETES: Ha a késziiléket huzamosabb
ideig maximalis teljesitményen, tébb mint 15%-
os tényleges bekapcsolasi idével hasznaljak, az
azt eredményezi, hogy az IEC 61000-3-12 alapjan
meghatarozott Rsce-hatarértéket tullépik. Ha a
késziiléket nagy igénybevétel mellett kell tize-
meltetni a kdzszolgaltatdi alacsonyfesziiltségu
halézatrol, be kell szerezni a szolgéltaté bele-
egyezését a készuilék csatlakoztatasahoz.

10 Zajkibocsatas

A készuilék zajkibocsatasa az EN 60974-1 szerinti
normal terhelés mellett a maximalis munkapont-
ban 70 dB(A) alatt van.
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Teenddk az lizembe helyezés elott

11 Szallitas és telepités

A késziilék lezuhanasa és felborula-
sa miatti sériilésveszély.

A szallitds megkezdése el6tt hiizza ki a
halozati csatlakozét.

A hordozo hevederrel szallitsa a készi-
léket és kozben tartsa vizszintes hely-
zetben.

Ne emelje meg a berendezést a ké-
szllékhaznal fogva targoncaval, vagy
hasonlé eszkdzzel, hordozé hevederrel.

Csak stabil, sima és széraz talajon allitsa
fel a berendezést. A felallitasi hely lejté-
se nem lehet tébb 10°-nal.

Ugyeljen arra, a hitélevegé nyilasai
soha ne tomédjenek el!

— Nedllitsa kdzvetleniil a falhoz a készlléket!
— Ne takarja le a h(itényildsokat!
A készulék tulmelegedhet és megrongalddhat!
A hitényilasok a kdvetkezd helyeken taldlhatok:
— akésziilékhaz elején
— akészilékhaz hatuljan

12 Rovid kezelési utasitas

9 Allitsa a berendezés kdzelébe a védégazpa-
lackot, és rogzitse, hogy ne délhessen el.

< Tavolitsa el a védésapkat a védbégazpalackrdl,
és rovid id6re nyissa ki a szelepet (kifuvatas).

2 A nyomascsokkentot csatlakoztassa a védégaz-
palackhoz.

2 Kosse Ossze a berendezés véddgaztomlsjét a
nyomascsokkentdvel, és nyissa meg a véddgaz-
palackot.

< Csatlakoztassa a testkabelt a Pluspol (3) csatla-
kozdaljzataba.

< Csatlakoztassa a minusz polusra (6) az AWI-pisz-
tolyt.

< Csatlakoztassa az AWI-pisztoly vezérl6csatlako-
zbjat a csatlakozohoz (4).

< Csatlakoztassa az AWI-pisztoly gazvezetékét a
gazcsatlakozohoz (5).

9 Csatlakoztassa a héldzati kabelt vagy az akku-
kabelt.

2 Kapcsolja be a késziiléket, ehhez tartsa nyomva
2 mésodpercig a be/ki gombot (28).

2 Allitsa be a kivant hegesztési &ramerésséget a
kezeldgombbal (19).

v A késziilék hegesztésre kész.

13 Teendodk az lizembe helyezés
elott

13.1 A tartéheveder rogzitése (ID

< Flzze at a hordozohevedert a készlléken és a
muanyag létracsaton. Lasd a képen a szamozas
sorrendjét.

13.2 A testkabel csatlakoztatasa @L

A munkahely kivalasztasanal figyeljen oda, hogy
szabalyosan rogzitse a munkadarab-vezetéket és
a testcsipeszt.

@A testcsipeszt egy a hegesztbasztalon, illetve a
munkadarabon 1évé jo vezet6képességl helyre
kell rogziteni. A testcsipesz legyen a hegesztés
kozvetlen kdzelében, hogy a hegesztési dram ne
kereshessen maganak visszafolyasi utat a gép
alkatrészein, a golyéscsapagyakon, vagy elektro-
mos kapcsolékon keresztiil.

ONe helyezze a testcsipeszt a hegesztéberende-
zésre, mert a hegesztési aram keresztilfolyhat a
védobvezeték csatlakozasan, és tonkreteheti azt.

Soha ne tegye fel csak ugy, lazdn a munkadarab
csatlakozot. Biztositsa a fogd szoros, biztos rogzi-
tését a hegesztdasztalon vagy a munkadarabon.
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13.3 Aramellatas csatlakoztatasa

Halozati kabel és késziilékcsatlakozo
Eletveszély az aramiités miatt!

A csatlakoztathaté halozati kabel
szakszerlitlen hasznalata nedves,
paras, kiilonosképpen szabadban
torténo hasznalata aramiitéshez ve-
zethet.

A haldzati lizemeltetésnél figyeljen a
kovetkezokre:

El6szor a hegesztokésziilékre csat-
lakoztassa a halozati kabelt az erre
a célra szolgalo késziilékcsatlako-
zéval, majd a halézati dugods csatla-
kozot csatlakoztassa a csatlakozoal-
jzatra.

El6szor a halozati csatlakozot csatla-
koztassa le a csatlakozoéaljzatrél és
utana valassza le a késziilék csatla-
kozéjat.

Haloézati lizem

A késziilék Gzembe helyezése elétt gy6zédjon

meg arrdl, hogy a megfelel6 haldzati csatlakozd

all a rendelkezésére. A biztositék feleljen meg a
mUszaki adatoknak.

9 Csatlakoztassa a héalozati kabelt.
v A késziilék a készenléti izemmodban van.

Akkumulatoros iizem (opcid)

A mobil haszndlathoz a késztiléket a Lorch Mobi-
lePower 1 akkucsomagjaval kell mékodtetni.

A hegesztokésziiléket csak az erre a
célra szolgalé Akku MobilePower 1
egységgel szabad lizemeltetni!

2 Csatlakoztassa az akkumulator kabelét.

v A készilék bekapcsolt allapotban van.

Akkumulatoros tizemnél figyeljen a ko-
vetkezbkre:

El6szor csatlakoztassa az akkukabelt
a késziilékcsatlakozora, és csak utana
kapcsolja be a MobilePower 1 akkucso-
magot.

El6szor kapcsolja ki a MobilePower 1
akkucsomagot és csak utana htzza ki az
akkukabelt a késziilék csatlakozéjabadl.

