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

1 Gerateelemente
1 Abdeckung Bedienfeld 7 Tragegurt
2 Bedienfeld 8 Handgriff (Verlastungspunkt)
3 Anschlussbuchse (T-Serie DC) Brenner/Elektro- 9 Halter Netzkabel
denhalter/Werkstlckleitung 10 Hauptschalter
3 Anschlussbuchse (T-Serie AC/DC) Brenner/Elekt- 11  Netzkabel
rodenhalter 12  Anschluss Schutzgas
An den Leitungen der Anschlussbuchse 13 Anschlussbuchse LorchNet
I|e.gt die volle HF-Zlndspannung an. 14  Anschlussbuchse Fernregler
Niemals etwas anderes als den Steuerste- 15  Zubehdrgurt

(8]

21

cker des Hand-Brenners anschlieRen.
Anschlussbuchse Brennertaster
Gasanschluss Brenner

Anschlussbuchse (T-Serie DC) Werkstuickleitung/
Elektrodenhalter

Anschlussbuchse (T-Serie AC/DC) Werksticklei-
tung

Zeichenerklarung

Bedeutung der Bildzeichen im
Bedienungshandbuch

Gefahr fiir Leib und Leben!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
konnen leichte oder schwere Verletzungen
bis hin zum Tode die Folge sein.

i

Gefahr von Sachschaden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kénnen Schaden an Werkstucken, Werk-
zeugen und Einrichtungen die Folge sein.

A
D

2.2

Der Tragegurt dient ausschlieflich dem
Transport durch eine Person.

Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor
gehort teilweise nicht zum Lieferumfang.
Anderungen vorbehalten.

Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet nitzliche Informationen zu
Produkt und Ausriistung.

Bedeutung der Bildzeichen am Gerat

Gefahr!

Benutzerinformation im Bedienungshand-
buch lesen.

Netzstecker ziehen!

Vor dem Offnen des Gehduses ist der
Netzstecker abzuziehen.

909.1709.9-05
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Zu lhrer Sicherheit

3 Zu lhrer Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerat ist nur
moglich, wenn Sie die Bedienungsanlei-
tung und die Sicherheitshinweise vollstan-
dig lesen und die darin enthaltenen Anwei-
sungen strikt befolgen.

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

Vor Schweifbeginn Lésungsmittel, Entfet-
tungsmittel und andere brennbare Mate-
rialien aus dem Arbeitsbereich entfernen.
Nicht bewegliche brennbare Materialien
abdecken. Schweilen Sie nur, wenn die
Umgebungsluft keine hohen Konzentrati-
onen von Staub, Saduredampfen, Gasen
oder entzindlichen Substanzen enthalt.
Besondere Vorsicht ist geboten bei Repa-
raturarbeiten an Rohrsystemen und Be-
haltern, die brennbare Flussigkeiten oder
Gase beinhalten oder beinhaltet haben.

Berlihren Sie niemals Netzspannung flih-
rende Teile innerhalb oder auflerhalb des
Gehauses. BerlUhren Sie niemals die
Schweillelektrode oder Schweildspannung
fihrende Teile bei eingeschaltetem Gerat.

Gerat nicht dem Regen aussetzen, nicht
abspritzen und nicht dampfstrahlen.

Schweillen Sie nie ohne Schweil3schild.
Warnen Sie Personen in ihrer Umgebung
vor den Lichtbogenstrahlen.

Geeignete Absaugvorrichtung fir Gase
und Schneiddampfe verwenden.

Verwenden Sie ein Atemgeréat, falls die Ge-
fahr besteht, Schweil3- oder Schneiddamp-
fe einzuatmen.

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

Platzieren Sie einen Feuerldscher in ihrer
Reichweite.

Fuhren Sie nach Beendigung der Schweil3ar-
beiten eine Brandkontrolle durch (siehe UVV*).
Versuchen Sie niemals, den Druckminde-
rer zu zerlegen. Defekten Druckminderer
ersetzen.

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

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

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

O Auf guten und direkten Kontakt der Werkstuickleitung
in unmittelbarer Nahe der Schweil3stelle achten. Den
Schweil3strom nicht Uber Ketten, Kugellager, Stahl-
seile, Schutzleiter etc. fihren, da diese dabei durch-
schmelzen kénnen.

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

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

O Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Lederschiir-
ze tragen.

O Arbeitsplatz mit Vorhangen oder beweglichen Wan-
den abschirmen.

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

O In geschlossenen Behaltern, unter beengten Einsatz-
bedingungen und bei erhéhter elektrischer Gefahrdung
durfen nur Gerate mit S-Zeichen verwendet werden.

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

U Sichern Sie die Gasflasche mit einer Sicherungskette
gegen umfallen.

Q Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, be-
vor Sie den Aufstellungsort &ndern oder Arbeiten am
Gerat vornehmen.

*) Nur fir Deutschland. Zu beziehen bei Carl Heymanns-
Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kaln.

Bitte beachten Sie die fur lhr Land gultigen Unfallverhi-
tungsvorschriften. Anderungen vorbehalten.

04.19
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

4 Umgebungsbedingungen

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

bei Transport

und Lagerung: -25 °C ... +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 Bereiche statt-
finden! Die Verwendung aufRerhalb dieser
Bereiche gilt als nicht bestimmungsge-
mafR. Fur hieraus entstandene Schaden
haftet der Hersteller nicht.

Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren, kor-

rosiven Gasen oder weiteren schadlichen Substanzen

sein!

5 BestimmungsgemaRer

Gebrauch
Das Gerat ist bestimmt zum Schweif3en von Stahl, Alu-

minium und Legierungen, sowohl bei gewerblichen als
auch industriellen Einsatzbedingungen.

O Das Gerat wird zum WIG-Schweilten mit Gleich-
strom von

— unlegierten, niedrig- und hochlegierten Stahlen,
— Kupfer und seinen Legierungen,
— Nickel und seinen Legierungen,
— Sondermetallen wie Titan, Zirkonium und Tantal,
O zum WIG-Schweilen mit Wechselstrom* von
— Aluminium und seinen Legierungen,*
— Magnesium und seinen Legierungen*
U und zum Elektrodenschweil’en eingesetzt.
*) Nur AC/DC

6 UVV-Priifung

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

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

ﬁ Unsachgemaly durchgefuhrte UVV-Pri-

fungen kénnen zur Zerstorung der Anlage
fuhren. Nahere Informationen Uber UVV-
Prifungen an Schweifltanlagen erhalten
Sie bei autorisierten Lorch Service-Stutz-
punkten.

7 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung geschiitzt.
Verwenden Sie keine starkeren Sicherungen als die an-
gegebene Absicherung auf dem Typenschild des Gera-
tes.

Werkstlick vor dem Schweilten mittels der Werkstiicklei-
tung mit dem Gerat verbinden.

8 Elektromagnetische Vertrag-
lichkeit (EMV)

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

U Schweilgerate konnen auf Grund ihrer hohen Strom-
aufnahme Stérungen im o6ffentlichen Stromnetz
verursachen. Daher unterliegt der Netzanschluss
Anforderungen in Bezug auf die maximal zulassige
Netzimpedanz. Die maximal zulassige Netzimpedanz
(Zmax) der Schnittstelle zum Stromnetz (Netzan-
schluss) wird in den technischen Daten angegeben.
Halten Sie ggf. Ricksprache mit dem Netzbetreiber.

U Das Gerat ist bestimmt zum Schweifden bei gewerbli-
chen als auch industriellen Einsatzbedingungen (Cl-
SPR 11 class A). Bei Einsatz in anderen Umgebun-
gen (z. B. Wohngebieten) kdnnen andere elektrische
Gerate gestort werden.

U Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnah-
me kdnnen entstehen in:

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

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

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

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

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

U Die zu betrachtende Umgebung kann sich bis Uber
die Grundstiicksgrenze erstrecken. Dies ist von der
Bauart des Gebaudes und anderen dort stattfinden-
den Téatigkeiten abhangig.

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

909.1709.9-05
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Transport

9 Netzanschluss

Das Gerat entspricht den Anforderungen von EN / IEC
61000-3-12 unter der Voraussetzung, dass die maxima-
le Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich der in den
technischen Daten angegebenen Impedanz Zmax des
Gerates am Anschlusspunkt zum offentlichen Nieder-
spannungsnetz ist. Es liegt in der Verantwortung des
Installateurs oder Anwenders des Gerates sicherzu-
stellen, erforderlichenfalls durch Abstimmung mit dem
offentlichen Netzversorger, dass das Gerat an einem
offentlichen Niederspannungsnetz nur angeschlossen
wird, wenn die maximale Netzimpedanz Zmax kleiner
oder gleich der in den technischen Daten angegebenen
Impedanz Zmax des Gerates ist.

WARNUNG: Eine permanente Nutzung des Gerates
bei Maximalleistung mit einer tatsédchlichen Einschalt-
dauer von groRer finfzehn Prozent fiihrt dazu, dass die
nach IEC 61000-3-12 definierten Grenzwerte fiir Rsce
Uberschritten werden. Wenn das Gerat mit einer ent-
sprechend hohen Beanspruchung an einem 6ffentlichen
Niederspannungsnetz betrieben werden soll, ist das Ein-
vernehmen des Netzversorgers bezlglich des Anschlus-
ses des Gerates seitens des Anwenders einzuholen.

Fir Gerate (Typ T 220) sind hinsichtlich des Netzan-
schlusses grundsatzlich keine spezifischen Aspekte zu
beachten.

10 Gerauschemission

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

1 Transport

Bei einem Transport mittels einer me-
chanischen Hebevorrichtung (z. B.
Kran, ...) darf nur der Handgriff als Ver-
lastungspunkt verwendet werden. Dazu
geeignete Lastaufnahmemittel verwen-
den.

Heben Sie das Gerat nicht mittels eines
Gabelstaplers oder dhnlichem am Ge-
hause an.

Der Tragegurt dient ausschlieBlich dem
Transport durch eine Person.

04.19 909.1709.9-05



m Vor der Inbetriebnahme

12 Vor der Inbetriebnahme

121 Tragegurt befestigen

17
/
@
7 Tragegurt 2 Fadeln Sie den Tragegurt am Schweilgerat und
16 Kunststoffschieber Kunststoffschieber ein. Siehe Reihenfolge der Num-

17 Klettverschluss merierung im Bild.

12.2 Zubehorgurt befestigen

16 15 18

]
O

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

18 Verschluss
o Stecken Sie die Gurtverschllisse zusammen.

-8- 909.1709.9-05 04.19



Vor der Inbetriebnahme

12.3 SchweiBverfahren Elektrode

Elektroden-SchweiRkabel anschliefen

2 Schlielen Sie das Elektroden-Schweil3kabel an die
Anschlussbuchse Minus 3 oder Plus 6 an und si-
chern Sie das Kabel mit einer Rechtsdrehung.

Beachten Sie die Angaben des Elektro-
denherstellers.

Werkstiickleitung anschlieRen

2 Schliefen Sie die Werkstuckleitung an die freie An-
schlussbuchse Minus 3 oder Plus 6 an und sichern
Sie die Leitung mit einer Rechtsdrehung.

Masseklemme befestigen

Stromversorgung anschliefen

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

=

Stecken Sie den Netzstecker in die dafir vorgesehe-
ne Steckdose.

Die Netzspannung und Toleranz sowie die

Absicherung muss den technischen Daten
entsprechen. (siehe Technische Daten)

12.4 SchweiBverfahren WIG

\

0 i} )

Abb. 1:  Masseklemme befestigen - Richtig!

> Befestigen Sie die Masseklemme in unmittelbarer
Nahe der Schweilstelle, damit sich der Schweil-
strom seinen Rickweg Uber Maschinenteile, Kugel-
lager oder elektrische Schaltungen nicht selbst su-
chen kann.

2 SchlieBen Sie die Masseklemme fest an den
Schweiltisch oder das Werkstlick an.

Gefahr durch Elektroschock!

Bei gewahlter Funktion HF-Ziinden (31)
liegt am Brenner eine hohe Ziindspan-
nung an.

Berlhren Sie niemals die Schweifl3elektro-
de oder Schweillspannung fiihrende Teile
bei eingeschaltetem Gerat.

Brenner anschlieRen

=

=)

=)

SchlieRen Sie den Brenner an die Buchse 3 an und
sichern Sie mit ihn einer Rechtsdrehung.

Verbinden Sie die Gasleitung des Brenners mit dem
Gasanschluss 5.

Stecken Sie den Anschlussstecker der Brenner-Steu-
erleitung in die Anschlussbuchse Brennertaster 4.

An die Anschlussbuchse Brennertaster 4

darf ausschlieRlich die Steuerleitung eines
Brenners angeschlossen werden.

Elektrode einsetzen

A

0 i) N

Abb. 2:  Masseklemme befestigen - Falsch!

2 Legen Sie die Masseklemme nicht auf die Schweil3-
anlage bzw. Gasflasche, da sonst der Schweil}strom
Uber die Schutzleiterverbindungen geflihrt wird und
diese zerstort.

Abb. 3:  Brenner

=

000

(V)

Schrauben Sie die Spannkappe 61 ab.
Ziehen Sie die Elektrode 60 aus der Spannhiilse 62.
Schleifen Sie die Elektrode 60 an.

Schieben Sie die Elektrode 60 in die Spannhilse 62
ein.

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

Nicht das Spannhiilsengehause 63 und die
Gasduse 64 demontieren.

04.19 909.1709.9-05 -9-



Vor der Inbetriebnahme

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

O Spannhllse 62, Spannhililsengehause 63 und Elekt-

rode 60 mussen den selben Durchmesser aufweisen.

1 Die Gasdlise 64 muss auf den Elektrodendurchmes-

ser abgestimmt werden.

Werkstiickleitung anschlieRen

S Schlieen Sie die Werkstickleitung an die An-
schlussbuchse Werkstiickleitung 6 an und sichern
Sie die Leitung mit einer Rechtsdrehung.

Masseklemme befestigen

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

@

Schutzgasflasche anschlieRen

Li(R)
L(S)
Ls(T)
N(MP)
PE -
= oO °
T
Abb. 4:  Masseklemme befestigen - Richtig!

> Befestigen Sie die Masseklemme in unmittelbarer
Nahe der Schweillstelle, damit sich der Schweil3-
strom seinen Rickweg Uber Maschinenteile, Kugel-
lager oder elektrische Schaltungen nicht selbst su-
chen kann.

o SchlieRen Sie die Masseklemme fest an den
Schweilitisch oder das Werkstlick an.

& /
Ls(T) NG //
NQVP)

PEL

/
\

/ T N

Abb. 5:  Masseklemme befestigen - Falsch!

2 Legen Sie die Masseklemme nicht auf die Schweil3-
anlage bzw. Gasflasche, da sonst der Schweil3strom
Uber die Schutzleiterverbindungen gefihrt wird und
diese zerstort.

Stromversorgung anschliefen

Das Geréat ist fir den Betrieb am Stromnetz sowie an
einem Stromgenerator geeignet.

o Stecken Sie den Netzstecker in die dafir vorgesehe-
ne Steckdose.

Abb. 6:  Schutzgasflasche

2 Sichern Sie die Schutzgasflasche 66, z. B. mit einer
Sicherungskette 67.

2 Offnen Sie das Gasflaschenventil 65 mehrmals kurz,
um eventuell vorhandene Schmutzpartikel herauszu-
blasen.

2 Schlieen Sie den Druckminderer 71 an die Schutz-
gasflasche 66 an.

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

2 Dricken Sie die Taste Gastest 59 und stellen Sie die
Gasmenge an der Einstellschraube 69 des Druck-
minderers ein.

v' Die Gasmenge wird am Durchflussmesser 70 ange-
zeigt.

Faustformel:

GasdusengrolRe = Liter/min.

v Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanometer 68 an-
gezeigt.

-10 -
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Vor der Inbetriebnahme

12.5 Ubersicht: Brenner- und Elektrodenanschluss
T-Serie DC T-Serie
AC/DC
Abb. 7:  Brenner- und Elektrodenanschluss
Betriebsart Anschlussbuchse 3 Anschlussbuchse 6 Bemerkung
(oben) (unten)
WIG DC Brenner Werkstuckleitung
WIG AC Brenner Werkstuckleitung
T-Serie DC ControlPro
Elektrode Pluspol Werkstuckleitung Elektrodenhalter Polaritat wird durch Anschluss
Elektrode Minuspol Elektrodenhalter Werkstuckleitung von Ele_ktrod.enhalter und
Werkstlickleitung festgelegt
T-Serie AC/DC ControlPro
Elektrode Pluspol Elektrodenhalter Werkstlckleitung Polaritat wird am Bedienfeld
Elektrode Minuspol Elektrodenhalter Werkstuckleitung umgeschaltet
Tab. 1:  Anschlusstabelle
04.19 909.1709.9-05 -11 -




Bedienfeld

Bedienfeld

37 38 39 40 41 42 43

4

e

27 31 30 29' 28!

-Hﬂll
12

45 34 46 4748 49 50 51

I

33 N

N

Abb. 8:

Bedienfeld T-Serie AC/DC ControlPro

@ Betriebsart

20

21

22

23

24

25

26

Taste Betriebsart

dient zur Auswahl der Betriebsart.

LED Elektrode

leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode.
LED Pulsen

leuchtet bei gewahlter Betriebsart Pulsen.
LED Punkten

leuchtet bei gewahlter Betriebsart Punkten.
LED Tiptronic

leuchtet bei gewahlter Betriebsart Tiptronic.
LED 4-Takt

leuchtet bei gewahlter Betriebsart 4-Takt.
LED 2-Takt

leuchtet bei gewahlter Betriebsart 2-Takt.

‘ Stromart

27

28!

29!

Taste Stromart

dient zur Auswahl der Schweil3stromart DC, AC
mit oder ohne HF-Ziindung und MACS.

LED Wechselstrom (AC)

leuchtet bei gewahltem Schweillverfahren AC.
LED Gleichstrom +

leuchtet bei gewahlter Betriebsart DC+ (positive
Polaritat an der Anschlussbuchse 3)

" Nur bei AC/DC

30!

31

LED Gleichstrom -
leuchtet bei gewahlter Betriebsart DC- (negative
Polaritat an der Anschlussbuchse 3)

LED HF leuchtet bei gewahlter Funktion HF, fur
berihrungsfreies Ziinden.

@ Schweiparameter

32

33

34

35

36

37

38

39

Auswahl-Taste links
dient zur Auswahl der einzelnen Schweil3parame-
ter.

Auswahl-Taste rechts

dient zur Auswahl der einzelnen Schweillparame-
ter.

Drehknopf

dient zur Einstellung der Schwei3parameter.

7-Segment Anzeige
dient zur Darstellung von Schweil3parametern
und Tiptronic Job Nr.

7-Segment Anzeige

dient zur Darstellung von Parametercodes und
der SchweilRparameter Ampere oder Sekunden.
LED Fernregler

leuchtet bei aktiviertem Fernregler

LED Gasvorstromzeit

leuchtet bei angewahltem Parameter. Die Gas-
vorstromzeit kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED Startstrom IS

leuchtet bei angewahltem Parameter. Der

-12 -
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Bedienfeld

40

41

42

43

45

46

47!

48

49

50

51

52

53

Startstrom kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED Startstromzeit tS

leuchtet bei angewahltem Parameter. Die Start-
stromzeit kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED Stromanstieg

leuchtet bei angewahltem Parameter. Der Stro-
manstieg kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED Elektrodendurchmesser

leuchtet bei angewahltem Parameter. Der Elekt-
rodendurchmesser kann mit Drehknopf (34) ver-
andert werden.

LED Hauptstrom 11
leuchtet bei angewahltem Parameter. Der Haupt-
strom wird mit Drehknopf (34) eingestellt.

LED Zweitstrom 12
leuchtet bei angewahltem Parameter. Der Zweit-
strom kann mit Drehknopf (34) verandert werden.

LED Stromabsenkung

leuchtet bei angewahltem Parameter. Die Strom-
absenkung kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED AC-Balance

leuchtet bei angewahltem Parameter. Das
Verhaltnis zwischen positivem und negativem
Schweilystrom kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED Endstrom IE leuchtet bei angewahltem Pa-
rameter. Der Endstrom kann mit Drehknopf (34)
verandert werden.

LED Endstromzeit tE

leuchtet bei angewahltem Parameter. Die End-
stromzeit kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LED Elektrodendurchmesser

leuchtet, wenn fir den gewahlten Elektroden-
durchmesser ein unzulassiger Strom eingestellt
wird.

LED Gasnachstromzeit

leuchtet bei angewahltem Parameter. Die Gas-
nachstromzeit kann mit Drehknopf (34) verandert
werden.

LEDs Anzeige-Einheiten

zeigen an, ob in der 7-Segment Anzeige (35)
Spannung, Sekunden oder Millimeter dargestellt
werden.

LED Hold

leuchtet nach Beenden eines Schweildprozes-
ses. Die zuletzt geschweildte Stromstarke und
Schweil3spannung wird in der 7-Segment Anzei-
ge (36 und 35) angezeigt.

LEDs Anzeige-Einheiten

zeigen an, ob in der 7-Segment Anzeige (35) Job
Nr., Prozentwerte oder Frequenzen dargestellt
werden.

54

55

56

LED Sekunden

leuchtet, wenn in der 7-Segment Anzeige (36)
Sekunden angezeigt werden.

LED Ampere
leuchtet, wenn in der 7-Segment Anzeige (36)
eine Stromstarke angezeigt wird.

LED VRD (nur bei Gerate mit VRD)

leuchtet dauerhaft bei aktiver Funktion VRD
(Reduzierung der Leerlaufspannung)

blinkt wenn die Ausgangsspannung den laut
Norm zulassigen Wert Gbersteigt (z.B. im
Schweillbetrieb)

Tiptronic, Gastest

24

57

58

59

LED Tiptronic
leuchtet bei gewahlter Betriebsart Tiptronic.

LED Tiptronic Job aktiv

leuchtet, wenn ein aktiver Job ausgewahlt wird.
Taste Save

dient zum Speichern von Tiptronic Jobs

Taste Gastest

dient zum Einstellen der Schutzgasmenge und
zur Uberpriifung der Gasversorgung.

04.19
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Inbetriebnahme

14 Inbetriebnahme

14.1 SchweiBverfahren Elektrode

2 Wahlen Sie mit der Taste 20 die Betriebsart Elektro-
de aus (LED Elektrode 21 leuchtet).

2 Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
Parameter Elektrodendurchmesser (LED 42 leuchtet).

< Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 den gewiinschten
Elektrodendurchmesser ein.

2 Stellen Sie mit der Taste Stromart 27 die gewlinschte
Stromart ein.

2 Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
Parameter Hauptstrom 11 (LED 43 leuchtet).

9 Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 die gewilinschte
Stromstarke ein. Passt die Stromstarke nicht zum ge-
wahlten Elektrodendurchmesser, leuchtet die Warn-
LED 50 auf. SchweilRen ist aber trotzdem maoglich.

v |hr Schweilgerat ist jetzt einsatzbereit.

Elektrodendurchmesser |empfohlene Stromstérke
[mm] [A]

1,5 20-40

2,0 35-60

2,5 45-100

3,2 75-140

4,0 130 - 190

50 180 - 260

Beachten Sie die Angaben des Elektro-
denherstellers.

Die werkseitig eingestellten Werte sind durch eine Para-
meterautomatik optimiert. Sie kénnen diese Werksein-
stellungen fir die meisten Schweilaufgaben unveran-
dert Ubernehmen.

Weitere Méglichkeiten zur Feineinstellung finden Sie im
Kapitel ,14.3 Nebenparameter” auf Seite 16.

14.2 SchweilRverfahren WIG

2 Wahlen Sie mit der Taste 20 die gewlinschte Be-
triebsart aus.

— Betriebsart 2-Takt (LED 26 leuchtet).

— Betriebsart 4-Takt (LED 25 leuchtet).

— Betriebsart Punkten (LED 23 leuchtet, nur bei
2-Takt).

— Betriebsart 2-Takt-Pulsen (LED 22 und LED 26
leuchten).

— Betriebsart 4-Takt-Pulsen (LED 22 und LED 25
leuchten).

2 Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
Parameter Elektrodendurchmesser (LED 42 leuch-
tet).

2 Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 den gewlinschten
Elektrodendurchmesser ein.

2 Stellen Sie mit der Taste Stromart 27 die gewlinschte
Stromart ein.

2 Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den

Parameter Hauptstrom 1 (LED 43 leuchtet).
Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 die gewlnschte
Stromstarke ein. Passt die Stromstarke nicht zum ge-
wahlten Durchmesser der Wolframelektrode, leuch-
tet die LED 50 auf. Schweil3en ist aber trotzdem
moglich.

v |hr Schweiligerat ist jetzt einsatzbereit.

HF-Ziinden
Gefahr durch Elektroschock!
Bei gewahlter Funktion HF-Ziinden (31)
liegt am Brenner eine hohe Ziindspan-
nung an.
Berlihren Sie niemals die Schweifl3elektro-
de oder Schweildspannung fuhrende Teile
bei eingeschaltetem Gerat.
Das HF-Zinden ist ein berlhrungsloses Zinden durch
Hochspannungsimpulse.

2 Wahlen Sie mit der Taste Stromart 27 das HF-Ziin-
den aus (LED HF 31 leuchtet).

Parameter Sewtap | enEs) LA
einst. | Code
Hotstart IS 5-200 % 125 39
vom Hauptstrom
Hotstart-Zeit tS 0 - 20 sec. 1 40
Elektrodendurchmes-
ser
T 180, T 220 1,5-4,0 2.5 42
T 250, T 300 1,5-5,0
Hauptstrom 11
T 180 10-150A
T 220 AC/DC 10-170A
T 220 DC 10-180A 100 43
T 250 10-200A
T 300 10-200A
AC-Balance’ 10-90 %
positiver 35 47
Schweifstrom
AC-Frequenz' 30-200Hz | 60 |FIAIC

Tab. 2:

Y Nur bei AC/DC

Hauptparameter

Elektroden- empfohlene empfohlene
durchmesser Stromstarke Stromstarke
[mm] DC [A] AC[A]
1,0 3-40 5-30*
1,6 15-130 20 - 90*
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Inbetriebnahme
Elektroden- empfohlene empfohlene Parameter Bereich Werks-| LED/
durchmesser Stromstarke Stromstarke einst. | Code
[mm] DC [A] AC [A] - 99 o -
Puls-Tastverhaltnis | |~ 99 7 Haupt-| 55 | 13/
2,0 45-180 45 - 135* strom 11
. Gibt das prozentuale Verhaltnis zwischen Hauptstrom [1
2.4 70 -240 70-180 und Zweitstrom 12 an. Bei eingestelltem Wert 30 ist das
3,2 140 - 320 130 - 250* Verhaltnis 30 % 11 zu 70 % 12.
4,0 220 - 450 200 - 320* Tab. 3:  Hauptparameter

*) in Abhangigkeit von Elektrodentyp und Einstellung des
Parameters AC-Balance

Parameter Bereich | Verks-| LED/
einst. | Code
Gasvorstrom-Zeit 0,1-10 sec. 0,1 38
_ o,
Startstrom IS 5-200%vom | 5, | 39
Hauptstrom
Startstrom-Zeit tS
(nur bei Betriebsart 0 - 20 sec. 0,1 40
2-Takt)
Stromanstieg 0-99% 5 41
(Upslope)
Hauptstrom [1
T 180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
_ )
Zweitstrom 12 1-200 % vom | g4 45
Hauptstrom
_ )
MACS-DC-Strom®2 | 1-200%vom | 55 | 45
Hauptstrom
Gibt das prozentuale Verhaltnis der Schweil3stromstarke
Gleichstrom (DC) zum Hauptstrom |11 an. Bei eingestelltem
Wert 50 ist die DC-Stromstérke 50 % des Hauptstroms 11.
Stromabsenkung 0-500 % 20 46
(Downslope)

In der Betriebsart DC-Pulsen mit Feed oder Control erfolgt
eine Synchronisierung. Die Stromabsenkung beginnt im-
mer mit 12 unabhangig vom aktuellen Zustand 11 oder 12.

5-200 % vom

Endstrom IE 25 48
Hauptstrom
Endstrom-Zeit tE 0 - 20 sec. 0,2 49
Gasnachstrom-Zeit 20 - 500 % 100 51
Korrektur
10-90 %
AC-Balance’ positiver 35 47

Schweilistrom

Durchmesser Wolf-
ram-Elektroden

T180,7220] 1,0-32mm | 2% 42

T 250, T300| 1,0-4,0mm
AC-Frequenz' 30 - 200 Hz 6o |FIAIC
Punkizeit 0,01 - 10 sec. 1 [£]G|P
Punktzeit Aus (nur bei
Intervall-Punkten ,On*) 0.09 - 60 sec. 1 ‘& ‘5‘@
Puls-Frequenz 0,2 - 2000 Hz 5 |FIPIY

Die werkseitig eingestellten Werte sind durch eine Para-
meterautomatik optimiert.

Sie kdnnen diese Werkseinstellungen fir die meisten
Schweilaufgaben unverandert ibernehmen.

Weitere Mdglichkeiten zur Feineinstellung finden Sie im
Kapitel ,14.3 Nebenparameter” auf Seite 16.

Y Nur bei AC/DC

2 Nur bei Betriebsart Elektrode
3 Nur bei Betriebsart WIG

04.19

909.1709.9-05

- 15 -



Inbetriebnahme

14.3 Nebenparameter
P o . Bereich Werks-| LED/
Nebenparameter werden gesondert eingestellt: ElElEE ereic einst. | Code

2 Halten Sie die Taste Betriebsart 20 gedrickt und dru-
cken Sie die Taste Save 58.

2 Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
gewunschten Nebenparameter.

v In der linken 7-Segment Anzeige 36 wird der Code
des Parameters angezeigt, in der rechten 7-Segment
Anzeige 35 der Wert des Parameters.

> Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 den gewlinschten
Wert ein.

Alle Schweillparameter kénnen zur ef-
fektiveren Einstellung auch wahrend des
Schweillprozesses geandert werden.

0 - 99, JOF=JobOff

Job-Nr. flr CWF? oder FOF=Feedoff | “OF J‘H;‘E

Dient zur Jobauswahl an einem angeschlossenen Vor-
schubgerat (z. B. Lorch Feed 1).

0 - 99 = entsprechender Job ist ausgewahlt

JOF = Jobauswahl ist abgeschaltet

FOF = Vorschubgerat ist abgeschaltet

Peed Startmit | e - Aus, On=Ein| OFF

2. Takt FlSle

Bei Einstellung ,On“ und Betriebsart 4-Takt startet das
Vorschubgerat (z. B. Lorch Feed 1) erst mit dem 2. Takt.

Parameter Bereich Werks-| LED/
einst. | Code
ACS = AC-Standard,
AcH AcH <ot | Acs |AIC]

2. Brennertaste

on, OFF, fd2,7d4 | on |2k

Funktionsbelegung der Brennertaste Zweitstrom 76.

On = Normale Funktion (Zweitstrom)

OFF = keine Funktion

fd2 = startet Feed fur die Dauer der Betatigung (2-Takt)
fd4 = startet Feed mit der ersten Betatigung, stoppt Feed

Der Parameter AC ermdglicht in der Grundeinstellung AC-
Standard ein Arbeiten mit gerduscharmen Lichtbogen und
gutem Wiederziindverhalten. Bei Reinaluminium kann es er-
forderlich sein, den Parameter auf AC-Hard umzuschalten.
ACS = weicher und leiser Lichtbogen,

ACH = sehr stabiler und harter Lichtbogen

mit der zweiten Betatigung (4-Takt)
- [LIalC

LorchNet Statusanzeige z. B.

Connector G4G

Nur Verfligbar bei angeschlossenem LorchNet Connector.
(Siehe Betriebsanleitung LorchNet Connector).

Lichtbogen-

Dynamﬁ’(z 0- 200 % 100 |d|Bir
Bei sinkender Schweil3spannung wird der Schweil3strom
automatisch erhdht. Die Lichtbogen-Dynamik gibt das Ver-
héltnis zwischen Hauptstrom und autom. Erhéhung an

Slopes OFF =Aus, On = Ein

(O(ID:T:)“ SiLIO

Der Stromanstieg und die Stromabsenkung kann ein- oder
ausgeschaltet werden.

Bei Slopes OFF sind Stromanstieg, Stromabsenkung,
Startstrom und Endstrom in den Hauptparametern nicht

Zindpeai 10- 200 % 100 | JIPE

Nach dem Zinden wird zur Stabilisierung des Lichtbogens
der Zindpeakstrom eingestellt. Je nach gewahltem Elekt-
rodendurchmesser ist im Gerat ein unterschiedlicher Ziind-
peakstrom hinterlegt. Dieser Ziindpeakstrom kann um den
angegebenen Prozentsatz erhoht oder verringert werden.

oo | wo-mon | o [11P

Zur optimalen Kalottenbildung wird beim AC-WIG-Schwei-
Ren mit Pluspolstrom geziindet. Je nach gewahltem

Elektrodendurchmesser ist im Gerat ein unterschiedlicher
Pluspolstrom hinterlegt. Dieser Pluspolstrom kann um den
angegebenen Prozentsatz erhoht oder verringert werden.

verfugbar.

Powermaster

LED 3 alle Powermaster 12 p‘gz @
Powermaster Parameter

LED 4 B @ ‘8: ‘%]

Fir die Powermaster Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ste-
hen zwei frei belegbare Parameterplatze zur Verfligung.

Je nach Geratetyp und Betriebsart sind unterschiedliche
Parameter wahlbar (Siehe ,14.4 Powermaster Parameter*
auf Seite 17).

Bei angeschlossenem Vorschubgerat Feed ist der Parame-

MACS-

Frequenz'3 02-5Hz 2 F‘E‘g
10-90 %

MACS-Balance' 3 Wechselstrzam 60 b[ ‘g

terplatz PL3 immer mit ,fdS“ belegt.
OFF =Aus,On=Ein| OFF |P|L|L

Powermaster LED
Sperre (lock)

On: Die Mode-Taste am Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist
gesperrt. Durch Drucken der Mode-Taste fir 2 sec. wird
diese fur 15 sec. entsperrt. Wird wahrend der 15 sec. Ent-
sperrung die Start/Stop-Taste gedriickt, ist die Mode-Taste

Gibt das zeitlich prozentuale Verhaltnis zwischen Wech-
selstrom (AC) und Gleichstrom (DC) an. Bei eingestelltem
Wert 60 ist das Verhaltnis 60 % AC zu 40 % DC.

sofort gesperrt.
OFF =Aus, On=Ein| OFF [UJldIL

Up/Down Sperre

(lock)

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

Brennerschulz | ee - aus, On = Ein| OFF

(Torch protect)® & ‘P‘F
On: Bei Verwendung eines Brenner der i-LTG/i-LTW Serie
kann am Schweifgerat nur ein Schweillstrom mit der max.
Brennerbelastbarkeit eingestellt werden.

- 16 -
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Inbetriebnahme

Parameter Bereich L LED/ Parameter Bereich LS

einst. | Code einst.
Kihlung - - Ei AC-Frequenz' 30 - 200 Hz 60
Kanng Aut=Auto, On=Ein| Aut ||l q FRAIC
Aut: Wasserumlaufkiihlgerat (WUK) schaltet autom. ein/aus. 'l\:/IACS' ' 0,2-5Hz 2 F ‘E ‘5
On: Das WUK schaltet nach dem 1. Stromfluss (1>0) ein requenz - 10-90 %
- (]

und bleibt dauerhaft eingeschaltet.

Intervall-Punkten

Ein/Aus® OFF =Aus, On = Ein

OFF

PISIP

rlEIL

Versionsinfo - -

Tab. 4:  Nebenparameter

14.4 Powermaster Parameter

Fur die Powermaster Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ste-
hen zwei frei belegbare Parameterplatze (PL3 und PL4)
zur Verfligung.

2 Wahlen Sie den Nebenparameter PL3 oder PL4 aus.

v" In der linken 7-Segment Anzeige 36 wird der Code
PL3 oder PL4 angezeigt, in der rechten 7-Segment
Anzeige 35 der Code des ausgewahlten Powermas-
ter Parameters.