Soha ne csatlakoztassa le az akkukébelt a
mukodésben [évé hegesztokésziilékrol.

Generatoros lizem

A készilék alternativaként egy aramfejleszté agg-
regatorra is csatlakoztathato. llyenkor figyeljen a
kovetkezbkre:

— Ha ki szeretné hasznélni a hegesztékészu-
lék teljes teljesitménytartomanyét, akkor
az aggregator leadott teljesitménye legyen
legaldbb akkora, mint a hegesztékésziilék
teljesitményfelvétele (lasd, miszaki adatok).

— Ha tulterhelédik az aggregat, akkor pulzalni
kezd, vagy megszakad az ivfény.

A halézati kabel meghosszabbitasa

O Csak kifogastalan allapotban 1évé, és a mega-
dott biztositéknak megfelel6 halézati kabel-
hosszabbitét hasznaljon.

Q A felcsévélt kabel erésen tulmelegedhet. Ep-
pen ezért mindig teljesen csévélje le a hosszab-
bité kabelt.

Ha kilondsen hosszu halézati kdbelhosszabbitot
hasznal, akkor a késziiléken annyira lecsdkkenhet
a halézati fesziiltség, hogy visszaesik a hegesztési
teljesitmény. Roviditse le a hosszabbitét, és/vagy
hasznaljon nagyobb vezeték keresztmetszeti
hosszabbitét.

13.4 Elektrodas hegesztési eljaras

Elektrodahegeszto kabel csatlakoztatasa

Csatlakoztassa az elektrodahegeszt6 kabelt a
6-as minusz vagy a 3-es plusz jel( csatlakozodal-
jzatra, és rogzitse a kabelt jobbra forditassal.

A megfelel6 elektrodarid kivélaszta-
sanal kovesse a gyartd utasitasait. Az
elektréda 4tméréje a hegesztendé
anyag vastagsagatol fugg.
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Elektrodds hegesztés pozitiv (+) elektréddval:

< Csatlakoztassa az elektrodatartét a készilék
3-es plusz polusara, és biztositsa azt a csatlako-
z6 jobbra forgatésaval.

Elektrodds hegesztés negativ (-) elektréddval:

< Csatlakoztassa az elektrodatartdt a készilék
6-as minusz polusara, és biztositsa azt a csatla-
kozé jobbra forgatésaval.

2 Nyomja meg az elektrédatarté markolatén a
kart. Feszitse be az elektrédat a csupasz végé-
vel a tartéba. Figyeljen a két pofa belsé oldalan
a barazdakra.

13.5 AWI hegesztés
Elektromos aramiités veszélye!

A nagyfrekvencias gyujtas funk-
cio kivalasztasa esetén a pisztoly
nagy gyujtofesziiltség alatt all.
Soha ne érintse meg a hegesztée-
lektrédat vagy a hegesztési fesziilt-
ség alatt allo alkatrészeket, ha a ké-
sziilék be van kapcsolva.

Elektroda behelyezése

< Csavarja le a 55-es jel(i feszitésapkat.

< Huzza ki az 54-as jelU elektrodét a 53-0s jell fe-
szitéperselybdl.

> Koszorilje meg a 54-as jell elektrodat.

< Tolja be a 54-as jelu elektrédat a 53-06s jell fe-
szitéperselybe.

2 Helyezze a 54-as jell elektrodat az égdbe, és
csavarja fel, majd huzza meg a 55-es jel(i feszi-
tésapkat.

Ne szerelje le az 51-es feszitGpersely
hazat és az 50-es gazfuvokat.

A pisztoly egy masik elektréda atmé-
rére vald atszerelése esetén figyeljen a
kovetkezbkre.

o

O A 53-0s jelli feszitéhively, a 51-os jel feszits-
hively-haz és a 54-as jel( elektroda atmérgjé-
nek azonosnak kell lennie.

U Az 50-es jelli gazterel6t az elektréda atmérdjé-
hez kell igazitani.

AWI pisztoly csatlakoztatasa
Elektromos aramiités veszélye!

A csatlakozéaljzathoz (4) csak az
AWI-pisztoly vezérlocsatlakoz6-
jat szabad csatlakoztatni. Soha ne
csatlakoztasson mast, pl. automati-
zalé vezérlés reléérintkez6jét vagy
kézikapcsolot a vezérléshez, mivel
a csatlakozé mindig teljes gyujtofe-
sziiltség alatt all, akkor is, amikor a
vezérlocsatlakozé nincs csatlakoz-
tatva.

> Helyezze a pisztoly vezérlécsatlakozojat (57) a
csatlakozéaljzatba (4).

9 Csatlakoztassa az 58-as AWI pisztolyt a 6-as mi-
nusz polusra, és biztositsa azt egy jobbra fordi-
tassal.

> Kosse Ossze a pisztoly gazvezetékét a gazcsat-
lakozéval (5).

A védogazpalack csatlakoztatasa

< Biztositsa a 60-as véddgazpalackot pl. rogzité-
ldnccal.

2 Nyissa meg tobbszor révid idére a gazpalack-
szelepet (61) az esetleges szennyez6dés kifuva-
tasahoz.

> Csatlakoztassa a 60-es jelli védégazpalackra az
64-es jell nyomdscsokkentot.

2 Csavarja a véd6gaztomlot (65) a nyomasszaba-
lyozdra (64), és nyissa meg a gdzpalack szelepét
(61)

2 Inditsa el a ,Gazteszt"-et, és dllitsa be a gaz-
mennyiséget a nyomascsokkentd szabalyo-
z6csavarjaval (66) (,23.1 Irdnyadd értékek az
adalék anyagokhoz’, 256. oldal).

2 A gazmennyiséget az atfolydsméré (63) mutat-
ja.

U A palack tartalmét a 62-es telitettségjelzé mu-
tatja.
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Kezelofeliilet

14 Kezeltfeliilet (V1) 25 HFLED
o akkor vilagit, ha a HF funkcio van kivalaszt-

15 Zavarjelz6 LED va az érintésmentes gyujtashoz.
folyamatosan vilagit, ha tulmelegedett a L. .

. P . 26 Hegesztési folyamat / impulzus gomb
berendezés, mlikodési zavar esetén villog ; ) .