2 Wahlen Sie mit dem Drehknopf 34 den gewlinschten
Powermaster Parameter aus.

MACS-Balance'®

Vorschubge-
schwindigkeit 1
(Nur bei ange-
schlossenem Feed)

Wechselstrom

siehe Vorschubgerat Feed

e |bICIS
FldS

Tab. 5:

Powermaster Parameter

Parameter Bereich Wf-zrks- Code
einst.
Gasvorstrom-Zeit 0,1-10sec 0,1 ‘@‘ D‘D
5-200 % vom
Startstrom IS Hauptstrom 50 |Gk
Startstrom-Zeit tS
(nur bei Betriebsart 0 - 20 sec. 0,1 & 5‘&
2-Takt)
Stromanstieg o
(Upslope) 0-99% ° U‘p‘g
Zweitstrom 12 1-200 % vom
Hauptstrom. 50 E}
Stromabsenkung o
(Downslope) 0-99% 20 |d ﬁ‘g
5-200 % vom
Endstrom |E Hauptstrom 25 8 E ‘ﬁ
Endstrom-Zeit tE 0 - 20 sec. 02 [E|E|m
Gasnachstrom-Zeit o
Korrektur 20-500 % 100 ‘ ‘@
Puls-Frequenz 0,2 - 2000 Hz 5 |FIPUY
R 1-99 % Haupt-
Puls-Tastverhaltnis strom 11 50 b P‘&S
Punkizeit 0,01 - 10 sec. 1 [E|GP
Punkizeit Aus (nur
bei Intervall-Punk- | 0,09 - 60 sec. 1 kST
ten ,On" _—
) 10-90 % " Nur bei AC/DC
2) i i
AC-Balance' positiver SchweiR- | 35 | ‘ﬁ ‘E N xz; 22:. gzz;zzz:ﬁ 5&72”0(16
strom 9 Nur bei Betriebsart Punkten
04.19 909.1709.9-05 -17 -



Inbetriebnahme
14.5 Benutzerspezifisches Menii Ein
< Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 10 aus. Mﬁ:u Meniipunkt stell-
> Betatigen Sie die Auswahl-Taste links 32 und halten ) werte
Sie diese gedriickt. CO07 | On: Schutzleiteriberwachung aktiviert. On-Off
2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 10 ein. Off: Schutzleiteriiberwachung deaktiviert.
v Das benutzerspezifische Menii ist aktiviert. In der Die Schutzleiteriberwachung ist optional
7-Segment Anzeige 36 wird der Menupunkt ange- erhaltlich.
zeigt. C08 | Off: Bei Verwendung eines Ful¥fernreglers | On-Off
v In der 7-Segment Anzeige 35 wird der Einstellwert betragt der Mindeststrom, unabhangig vom
angezeigt. eingestellten Schweildstrom, in der Be-
triebsart WIG mit Wechselstrom (AC) bei
<> Dricken Sie di? Auswahltaste 32 oder 33 um zwi- Elektroden-@ 1,0..2.0 mm = 105_\ )
schen den MenuUpunkten umzuschalten. Elektroden-@ 2,4 mm =15A
2 Drehen Sie am Drehregler 34, um den Einstellwert Elektroden-@ 3,2 mm =20A
zu andern. On: Der erhéhte Mindeststrom in der Be-
triebsart WIG mit Wechselstrom (AC) ist
" Ein- deaktiviert.
Meniu . -
NF Meniipunkt stell- C10 |Schweilstrombegrenzung 0,
) werte 0 =Aus M
; . 1, .11 =Ein 11
CO00 |Anzeige und Einstellung der Brenner-ID. 9..45 bin’ " Wex — - Wla
Siehe ,Brenner-ID einstellen® auf Seite Tab. 6:  Benutzerspezifisches Menu
18. 2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 10 aus, um
CO01 |SchweiRstrombegrenzung fir Up-/Down- | On-Off die Einstellungen im Benutzerspezifischen Menl zu
Brenner. Ist die SchweiRstrombegrenzung Gbernehmen.
auf ,On“ geschaltet, kann am Up-/Down- B ID einstell
Brenner der Schweil3strom nicht héher renner-IL einstellen
eingestellt werden als am Bedienfeld vor- In jedem Brenner der i-LTG/i-LTW Serie ist eine Brenner-
gewahlt. Identifikationsnummer hinterlegt. An diese Brenner-ID
C02 |Deaktivierung der Fehlermeldung E05-00 | On-Off ist die Belastbarkeit des Brenners gekoppelt. Bei einge-
(Wasserpumpe) sowie des Wasserumlauf- schaltetem Brennerschutz (Nebenparameter ,tPr“ = On)
kilhlgerats iiber LorchNet. kann in der Betriebsart WIG am SchweilRgerat nur ein
Ist die Deaktivierung auf ,On* geschaltet, Schweillstrom mit der max. Brennerbelastbarkeit einge-
erscheint die Fehlermeldung E05-00 (Was- stellt werden.
serpumpe) nicht mehr. Auch das Wasse- O Das Einstellen der Brenner-ID ist z. B. erforderlich
rumlaufkihlgerat schaltet Gber LorchNet beim Tausch der Brenner-Platine.
nicht mehr ein. = Wihlen Sie im benut ifischen Menii die Meni
Niitzlich z. B. bei Verwendung eines Auto- anien sie im benutzerspezifischen Menu die vienu
matenbrenners ohne Stecker oder eines Nr. C00 aus.
Kiihlgerats ohne LorchNet. 2 Stellen Sie am Drehregler 34, anhand der Brenner-ID
CO03 |Aktivierung des Modus OrbitalschweiRen. | On-Off Tabelle, die erforderliche Brenner-ID ein.
C04 |On: Bei.Kur%scthss Yvird der Schweil}- On-Off Belastbarkeit
strom nicht Gber den in der Anzeige einge- Brennertyp | Brenner-ID
stellten Schweil3strom (Sollwert) angeho- DC AC
ben. , _ i-LTG 900 9 125 A 80 A
Off: Bei Kurzschluss wird der Schweil3- -
strom auf min. 60 A angehoben. -LTG 1700 17 150 A 120A
CO05 | On: Durch kurzes Antippen der 1. Brenner- | On-Off I-LTG 2600 26 200A 160 A
taste (Start/Stop) wird eine 2. Brennertaste i-LTG 2800 28 300 A 250 A
’S\IIT’IU|.IeI't (Zweltsf[rom ein-, ausgeschgltet) -LTW 3000 30 320 A 220 A
Utzlich z. B. bei Brennern mit nur einer
Taste. i-LTW 1800 18 350 A 250 A
C06 |On: Die Stromabsenkung (Downslope) wird | On-Off i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
Wi? eingest.elllt komplett durchgefihrt, auch i-LTW 2000 20 220 A 165 A
beim vorzeitigen Loslassen der Brennertas- -
te (4. Takt). i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Off: Beim vorzeitigen Loslassen der Bren- Tab. 7:  Brenner-ID
nertaste (4. Takt).wird die Stromabsenkung 2 Driicken Sie zum Speichern die Taste Save 58.
(Downslope) abgebrochen.
-18 - 909.1709.9-05 04.19



Inbetriebnahme

v' Die eingestellte Brenner-ID wird zum Brenner uber-
tragen.

14.6 Weitere SchweiBverfahren

MACS"3

Beim Schweillverfahren MACS (Modulated AC System)
wird der Schweil’strom mit Wechsel- und Gleichstrom
gepulst.

2 Wahlen Sie mit der Taste 20 die Betriebsart Pulsen
aus.
— Betriebsart 2-Takt-Pulsen (LED 22 und LED 26
leuchten).
— Betriebsart 4-Takt-Pulsen (LED 22 und LED 25
leuchten).
2 Wabhlen Sie mit der Taste Stromart 27 Wechselstrom
(AC) aus, die LED 28 leuchtet.
2 Dricken Sie die Taste Betriebsart 20 und halten Sie
diese gedrickt.
2 Wahlen Sie mit der Taste Stromart 27 einen der fol-
genden Parameter aus.
— MACS -, die LED 30 leuchtet.
— MACS +, die LED 29 leuchtet.
— MACS Aus, keine der beiden LEDs leuchtet.
2 Stellen Sie bei Bedarf die folgenden Parameter ein.
— MACS-Frequenz
— MACS-Balance
— MACS-DC-Strom

Intervall-Punkten*

Das SchweilRverfahren Intervall-Punkten ist in der Be-
triebsart 2-Takt und 4-Takt verfigbar.

2-Takt: Das Punkten wird automatisch wiederholt solan-
ge die Brennertaste gedrickt wird.

4-Takt: Durch die erste Betatigung der Brennertaste wird
das Intervall-Punkten gestartet, durch die zweite Betati-
gung beendet.
— Der Parameter Punktzeit (tSP) bestimmt die Dau-
er des einzelnen Schweillpunktes.

— Der Parameter Punktzeit Aus (tSO) bestimmt die
Dauer der Pause zwischen zwei Schweil3punk-
ten.

2 Wahlen Sie mit der Taste 20 die Betriebsart Punkten
aus.

2 Halten Sie die Taste Betriebsart 20 gedrickt und dru-
cken Sie die Taste Save 58.

v Sie befinden sich im Meni Nebenparameter.

2 Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
Nebenparameter Intervall-Punkten Ein/Aus (PSP).

> Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 den Wert ON in der
rechten 7-Segment Anzeige 35 ein.

2 Wechseln Sie durch Driicken der Taste 20 ins Mend
Hauptparameter.

2)
3)
4)

Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
Hauptparameter Punktzeit (tSP) aus.

Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 die gewiinschte
Punktzeit ein.

Wahlen Sie mit den Auswahltasten 32 oder 33 den
Hauptparameter Punkizeit Aus (tSO) aus.

Stellen Sie mit dem Drehknopf 34 die gewiinschte
Punktzeit Aus (Pause zwischen zwei Schweil3punk-
ten) ein.

Nur bei AC/DC

Nur bei Betriebsart Elektrode
Nur bei Betriebsart WIG
Nur bei Betriebsart Punkten
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14.7 Sonderfunktionen

14.8 Tiptronic

Soft-Reset

Alle Schweil’- und Nebenparameter wer-
den auf ihre Werkeinstellung zurlickge-
setzt.

> Betatigen Sie die Auswahl-Taste links 32 und halten
Sie diese gedrickt.

2 Dricken Sie zusatzlich kurz die Taste Save 58.

v' Als Bestatigung der Soft-Reset Funktion leuchten
alle LEDs kurz auf.

Master-Reset
Achtung!
Tiptronic Jobs werden geloscht.

Alle Schweil’- und Nebenparameter wer-
den auf ihre Werkeinstellung zurlickge-
setzt.

< Betétigen Sie die Auswahl-Taste links 32 und halten
Sie diese gedruckt.

2 Driicken Sie zusatzlich die Taste Save 58. und halten
Sie diese ebenfalls gedriickt.

v Alle LEDs leuchten kurz auf (Soft-Reset).

v" Nach ca. 5 Sekunden leuchten alle LEDs nochmals
kurz auf (Master-Reset).

Bedienfeld-Test
2 Dricken Sie die Auswahl-Taste links 32 zusammen
mit der Auswahl-Taste rechts 33.

v Alle LEDs und 7-Segment Anzeigen leuchten fiir ca.
4 Sekunden auf.

Lifter-Test

2 Dricken Sie die Auswahl-Taste links 32 zusammen
mit der Taste Stromart links unten 27.

v Die Lufter laufen fiir ca. 30 Sekunden.
2 Durch nochmaliges Driicken der Auswahl-Taste links

32 und der Taste Stromart links unten 27 wird der
Lufter-Test abgebrochen.

Wasserpumpen-Test

< Dricken Sie die Auswahl-Taste rechts 33 zusammen
mit der Taste Stromart links unten 27.

v" Eine angeschlossene Wasserpumpe lauft fiir ca. 30
Sekunden. Liegt ein Fehler vor, oder ist keine Was-
serpumpe angeschlossenen, wird nach ca. 5 Sekun-
den die Fehlermeldung E05-00 ausgegeben.

Im Modus WIG kdnnen bis zu 100 Jobs gespeichert wer-
den (je 10 Jobs in 10 Jobsatzen). Die Jobsatze und Job-
nummern werden mit den Ziffern 0 bis 9 dargestellt (0-0
bis 9-9). Die erste Ziffer benennt den Jobsatz, die zweite
die Jobnummer.

Gespeicherte Jobs kdnnen wahlweise aktiv oder inaktiv
gesetzt werden.

Inaktive Jobs werden bei der Anwahl mit der Brenner
Up/Down-Wippe 77/78 wahrend des Schweillens Uber-
sprungen.

Job speichern

2 Stellen Sie die erforderlichen Schweillparameter ein
(siehe Modus WIG).

> Drucken Sie kurz die Taste Save 58.
2 Wahlen Sie mit dem Drehknopf 34 die Job Nr. aus.

2 Halten Sie die Taste Save 58 solange gedriickt, bis
alle LEDs kurz aufleuchten (Bestatigung des Spei-
chervorgangs).

O Sie kdnnen das Speichern abbrechen, in dem Sie die
Taste Save 58 nur kurz driicken.

Job abrufen

2 Schalten Sie mit der Taste Betriebsart 20 die Tiptro-
nic ein (LED 24 leuchtet).

2 Wahlen Sie die Job Nr. mit dem Drehknopf 34 oder
mit der Brenner Up/Down-Wippe 77/78 aus.

Job inaktiv setzen
< Dricken Sie kurz die Taste Save 58.

2 Wahlen Sie die Job Nr. mit dem Drehknopf 34 oder
mit der Brenner Up/Down-Wippe 77/78 aus.

> Driicken Sie kurz die Taste Gas 59.
v' Der Job ist inaktiv, die LED ,Job aktiv“ 57 erlischt.

2 Um diesen Modus zu verlassen, driicken Sie kurz die
Taste Save 58.

Job aktiv setzen
< Driicken Sie kurz die Taste Save 58.

2 Wahlen Sie die Job Nr. mit dem Drehknopf 34 oder
mit der Brenner Up/Down-Wippe 77/78 aus.

> Driicken Sie kurz die Taste Gas 59.
v" Der Job ist aktiv, die LED ,Job aktiv‘ 57 leuchtet.

< Um diesen Modus zu verlassen, driicken Sie kurz die
Taste Save 58.

Job kopieren
2 Schalten Sie mit der Taste Betriebsart 20 die Tiptro-
nic ein (LED 24 leuchtet).

2 Wahlen Sie die zu kopierende Job Nr. mit dem Dreh-
knopf 34 oder mit der Brenner Up/Down-Wippe 77/78
aus.

2 Dricken Sie kurz die Taste Save 58.
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2 Wahlen Sie mit dem Drehknopf 34 oder mit der Bren-
ner Up/Down-Wippe 77/78 die Job Nr. aus, auf die
der Job kopiert werden soll.

2 Halten Sie die Taste Save 58 solange gedrickt, bis
alle LEDs kurz aufleuchten (Bestatigung des Kopier-
vorgangs).

Tiptronic Betrieb

2 Wahlen Sie mit der Taste 20 die Betriebsart Tiptronic
aus.

> Wahlen Sie mit dem Drehknopf 34 den gewlinschten
Tiptronic-Job aus.

2 Mit den Auswahltasten 32 oder 33 kdnnen Sie zwi-
schen Tiptronic-Job und allen Hauptparametern
wechseln.

14.9 Brenner

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

Funktionen Brennertasten

77 81 83

0 E

"

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 10: Brennertasten

75 Brennertaste Start/Stop
zum Starten und Beenden des Schweildprozes-
ses.

76

77

78

80

81

82

83

84
85

Brennertaste Zweitstrom

zum Abrufen des Zweitstroms.

(weitere Funktionen siehe ,2. Brennertaste® im
Kapitel ,14.3 Nebenparameter” auf Seite 16)

Brennertaste Up
zur Erhéhung der Parameterwerte.

Brennertaste Down
zur Verringerung der Parameterwerte.

LED Ampere:
Leuchtet wenn im Display (84) der Schweil3strom
angezeigt wird.

LED Job:
Leuchtet wenn im Display (84) ein Job angezeigt
wird.

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. Drucken zur Umschaltung von Display
(84) zwischen Rechts- und Linkshandermodus.
Als Index wird im Display rechts unten ein Punkt
dargestellt.

2 sec. Dricken zum Entsperren der Mode-Taste
fur die Dauer von 15 sec. (bei aktiviertem Neben-
parameter ,Powermaster LED Sperre” (PLL)).

04.19 909.1709.9-05
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15 Grundlagen des SchweiRens

15.1

Beim allgemein bekannten Hand-Elektroden-Schweilen
werden umhilite Elektroden eingesetzt. Die Umhiillung
der Elektrode brennt beim Schweilvorgang mit dem
Kerndraht zusammen ab. Dadurch entsteht das Schutz-
gas. Zusatzlich gleicht die abbrennende Umbhullung
Legierungselemente aus, die im Schmelzbad zerstort
werden. Uber der Schweilnaht bildet sich eine Schla-
ckeschicht, die die abklhlende Schweil’naht vor der
Umgebungsluft schitzt.

Die Umhullungen der Elektroden unterscheiden sich
nach ihrer Dicke und nach ihrem Typ, d. h. nach ihrer
chemischen Zusammensetzung. Dadurch ergeben sich
verschiedene Schweilleigenschaften und damit ver-
schiedene Anwendungsfalle fiir die Elektroden. Die Ein-
teilung und Benennung der Stabelektroden istin DIN EN
499 (frGher DIN 1913) geregelt.

Elektroden-Schweiflen

Aus der Gasdilse stromt das Schutzgas. Es schiitzt die
Wolframelektrode, den Lichtbogen und das Schmelzbad
vor der Umgebungsluft. Dadurch wird eine ungewollte
Oxidation vermieden. Schlechte Schweillergebnisse
kénnen also auch aus Fehlern in der Schutzgaszufuhr
entstehen.

Wird Zusatzwerkstoff bendétigt, wird dieser als Zusatz-
draht von Hand wie beim Gasschweilten oder mecha-
nisch mit speziellen Kaltdrahtvorschiben zugefthrt. Da-
bei muss der Zusatzdraht gleich oder hdher legiert als
der Grundwerkstoff sein. Ohne Zusatzdraht lassen sich
Bordel- und Ecknahte sehr gut herstellen.

Stabelektrode

Umhullung

Kernstab

*i/ \'-(—Gas/SchIacke

{J“ \ s .I_‘ichtbogen
Sialihes

Aufgeschmolzene
Zone

Grundwerkstoff

Schutzgas

(®)

Wolfram- \

elektrode

Zusatzdraht

StromquTeIIe
+

Gasdise

Schutzgas

SchweiBnaht——
Lichtbogen

| 4

Werkstiick

15.2 WIG-SchweiRen

Das WIG-SchweilRverfahren ist ein sehr universell ein-
setzbares Verfahren, welches hochwertige Schweilver-
bindungen liefert.

Beim WIG-SchweilRen besteht die Elektrode aus nicht-
abschmelzendem Wolfram und als Schutzgas werden
inerte Gase eingesetzt (WIG). Im englischen Sprachge-
brauch wird von TIG-Schwei’en gesprochen (,Tungs-
ten" = Wolfram).

Inerte Gase sind chemisch neutral und gehen keine Re-
aktionen mit dem Schweil3gut ein. Inerte Gase sind z. B.
Argon oder Helium und deren Gemische. Meist wird rei-
nes Argon (99,9% Ar) verwendet. Das Schweiflgas muss
trocken sein. Eine Einteilung der Schutzgase findet sich
in DIN 32 526.

Prinzip des WIG-SchweiBverfahrens

Eine nichtabschmelzende Wolframelektrode wird mit
einer Spannhilse in einen gas- oder wassergekuhlten
Brenner gespannt. Zwischen der Wolframelektrode und
dem Werkstlick entsteht der Lichtbogen in einer iner-
ten Schutzgasatmosphare. Die Wolframelektrode ist
also der Lichtbogentrager. Der Lichtbogen schmilzt das
Werkstlick punktuell auf, es bildet sich das Schmelzbad.

Prinzipiell kann beim WIG-SchweilRen sowohl Gleich-
strom (DC) als auch Wechselstrom (AC) eingesetzt wer-
den. Dabei richtet sich die Stromart und die Polung nach
dem zu schweiRenden Werkstoff.

Un- und niedriglegierter Stahl, hochlegierter Stahl und
Kupfer sowie Titan und Tantal werden mit Gleichstrom
geschweillt, wobei die Elektrode wegen der gréfleren
Strombelastbarkeit am Minuspol angeschlossen ist.

Beim Schweil’en von Aluminium und Magnesium sowie
deren Legierungen wird Wechselstrom verwendet, um
die hochschmelzende, zahe Oxidhaut aufzureiRen, die
sich auf dem Schmelzbad bildet bzw. auf dem Grund-
werkstoff vorhanden ist. Fehlt jedoch diese Oxidschicht,
z. B. weil langere Zeit auf derselben Stelle geschweil3t
wird, dann kann es zu einem instabilen Lichtbogen kom-
men, der gelegentlich abreilt.

Form der Elektrodenspitze

Wolframelektroden mussen grundsatzlich in Langsrich-
tung geschliffen werden, da quer verlaufende Schleifrie-
fen einen unruhigen Lichtbogen verursachen.
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Wartung und Pflege

Schweilstrom [A] Elektrodenwinkel

10-50 15°-30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

16  Wartung und Pflege

Beachten Sie bei allen Pflege- und Wartungsarbeiten die
geltenden Sicherheits- und Unfallverhutungsvorschrif-
ten.

Das Gerat ist wartungsarm. Es gibt nur wenige Punk-
te, die sie regelmafig prifen sollten, um das Gerat tber
Jahre hinweg einsatzbereit zu halten:

2 Uberpriifen Sie regelméRig auf Beschadigung,
— Netzstecker und -kabel
— Schweillbrenner und -anschliisse
— Werkstlckleitung und -verbindung

2 Uberpriifen Sie alle zwei Monate den Staubfilter.
— Schalten Sie das Gerat aus
— Ziehen Sie den Netzstecker ab

— Schrauben Sie das Liftungsgitter der Ruckseite
ab

— Uberpriifen Sie den Staubfilter auf Verschmut-
zung

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

lﬁ Verwenden Sie zur Wartung und Instand-

haltung nur Original Lorch-Ersatzteile.

Wenden Sie sich bei Problemen und Re-
paraturen an einen von Lorch autorisier-
ten Handler. Fihren Sie Reparaturen und
technischen Anderungen niemals selber
durch. In diesem Fall erlischt die Garantie
und der Hersteller lehnt jegliche Produkt-
haftung fir das Gerat ab.

Der Elektrodenanschliff beim Gleichstromschweilen
muss bleistiftartig spitz sein und auch bleiben. Dabei
hangt der Spitzenwinkel von der Schweil3stromstérke
ab. Beim Wechselstromschweiflen gentigt es, die Elek-
trodenkante leicht anzuschleifen. Nach kurzer Zeit stellt
sich eine runde bis leicht ballige Form ein.

Wird die Elektrodenspitze durch Berlhren mit dem
Schweillbad oder dem Schweil3stab verunreinigt, muss
dieser Teil vollstandig abgeschliffen werden und die
Elektrode erneut spitz angeschliffen werden. Dabei in
Langsrichtung schleifen.

04.19
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17 Technische Daten

Geratetyp
Technische Daten* Einheit| T180DC | T220DC |T 180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

SchweiRen WIG
Schweilibereich min - max A 3- 180 3-220 3- 180 3-220

\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
Iégg;ljtﬁpannung (Spitzenwert nach EN V/DC <113 <113 <113 <113
Stromeinstellung stufenlos stufenlos stufenlos stufenlos
Kennliniencharakter fallend fallend fallend fallend
Schweifl3strom bei ED 100% A 130 160 130 160
Schweillstrom bei ED 60% A 150 180 150 180
ED bei maximalem Schweil3strom % 35 40 35 40
Stromaufnahme 11 (bei ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Stromaufnahme 11 (bei ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Stromaufnahme 1 max A 22,4 22,2 231 23,5
Grofter effektiver Netzstrom (11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Aufnahmeleistung S1 max kVA 5,2 5,1 53 54
Schweilen Elektrode
SchweiBibereich min - max A 10 - 150 10-180 10 - 150 10-170

Vv 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
Iégggljfﬁpannung (Spitzenwert nach EN V/DC <113 <113 <113 <113
Stromeinstellung stufenlos stufenlos stufenlos stufenlos
Kennliniencharakter fallend fallend fallend fallend
Schweillstrom bei ED 100% A 90 120 90 120
Schweifldstrom bei ED 60% A 120 150 110 140
ED bei maximalem Schweil}strom % 35 40 35 40
Stromaufnahme 11 (bei ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Stromaufnahme 11 (bei ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Stromaufnahme [1 max A 26,0 25 27,0 24 1
Grofter effektiver Netzstrom (11eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 60%) kVA 4,6 4,6 4.4 4.4
Aufnahmeleistung S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
SchweilRbare Elektroden mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Geratetyp
Technische Daten* Einheit| T180DC | T220DC |T 180 AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Netz
Netzspannung \% 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Netzfrequenz Hz 50 -60 50-60 50-60 50 - 60
Positive Netztoleranz % 15 15 15 15
Negative Netztoleranz % 15 15 15 15
Netzanschlussleitung mm? 3x25 3x2,5 3x25 3x2,5
Netzstecker Schuko Schuko Schuko Schuko
Stromaufnahme I1 Leerlauf A 0,26 0,26 0,26 0,26
Netzabsicherung trage WIG/EL A 16 16 16 16
Wirkfaktor cos @ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Leistungsfaktor A bei 12 max A 0,61
:\éeg(éitalgg_s:;g_;1e1l/\f(1atzzlmpedanz Zmax gemaf ma 23 140 23 140
Empfohlene Generatorleistung kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Gerat
Schutzart P 23S 23S 23S 23S
Isolierstoffklasse F F F F
Kuhlart F F F F
Gerauschemission db(A) <70 <70 <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Kennzeichnung CE, S CE, S CE, S CE, S
MaRe und Gewichte
Mafle Stromquelle (LxBxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Gewicht Stromquelle kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:
ED = Einschaltdauer

Technische Daten

*) gemessen bei 40° C Umgebungstemperatur

04.19
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Geratetyp
Technische Daten* Einheit| T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

SchweiRen WIG
Schweillbereich min - max A 5-250 5-300 5-250 5300

\Y, 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
ggg;‘jﬁ‘{?pannung (Spitzenwert nach EN V/DC <113 <113 <113 <113
Stromeinstellung stufenlos stufenlos stufenlos stufenlos
Kennliniencharakter fallend fallend fallend fallend
Schweif3strom bei ED 100% A 175 200 175 180
Schweillstrom bei ED 60% A 200 250 200 220
ED bei maximalem Schweil3strom % 35 35 35 30
Stromaufnahme I1 (bei ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Stromaufnahme [1 (bei ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Stromaufnahme |1 max A 13,5 17,0 13,6 171
Grofter effektiver Netzstrom (11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 60%) kVA 7,3 9,4 7,1 7,8
Aufnahmeleistung S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
SchweilRen Elektrode
SchweiRbereich min - max A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200

\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
ggg;ljﬂfipannung (Spitzenwert nach EN V/DC <113 <113 <113 <113
Stromeinstellung stufenlos stufenlos stufenlos stufenlos
Kennliniencharakter fallend fallend fallend fallend
Schweifistrom bei ED 100% A 170 170 170 170
Schweifl3strom bei ED 60% A 185 200 185 200
ED bei maximalem Schweil3strom % 55 60 55 60
Stromaufnahme 11 (bei ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Stromaufnahme 11 (bei ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Stromaufnahme [1 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
GroRter effektiver Netzstrom (I1eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 100%) kVA 7.4 8,5 7.4 8,0
Aufnahmeleistung S1 (bei ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Aufnahmeleistung S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
SchweilRbare Elektroden mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Netz
Netzspannung \% 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Netzfrequenz Hz 50 -60 50 -60 50-60 50 -60
Positive Netztoleranz % 15 15 15 15
Negative Netztoleranz % 15 15 15 15
Qf:é;r?é};:;/;ul\rl]ztztoleranz bei verringerter 25 25 25 25
Netzanschlussleitung mm? 4x15 4x15 4x15 4x15
Netzstecker CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Geratetyp
Technische Daten* Einheit| T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Stromaufnahme I1 Leerlauf A 0,15 0,15 0,15 0,15
Netzabsicherung trage WIG/EL A 16 16 16 16
Wirkfaktor cos ¢ 12 max Cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Leistungsfaktor A bei 12 max A
:\ézg(éﬁtalgg_sé?1e1l/\f$tzzlmpedanz Zmax geman ma 81 67 76 94
Empfohlene Generatorleistung kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Gerat
Schutzart P 23S 23S 23S 23S
Isolierstoffklasse B B B B
Kuhlart F F F F
Gerauschemission db(A) <70 <70 <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Kennzeichnung CE, S CE, S CE, S CE, S
Mafde und Gewichte
MaRe Stromquelle (LxBxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Gewicht Stromquelle kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Technische Daten
ED = Einschaltdauer
*) gemessen bei 40° C Umgebungstemperatur
18 Meldungen
18.1 Hinweismeldungen
Nach Ausgabe der Hinweismeldung bleibt
das Gerat noch eingeschrankt funktionsfa-
hig, die Storung ist schnellstmdglichst zu
beheben.
Code Hinweis Ursache mogliche Abhilfe
HO1 Unterspannung Netzspannung zu niedrig Netzspannung Uberprifen
HO03 Lufter Lufter fehlerhaft Service verstandigen
HO4 PFC PFC fehlerhaft Service verstandigen
HO5 EEProm Prifsummenfehler Kommunikation mit EEProm fehlerhaft ﬁ‘:igf;ﬁ;’:gﬁ%ﬁ;ﬁinSChalten’ bzw.
HO6 EEProm Schreib-/Lesefehler | Kommunikation mit EEProm fehlerhaft 32;?;3;2-52?2&%%?;?nschalten, bzw.
H10 Brennerschutg Brenne.r Iiefert kejne ID aber Torch- Brenner-ID einstellen
(Torch-Protection) Protection ist aktiv

Tab. 10: Hinweismeldungen
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18.2 Fehlermeldungen
Tritt der Fehler weiterhin auf, ist eine Uber-
prifung oder Reparatur durch den Service
notwendig.
Code Fehler Ursache mogliche Abhilfe
E01-01 | Ubertemperatur Sek. Diode
E01-02 | Ubertemperatur Primar Modul | zylssige Einschaltdauer iiberschrit- | Gerét einige Minuten im eingeschalteten
E01-03 | Ubertemperatur Trafo ten Zustand abkuhlen lassen
E01-05 | Ubertemperatur PFC
E02-00 | Uberspannung Netz Netzspannung zu hoch Netzspannung Uberpriifen
E04-01 | Schutzleiteriberwachung Fehlerstrom auf Schutzleiter Anschluss der Werkstlickleitung und Mas-

sezange Uberprufen

E05-00

Wasserpumpe (bei wasserge-
kiihltem Betrieb)

Verbindungskabel oder Wasserum-
laufkihlgerat defekt

Lorchnet-Kabel oder Wasserumlaufkihl-
gerat prufen bzw. tauschen

Brenneriiberwachung (bei
gasgeklhltem Betrieb)

Falscher Brenner angeschlossen
(Brenner mit Wasserkuhlung)

gasgekihlten Brenner verwenden (Ken-
nung durch Briicke zwischen den Kontak-
ten 4 und 5 am Brennerstecker)

E06-00 | Uberspannung Sekundar Ausgangsspannung zu hoch
E09-00 | Spannungserfassung Fehler bei Spannungserfassung
E09-01 | Spannungserfassung Buchse Fehler bei Spannungserfassung Mo-

dul 2

Service verstandigen

Fernregler, Brenner oder Anschisse

Brenner und Fernregler Gberpriifen bzw.

E13-02

Temperatursensor Primar
Modul

E13-03

Temperatursensor Trafo

E13-04

Temperatursensor PFC

Temperatursensor defekt

interne Versorgungsspannung fehler-

E10-00 | Brenner/Fernregler defekt tauschen

E10-01 | Brenner Ubertemperatur Brenner Uberlastet Brenner abkuhlen lassen
E12-00 | Leistungsteil Ansteuerung Leistungsteil fehlerhaft

E13-01 | Temperatursensor Sek. Diode

Service verstandigen

(VRD)

Brenner

E14-00 | Versorgungsspannung haft
E15-00 | Stromerfassung Fehler bei Stromerfassung
E16-00 | Uberstromabschaltung Stromaufnahme von Leistungsbau-
satz zu hoch
E19-00 | Zindgerat Zundgerat fehlerhaft
E22-00 | Unterspannung Netz Netzspannung zu nieder Netzspannung Uberprifen
. . Brenner oder Elektrodenhalter durfen
. . Voltage Reduction Device defekt oder : : ! .
E25-00 Voltage Reduction Device Kurzschluss zwischen Werkstiick und beim Einschalten keinen elektrischen Kon-

takt zur Werkstiickleitung (Kurzschluss)
haben

Fehlerhafte oder falsche Baugruppe,

E30-00 Fehler Konfiguration falsche Systemsoftware aufgespielt

E30-03 | Bedienfeld Erkennung Bedienfelderkennung fehlerhaft Service verstandigen
E33-01 | Leistungsteil Leistungsteil Modul nicht Symmetrisch

E34-00 | Lufter Lufterstrom zu hoch

Tab. 11:  Fehlermeldungen
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Konformitatserklarung

19 Entsorgung

Nur fiir EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmull!

20 Service

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

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

21 Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass die-
ses Produkt mit den folgenden Normen oder normati-
ven Dokumente Ubereinstimmt: EN 60974-1:2018, EN
60974-2:2017, EN 60974-3:2017, EN 60974-10:2018
CL.A, gemal den Bestimmungen der Richtlinien
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Geschéaftsfihrer

<

Lorch Schweil3technik GmbH

Gemal Europaischer Richtlinie 2012/19/EU ber Elek-
tro- und Elektronik- Altgerate und Umsetzung in natio-
nales Recht mussen verbrauchte Elektrowerkzeuge
getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wieder-
verwertung zugefuhrt werden.

Lorch Download-Portal:

http://www.lorch.eu/download

Hier erhalten Sie weitere technische Dokumentationen
zu lhrem Produkt.
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Copyright

Technical modifications

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71548 Auenwald

Germany

Telephone: +49 7191/ 503-0

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

http://www.lorch.eu/download
You can find more technical documentation about your product here.
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This documentation including all its parts is protected by copyright. Any use or
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This particularly applies to reproductions, translations, microfilming and storage and
processing in electronic systems.
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reserved to make technical changes without notice.
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Explanation of symbols

1 Machine elements

1 Control panel cover

N

Control panel

3 Connecting plug socket (T-series DC) torch/elec-
trode holder/component guiding

3 Connecting plug socket (T-series AC/DC) torch/
electrode holder

The full HF ignition voltage is present at the
wires of the torch control socket.

Never connect anything else than the con-
trol plug of the hand torch.

4 Torch switch socket

(]

Gas connection torch

6 Connecting plug socket(T-series DC) component
guiding/Electrode holder

6 Connecting plug socket (T-series AC/DC) compo-
nent guiding

2 Explanation of symbols

21 Meaning of the symbols in the opera-
tion manual

@

Danger of physical injury or death!

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

Danger of property damage!
Disregarding danger warnings can cause

damage to workpieces, tools, and equip-
ment.

15

A
D

2.2

Transportation belt
Handle (hoisting point)
Mains cable holder

Main switch

Mains cable

Shielding gas connection
LorchNet socket

Remote control socket
Accessories belt

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

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

General note.

Designates useful information about the
product and equipment.

Meaning of the symbols on the machine

Danger!

Read the user information in the operation
manual.

Disconnect the mains plug!

Pull out the mains plug before opening the
housing.

-32-
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Safety precautions

3 Safety precautions

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

Please obtain practical training before us-
ing the machine for the first time. Heed the
safety regulation (UVV).*

Before starting any welding work, clear
away any solvents, degreasing agents,
and other flammable materials from the
working area. Non-movable flammable
materials must be covered. Only weld if the
ambient air contains no high concentra-
tions of dust, acid vapours, gases or flam-
mable substances. Special care must be
taken during repair work on pipe systems
and tanks which contain or have contained
flammable liquids or gases.

Never touch live parts inside or outside of
the housing. Never touch welding elec-
trodes 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 welding shield. Warn anyone
in the work area about the dangers of arc
rays.

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

Always wear breathing apparatus when-
ever there is a risk of inhaling welding or
cutting fumes.

If the power cable is damaged or severed
while working, do not touch the cable, but
immediately pull out the mains plug. Never
use a machine if the mains cable is dam-
aged.

Keep a fire extinguisher near the welding
area.

Check the welding area for fire after weld-
ing (see UVV®).
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 inclina-
tion for setting up or transporting is 10°.

U 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 fuse.

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

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

U Wear protective clothing, leather gloves and leather
apron.

O Protect the welding area with curtains or mobile
screens.

U Do not use welding equipment to thaw out frozen wa-
ter pipes or ducts.

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

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

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

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

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

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

04.19
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Electromagnetic compatibility (EMC)

4 Ambient conditions

Temperature range of ambient air:

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

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

up to 50 % at 40 °C (104 °F)

up to 90 % at 20 °C (68 °F)

ﬁ Operation, storage and transport may only

be carries out within the ranges indicated!
Use outside of this range is considered not
used with its intended purpose. The manu-
facturer is not liable for damages cause by
misuse.

Ambient air must be free of dust, acids,

corrosive gases or other damaging sub-
stances!

5 General regulation of use

The device is intended for welding steel, aluminium and
alloys in commercial and industrial application condi-
tions.

U The device used for welding the following with direct
current

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

— Special metals such as titanium, zirconium and
tantalum,

Q for TIG welding with AC* of
— aluminium and its alloys*,
— magnesium and its alloys*
4 nd for MMA welding.
*) Only AC/DC

6 UVV inspection

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

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

ﬁ Improperly carried out accident prevention

regulation tests can lead to the destruc-
tion of the system. For more information
on UVV inspections of welding systems,
please contact your authorised Lorch ser-
vice centre.