. . ) az impulzus funkcio, valamint az AWI /
(lasd az tizenetek fejezetet) nem lehet , Pt o .
beqviitani az ivfé elektréda hegesztési folyamat kivalasztasa-

egyujtani az ivfényt. .

) o ) ra szolgal.

16 Tavv?z.erllo LEDI'Je" Ha hegesztési folyamatot kivan valtani,

Ha kézi tavvezérl6t csatlakoztattak: legalabb 2 mésodpercig nyomva kell tarta-
a LED folyamatosan vilagit, a kezel6gomb ni a gombot.
(19) megadja tavvezérlé beallitasi tartoma- . ,
. o 27 Uzemmod / slopes gomb
nydnak maximalis értékét. . P b -
. . . a2 Gtem(i / 4 Gtem( AWI hegesztési lizem-
Ha labpedalt csatlakoztattak: ) . N ,
) . . L mad, valamint a slopes funkcié kivalaszta-
A LED a labpedal bekapcsolasakor vilagit, , ,
e . . sara szolgal.
Ha pl. max. 100 A van bedllitva, a tavvezér- L e .
P } PPN ) Ha a slopes funkciot szeretné kivéalasztani,
I6vel 3 A és 100 A kozotti érték valaszthato. X . .
legalabb 2 masodpercig nyomva kell tarta-
17 AVRD LED (csak VRD-vel rendelkez6 készi- ni a gombot.
Iekek eseté@)’fq!yarp’atorc,an v.i.légi’t, ha ?ktl’v 28 Be/ki nyomégomb (2 mp.)
a VRD funkcio (Uresjarati feszliltség csok- D , e
. - . . s A készulék bekapcsol vagy készenléti mod-
kentése). Villog, ha a kimeneti fesziiltség
atlépi a megengedett szabvanyértéket (pl. ban van.
P A LED bekapcsolt allapotban vilagit, ké-
hegesztési lizemben). e ) h
19 Kezeldaomb szenléti izemmodban villog.
gomb. P 29 Masodl. paraméterek / gépkonfiguraci6 /
a hegesztési aramerdsség fokozatmentes i
tedo4on 2 N A gazteszt gomb
bedllitasara és a menin belili navigalasra . . -
szolgal. Ha réviden megnyomja a gombot, aktivalja
a mésodlagos paraméterek meniit.

20  Slopes LED B » Ha a mésodlagos paraméterek meniiben
akkor vilagit, ha a Slopes funkcié van kiva- tovabbi 2 méasodpercig nyomva tartja a
Iasztva’ o gombot, aktivalja a gépkonfiguracié meniit.
(Start- és kratertoltési program). A gomb révid megnyomasaval kilép az

21 Elektréda LED adott mentiszintbdl.
akkor vilagit, ha az elektréda hegesztési Ha a meniin kiviil 2 masodpercig nyomva
folyamat van kivélasztva, tartja a gombot, elindul egy 30 méasodper-
ha a CEL hegesztési folyamat van kivélaszt- ces gazteszt.
va, villog. 30 Kijelz6egység LED

22 2 Gtemd/4 GtemU tzemmod LED azt jelzi, hogy a 7 szegmenses kijelzén (31)
akkor vilagit, ha a 2 GtemU vagy a 4 Gtem(i amperben, szdzalékban, hertzben vagy
izemmad aktiv. masodpercben kifejezett értékek jelen-

23 Impulzus LED nek-e meg.
akkor vilagit, ha az impulzus funkcié van 31 7 szegmenses kijelz
kivalasztva. megjeleniti a kivalasztott aramerdsséget.

24 AWILED Ha aktiv a men, felvaltva megjelenik a
Akkor vilagit, ha az AWI hegesztési folyamat paraméter kodja és beallitott érteke.
van kivélasztva.
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15 Hegesztési eljaras

15.1 Elektrodas

&

A bekapcsolas elétt gyézédjon meg
arrél, hogy az elektrédatarté vagy az
elektréda nem érintkezik a hegesz-
téasztallal, a munkadarabbal vagy
mas elektromosan vezet&képes targy-
gyal azért, hogy a bekapcsolds esetén
véletlenil se tudjon begyulladni egy
ivfény. A véletlenul begyulladt ivfény
megrongalhatja az elektrédatartét, a
hegesztdasztalt, a munkadarabot vagy
a késziiléket.

A berendezés bekapcsolasa

< Tartsa nyomva 2 masodpercig a be/ki gombot
(28) a berendezés bekapcsolasahoz.

< Tartsa nyomva a gombot (26) legaldbb 2 ma-
sodpercig.

v Az elektroda szimbolum (21-es LED) vilagit.

9 Allitsa be a kivant hegesztési aramerésséget a
kezel6égombbal (19).

Az ivfény begyujtasa

< Rovid ideig érintse 0ssze a munkadarabot a
hegesztend6 helyen az elektréddval és utana
emelje meg egy kicsit az elektrédat.

v' Az ivfény égni fog a munkadarab és az elektrd-
da kozott.

Impulzus
< Tartsa nyomva a gombot (26), amig vilagit az
impulzus szimbo6lum (23-as LED).

2 Nyissa meg a masodlagos paramétereket (lasd:
,16 Mésodlagos paraméterek’, 245. oldal).

< Valassza ki a masodlagos energia masodlagos
paramétert (2.E).

2 Allitsa be a mésodlagos aram kivant értékét a
kezel6gombbal (19). A beallitott érték alapja az
I, féaram %-os értéke.

< Valassza ki az impulzusfrekvencia masodlagos
paramétert (PuF).

2 Allitsa be a kivant impulzusfrekvenciat a kez-
elégombbal (19).

< Valassza ki az impulzuskitoltési tényezé masod-
lagos paramétert (PuB).

9 Allitsa be az impulzuskitdltési tényezé ki-
vant értékét a kezel6gombbal (19). A bedl-
litott érték alapja az I, fédram %-os értéke.
Példa: A 60% az |, féaram 60%-anak, a 40% pe-
dig az |, masodlagos energia 40%-anak felel
meg.

2 Lépjen ki a masodlagos paraméterekbdl.

U Hegesztés kozben a kijelzén (31) az aram kisza-
mitott atlaga jelenik meg.