7 Unit protection

This machine is protected electronically against over-
loading. Do not use stronger fuses than those stated on
the type plate of the device.

Before welding, connect the workpiece to the machine
with the ground cable.

8 Electromagnetic compatibility
(EMC)

This product complies with the currently valid EMC
standards. Please observe the following:

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

O The unit is intended for welding under both commer-
cial and industrial application conditions (CISPR 11
class A). Use in other surroundings (for example in
residential areas) may disturb other electronic de-
vices.

U Electromagnetic problems during commissioning can
arise in:
— Mains cables, control cables, signal and telecom-
munication lines near the welding or cutting area
— TVs/radios
— Computers and other control equipment

— Protective equipment in commercial systems (e g
alarm systems)

— Pacemakers and hearing aids
— Equipment for measurement and calibration

— Equipment with too little protection against distur-
bances

If other equipment in the vicinity shows signs of interfer-
ence, additional screening may be necessary.

U The affected area can be bigger than your premises/
property. This depends on the construction of the
building and other activities being performed there.

Please use the machine in compliance with the manu-
facturer’s instructions. The machine operator is respon-
sible for installation and use of the machine. If electro-
magnetic malfunctions should occur, the plant operator
(possibly with the manufacturer’s technical assistance)
is responsible for the remedial measures.
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Transport

9 Mains connection

The machine complies with the requirements of EN/ IEC
61000-3-12 provided that the maximum network imped-
ance Zmax is smaller or equal to the impedance Zmax
of the machine at the connecting point to the public low-
voltage network specified in the technical specifications.
The fitter or user of the machine is responsible to en-
sure that, where applicable by coordination with the pub-
lic power supplier, the machine is only connected to a
public low-voltage network when the maximum network
impedance Zmax is smaller or equal to the impedance
Zmax of the machine specified in the technical specifi-
cations. WARNING: Permanent use of the machine at
maximum performance with an actual switching period
that is greater than fifteen percent leads to the limit val-
ues for Rsce defined according to IEC 61000-3-12 being
exceeded, If the machine is to be operated with a re-
spectively 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.

For units (type T 220) you basically do not have to con-
sider specific aspects regarding the power supply.

10 Noise emission

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

1" Transport

For transport using mechanical lifting
equipment (e.g. crane, ...) only the han-
dle may be used as the hoisting point.
Use suitable load-carrying equipment.

Do not lift the by the housing using a
fork-lift truck or similar.

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

04.19 909.1709.9-05
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m Before commissioning

12 Before commissioning

12.1 Fasten transportation belt

17
@
7 Transportation belt 2 Thread the transportation belt into the welding ma-
16 Plastic slides chine and plastic slides. See sequence of the num-

17 Velcro fastener bering in the picture.

12.2 Fastening accessories belt

16 15 18

]
O

15  Accessories belt with fastener 2 Thread the accessories belt into the handle and plas-
16  Plastic slides tic slides. See sequence of the numbering in the pic-
ture.

18 Fastener
2 Plug the belt fasteners together.
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Before commissioning

12.3 Electrode welding process

Connecting the electrode cable

2 Connect the electrode cable to the minus 3 or plus 6
socket and secure the cable by turning it to the right.

Heed the electrode manufacturer’s instruc-
tions.

Connecting the ground cable

2 Connect the ground cable to the free minus 3 or plus
6 socket and secure the cable by turning it to the right.

Fix the ground clamp

Connect the power supply

The machine is suitable for operation on the mains sup-
ply or on a current generator.

2 Plug the mains plug into the appropriate socket.

lﬁ The mains voltage and tolerance as well as

data. (see Technical Data)

the fusing must comply with the technical
12.4 TIG welding process

Li(R)
Le(S)
Ls(T)
N(MP)
PE L

= o0 e

]

7 ,

Abb. 1:  Connecting the ground cable - Correct!

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

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

Danger due to electric shock!

If function HF-ignition (31) is selected,
a high ignition voltage is present at the
torch.

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

Connecting the torch

2 Connect the torch to the socket 3 and secure it by
turning it to the right.

2 Connect the torch’s gas line to the gas connection 5.

< Plug the connector of the torch control cable into the
torch switch socket 4.

lﬁ Only the control cable of a torch may be

connected to the torch switch socket 4.
Inserting the electrode

Abb. 2:  Connecting the ground cable - Incorrect!

2 Do not place the ground clamp on the welding ma-
chine or the gas cylinder; otherwise the welding cur-
rent will be carried via the protective conductors and
it will destroy these.

Abb. 3:  Torch

2 Unscrew the clamping cap 61.

Pull out the electrode 60 out of the collet 62.
Grind the electrode 60.

Slide the electrode into 60 the collet 62.

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

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

OO0
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m Before commissioning

When converting the torch to another elec- The mains voltage and tolerance as well

trode diameter, please observe the follow- as the fuse protection must correspond to
ing. the technical specifications. (see Technical

Data)

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

U The gas nozzle 64 must be matched to the electrode
diameter.

Connect the shielding gas cylinder

Connecting the ground cable

2 Connect the component guide to the connection
socket of the component guide 6 and secure the ca-
ble by turning it to the right.

Fix the ground clamp

Li(R)
L(S)
Ls(T)
N(MP)
PE%
ﬁ Abb. 6:  Shielding gas cylinder
== 2 Secure the shielding gas cylinder 66, e.g. by using a
= o’ securing chain 67.
< Briefly open the gas cylinder valve 65 several times
— in order to blow out any dirt particles present.
> Connect the pressure reducer 71 to the inert gas cyl-
Abb. 4:  Connecting the ground cable - Correct! inder 66.
2 Mount the ground clamp in the immediate vicinity of 2 Screw the shielding gas hose 72 to the pressure re-
the welding point such that the welding current can- ducer 71 and open the shielding gas cylinder 66.
not find its own way via machine components, ball 3 Press the gas test button 59 and set the gas flow rate
bearings or electrical circuits. using the setting screw 69 on the pressure reducer.

< Connect the ground clamp firmly to the welding v The gas flow rate is indicated on the flow meter 70.
bench or the workpiece. Rule of thumb:

E@\ —~ Gas nozzle size = litres/min.
NoaE) - /// v The cylinder content is indicated on the content ma-
FEL < nometer 68.

T ) e

Abb. 5:  Connecting the ground cable - Incorrect!

2 Do not place the ground clamp on the welding ma-
chine or the gas cylinder; otherwise the welding cur-
rent will be carried via the protective conductors and
it will destroy these.

Connect the power supply

The machine is suitable for operation on the mains sup-
ply or on a current generator.

2 Plug the mains plug into the appropriate socket.
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Before commissioning

12.5 Overview: Connecting the torch and electrode

T-series DC

T-series
AC/DC

Abb. 7:  Connecting the torch and electrode
Mode Connection bush 3 (top) EoupectioniEushl Note
(bottom)
TIGDC Torch Component guide
TIGAC Torch Component guide

T-series DC ControlPro

Electrode plus terminal

Component guide

Electrode holder

Electrode minus pole

Electrode holder

Component guide

Polarity is determined by the
connection of the electrode
holder and the component
guide

T-series AC/DC ControlPro

Electrode plus terminal

Electrode holder

Component guide

Electrode minus pole

Electrode holder

Component guide

Polarity is changed on the
control panel

Tab. 1:  Anschlusstabelle
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Control panel

Control panel

37 38 39 40 41 42 43

4

e

27 31 30 29' 28!

-Hﬂll
12

45 34 46 4748 49 50 51

I

N

S HOD mm p———- 52

Abb.
2
21
22
23
24
25

26

8:  T-series AC/DC ControlPro control panel

Mode
The mode button
selects the mode.
LED Electrode
lights up if you select the electrode mode.
LED Pulse
lights up if you select the pulse mode.
LED Spots
lights up if you select the spots mode.
LED Tiptronic
lights up if you select the tiptronic mode.
LED 4-stroke
lights up if you select the 4-stroke mode.

LED 2-stroke
lights up if you select the 2-stroke mode.

‘ Current mode

27

28!

29!

The current mode button

selects the welding current type DC, AC, with or
without HF ignition and MACS.

LED Alternating Current (AC)

lights up if you select the AC welding process.
LED Direct current +

lights up if you select operating mode DC+ (posi-
tive polarity on the connection bush 3)

7 Only for AC/DC

30!

31

LED DC -

lights up if you select operating mode DC - (nega-
tive polarity on the connecting bush 3)

LED HF

lights up if you select the function HF, for touch-
less ignition.

© Welding parameters

32

33

34

35

36

37

38

The selection button on the left

allows you to select the individual welding param-
eters.

The selection button on the right

allows you to select the individual welding param-
eters.

The knob

allows you to adjust the welding parameters.
7-segment display

displays the welding parameters and tiptronic job
no.

7-segment display

displays parameter codes and the welding pa-
rameter ampere or seconds.

LED Remote control

lights up with an activated remote control

LED Gas pre-flow time

lights up for selected parameters. The gas pre-
flow time can be changed with knob (34).
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Control panel

39

40

41

42

43

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

LED Start current IS
lights up for selected parameters. The start cur-
rent can be changed with knob (34).

LED Start current time tS
lights up for selected parameters. The start cur-

rent time can be changed with knob (34). 24
LED Upslope

lights up for selected parameters. The upslope 57
can be changed with knob (34).

LED Electrode diameter 58
lights up for selected parameters. The electrode
diameter can be changed with knob (34). 59

LED Main current I1
lights up for selected parameters. The main cur-
rent is set with knob (34).

LED Second current 12
lights up for selected parameters. The second
current can be changed with knob (34).

LED Downslope
lights up for selected parameters.The downslope
can be changed with knob (34).

LED AC-Balance

lights up for selected parameter. The relationship
between positive and negative welding current
can be changed with knob (34).

LED Final current IE
lights up for selected parameters. The final cur-
rent can be changed with knob (34).

LED Final current time tE
lights up for selected parameters. The final cur-
rent time can be changed with knob (34).

LED Electrode diameter
lights up if an impermissible current is set for the
selected electrode diameter.

LED Gas post-flow time
lights up for selected parameters. The gas post-
flow time can be changed with knob (34).

LEDs Display units

indicate whether (35) voltage, seconds or millime-
tres are displayed on the 7-segment display.

LED Hold

lights up after completing a welding process. The
last adjusted welding current and welding voltage
is shown in the 7-segment display (36 and 35).
LEDs Display units

indicate whether (35) job no., percent values or
frequencies are displayed on the 7-segment dis-
play.

LED Seconds

lights up if seconds are displayed (36) on the
7-segment display.

LED Ampere

lights up if a current intensity is displayed (36) on
the 7-segment display.

LED VRD (only at machines with this option)

is permanently lit if the VRD-function is activated

(voltage reduction device)

blinks if the output voltage rises above the per-
mitted standard value (e.g. during the welding
process)

Tiptronic, gas test

LED Tiptronic
lights up if you select the tiptronic mode.

LED Tiptronic job active

lights up if an active job is selected.

The save switch

saves tiptronic jobs

The gas test switch

sets the shielding gas quantity and checks the
gas supply.

04.19
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Starting up

14  Starting up

14.1 Electrode welding process
2 Use button 20 to select the electrode mode (LED
electrode 21 lights up).

2 Use the selection buttons 32 or 33 to select the pa-
rameter electrode diameter (LED 42 lights up).

2 Use knob 34 to set the desired electrode diameter.

2 Use the current mode selection button 27 to set the
desired current mode.

2 Use the selection buttons 32 or 33 to select the pa-
rameter main current 11 (LED 43 lights up).

2 Use the rotary knob 34 to set the desired current
intensity. If the current intensity does not match the
selected electrode diameter then the warning LED

The factory setting values are optimised thanks to auto-
matic parameters.

You can use these factory settings unchanged for most
welding jobs.

Further fine adjustment facilities can be found in Chapter
,14.3 Secondary parameters® on page 44.

14.2 TIG welding process

2 Select the desired mode with button 20.
— 2-stroke mode (LED 26 lights up).
— 4-stroke mode (LED 25 lights up).
— Spots mode (LED 23 lights up, only for 2-stroke).
— 2-stroke pulse mode (LED 22 and LED 26 light

lights 50 up. Nevertheless, it is possible to weld. up).
v" Your welding machine is now ready for use. — 4-stroke pulse mode (LED 22 and LED 25 light
R ded t P)
Electrode diameter [mm] eco!ntmen_te Zurren 2 Use the selection buttons 32 or 33 to select the pa-
intensity [A] rameter electrode diameter (LED 42 lights up).
1,5 20-40 2 Use knob 34 to set the desired electrode diameter.
2,0 35-60 2 Use the current mode selection button 27 to set the
2,5 45 - 100 desired current mode.
3,2 75 - 140 2 Use the selection buttons 32 or 33 to select the pa-
4.0 130 - 190 rameter main current 11 (LED 43 I|ghts. up). |
2 Use the rotary knob 34 to set the desired current in-
50 180 - 260 tensity. If the current intensity is not appropriate for
Heed the electrode manufacturer’s instruc- the selected tungsten electrode diameter, LED 50
tions. lights up. Nevertheless, it is possible to weld.
v" Your welding machine is now ready for use.
HF ignition
p ¢ R Factory | LED/ Danger due to electric shock!
arameter ange setting | Code If function HF-ignition (31) is selected,
Hotstart IS 5-200 % a high ignition voltage is present at the
. 125 39 torch
of main current .
Hotstart time tS 0 - 20 sec. 1 40 Never touch the welding electrode or parts
Electrode diameter conducting welding current when the de-
T 180, T 220 1,5-4,0 2,5 42 vice is switched on.
T 250, T 300 1,5-5,0 HF ignition is a contactless ignition brought about by
Main current 11 high-voltage impulses.
T180 10-150A 2 Using the current type button, select 27 HF ignition
T220AC/DC| 10-170A 100 2 (LED HF 31 lights up).
T 220 DC 10-180A
T 250 10 - 200 A Electrode Recomm_ended Recomm_ended
T 300 10-200 A . current inten- | current inten-
diameter . .
AC-balance’ 10-90 % [mm] sity DC sity AC
positive welding | 35 47 [A] [A]
AC-frequency’ e 10 3-40 5-30°
aneney 30-200 Hz o [FALC| [16 15-130 20 - 90*
Tab. 2:  Main parameters 20 45 - 180 45 - 135*
2,4 70 - 240 70 - 180"
_— 3,2 140 - 320 130 - 250*
" Only for AC/DC
-42 - 909.1709.9-05 04.19
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Electrode Recomm_ended Recomm_ended Parameter Range Fact_ory LED/
. cum_ant inten- currt_ent inten- setting | Code
[mm] sity DC sity AC Indicates the percentage ratio between main current 11 and
[A] [A] auxiliary current 12. If the value set is 30, the ratio is 30 %
4,0 220 - 450 200 - 320* I1to 70 % I2.

*) Depending on the type of electrode and AC-Balance

parameter setting

main current |1.

Factory | LED/
Parameter Range setting | Code
Gas pre-flow time 0,1-10 sec. 0,1 38
_ o,
Start current IS 5-200%o0f | g, 39
main current
Start current time tS
(only for 2-stroke 0 - 20 sec. 0,1 40
mode)
Upslope 0-99 % 5 41
Main current 11
T 180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
_ o,
Second current 12 ! .200 Yo Of 50 45
main current
_ o,
MACS-DC current 3 | 1 -200%0f 1 5, 45
main current

Indicates the percentage ratio of the welding current
strength direct current (DC) to the main current I1.
If the value set is 50, the DC current strength is 50% of the

Downslope

0-500 %

A synchronisation takes place in the DC pulse operating
mode with feed or control The current reduction always
begins with 12 independent of the current status 11 or 12.

| 20 | 46

5-200 % of

Final current IE ; 25 48
main current
Final current time tE 0 - 20 sec. 0,2 49
Gas po_st-flow time 20 - 500 % 100 51
correction
10-90 %
AC-balance' positive welding 35 47
current
Tungsten electrode
diameter 24 42
T180,T220| 1,0-3,2mm ’
T 250, T300| 1,0-4,0mm
AC-frequency'’ 30 - 200 Hz 60 ﬁ ‘E
Spot welding time 0,01 -10 sec. 1 5\@
Spot welding time Off
(only with interval spot | 0,09 - 60 sec. 1 ‘& ‘5 @
welding “On”)
Pulse frequency 0,2 - 2000 Hz 5 P‘&S
1-99 % Main
Pulse duty factor current 11 50 [@‘U

Tab. 3:  Main parameters

The factory setting values are optimised thanks to auto-
matic parameters.

You can use these factory settings unchanged for most
welding jobs.

Further fine adjustment facilities can be found in Chapter
»14.3 Secondary parameters” on page 44.

" Only for AC/DC

2 Only in operating mode Electrode
3 Only in operating mode TIG

04.19
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14.3 Secondary parameters
vy P p ¢ R Factory | LED/
The secondary parameters are set separately: arameter ange setting | Code
< Hold down the mode button 20, press the save but-  [Fged Start with OFF = off,
ton 58. 2nd stroke On=on OFF {g‘g‘g

2 With the selection buttons 32 or 33 select the desired
secondary parameter

v In the left 7-segment display 36 the code of the pa-
rameter is displayed, in the right 7-segment display
35 the value of the parameter.

2 Use knob 34 to set the desired value.

For more effective adjustment, all welding
parameters can be changed even during
the welding process.

When set at “On” and 4-stroke operating mode, the wire
feeder (e.g. Lorch Feed 1) only starts with the 2nd stroke.

2. Torch button On, OFF, fd2, fd4 On @Jb \&

Function assignment of the second current torch button 76.
On = normal function (second current)

OFF = no function

fd2 = starts feed for as long as the button is pressed (2-stroke)
fd4 = starts feed with the first activation of the button, stops
feed by activating the button a second time (4-stroke)

LorchNet status indication, e.g. ) 8: ‘ [
Connector G4G UL

Only available if LorchNet Connector is connected (see

Factory | LED/
Parameter Range setting | Code
ACS = AC-Standard,
ACH? AcH =AcHard | Acs |AIL]

The AC parameter in the AC-Standard basic setting enables
working with low-noise arcs and good re/ignition behaviour.
For pure aluminium it may be necessary to switch over the
parameter to AC-Hard.

ACS = soft and quiet arc

ACH = very stable and hard arc

user manual LorchNet Connector).
SiLI0

OFF = off, On
On=on (OFF)*
The current increase or decrease can be turned on or off.
When set at Slopes OFF, current increase, decrease, Start cur-
rent and final current are not available in the main parameters.

Slopes

0-200 %

| 100 |dAlr

Arc dynamic? |

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

Ignition peak
correction? 10-200 % 100 | f P\E

The ignition peak current is set after ignition to provide
stabilisation of the arc. A different ignition peak current is
saved in the unit for each selected electrode diameter. This
ignition peak current can be increased or reduced by the

Powermaster

LED 3 all Powermaster 12 P‘gz @
Powermaster parameters

LED 4 B p ‘8: H

All Powermaster torches of the i-LTG/i-LTW — series have

two free programmable parameter spaces. Depending on

the type of welding machine and operating mode, different
parameters can be selected (please also see ,14.4 Pow-

ermaster parameters” on page 45).

If the wire feeder FEED is connected, parameter space

quoted percentage.
10 - 200 % i 1P

Positive current

correction”?

Ignition using the positive current is used for optimum
dome formation in TIG AC welding. A different positive cur-
rent is saved in the unit for each selected electrode diam-
eter. This positive current can be increased or reduced by
the quoted percentage.

‘ 100

PL3 is always “fdS”.
OFF, ON ‘ oFf IPILIL

Powermaster
LED lock

ON: mode button at the torch of the i-LTG/i-LTW serie is
locked. By pressing the mode button for 2 seconds, the
button is unlocked for 15 seconds. If the start/stop-button
is pressed during these 15 seconds, the mode button is

immediately locked.
OFF, ON oFf \UidIL
ON: during the welding (1>0), the up / down buttons at the

up / down lock

torches of the i-LTG/i-LTW-series are locked.
OFF, ON oFfF |EIPlr

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

Torch protect?

MACS

frequency" 3 0.2-5Hz 2 |F ‘E ‘5
10-90 %

MACS balance'* alternating cuorrent 60 b‘E ‘5

Indicates the percentage ratio between alternating current
(AC) and direct current (DC). If the value set is 60, the ratio

is 60% AC to 40% DC.
Job no. for CWF? Jor |JIFIE

0 - 99, JOF=JobOff
or FOF=FeedOff

For job selection on a connected wire feeder (e.g. Lorch

Feed 1).

0 - 99 = corresponding job selected

JOF = job selection switched off

FOF = wire feeder is switched off

adjusted at the welding machine.

cooling _

Cormament ON: | Aut=Auto, On At |C el
AUT: water cooling unit (WUK) switches on / off automati-
cally.

ON: after the first current (I1>0) the WUK is switched on and
stays on permanently.

Interval spot OFF = Off,

welding On/Off* On=0n OFF P‘g‘p
Version info - - e E‘S:
Tab. 4:  Secondary parameters
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14.4 Powermaster parameters

All Powermaster torches of the i-LTG/i-LTW — serie have
two free programmable parameter spaces (PL3 and

PL4).

2 Select sub parameter PL3 or PL4.

v In the 7-segment display (36) on the left side, code
PL3 or PL4 are indicated. In the 7-segment display
(35) on the right side, the code of the selected Pow-
ermaster Parameter is shown.

2 Different Powermaster parameters can be selected
with the turning knob 34.

wire feed speed 1
(only if FEED is
connected)

alternating current

Parameter Range Fact_o Y1 Code
setting
Gas pre-flow time 0,1-10sec 0,1 @‘D‘D
5-200 % of main
Start current IS current 50 { S‘&
Start current
time tS (only for 0 - 20 sec. 01 |k ‘5‘&
2-stroke mode)
Upslope 0-99 % 5 |UPS
Second current [2 | 1-200% Oft main
curren
MACS-DC representation in 50 8‘ E
current’3 Amp.
Downslope 0-99% 20 |d ﬁ‘g
. - 200 % of mai
Final current |IE 5 Oc?ur/l?e(r)]t main 25 8 E ‘ﬁ
Final current time
= 0 - 20 sec. 02 |EIEIm
Gas post-flow time 20 - 500 % 100 [= ‘ - ‘@
correction
Pulse frequency 0,2 - 2000 Hz 5 Hi P‘U
Pulse duty factor 1-99 :é’nlt/ﬁin eur 1 50 P‘U
Spot welding time 0,01 - 10 sec. 1|k ‘5‘@
Spot welding time
Off
(only with interval 0,09 - 60 sec. 1 ‘& ‘g‘@
spot welding “On”)
10-90 %
AC-balance' positive welding 35 |BIAIC
current

AC-frequency’ 30-200 Hz 60 F H‘E
MACS-
frequency' 3 02-5Hz 2 ‘F ‘E ‘5
MACS-balance" 3 1090 % 60 |BILS

see wire feeder FEED

FidIS

Tab. 5:

Powermaster parameters

2)
3)
4)

Only for AC/DC

Only in operating mode Electrode
Only in operating mode TIG
Only in operating mode Spot Welding
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14.5 User-specific menu
P Menu M it Setting
2 Switch off the equipment at the main switch 10. no. LG ) values
2 Press the selection button on the left 32 and keep it C08 | Off: Using a foot remote control, the mini- | On-Off
depressed. mum current (independent from the adjust-
2 Switch on the equipment at the main switch 10 ed welding current) in the TIG mode / AC at
v’ The user-specific menu is activated. The menu item electrode-¢ 1,0...2,0 mm - 10 Amps
is shown in the 7-segment display 36. electrode -@ 2,4 mm =15Amps
v . . ) electrode -@ 3,2 mm =20 Amps
The set value is shown in the 7-segment display 35. On: the increased minimum current in the
2 Press the selection button 32 or 33 to switch among TIG-mode / AC is deactivated
the menu items. C10 |Welding current limit 0,
< Turn the control dial 34 to change the set value. 0 = Off 11
1111y = ON 11,
Menu Menu item Setting Tab. 6:  User-specific menu
no. values 2 Switch the equipment off at the main switch 10 to
CO00 |Display and adjustment of the torch-ID. 9..45 transfer the settings from the user-specific menu.
See ,Adjustment of the torch-ID“ on page .
46. : pad Adjustment of the torch-ID
CO1 | Welding current limit for up/down torch. On-Off Every torch of the i-LTG/i-LTW-series has an own torch-
When the welding current limit is switched ID. This ID is related to the stress limits of the torch. If
to “On”, the welding current on the up/down the torch protection is activated (sub-parameter “tPr” =
torch cannot be set higher than pre-select- on) in the TIG-mode, only a welding current according to
ed on the control terminal. the maximum torch limit can be adjusted at the welding
C02 | Deactivation of the error message E05-00 | On-Off machine.
(water pump) and of the water cooling unit U The adjustment of the torch —ID is necessary for e.g.
by LorchNet. if the torch pc-board was changed.
If the deactivaticégésos(\)/vitched ‘on’, the O Select in the user specific menu code-no. C00
ﬁ)rrrncg;:erpgizz?;];ed -00 (water pump) is no 2 Adjust the required torch-ID at the turning knob 34,
Also the water cooling unit is not switched according to the torch-ID-chart.
on by LorchNet. —
Practical, e.g. for the use of an automatic Tvbe of torch | Torch-ID Stress limits
torch without plug or a cooling unit without yp DC AC
LorchNet.
— - - i-LTG 900 9 125A 80A
C03 |Activation of the orbital welding mode. On-Off -
— - i-LTG 1700 17 150 A 120 A
C04 |ON: at short circuit the welding current On-Off -
don’t increase the adjusted welding current -LTG 2600 26 200A 160 A
shown in the display (set value). i-LTG 2800 28 300 A 250 A
Off: at short circuit the welding current is -
increased on minimum 60 A. -LTW 3000 30 320 A 220 A
CO05 | ON: by quick pressing of torch button 1 On-Off -LTW 1800 18 350 A 250A
(start / stop) the 2nd torch button is simu- i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
lated. i-LTW 2000 20 220 A 165 A
(Second current on / off). Useful e.g. for -
torches with one button only. -LTW 4500 45 450 A 360 A
C06 |ON: the current decrease (downslope) will | On-Off Tab.7: Torch-ID
be - as adjusted — conducted, also if the < Press button ,Save 58 to save.
torch button is released (4th tact). v' The adjusted torch-ID is transferred to the torch.
Off: at earlier release of the torch button
i(: ti:ttear?L)p:tgz current decrease (downslope) 14.6 Other welding processes
C07 | On: PE conductor monitoring activated On-Off MACS?*3
Off: PE conductor monitoring deactivated . .
the PE conductor monitoringgis an optional With the MACS (Modulated AC system) welding proce-
available feature dure, the welding current is pulsed with alternating and
direct current.

2 Select the desired mode with button 20.
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=

— 2-stroke pulse mode (LED 22 and LED 26 light
up).

— 4-stroke pulse mode (LED 22 and LED 25 light
up).

If you select alternating current (AC) with button 27,

LED 28 lights up.

Press the mode button 20 and hold it down.

With the current mode button 27 select one of the fol-
lowing parameters.

— MACS -, LED 30 lights up.

— MACS +, LED 29 lights up.

— MACS off, neither of the LEDs lights up.
If necessary, set the following parameters.
— MACS frequency

— MACS balance

— MACS DC current

Interval spot welding*

The interval spot welding procedure is available in the
2-stroke and 4-stroke operating modes.

2-stroke: The spots are automatically repeated as long
as the torch button is pressed.

4-stroke: The interval spots are started by the first ac-
tivation of the torch button and ended by activating the
button a second time.

2)
3)
4)

— The parameter Spot Welding Time (tSP) deter-
mines the duration of each individual weld spot.

— The parameter Spot Welding Time Off (tSO) de-
termines the duration of the interval between two
weld spots.

Select the Spot Weld mode with button 20.

Hold down the mode button 20 and press the save
button 58.

You are now in the Auxiliary Parameters menu.

Use the selector button 32 or 33 to select the auxil-
iary parameter Interval Spot Welding On/Off (PSP).
Use the rotary knob 34 to select the value ON in the
right hand 7 segment display 35.

Change to the Main Parameter menu using the but-
ton 20.

Use the selector switches 32 or 33 to select the main
parameter Spot Welding Time (tSP).

Use the rotary knob 34 to set the desired spot weld-
ing time.

Use the selector switches 32 or 33 to select the main
parameter Spot Welding Time Off (tSO).

Use the rotary knob 34 to select the desired spot
welding time off (interval between two spot welds).

Only for AC/DC

Only in operating mode Electrode
Only in operating mode TIG
Only in operating mode Spot Welding

04.19 909.1709.9-05
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14.7 Special functions

14.8 Tiptronic

Soft reset

All welding and secondary parameters are
reset to their factory setting.

2 Press the selection button on the left 32 and hold it
down.

2 Press the save button 58.
v As confirmation of the soft reset function, all LEDs
light up briefly.
Master reset
Warning!
Tiptronic Jobs will be deleted.

All welding and secondary parameters are
reset to their factory setting.

2 Press the selection button on the left 32 and hold it
down.

2 Also press the save button 58 and hold it down.
v All LEDs light up briefly (soft reset).

v’ After approx. 5 seconds, all LEDs light up again brief-
ly (master reset).

Control panel test

2 Press the selection button on the left 32 together with
the selection button on the right 33.

v" All LEDs and 7-segment displays light up for approx.
4 seconds.

Fan test

2 Press the selection button on the left 32 together with
the current mode selection button on the bottom left
27.

v The fans run for approx. 30 seconds.

2 If you press the selection button on the left again 32
and the current mode button on the bottom left 27,
the fan test is halted.

Water pump test
2 Press the selection button on the right 33 together
with the current mode button on the bottom left 27.

v" A connected pump runs for approx. 30 seconds. If
there is an error or if no pump is connected, the error
message E05-00 is output after approx. 5 seconds.

In the TIG mode, up to 100 jobs can be saved (10 jobs
per setin 10 job sets). The jobs sets and job numbers are
depicted with the numbers 0 to 9 (0-0 to 9-9). The first
number indicates the job set, the second the job number.

Saved jobs can be set optionally active or inactive.
Inactive jobs are skipped during selection with the torch
up/down rocker 77/78 during welding.

Save job

2 Set the required welding parameters (see TIG mode).
2 Push the save button briefly 58.

2 Select the job no. with knob 34.
=)

Hold the save button down 58 until all the LEDs light
up briefly (confirmation of the saving process).

U You can interrupt the saving process by simply push-
ing the save button 58 briefly.

Calling up a job
2 With the mode button, activate the tiptronic 20 (LED
24 lights up).

2 Select the job no. with knob 34 or with the torch up/
down rocker 77/78.

Setting job inactive
2 Push the save button briefly 58.

2 Select the job no. with knob 34 or with the torch up/
down rocker 77/78.

2 Push the gas button briefly 59.
v" The job is inactive, the LED “Job active” 57 goes out.
2 To leave this mode, briefly press the save button 58.

Setting job active
2 Push the save button briefly 58.

2 Select the job no. with knob 34 or with the torch up/
down rocker 77/78.

2 Push the gas button briefly 59.
v' The job is active, the LED “Job active” 57 lights up.
2 To leave this mode, briefly press the save button 58.

Copying a Job

2 With the mode button, activate the tiptronic 20 (LED
24 lights up).

2 Select the job no. to be copied with knob 34 or with
the torch up/down rocker 77/78.

2 Push the save button briefly 58.

2 With knob 34 or with the torch up/down rocker 77/78
select the job no. to which the job should be copied.

2 Hold the save button down 58 until all the LEDs light
up briefly (confirmation of the saving process).
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Tiptronic operation

2 Use the button 20 to select the Tiptronic operating
mode.

2 Use the rotary knob 34 to select the desired Tiptronic
job.

2 Use the selector switches 32 or 33 to switch between
Tiptronic jobs and all main parameters.

14.9 Torch

Torch switch functions

77 81 83

s T B

/‘

PS8

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 10: Torch switches

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

76  Torch switch second current
for calling up the second current 12.
(For additional functions see “2. torch button” in
Chapter ,14.3 Secondary parameters” on page
44)

77  Torch switch up
to increase the parameter values.

78  Torch switch down
to decrease the parameter values.

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

81 LED Job:
is lit if a job is visible in the display (84).

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

Abb. 9:  Powermaster-torch of the i-LTG/i-LTW-series.

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

84 Display: shows parameter values.

85 Mode button:
switch between the parametes LED 80 to LED
83.
Press 7 seconds to change the display (84) to
right or left hand mode. Index is a dot at the bot-
tom right.
Press 2 seconds to unlock the mode-button for 15
seconds (with activated sub-parameter “Power-
master LED lock” (PLL)).
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15 Welding basics

15.1

Coated stick electrodes are used for the widely-used
manual metal arc welding process (stick electrode weld-
ing). The coating of the electrode melts off during the
welding process together with the core wire. The coating
generates the shielding gas. Additionally the burning-
off coating compensates alloy elements, which are de-
stroyed in the molten pool. A slag layer forms on top of
the welding seam, which covers and protects the cooling
welding seam against the air.

The coatings of the electrodes differ according to thick-
ness and type, i.e. chemical composition. This results in
different welding properties and consequently different
applications for the electrodes. Types and nomenclature
are defined in DIN EN 499 (formerly 1913).

Stick electrode welding

automatically by means of a cold wire feeder. The filler
wire must be equally or more highly alloyed than the
base material. Flange and corner welds can be created
easily without filler wire.

Stick electrode

Coating

Core rod

iy — Gas/slag
o= Arc

Base metal Molten zone

Shielding gas

\

(®)

Tungsten
electrode

Filler wire

O
ower source
+

Gas nozzle———

Shielding gas_— SN el

Welding seam ”

Arc V7 Workpiece
\ 4

15.2 TIG welding

The TIG welding process is a universally-applicable pro-
cess which creates high quality joints.

The electrode of the TIG process consists of non-melting
tungsten, the shielding gas is an inert gas. In English
usage we speak of TIG welding (“Tungsten® = Wolfram).

Inert gas is chemically neutral and does not react with
the weld metal. Inert gases are, e.g. argon, helium and
their mixtures. Usually pure argon (99.9%) is used. The
welding gas must be dry. DIN 32 526 defines the differ-
ent types of shielding gas.

TIG welding process basics

A non-melting tungsten electrode is clamped with a col-
let into a gas or water-cooled torch. The arc burns be-
tween the tungsten electrode and the workpiece in an
inert shielding gas atmosphere. Thus the tungsten elec-
trode acts as an arc carrier. The arc melts the workpiece
point by point and forms the weld pool. The shielding gas
escapes through the gas nozzle. This gas protects the
tungsten electrode, the arc and the molten pool against
the surrounding air. This prevents undesired oxidation.
Consequently, poor welding results may occur due to
trouble with the shielding gas supply.

In case additional filler material is required, filler wire
is supplied either manually, as in gas flame welding, or

Basically, both DC and AC may be used for TIG welding.
The current mode and polarity depend on the material to
be welded.

Non or low-alloyed steel, high-alloyed steel and copper,
as well as titanium and tantalum are welded with DC.
The electrode is connected at the minus pole because of
the stronger current loading.

When welding aluminium and magnesium as well as
their alloys, AC must be used in order to tear up the high-
melting and tough oxide skin which forms on the molten
pool or which is present on the base metal. If the oxide
skin is missing, e.g. there has been welding on the same
part for a longer time, the arc can be unstable or break
up from time to time.

Shape of the electrode tip

Tungsten electrodes always have to be ground length-
wise because crosswise grinding marks cause an un-
steady arc.
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Welding current [A] Electrode angle

10-50 15°-30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

16  Maintenance and repair
Please heed the current safety and accident prevention
regulations during all maintenance and repair work.

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

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

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

lﬁ Use only original Lorch spare parts for

maintenance and repair.

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

The shape of the electrode for DC welding has to be
and remain as sharp as a pencil. The angle of the point
depends on the welding current. When AC welding, it is
sufficient to sharpen the edge of the electrode slightly.
After a short time, a round to slightly convex form is built.

If the electrode tip is polluted due to dipping into the weld
pool or touching the filler wire, the respective part of the
electrode must be completely ground off. Restore the
original, pointed shape. Grind in longitudinal direction.