15.2 CEL elektréda lizemmaod

Cellul6z bevonatu radelektréda hasz-
nalata esetén aktivalni kell az erre az
elektrédara optimalizélt CEL Gzemmo-
dot.

< Nyissa meg a mésodlagos paramétereket (lasd:
,16 Masodlagos paraméterek’, 245. oldal).

< Valassza ki CEL tzemmod mésodlagos paramé-
tert (CEL).

o Allitsa az értéket,On” lehetéségre
v Az elektroda szimbolum (21) vilagit.
O A CEL elektroda tzemmaod aktiv.

U A hegesztési tulajdonsagok kizardlag a CEL
elektrédakra optimalizaltak.
Az Osszes tobbi masodlagos paraméter valto-
zatlan.

2 Lépjen ki a masodlagos paraméterekbdl.

15.3 AWI

A bekapcsolds el6tt gy6z6djon meg
arrol, hogy az elektroda nem érintkezik

@

a hegeszt6asztallal, a munkadarabbal
vagy mas elektromosan vezetéképes
targgyal azért, hogy bekapcsolas ese-
tén véletleniil se tudjon begyulladni
egy ivfény. A véletlenll begyulladt iv-
fény megrongalhatja az elektrédatar-
t6t, a hegesztasztalt, a munkadarabot
vagy a készuléket.

A berendezés bekapcsolasa

< Tartsa nyomva 2 masodpercig a be/ki gombot
(28) a berendezés bekapcsolasahoz.
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2 Nyomja meg a gombot (27) a 2 Gitem( vagy 4
Utem( AWI izemmad kivalasztasdhoz.

v Az AWI (24-es LED), a HF (25-6s LED) és a 2 Ute-
mi vagy 4 UtemU (22-es LED) szimbdlum vila-
git.

2 Tartsa nyomva 2 masodpercig a gombot (27) a
slopes funkcié be- vagy kikapcsolasahoz.

9 Allitsa be a kivant hegesztési dramerésséget a
kezelégombbal (19).

Az ivfény begyujtasa

2 Nyissa ki a AWI pisztolyon az 56-0s szelepet.

> ORovid iddre érintse 6ssze a munkadarabot a
hegesztendd helyen az elektrodacsuccsal.

9 @Emelje meg egy kicsit az elektrédat.

v' Az ivfény égni fog a munkadarab és az elektré-
da kozott.

Impulzus

2 Tartsa nyomva a gombot (26), amig vilagit az
impulzus szimboélum (23-as LED).

2 Nyissa meg a masodlagos paramétereket (lasd:
.16 Masodlagos paraméterek’, 245. oldal).

9 Valassza ki a masodlagos energia masodlagos
paramétert (2.E).

2 Allitsa be a mésodlagos dram kivant értékét a
kezel6gombbal (19). A beallitott érték alapja az
|, f6aram %-os értéke.

9 Valassza ki az impulzusfrekvencia masodlagos
paramétert (PuF).

2 Allitsa be a kivant impulzusfrekvenciat a kez-
elégombbal (19).

9 Vilassza ki az impulzuskitoltési tényezé méasod-
lagos paramétert (PuB).

9 Allitsa be az impulzuskitltési tényezé ki-
vant értékét a kezelégombbal (19). A be-
allitott érték az | f6aram %-os értéke.
Példa: A 60% az |, féaram 60%-anak, a 40% pe-
dig az |, masodlagos energia 40%-anak felel
meg.

2 Lépjen ki a masodlagos paraméterekbdl.

U Hegesztés kdzben a kijelzén (39) az dram kisza-
mitott atlaga jelenik meg.

Slopes (kezd6- és végkratertoltési prog-
ram)
Bekapcsolt slopes funkcié esetén ren-
delkezésre &ll a kezd6- és végkratertdl-
tési program a hozzjuk tartozd para-
méterekkel.
2 Nyissa meg a masodlagos paramétereket (,16
Masodlagos paraméterek’, 245. oldal).
< Viélassza ki a megfelel6 masodlagos paramé-
tert, és allitsa be a kivant értéket.
QO A kezdéenergia (StE) és a kraterfeltoltési ener-
gia (CFE) a féaram %-os értéke.
2 Lépjen ki a masodlagos paraméterekbdl.
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16 Masodlagos paraméterek

2 Nyissa meg a masodlagos paramétereket a

gomb (29) megnyomasaval.

a masodlagos paramétert.

2 A kezelégomb (19) elforditasaval valassza kia v Vilagit a paraméter értéke.
kivant masodlagos paramétert.

U Az egyes hegesztési eljarasokban, funkcidkban
és izemmoddokban kiilonb6z6 masodlagos pa- =

raméterek allnak rendelkezésre.

U A mésodlagos paramétereket a kovetkezd tab- a

lazatban ismertetjiik.

2 A kezelégomb (19) megnyomaséval nyugtazza

2 Akezel6gomb (19) elforditasdval médositsa az

adott paraméter értékét.

modositast.

A kezel6gomb (19) megnyomadsaval mentse a

Ha megnyomja a gombot (29), mentés nélkil

megszakitja a modositast, ill. kilép a masodla-

gos paraméterek menubdél.

Uzemméd
Kéd Masodlagos paraméterek Alapérték Bedllitasi tartomany % s E s é
E < E < %
L
G-- Gaz el6éaramlasi ideje 0,1s 0,1..10s X X
StE Inditasi energia 50%" 1-200 % X X
Forroinditasi energia 125%" 1-200 % X
Inditasi id6 0,1s 0-999s X
ot Forréinditési idé 10s 0-999s X
StS Inditasi aramnovekedés ideje 05s 0-999s X X
2E Szekunder energia 50%" 1-200 % X X X
PuF Impulzusfrekvencia 3,0Hz 0,1Hz-5kHz X X X
i | sttt etz ve | oo L
CFS Kraterfeltoltés aramndvekedés ideje 05s 0-999s X X
CFE Kraterfeltoltési energia 25%" 1-200 % X X
CFt Kraterfelt. ideje 02s 0-999s X
-G Gazutdaramlas 100 % 20-500 % X X
HF Nagyfrekvencias gyujtas on On - Off X X
dAF | Arc-Force 100 % 0-200 % X
AEd | Hegesztés végének felismerése 100 % 0-200% X
CEL | CEL elektréda Gzemmod Off On - Off X
Tabl. 1: Mdsodlagos paraméterek

*) a bedllitott dramerbsség %-a
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17 Gépkonfiguracio

Ebben a meniliben lehet lekérdezni a
szoftver verzidszamat (verzid), illetve
itt végezhet6k el a gépkonfiguracio
beallitasai.