04.19
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17 Technical data

Machine type
Technical data* Units | T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
TIG welding
Welding range min - max A 3-180 3-220 3-180 3-220
\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
I(gfa\ll(o\lltaalgz in accordance with EN 60974-1) V/DC <13 <13 <13 <13
Current setting Infinitely variable
Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% A 130 160 130 160
Welding current at ED 60% A 150 180 150 180
ED at maximum welding current % 35 40 35 40
Current consumption 11 (at ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Current consumption 11 (at ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Current input I1 max A 22,4 22,2 23,1 23,5
Maximum effective mains current (11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Power consumption S1 (at ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Input power S1 max kVA 52 51 53 54
Electrode welding
Welding range min - max A 10 - 150 10-180 10 - 150 10-170
\Y, 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8

iﬂfﬂﬁﬂi in accordance with EN 60974-1) | V/PC <13 <13 <13 <13
Current setting Infinitely variable
Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% A 90 120 90 120
Welding current at ED 60% A 120 150 110 140
ED at maximum welding current % 35 40 35 40
Current consumption 11 (at ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Current consumption 11 (at ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Current input 11 max A 26,0 25 27,0 24 1
Maximum effective mains current (11eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Power consumption S1 (at ED 60%) kVA 4.6 4.6 4,4 4,4
Input power S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
Weldable electrodes mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Technical data

Machine type

Technical data* Units | T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Mains
Mains voltage \Y, 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Mains frequency Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 - 60
Positive mains tolerance % 15 15 15 15
Negative mains tolerance % 15 15 15 15
Mains connection mm? 3x25 3x2,5 3x25 3x2,5
Mains plug Schuko Schuko Schuko Schuko
Current input 1 no-load A 0,26 0,26 0,26 0,26
Mains fuse slow-response TIG/EL A 16 16 16 16
Phase angel cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Powerfactor A at 12 max A 0,61
e s i = ™" | ma | 2 w |
Recommended generator performance kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Machine
Protection class IP 238 238 238 238
Insulation class F F F F
Cooling method F F F F
Noise emission db(A) <70 <70 <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Designation CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensions and weights
Dimensions power source (LxWxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Weight of power source kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:  Technical data
ED = Switch-on duration

*) measured at 40° C environmental temperature
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Technical data

Machine type

Technical data* Units | T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
TIG welding
Welding range min - max A 5-250 5-300 5-250 5-300
\Y, 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
:grl\leggg?fﬁ ;peak value in accordance with V/DC <113 <113 <113 <113
Current setting Infinitely variable
Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% A 175 200 175 180
Welding current at ED 60% A 200 250 200 220
ED at maximum welding current % 35 35 35 30
Current consumption 11 (at ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Current consumption 11 (at ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Current input I1 max A 13,5 17,0 13,6 171
Maximum effective mains current (11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Power consumption S1 (at ED 60%) kVA 7,3 9,4 71 7,8
Input power S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Electrode welding
Welding range min - max A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200
\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
Erljeggg;‘gi ;peak value in accordance with V/DC <113 <113 <113 <113
Current setting Infinitely variable
Slope characteristic falling
Welding current at ED 100% A 170 170 170 170
Welding current at ED 60% A 185 200 185 200
ED at maximum welding current % 55 60 55 60
Current consumption 11 (at ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Current consumption 11 (at ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Current input |1 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Maximum effective mains current (I1eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Power consumption S1 (at ED 100%) kVA 7,4 8,5 7,4 8,0
Power consumption S1 (at ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Input power S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Weldable electrodes mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Mains
Mains voltage \Y, 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Mains frequency Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 -60
Positive mains tolerance % 15 15 15 15
Negative mains tolerance % 15 15 15 15
Lnoau(;ggta;me network tolerance with reduced 25 25 25 25
Mains connection mm? 4x15 4x15 4x15 4x15
Mains plug CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Messages

Machine type
Technical data* Units | T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Current input I1 no-load A 0,15 0,15 0,15 0,15
Mains fuse slow-response TIG/EL A 16 16 16 16
Phase angel cos ¢ 12 max Cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Powerfactor A at 12 max A
Roe, Wi 1EC 1000011112 | mo 81 &7 76 94
Recommended generator performance kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Machine
Protection class IP 238 238 238 238
Insulation class B B B B
Cooling method F F F F
Noise emission db(A) <70 <70 <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Designation CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensions and weights
Dimensions power source (LxWxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Weight of power source kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Technical data
ED = Switch-on duration
*) measured at 40° C environmental temperature
18 Messages
18.1 Informative messages
After the message has been output, the
machine will only function to a limited ex-
tent; the error must be corrected as quickly
as possible.
Code Note Cause Possible remedy
HO1 Undervoltage Mains voltage too low Check mains voltage
HO03 Fans Fan fault Inform Service
HO4 PFC PFC faulty Inform Service
HO5 EEProm checksum error Communication with EEProm faulty i\gistf[::r r;zt;l:[line off and on again, execute
HO6 EEProm write/read error Communication with EEProm faulty Switch machine off and on again, execute
master reset
H10 Torch protection ;?gigc;jigﬁsig‘;iﬁc:tég although torch Adjust torch-ID
Tab. 10: Informative messages
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Messages

18.2 Error messages
If the error occurs again, an inspection or
repair by the service office is necessary.
Code Error Cause Possible remedy

E01-01

Thermal overload secondary
diode

E01-02

Thermal overload primary
module

E01-03

Thermal overload transformer

E01-05

Thermal overload PFC

Duty cycle exceeded

Allow switched-on machine to cool down
for a few minutes.

E02-00

Overvoltage mains

Mains voltage too high

Check mains voltage

E04-01

PE conductor monitoring

Fault current to protective earth con-
ductor

Check connection of the workpiece cable
and ground clip

E05-00

Water pump (in water-cooled
operation)

Connection cable or machine water
cooling circuit defective

Check and replace Lorchnet cable or ma-
chine water cooling

Torch monitor (in gas-cooled
operation)

Incorrect torch connected (water-
cooled torch)

Use gas-cooled torch (recognised by
bridge between the contacts 4 and 5 on
the torch plug)

E06-00

Overvoltage secondary

Initial voltage too high

E09-00

Voltage detection

Error at voltage detection

E09-01

Voltage detection plug socket

Error at the voltage detection module
2

Inform Service

E10-00

Torch/remote control

Remote control, torch or connections
defective

Check or replace torch and remote control

Allow torch to cool down for a few minutes

ary diode

E13-02

Temperature sensor primary
module

E13-03

Temperature sensor trans-
former

E10-01 | Thermal overload torch Torch stressed beyond-design limit
E12-00 | Power section Power section start-up faulty
E13-01 Temperature sensor second-

Thermal sensor defective

E13-04 | Temperature sensor PFC
E14-00 | Supply voltage Fault internal supply voltage
E15-00 | Current detection Error at the current detection

E16-00

Overcurrent protective switch
off

Current consumption of power unit too
high

E19-00

Ignition device

Ignition unit faulty

Inform Service

E22-00

Low voltage mains

Mains voltage too low

Check mains voltage

Voltage Reduction Device

Voltage Reduction Device defective or

Torches and electrode holders must not

E25-00 short circuit between workpiece and | have electrical contact to the ground cable
(VRD) - .
torch (short circuit) when switched on
E30-00 | Error configuration Wrong or broken pc-board, wrong
system-software was flashed
E30-03 | User panel identification User panel identification error Inform Service
E33-01 | Power unit Power unit not symmetrical
E34-00 | Fan Fan current to high
Tab. 11:  Error messages
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Certificate of conformity

19 Disposal

Only for EU countries.

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

20 Service

Lorch Schweiftechnik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +497191503-0

Fax +49 7191 503-199

21 Certificate of conformity

We herewith declare that this product was manufac-
tured in conformance with the following norms: EN
60974-1:2018, EN 60974-2:2017, EN 60974-3:2017, EN
60974-10:2018 CL.A, in conformance with the guide-
lines 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweiltechnik GmbH

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

Lorch Download-Portal
http://www.lorch.eu/download

You can find more technical documentation about your
product here.
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Editor

Lorch Download-Portal

Numero de documento
Fecha de edicién

Copyright

Modificaciones técnicas

Lorch Schweil3technik GmbH

Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald
Germany

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

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

http://www.lorch.eu/download
Aqui encontrara mas documentacion técnica sobre su producto.

909.1709.9-05

04.04.2019

© 2019, Lorch Schweifttechnik GmbH

La presente documentacion, incluidas todas sus partes, esta protegida por los
derechos de autor. Cualquier utilizacién o modificacion fuera de los limites de la
ley sobre derechos de autor sin la autorizacién expresa de Lorch Schweil3technik

GmbH esta prohibida y constituye un hecho punible.

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

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

1 Elementos del equipo

WN =

Tapa del panel de mando
Panel de mando
Enchufe de conexion (Serie T DC) antorcha/por-

talectrodos/cable de la pieza a soldar
3 Enchufe de conexion (Serie T AC/DC) antorcha/
portaelectrodos

4
5
6

Los cables del enchufe de conexion se
encuentran sometidos a la tension de igni-
cion completa.

Nunca debe conectarse nada que no sea
el conector de control del soplete manual.

Enchufe de conexion de la tecla de antorcha
Conexion de gas de la antorcha
Enchufe de conexion (Serie T DC) cable de la

pieza a soldar/portaelectrodos
6 Enchufe de conexion (Serie T AC/DC) cable de la
pieza a soldar

2 Aclaracion de los simbolos

21 Significado de los simbolos en el ma-
nual de instrucciones

@

iPeligro de muerte!

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

iPeligro de sufrir dafios materiales!

Si no se tienen en cuenta las indicaciones de
peligro, se pueden producir dafios en las pie-
zas, las herramientas y los dispositivos.

O 00 N

10
11
12
13
14
15

2.2

Cinturén de transporte

Mango (punto de transporte)

Soporte del cable de red

Interruptor principal

Cable de red

Conexion del gas protector

Enchufe de conexion LorchNet

Enchufe de conexion del mando a distancia
Correa de accesorio

El cinturéon de transporte sirve exclusi-
vamente para que el transporte lo reali-
ce una persona.

Es posible que algunos de los accesorios
descritos o ilustrados no se correspondan
con el material que se adjunta de serie. Re-
servado el derecho a realizar modificaciones.

iindicaciones generales!

Se describen informaciones utiles referentes
al producto y el equipamiento.

Significado de los simbolos de la maquina

Peligro!

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

Desconecte el enchufe de la red!

Antes de abrir la carcasa desconecte el
enchufe de la red.
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Para su seguridad

3 Para su seguridad

Solo es posible trabajar sin riesgo con el
aparato, si lee todo el manual de instruc-
ciones y las indicaciones de seguridad y
respeta estrictamente las indicaciones en
ellos contenidas.

Debe recibir una formacién practica sobre
el manejo del aparato antes de utilizarlo
por primera vez. Observe el reglamento de
prevencion de accidentes (UVV™).

Antes de realizar los trabajos de soldadu-
ra, retire los disolventes, desengrasantes y
demas materiales inflamables que pudie-
ran encontrarse en el area de trabajo. Si
existieran materiales inflamables estacio-
narios, debera cubrirlos adecuadamente.
Suelde unicamente si el aire del entorno
no contiene polvo, vapores de acidos,
gases o sustancias combustibles en alta
concentracion. Tenga especial precaucion
al efectuar trabajos de reparacion en siste-
mas de tuberias y recipientes que conten-
gan o que hayan contenido combustibles
liquidos o gases.

No toque nunca piezas que se encuentren
bajo tensién eléctrica, dentro o fuera de la
carcasa. No toque nunca los electrodos
de soldadura o las piezas que se encuen-
tren bajo tension de soldadura con el apa-
rato conectado.

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

Jamas suelde sin una careta protectora.
Advierta a las personas que se encuentren
a su alrededor sobre la peligrosidad de las
emisiones de rayos de arco.

Emplee un sistema de aspiracion adecua-
do para aspirar los gases y vapores produ-
cidos al trabajar.

En caso de riesgo de aspirar vapores pro-
ducidos al soldar o cortar, utilice un apara-
to de respiracion artificial.

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

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

Jamas intente desarmar el manorreductor.
Si el manorreductor presenta dafos, sus-
tituyalo.

Transporte y deposite el aparato unica-
mente sobre una base firma y plana.

El angulo de inclinacién maximo permitido

para transporte y emplazamiento es de

10°.

U Los trabajos de servicio y reparacion solo deben ser
ejecutados por personal electricista debidamente
cualificado.

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

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

U El aparato debe conectarse solamente a una red
puesta a tierra de forma reglamentaria. (Sistema de
tres fases-cuatro hilos con conductor neutral pues-
to a tierra o sistema de una fase-tres hilos con con-
ductor neutral puesto a tierra) La toma de corriente
y los alargadores de cable deberan disponer de un
conductor de proteccion que esté en buenas condi-
ciones.

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

U Proteja el puesto de trabajo con cortinas o mampa-
ras.

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

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

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

U Asegure la botella de gas con la cadena de seguri-
dad para que no se caiga.

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

*) Solo para Alemania. Puede adquirirse en Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KalIn.

Observe el reglamento de prevencién de accidentes vi-
gente en su pais. Reservado el derecho a realizar mo-
dificaciones.
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Compatibilidad electromagnética (CEM)

4 Condiciones ambientales

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

y almacenamiento: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Humedad relativa del aire:

hasta el 50% a 40 °C (104 °F)

hasta el 90% a 20 °C (68 °F)
El 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 adecuada al uso

previsto. El fabricante no respondera por

los danos que se deriven de ello.

iEl aire del entorno no debe contener polvo, acidos, ga-
ses corrosivos u otras sustancias daninas!

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

U El aparato es adecuado para la soldadura TIG con
corriente continua de

— aceros no aleados y aceros de baja y alta alea-
cion,

— cobre y sus aleaciones,

— niquel y sus aleaciones,

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

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

U y para soldar con electrodos.

*) Sélo AC/DC

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

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

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

i

Si los controles conforme al reglamento
de prevencion de accidentes se realizan
de forma inadecuada, la instalaciéon po-
dria dafarse. Encontrara mas informacion
acerca del reglamento de prevencion de
accidentes en instalaciones de soldar en
los puntos de distribucion autorizados de
Lorch.

7 Proteccion del equipo

El aparato esta protegido electronicamente contra so-
brecarga. Utilice unicamente los fusibles del tipo y el
amperaje indicados en la placa de caracteristicas del
aparato.

Antes de comenzar a soldar, conecte la pieza a soldar
con su cable al aparato.

8 Compatibilidad electromagné-
tica (CEM)

Este producto cumple las normas CEM actualmente vi-
gentes. Observe lo siguiente:

U Los aparatos de soldadura pueden dafar la red pu-
blica 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 impedan-
cia maxima permitida en la red (Zmax) del interface
a la red de corriente (conexién de red) figura enlos
datos técnicos. Consulte con el operador de la red, si
fuera necesario.

U El aparato se ha disefiado para soldar en condicio-
nes de uso a nivel profesional e industrial (CISPR 11
clase A). La aplicacién en otros entornos (p. €j. en
zonas residenciales) puede provocar interferencias
en otros aparatos eléctricos.

U Durante la puesta en funcionamiento pueden pre-
sentarse problemas de tipo electromagnético en:

— Cables de alimentacion, cables de control, con-
ductores de sefial y telecomunicacion en las
proximidades del dispositivo de soldar y de corte.

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

— Dispositivos protectores en instalaciones comer-
ciales (p. €j. instalaciones de alarma).

— Marcapasos y audifonos
— Dispositivos de calibrado o medicion.

— Aparatos especialmente sensibles a las interfe-
rencias.

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

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

Utilice el aparato de acuerdo a las indicaciones e ins-
trucciones del fabricante. La empresa explotadora del
aparato es responsable de su instalacion y operacion.
En caso de averias de naturaleza electromagnética, el
usuario sera el responsable de llevar a cabo la repara-
cion (en algunos casos con ayuda técnica del fabrican-
te).
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Transporte

9 Conexion a la red

El aparato cumple las normativas EN / IEC 61000-3-12
teniendo en cuenta que la méxima impedancia de la red
Zmax debe ser menor o igual a la impedancia Zmax indi-
cada en los datos técnicos del aparato en el punto de co-
nexion a la red publica de tension de baja tension. For-
ma parte del ambito de responsabilidad del instalador
o usuario del aparato garantizar, incluso coordinandose
con la red publica de baja tension, que sélo se conectara
el aparato a una red publica de baja tension, si la maxi-
ma impedancia de red Zmax es menor o igual a la im-
pedancia Zmax del aparato citada en los datos técnicos.
AVISO: Un uso permanente del aparato a plena poten-
cia con un ciclo de rendimiento real mayor al 15% puede
provocar que se sobrepasen los valores permitidos defi-
nidos en CEI 61000-3-12 para Rsce. Si el aparato debie-
ra conectarse con un esfuerzo elevado a una red publica
de baja tension, debera pedirse la autorizacion a la red
publica para conectar el aparato por parte del usuario.

Para las maquinas (tipo T220) en referimiento de la co-
nexion de red no es necesario de tener en cuenta aspec-
tos especificos.

10 Emision de ruidos

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

1" Transporte

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

Eleve el aparato por la carcasa con ayu-
da de una carretilla de horquilla eleva-
dora o similar.

El cinturéon de transporte sirve exclusi-
vamente para que el transporte lo reali-
ce una persona.

04.19 909.1709.9-05
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12  Antes de la puesta en marcha

12.1 Fijacion del cinturén de transporte

17
A/
@
7 Cinturén de transporte 2 Introduzca el cinturdn de transporte en el soldador y
16 Pasador de plastico el pasador de plastico. Siga el orden de los numeros

17  Cierre de velcro que aparecen en el dibujo.

12.2 Fijacién de la correa de accesorio

15 Correa de accesorio con cierre 2 Introduzca la correa de accesorio en el mango y el
16 Pasador de plastico pasador de plastico. Siga el orden de los numeros
18 Cierre que aparecen en el dibujo.

2 Encaje los cierres de correa.
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12.3 Soldadura con electrodos

Conexion del cable de electrodos

2 Conecte el cable de electrodos al polo negativo 3 o
positivo 6 y asegure el cable con un giro a la derecha.

Observe las indicaciones del fabricante de
los electrodos.

Conexion del cable de la pieza a soldar

2 Conecte el cable de la pieza a soldar al polo negati-
vo 3 o positivo 6 y asegure el cable con un giro a la
derecha.

Fijacion de la pinza de masa

Conexion del suministro de corriente

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

2 Conecte el enchufe de red a la toma correspondien-
te.

o

Tanto el voltaje de red como la tolerancia y
el fusible deberan cumplir los datos técni-
cos. (véase Datos técnicos)

12.4 Soldadura TIG

Li(R)
Le(S)
3(T)
N(MP)
EL
™ T
Abb. 1:  Fijacion de la pinza de masa - Correcto!

<2 Fije la pinza de masa 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.

2 Conecte la pinza de masa al banco de soldadura o
la pieza a soldar.

Peligro de sufrir descarga eléctrica!

Si se ha seleccionado la funcion Encen-
dido HF (31), la antorcha presenta una
tension de encendido elevada.

Jamas toque el electrodo de soldadura o
piezas que tengan tension de soldadura
con el aparato conectado.

Conexion de la antorcha

2 Conecte la antorcha al enchufe hembra 3 y asegure-
la con un giro a la derecha.

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

2 Introduzca la clavija de conexion del cable de con-
trolde la antorcha en el enchufe de conexién de la
tecla de antorcha 4.