Nyissa meg a masodlagos paramétereket a
gomb (29) megnyomasaval.

Ezutan nyissa meg a gépkonfiguracié mendit a
gomb (29) Gjabb 2 masodpercig torténd nyom-
va tartasaval.

Megnyilik a Gépkonfiguracié mend. Felvaltva
megjelenik a paraméterkod és az érték.

A kezelégomb (19) elforditasaval valassza ki a
kivant menipontot.

2> A kezel6gomb (19) megnyomdsaval nyugtazza

a menupontot.

v A beéllithaté paramétereknél vilagit a paramé-

terérték.

2 A kezelégomb (19) elforditasaval modositsa az

adott paraméter értékét.

2 A kezelégomb (19) megnyomasaval mentse a

modositast.

O A ment felépitését a kovetkez6 tablazatban is-

mertetjik.

2 Ha megnyomja a gombot (29), mentés nélkiil

megszakitja a modositast, ill. kilép a meniszint-
bél.

Uzem-
maéd
Kod Paraméter Alapérték Bedllitasi tartomany &
= |8 w
Z |28
i
rEL master (f6) készuilék verziészéma X X
Sol rEP folyamat verziészama X X
o
rEd kijelz6 verziészama X X
rEl Verziészam, elsédleges X X
1O StP Start-Peak 100 % 1-200 % X
HFP | HF-Power 100 % 40-100 % X
IFS Kulénleges 4 GtemU Gizemmod OFF OFF - On X
Sbt Automatikus készenlét ideje 30 perc Ki, 5...30 perc X X
FuO | Biztositék opcid (230V) 16A 10, 10F, 13, 13F,16, 16F X X
Biztositék opcio (115V) 25A 20, 20F, 25, 25F X X
Ez a paraméter a felhasznalt haldzati biztositékot allitja be.
Szlikség esetén itt korlatozhato a bedllithaté max. aramerdsség. Lasd: ,Bizto-
siték opcidk”, 248. oldal.
FuS Haldzati csatlakozastol fliggden kilonbozo beallitasi értékek allnak rendel-
kezésre.
Fur biztositék-teljesitménycsdkkentés OFF OFF - On X X
Aktivalt,biztositék-teljesitménycsokkentés” (Fur) funkcié esetén a bedllitott
biztositék opciétdl (FUO) fliggden, ha sziikséges, a hegesztés soran dina-
mikusan csokkenti a rendszer a hegesztési dramerdsséget, hogy elkerdiilje a
héloézati biztositék karosodasat. Ezt a be/ki gomb (28) gyors villogésa jelzi.
-246- 909.4039.9-05 01.22



Gépkonfiguracio

Kéd

Paraméter Alapérték Beallitasi tartomany

(==

AWI

Elektro-
das

Tor

PLL

Powermaster LED zarolasa (lock) OFF OFF -On

On: Az i-LTG/i-LTW sorozathoz tartozé pisztoly izemmaodgombja zérolva
van. Az izemmoédgomb 2 masodpercig torténé megnyomdsaval a zarolas
15 masodpercre feloldhato. Ha ez alatt a 15 masodperces feloldas alatt meg-
nyomjak a Start/Stop gombot, a rendszer azonnal zérolja izemmodgombot.

udL

Up/Down zérolasa (lock) OFF OFF - On

On: Az i-LTG/i-LTW sorozathoz tartozé pisztoly Up/Down gombjai hegesztés
kodzben (I>0) zérolva vannak.

PL3

az Osszes relev.
2.E Masodlagos paramé-
terek

Powermaster LED 3
(szabadon kioszthato)

PL4

az 0sszes relev.
-— Masodlagos paramé-
terek

Powermaster LED 4
(szabadon kioszthato)

TPr

Pisztolyvédelem (Torch protect) OFF OFF -On

Tor

TPr

On: Ha i-LTG/i-LTW sorozathoz tartozé pisztolyt haszndlnak, a hegesztégé-
pen csupan egy hegesztési aramerésség allithatd be a maximalis pisztolyter-
helhetéséggel.

TPd

l4sd: ,A pisztolyazonosité bedllitasa’,

A pisztolyazonosité bedllitasa 248, oldal

Az i-LTG/i-LTW sorozathoz tartozé 9sszes pisztolyban el van mentve egy
pisztolyazonosité szam. A pisztolyazonositéhoz kapcsolédik a pisztoly ter-
helhet&sége, amire a pisztolyvédelem / torch protect (tPr) miikddésére van
szlikség az AWI izemmaddban.
O A pisztolyazonositd bedllitasara pl. a pisztolykartya cseréje esetén van
sziikség.
< Valassza ki a felhasznalt pisztolyhoz valé azonositét a tablazatnak megfe-
leléen, és tovéabbitsa azt ugy, hogy menti a pisztolymodulra.

Tabl. 2:

Gépkonfigurdcié menti

01.22
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Kiilonleges funkciok

Biztositék opciok Pisztolyazonosité
Paraméter | Halozati bizto- | max. |, darame- ) ’ Pisztoly- Teherbiras
értéke siték résség Pisztolytipus |~ osité DC AC
230V TG MMA i-LTG 900 9 125A 80A
16" 16A 2004 1807 i-LTG 1700 17 150 A 120 A
16F 16A 2004 1807 i-LTG 2600 26 200 A 160 A
13 13A 190A 1607 i-LTG 2800 28 300 A 250 A
13F 13A 190A 1607 i-LTW 3000 30 320A 220A
10 10A 180A 1257 i-LTW 1800 18 350 A 250 A
10F 10A 180A 1254 i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
nsv Te MMA i-LTW 2000 20 220A 165 A
25 257 180A 1407 i-LTW 4500 45 450 A 360 A
25F 25A 180A T40A Tabl. 4: Pisztolyazonosité
20 20A 170A 125A
20 J0A 170A | 125A 18 Kiilonleges funkciok
Tabl. 3: Biztositék opcidk *) gydri bedllitds Master visszaallitasa

Az ,F"jelolés az olyan biztositékokat
jellemzi, amelyek esetében kordbban
csokken a hegesztési aramerésség

a gyors biztositékok karosodasanak
elkeriilése érdekében.

A pisztolyazonosit6 beallitasa
Az i-LTG/i-LTW sorozathoz tartoz6 6sszes pisz-
tolyban el van mentve egy pisztolyazonositd
szam. A pisztolyazonositohoz kapcsolddik a
pisztoly terhelhetdsége, amire a pisztolyvédelem
/ torch protect m(ikodésére van sziikség az AWI
izemmaédban.
U A pisztolyazonositd bedllitasara pl. a pisztoly-
kartya cseréje esetén van szlikség.
2 A konfiguraciés meniben vélassza ki a pontot
(Tor).
9 Valassza ki a, TPd” mentpontot.
O Megjelenik a pillanatnyilag beallitott pisztoly-
azonosito.
> Valassza ki a felhaszndlt pisztolyhoz valé azono-
sitot a kovetkezd tablazatnak megfeleléen, és

tovabbitsa azt a pisztolymodulra a kezel6gomb
(19) megnyomdsaval.

Figyelem! Az Gsszes sajat beallitas
elvész.

Az Osszes mentett munka megma-
rad.
Minden hegesztési- és masodlagos pa-
raméter, valamint a gépkonfiguracio is
visszaall a gyari bedllitasra.

< Tartsa nyomva egyszerre a két gombot (26 és

29) legalabb 5 masodpercig.
v" Nyugtézasul révid idére felvillan a 7 szegmen-

ses kijelz6 és az Osszes kezel6felilet-kijelzd,
majd a berendezés Gjraindul.

-248-
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Uzenetek

19 Pisztoly @

Az i-LTG/i-LTW sorozat Powermaster pisztolya

A pisztolygombok funkcioi

75

76

77

78

80

81

82

Start/Stop pisztolygomb
a hegesztési folyamat inditaséra és befeje-
zésére szolgal.

Masodaram pisztolygomb
a masodaram el6hivasara szolgal.

Up pisztolygomb
a paraméterértékek novelésére szolgal.

Down pisztolygomb

a paraméterértékek csokkentésére szolgal.

Amper LED:

vilagit, ha a kijelzén (84) megjelenik a he-
gesztési aramerdsség.

Munka LED:

Ez a funkcid a BasicPlus modellnél nem all
rendelkezésre!

Powermaster LED (3):

Szabadon kivélaszthat6 paraméterhez

20 Uzenetek

20.1 Hibaiizenetek

83

84

85

rendelhetd hozza.
Gyarilag az 12 masodaramhoz van kiosztva.

Powermaster LED (4):

Szabadon kivalaszthat6 paraméterhez
rendelhetd hozza.

Kijelz6: a paraméterértékek megjelenitésé-
re szolgal.

Uzemmod gomb:

A 80-83 LED paraméterek kozotti atvaltasra
szolgal

7 masodpercig torténé nyomva tartasaval
a kijelz6 (84) jobb- és balkezes izemmadjai
kozott lehet dtkapcsolni. Jelzésként a kijel-
z6 jobb alsé részén egy pont lathato.

2 masodpercig torténé megnyomasaval

15 masodpercre feloldhaté az izemmaod
gomb zaroldsa (ha a,Powermaster LED
zérolasa” (PLL) masodlagos paraméter
aktivalva van).

A hibak esetén a berendezés Gjrain-

ditassal allithato vissza.

Vegye figyelembe a hibakra vonat-
kozé tudnivalékat.

Kéd Zavar Lehetséges ok Elharitas
E01-01 | TUImelegedés A gép tulmelegedett, a rendszer | Bekapcsolt dllapotban néhany
E01-02 tullépte a megengedett bekap- | percig hagyja lehdlni a gépet
E01-05 csolasi id6t
E02-00 | Primer tulfesziiltség | Tul magas a haldzati fesziiltség Ellenérizze a haldzati fesziiltséget,
E02-01 Tdl magas a belsé munkafeszilt- | Probalja ki a gépet egy masik halé-
ség zati csatlakozonal
E02-02
E04-05 | PFC hiba Nem mikodik a belsé halézati Kapcsolja ki, majd be a berende-
szabalyozas zést. Ismétlédé vagy tartds hiba-
jelzés esetén Iépjen kapcsolatba a
szervizzel
E06-00 | Szekunder tulfeszilt- | Kimeneti feszlltség tul magas Ellendrizze a testkabelt. Ismétlédd
ség vagy tartés hibajelzés esetén 1ép-
jen kapcsolatba a szervizzel
01.22 909.4039.9-05 -249-



Uzenetek

Kéd Zavar Lehetséges ok Elharitas
E07-01 | Belsé EEProm hiba Belsé memoaria hiba Kapcsolja ki, majd be a berende-
zést. Ismétl6dé vagy tartds hiba-
jelzés esetén Iépjen kapcsolatba a
szervizzel
Pisztoly hiba A pisztoly vagy a csatlakozok Ellendrizze, ill. cserélje ki a pisztolyt
E10-00 o
meghibasodtak
E11-00 | Tavvezérlé hiba A tévvezérld vagy tavvezérl6 csat- | Ellendrizze ill. cserélje ki a tavve-
lakozdaljzata meghibasodott zérlét
E12-00 Teljesitményegység | Hibas a teljesitményegység meg- | Kapcsolja ki, majd be a berende-
hiba vezérlése zést. Ismétlédo vagy tartds hiba-
E13-01 | Homérséklet-érzékels | meghibasodott a belsé hémér- | jelzés esetén lépjen kapcsolatba a
E13-02 séklet-érzékeld szervizzel
E14-00 | Primer fesziiltség- A bels6 tapfesziltség tul alacsony. | Ellendrizze a halozati fesziltséget,
E14-01 | hidny Bekapcsolaskor tul kicsi a belsg | Probalja ki a gépet egy masik
tapfesziiltség haloézati csatlakozénal. Kapcsolja ki,
majd be a berendezést. Ismétlédé
vagy tartds hibajelzés esetén |ép-
jen kapcsolatba a szervizzel.
E15-00 | Aramszenzor Hiba a bels6 dramérzékelés sordn | Ellendrizze a pisztoly- és a test-
E15-01 kébelt. Kapcsolja ki, majd be a
berendezést. Ismétlédé vagy tartods
hibajelzés esetén Iépjen kapcsolat-
ba a szervizzel.
E18-00 | Tulterhelés védelem | A biztositék az elektr. alkatrészek | Készenléti izemmoddban hagyja
védelme érdekében kioldott hilni a berendezést. Ismétl6dé
vagy tartos hibajelzés esetén lép-
jen kapcsolatba a szervizzel.
E19-00 | Gyujtoberendezés Meghibésodott a belsé gyujtébe- | Kapcsolja ki, majd be a berende-
E19-01 rendezés zést. Ismétlédé vagy tartés hiba-
jelzés esetén Iépjen kapcsolatba a
E19-02 szervizzel.
E22-00 | Primer feszlltség- Tul alacsony a belsé munkafe- Ellendrizze a héldzati fesziiltséget,
£22-03 | hidny szlltség probalja ki a gépet egy masik
halézati csatlakozénal. Kapcsolja ki,
majd be a berendezést. Ismétl6dé
E22-04 vagy tartos hibajelzés esetén [ép-
jen kapcsolatba a szervizzel
E25-00 | Voltage Reduction Meghibésodott a fesziiltségcsok- | Bekapcsolaskor nem lehet elekt-
Device (VRD) kent6 atalakito, vagy révidzarlat | romos kapcsolat a pisztoly vagy
E25-01 van a munkadarab és a pisztoly az elektrédafogo és a testkabel
kozott. (rovidzarlat) kozott.
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Mikodési zavar elharitasa

Kéd Zavar Lehetséges ok Elhéritas
E30-00 | Konfiguracio Hibas konfiguracio vagy kezeléfe-
E30-05 lilet-felismerés
E30-07
E31-01 | Kommunikacié Hibas belsé kommunikécio
E31-03
Kapcsolja ki, majd be a berende-
E31-04 zést. Ismétl6dé vagy tartds hiba-
E31-05 jelzés esetén Iépjen kapcsolatba a
E31-06 szervizzel
E32-00 | Tapegység (FPGA) Bels6 processzorhiba
eddig:
E32-05
£34-01 Ventilator A ventilator drameréssége tul
alacsony
Akkumulator Tul alacsony az akkumulator Vélassza le, majd csatlakoztassa
E49-01 s leses 2 - . g
toltottsége Ujra az akkumulatort. Sziikség
Akkumulitor-kommunikacié esetén toltse fel az akkumulatort.
E49-02 A hiba fennallasa esetén Iépjen
kapcsolatba a szervizzel
Tabl. 5: Tdjékoztatd és hibalizenetek

21 Miikodési zavar elharitasa

Zavar

Lehetséges ok

Elharitas

Nem gyullad be
az ivfény

Nincs vagy rossz a testérintkezés

Allitsa helyre a testérintkezést

Hibas az elektroda atméré

Valasszon helyes elektroda atmérot

Tul alacsonyra éllitotta a hegesztési aramot

Allitsa magasabbra a hegesztési
aramot

Elszennyez6dott a wolfram elektréda, vagy
rosszul kdszorulték meg

K&szorilje meg jol vagy cserélje ki
az elektrédat

Rosszul dllitotta be a gdzmennyiséget

Allitsa be jol a gazmennyiséget

Nincs védégaz

Ures a gazpalack

Gézpalackot kicserélni

Hibdas a nyomascsokkent6é

Ellenérizze, ha kell cserélje ki

Nem nyitott ki vagy hibas az égén a gazszelep

Ellenérizze, ha kell cserélje ki

Tal kevés a vé-
dbgaz

Tomitetlen az égé

Ellenérizze, ha kell cserélje ki

Nem rogzitett a gaztomld

Hlzza meg a gaztomlo rogzitését

Rosszul allitotta be vagy hibas a nyomascsok-
kentd

Ellenérizze, ha kell cserélje ki
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Muakodési zavar elharitasa

Zavar

Lehetséges ok

Elharitas

Porézus a hegesz-
tendd anyag

Tomitetlen az ég6

Ellenérizze, ha kell cserélje ki

Nem rogzitette a gazfuvokat

Hulzza meg a gazfuvokat

Hibas az égofej

Ellendrizze, ha kell cserélje ki

Zsirral, rozsdaval, olajjal stb. szennyezett a
munkadarab

Tisztitas

Huzat Arnyékolja le a munkahelyet

"F&" a varrat Nincs gazadagolas ellendrizze

(nyugtalan iv- Rossz a gaz Hasznaljon jo gazt

fény)

Leolvad az AWI Tul magasra éllitotta be a hegesztési aramot az | Allitsa be a helyes hegesztési ara-

elektréda elektréda 4tméréhoz mot
Felcserélte a polust és az AWI pisztolyt a 3-es Csatlakoztassa a 6-as minusz p6-
plusz pélusra csatlakoztatta lusra az AWI pisztolyt

Tabl. 6: Mikédési zavar elhdritdsa
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Abrak

22 Abrak

2 litemii

Hegesztéaram

Hegesztéaram 2

Gyujtéaram

Min. dram

Start/stop pisztoly-
gomb

Masodlagos aram
pisztolygomb

4 iitemii

Hegesztéaram

Hegesztéaram 2

Start dram

Végkraterez6 aram

Gyujtéaram

Start/stop pisztoly-
gomb

Masodlagos dram
pisztolygomb
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m Miiszaki adatok
23 Miiszaki adatok

Miszaki adatok* Iigé);— Micoz;l'lfs 3/(;0 DC Micogl3((i) %/())O DC
AWI hegesztés
Hegesztési tartomény (I, -, /U, U, ) ANV 13—21_8107{2 15(’),_22-0108{O
Max. Uresjarati fesziiltség VDC 18-20
Teljesitményfelvétel Uresjaratban W 9,5 72
arambedllitas fokozatmentes
Jelleggorbe esé
Hegesztési aram Bl 100% és 40 °C esetén A 130 140
Hegesztési aram Bl 60% és 40 °C esetén A 150 160
Bl max. aram és 40 °C esetén % 25 25
Halozati feszultség Vv 115 230
I, aramfelvétel (100%/40°C) A 21,7 11,5
I, dramfelvétel (60%/40°C) A 26,4 13,8
|, dramfelvétel (max. dram) A 34,7 19,1
Legnagyobb effektiv halozati aram oo/ A 21,7 11,5
S, teljesitményfelvétel (100%/40°C) kVA 2,5 2,6
S, teljesitményfelvétel (60%/40°C) kVA 3,0 32
S, teljesitményfelvétel (max. aram) kVA 4,0 4,4
hatasfok 100% Bl esetén % 79 83
Wirkungsgrad / Efficiency n a cimen [2max o
maximalis teljesitményfelvétele esetén & 7 82
Elektrodas hegesztés
Hegesztési tartomany (I, -, /U, U, ) AN 21(‘))"; 1‘2‘2/6 210(’:1_ e;c; /2
Max. Uresjarati fesziiltség VDC 78-88
Teljesitményfelvétel lresjaratban W 10,6 6,6
VRD Uresjarati feszlltség (csak VRD esetén) VDC 30-35
arambeallitas fokozatmentes
Jelleggorbe esé
Hegesztési aram Bl 100% és 40 °C esetén A 94 120
Hegesztési aram Bl 60% és 40 °C esetén A 110 140
Bl max. aram és 40 °C esetén % 25 25
Halozati feszlltség Vv 115 230
I, dramfelvétel (100%/40°C) A 23,7 15,1
-254 - 909.4039.9-05 01.22



Miszaki adatok m
Miszaki adatok* Esg);- Micoal'lfs 3/())0 DC Micog;G0 3/())0 DC
l, aramfelvétel (60%/40°C) A 28,2 18,3
l, aramfelvétel (max. aram) A 39,1 24,9
Legnagyobb effektiv hal6zati aram I /A 23,7 15,1
S, teljesitményfelvétel (100%/40°C) kVA 2,7 35
S, teljesitményfelvétel (60%/40°C) kVA 3,2 4,2
S, teljesitményfelvétel (max. dram) kVA 4,5 57
hatasfok 100% Bl esetén % 82 86
Wirkungsgrad / Efficiency n a cimen [2max
maximadlis teljesitményfelvétele esetén % 79 85
Hasznalhaté hegesztéelektrédak mm 1,5-32 1,5-4,0
Halézat
Haldzati fesziltség (50/60Hz) 1~ \Y 115 230
Haldzati frekvencia Hz 50-60
pozitiv halozati tolerancia % 15 15
negativ halozati tolerancia % 15 15
tapkabel mm?2 3x25
Halozati csatlakozdédugd nélkal Védokondenzator
|, Uresjarati aramfelvétel A 0,2 03
biztositék Altr 25 16
hatastényezd (12 esetén) cos ¢ 0,99 0,99
teljesitményfaktor / Powerfactor A (I, esetén) 0,99 0,99
o st mosianc i3 | g | s
Ajanlott generatorteljesitmény kVA 8 8
Késziilék
Védelmi osztély (EN 60529) IP 23S 23S
Szigeteltségi osztaly F
Hités modja F
Zajkibocsatas dB(A) <70
Méret- és tomegadatok
Méret (HxSZxM) mm 360x130x 215
Tomege halézati kdbellel kg 73 73
Tabl. 7: Mdszaki adatok Bl = bekapcsolasiidétartam

Egyenértékd modellek listaja: nincs
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Megfeleldségi nyilatkozat

U Lorch-késziilékének gyartasi éve meghataroz-
haté a tipustablan taldlhatd sorozatszambdl.A
sorozatszam 5. és 6. szamjegye 10-zel csokkent-
ve megadja a gyartasi évet.

v’ Példa: Az xxxx-31XX-XXXX-X sorozatszam a 2021
gyartasi évet adja meg (31-10=21

23.1 Iranyadé értékek az adalék

anyagokhoz

WIG-berendezések:

(Gazflivoka atméréje [mm])? / 17 = Védégaz
mennyisége [I/min]

24 Karbantartas és apolas

Apolas és karbantartas soran tartsa
be a vonatkozé biztonsagtechnikai
és balesetvédelmi el6irasokat.

A késziilék karbantartasigénye igen csekély. Csak
kevés elemét kell rendszeresen atvizsgalni annak
érdekében, hogy éveken &t megbizhatdan hasz-
nalhato legyen:

24.1 Rendszeres ellen6rzések

U A hegesztékésziilék minden tizembe helyezése
el6tt ellendrizze az aldbbi részegységek sértet-
lenségét:

— haldzati csatlakoz6 és kéabel,

— hegeszt6pisztoly és csatlakozdk,
— testvezeték és csatlakozo,

Q Evente egy-két alkalommal fivassa at a hegesz-
tékésziléket.

2 Ehhezkapcsolja le a késziiléket és huizza ki a ha-
|6zati csatlakozot.

9 Szaraz suritett levegdvel fuvassa at eldlrdl, a
szell6zényilasokon keresztiil a hegesztékészii-
Iéket. llyenkor zarja be a késziilékhézat.
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A sUritett leveg6 soha ne jusson el a
szell6zényilasokon at a késziilék ha-
toldalédra. Ott van a ventillator, amit a
suritett levegé olyan magas fordulat-
szamra porgethet fel, hogy az csapagy-
rongalédast okozhat.

25 A

rtalmatlanitas

Csak az EU orszagai szamara.

Ne dobja a héztartasi hulladék kdzé az
elektromos szerszamokat!

Az elektromos és elektronikus berendezések
hulladékairol sz616 2012/19/EU irdnyelv

és annak a nemzeti jogrendben torténd alkal-
mazasa szerint az elhasznalédott elektromos
eszkozoket elkiilonitve kell gyUjteni, és a kornye-
zetvédelmi szempontoknak megfeleléen djra kell
Oket hasznositani.

26 Szerviz

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

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

27 Megfelel6ségi nyilatkozat

Sajat felelésséglinkre kijelentjlik, hogy a jelen ter-
mék megfelel a kovetkezé szabvanyoknak vagy
egyéb, szabvanyként kezelendé dokumentumok-
nak: EN IEC 60974-1:2018, EN IEC 60974-1:2018/
A1:2019, EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014
CL.A a 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
2009/125/EG iranyelvek el6irasai szerint.
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