ﬁ Al enchufe de conexién de la tecla de an-

cable de control de una antorcha.

torcha 4 unicamente puede conectarse el
Aplicacion de electrodos

0 i) N

Abb. 2:  Fijacion de la pinza de masa - Incorrecto!

2 No coloque la pinza de masa sobre la instalacion de
soldadura ni la botella de gas, ya que la corriente de
soldar sera guiada a través de las conexiones de los
conductores protectores.

Abb. 3:  Antorcha

> Retire el tapon 61.

Saque el electrodo 60 del manguito de sujecion 62.
Afile el electrodo 60

Introduzca el electrodo 60 en el manguito de sujecion
62.

Coloque el electrodo 60 en la antorcha y enrosque
el tapon 61.

090

(Y
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No desmonte ni el portatoberas 63 ni la to-
bera 64.

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

i

O El manguito de sujecion 62, el portatoberas 63 y el
electrodo 60 deben tener el mismo diametro.

U La tobera 64 debe adaptarse al diametro del elec-
trodo.

Conexion del cable de la pieza a soldar

2 Conecte el cable de la pieza a soldar al enchufe de
conexion correspondiente 6 y asegure el cable con
un giro a la derecha.

Fijacion de la pinza de masa

Conexion del suministro de corriente

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

2 Conecte el enchufe de red a la toma correspondien-
te.

o

Tanto el voltaje de red como la tolerancia y
el fusible deberan cumplir los datos técni-
cos. (véase Datos técnicos)

Conexién de la botella de gas protector

Li(R)
Le(S)
La(T)
N(MP)
PE -
= OO °
T
Abb. 4:  Fijacién de la pinza de masa - Correcto!

2 Fije la pinza de masa 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.

2 Conecte la pinza de masa al banco de soldadura o
la pieza a soldar.

3
-
Eg)%\ -
N(WP) — S =
PE_L <

T ) e

Abb. 5:  Fijacion de la pinza de masa - Incorrecto!

2 No coloque la pinza de masa sobre la instalacion de
soldadura ni la botella de gas, ya que la corriente de
soldar sera guiada a través de las conexiones de los
conductores protectores.

Abb. 6:  Botella de gas protector

2 Asegure la botella de gas protector 66, p. €j. con una
cadena de seguridad 67.

2 Abra varias veces seguidas durante un breve espa-
cio de tiempo la valvula de la botella de gas 65 para
que las particulas de suciedad que hayan podido de-
positarse, salgan despedidas.

2 Conecte el manorreductor 71 a la botella de gas pro-
tector 66.

2 Ajuste la manguera de gas protector 72 al manorre-
ductor 71 y abra la botella de gas protector 66.

2 Pulse la tecla “Test de gas” 59 y ajuste la cantidad
de gas mediante el tornillo de ajuste 69 del mano-
rreductor.

v' La cantidad de gas aparecera indicada en el indica-
dor volumétrico 70.

Formula practica:
Tamafo de la tobera de gas = Litro/min.

v" El contenido de la botella aparecera indicado en el
manometro de volumen 68.

- 66 -
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12.5 Vista general: Conexion de la antorcha y el electrodo

Serie TDC

Serie T
AC/DC

Abb. 7:

Conexién de la antorcha y el electrodo

Modo de operacion

Enchufe de conexion 3

Enchufe de conexiéon 6

Observacion

(arriba) (abajo)
TIGDC Antorcha Cable de la pieza a soldar
TIGAC Antorcha Cable de la pieza a soldar

Serie T DC ControlPro

Polo positivo de electrodo

Cable de la pieza a soldar

Portaelectrodos

Polo negativo de electrodo

Portaelectrodos

Cable de la pieza a soldar

La polaridad se determina
mediante la conexion del
portaelectrodos y el cable de
la pieza a soldar

Serie T AC/DC ControlPro

Polo positivo de electrodo

Portaelectrodos

Cable de la pieza a soldar

Polo negativo de electrodo

Portaelectrodos

Cable de la pieza a soldar

La polaridad se cambia en el
panel del mando

Tab. 1:  Tabla de conexiones

04.19
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m Panel de mando

13 Panel de mando

37 383940 4142 43 45 34 46 47'48 49 50 51 33 A

Vi f‘-HﬂIHZI

N

S HOD mm p———- 52

\ 27 31 30' 29 28 )26 25 24 23 22 21 20 @,'
Abb. 8:  Panel de mando Serie T AC/DC ControlPro 30! LED Corriente continua -
@ Modo de operacion se ilumina si se ha seleccionado el modo de ope-
20 Tecla Modo de operacion racién_ PC- (polaridad negativa en el enchufe de
para seleccionar el modo de operacion. 31 E%T;ﬂgn 3)
21 LED Electrodos S : . .
se ilumina durante el modo de operacién Electrodos. s€ ilumina si se .ha sglecmonado la funcion HF,
22 LED Pulsaciones para un encendido sin contacto.
se ilumina durante el modo de operacion Pulsa- @ Parametros de soldadura
ciones. 32 Tecla de seleccion izquierda
23 LED Puntos selecciona los diferentes parametros de soldar.
se ilumina durante el modo de operacién Puntos. 33 Tecla de seleccion derecha
24  LED Tiptronic selecciona los diferentes parametros de soldar.
se ilumina durante el modo de operacion Tiptronic. 34 Boton
25 LED Automatico ajuste de los parametros de soldar.
se ilumina durante el modo de operacién Auto- 35 Indicador de 7 segmentos
matico. indica los parametros de soldar y numero de job
26 LED Manual Tiptronic.
se ilumina durante el modo de operacién Manual. 36 Indicador de 7 segmentos
. Modo de corriente indica los codigos paramétricos y los amperios o

27  Tecla Modo de corriente segundos de los parametros de soldar.

para seleccionar el modo de corriente de solda- 37 LED Mando a distancia _ ' ’
dura DC, AC con o sin inicio HF y MACS se ilumina cuando el mando a distancia esta ac-
28! LED Corriente alterna (AC) tivo.

se ilumina si se ha seleccionado la soldadura AC. 38 LE[.) Te_mpo gas pre-flow . ,
29! LED Corriente continua + se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-

se ilumina si se ha seleccionado el modo de ope- tro. El tiempo de gas pre-flow puede modificarse

. . o mediante el boton (34).
+
::)cr::gzig]Cs)(polarldad positiva en el enchufe de 39 LED Corriente de inicio IS

se ilumina cuando se ha seleccionado el
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40

41

42

43

45

46

47!

48

49

50

51

52

53

parametro. La corriente de inicio puede modificar-
se con el botén (34).
LED Tiempo de corriente de inicio tS
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. El tiempo de corriente de inicio puede modifi-
carse con el botén (34).
LED Upslope
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. El upslope puede modificarse con el botén
(34).
LED Diametro de electrodo
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. El diametro del electrodo puede modificarse
con el boton (34).
LED Corriente principal I1
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. La corriente principal se ajusta con el botén
(34).
LED Corriente secundaria 12
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. La corriente secundaria puede modificarse
con el boton (34).
LED Downslope
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. El downslope puede modificarse con el botén
(34)
LED Balance AC
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. La relacién entre la corriente de soldar posi-
tiva y negativa puede modificarse con el boton
(34).
LED Corriente final IE
se ilumina cuando se ha seleccionado el para-
metro. La corriente final puede modificarse con el
botén (34).
LED Tiempo de corriente final tE
se ilumina cuando se ha seleccionado el parame-
tro. El tiempo de corriente final puede modificarse
con el boton (34)
LED Diametro de electrodo
se ilumina cuando se ha ajustado una corriente
inapropiada para el diametro de electrodo selec-
cionado.
LED Tiempo gas post-flow
se ilumina cuando se ha seleccionado el para-
metro. El tiempo gas post-flow puede modificarse
con el boton (34).
LEDs Indicadores de unidades
sefialan si en la indicacion de 7 segmentos (35)
se muestran la tension, los segundos o los mili-
metros.
LED Hold
se ilumina tras finalizar un proceso de soldadura
La ultima potencia de corriente utilizada y la
tension de soldadura se visualizan en el indicador
de 7 segmentos (36 y 35).
LEDs Indicadores de unidades
sefalan si en la indicacion de 7 segmentos (35)
se muestran el numero de job, los porcentajes o
las frecuencias.

54

55

56

LED Segundos

se ilumina si en el indicador de 7 segmentos (36)
se muestran los segundos.

LED Amperios

se ilumina si en el indicador de 7 segmentos (36)
se muestra la potencia de corriente.

LED VRD (solo en aparatos con VRD)

se ilumina constantemente con la funciéon VRD
activada (reduccion de la tension en vacio) par-
padea cuando la tension de salida sobrepasa el
valor admisible segun la norma (p. €j. durante el
proceso de soldadura).

Tiptronic, Test de gas

24

57

58

59

LED Tiptronic

se ilumina durante el modo de operacién Tiptro-
nic.

LED Tiptronic Job aktivo

se ilumina si se ha seleccionado un job activo.
Tecla Guardar

para memorizar los jobs Tiptronic

Tecla Test de gas

para ajustar la cantidad de gas protector y contro-
lar el suministro de gas.

Sélo en caso de AC/DC

04.19
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14 Puesta en marcha

14.1

2 Seleccione con la tecla 20 el modo de operacion
Electrodos (el LED Electrodos 21 se ilumina).

2 Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro Diametro de electrodo (el LED 42 se ilumina).

2 Ajuste con el botén 34 el diametro de electrodo de-
seado.

2 Ajuste con la tecla Modo de corriente 27 el modo de
corriente deseado.

2 Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro Corriente principal (el LED 43 se ilumina).

2 Ajuste con el boton 34 la potencia de corriente de-
seada. Si la potencia de corriente no fuese la ade-
cuada para el diametro de electrodo seleccionado,
el LED de advertencia 50 se iluminaria. De todas for-
mas es posible soldar.

v El soldador esta listo para el funcionamiento.

Soldadura con electrodos

Ajuste | LED/
Parametro Rango de fa- | Codi-
brica go
Balance AC' 10-90 %
positiver 35 47
Schweif}strom
Frecuencia AC' 30 - 200 Hz 60 E Q‘E
Tab. 2:  Parametros principales

Los valores ajustados de fabrica son optimizados me-
diante un parametro automatico. En la mayoria de los
procedimientos de soldadura puede adoptar los ajustes
de fabrica tal y como aparecen indicados.

En el capitulo “14.3 Parametros secundarios” en la pa-
gina 16 encontrara mas opciones para el ajuste espe-
cifico.

14.2 Soldadura TIG

Diametro de electrodo | Potencia de corriente
[mm] recomendada [A]

1,5 20-40

2,0 35-60

2,5 45-100

3,2 75-140

4,0 130 - 190

5,0 180 - 260

Observe las indicaciones del fabricante de
los electrodos.

Ajuste | LED/
Parametro Rango de fa- | Codi-
brica go
Hotstart IS 5-200 %
de la corriente 125 39
principal
Tiempo Hotstart tS 0 - 20 segundos 1 40
Diametro de elec-
trodo
T 180, T 220 1,5-4,0 2.5 42
T 250, T 300 1,5-5,0
Corriente principal 11
T180 10-150A
T 220 AC/DC 10-170A
T 220 DC 10-180A 100 43
T 250 10-200 A
T 300 10 - 200 A

1 Soélo en caso de AC/DC

> Seleccione el modo de operacion con la tecla 20.

— Modo de operacién manual (el LED 26 se ilumina).

— Modo de operacion automatico (el LED 25 se ilu-
mina).

— Modo de operacién Puntos (el LED 23 se ilumina,
s6lo con modo manual).

— Modo de operacion manual-pulsaciones (el LED
22 y el LED 26 se iluminan).

— Modo de operacion automatico-pulsaciones (el
LED 22 y el LED 25 se iluminan).

2 Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro Diametro de electrodo (el LED 42 se ilumina).

2 Ajuste con el botén 34 el diametro de electrodo de-
seado.

2 Ajuste con la tecla Modo de corriente 27 el modo de
corriente deseado.

2 Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro Corriente principal (el LED 43 se ilumina).

2 Ajuste con el botén 34 la potencia de corriente de-
seada. Si la potencia de corriente no fuese la ade-
cuada para el diametro seleccionado del electrodo
de tungsteno, el LED 50 se iluminara. De todas for-
mas es posible soldar.

v El soldador esté listo para el funcionamiento.

Encendido HF
Peligro de sufrir descarga eléctrica!

Si se ha seleccionado la funcién Encen-
dido HF (31), la antorcha presenta una
tension de encendido elevada.

Jamas toque el electrodo de soldadura o
piezas que tengan tension de soldadura
con el aparato conectado.

El encendido HF es un encendido sin contacto mediante
impulsos de alta tension.
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< Seleccione con la tecla Modo de corriente 27 el en-

cendido HF (LED HF 31 se ilumina). ) Ajus- | LED/
Parametro Rango te de | Cadi-
Potencia de Potencia de fabric | go
Diametro de | corriente reco- | corriente reco- Correccion del iempo | 55 o, 100 51
electrodo [mm] | mendada DC | mendada AC de gas post-flow
[A] [A] 10-90 %
de la corriente
* 1
1,0 3-40 5-30 Balance AC de soldar posi- 35 47
1,6 15-130 20 - 90~ tiva
20 45 - 180 45 - 135* Diametro de los elec-
: - trodos de tungsteno 04 42
2.4 70-240 70-180 T180,T220] 1,0-3.2mm ’
3,2 140 - 320 130 - 250* T 250, T300| 1,0-4,0 mm
4.0 220 - 450 200 - 320 Frecuencia AC' 30 - 200 Hz eo |FIALC

*) en funcién del tipo de electrodo y del ajuste del para-
metro Balance AC

0,01 - 10 segun-

dos. ! & 5@

Tiempo de puntos

Tiempo de puntos Off

(s6lo con puntos a

0,09 - 60 -
h “y dosSegun 1 ‘& ‘S‘@
intervalos “On”)

Frecuencia de pulsa-

oo 02-2000Hz | 5 |FIPIY
1-99 % Co-

Relacion pulsacion rriente principal 50 b‘p‘&ﬁ

11
Indica la relacion porcentual entre corriente principal 11y

corriente secundaria 12. Con un valor ajustado de 30, la
relacion es 30 % 11 a 70 % 12.

Ajus- | LED/
Parametro Rango te de | Cadi-
fabric | go
Tiempo gas pre-flow sg,g;u;;gs 0,1 38
5-200 % de la
Corriente de inicio IS | corriente prin- 50 39
cipal
Tiempo de corriente
deinicio tS(sdloen |y 50 segundos | 041 | 40
el modo de operacion
manual))
Upslope
(Uppslc?pe) 0-99% 5 41
Corriente principal 11
T 180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
Corriente secundaria 1- 2.00 “ de. la
12 corrlepte prin- 50 45
cipal
1-200 % dela
(l\:/cln'?“\r(i:ei-te DC3 corriente prin- 50 45
cipal

Indica la relacion porcentual entre intensidad de corriente
de soldadura corriente continua (CC) y corriente principal I1
Con un valor ajustado de 50, la intensidad de corriente CC
supone el 50 % de la corriente principal I1.

Descenso de la co-
rriente
(Downslope)

En el modo de operacion de impulsos DC con Feed o con-
trol se produce una sincronizacion. Downslope se inicia
siempre con 12 independiente del estado actual 11 6 12.

0-500 % 20 46

5-200 % de la
corriente prin- 25 48
cipal

Corriente final IE

Tiempo de la corrien- 0 - 20 segundos. 0,2 49

te final tE

Tab. 3:  Parametros principales

Los valores ajustados de fabrica son optimizados me-
diante un parametro automatico.

En la mayoria de los procedimientos de soldadura pue-
de adoptar los ajustes de fabrica tal y como aparecen
indicados.

En el capitulo “14.3 Parametros secundarios” en la pa-
gina 16 encontrara mas opciones para el ajuste espe-
cifico.

1 Solo en AC/DC

2 Sélo con modo de operacién Electrodos
3  Sélo con modo de operacion TIG

04.19
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14.3

Los parametros secundarios se ajustan por separado:

2 Mantenga pulsada la tecla Modo de operacion 20 y
pulse la tecla Guardar 58.

2 Con las teclas de seleccién 32 o 33 seleccione el
parametro secundario que desee.

v' En el indicador izquierdo de 7 segmentos 36 apare-
cera el cédigo del parametro, en el indicador derecho
de 7 segmentos 35 aparecera el valor del parametro.

2 Ajuste con el botén 34 el valor que desee.

Para que el ajuste sea mas eficaz, todos
los parametros de soldar pueden modifi-
carse también durante el proceso de sol-

Parametros secundarios

Ajuste Cédi-
Parametro Rango de fa-
. go
brica

Numero de job 0 - 99, JOF=JobOff

para CWF? oder FOF=FeedOff JOF CBF ‘E
Sirve para la seleccion de job en un dispositivo de avance
de cable frio conectado (p. e]. Lorch Feed 1).

0 - 99 = job correspondiente seleccionado

JOF = seleccion de job desconectada

FOF = dispositivo de avance de cable frio desconectado

Feed Start con OFF = apagado,

en 2 tiempos ‘ On = encendido OFF 82 ‘g‘gj
En ajuste “On” y modo de operacion en 4 tiempos se acti-
va el dispositivo de avance de cable frio (p.ej., Lorch Feed

dadura.
Ajuste o
Parametro Rango de f4- | €09
: go
brica
ACS = AC-Standard,
ACH? AcH =AcHard | Acs |AILC]

El parametro AC permite trabajar en el ajuste basico AC-
Standard con arco silencioso y buen comportamiento al
reencendido. En caso de aluminio puro puede que sea
necesario cambiar el parametro a AC-Hard..

ACS = arco suave y silencioso

ACH = rco muy estable y duro

1) primero en 2 tiempos.
on |2lblE

2. Tecla de an- On, OFF, fd2, fd4
torcha

Disposicion de funciones de la tecla de antorcha Corriente
secundaria 76.

On = Funcién normal (corriente secundaria)

OFF = sin funcién

fd2 = activa Feed por el tiempo que dure el accionamiento
(2 tiempos)

fd4 = activa Feed con el primer accionamiento, detiene

Dinarnica del 0 -200 % 100 |d|Br
Si disminuye la tension de soldar, la corriente de soldar
aumenta de forma automatica. La dinamica del arco indica
la relacion porcentual entre la corriente principal y el au-

Feed con el segundo accionamiento (4 tiempos)
Linl

LorchNet Visualizacion del
Solo disponible con el LorchNet Connector conectado.

Slopes

Connector estado p. ej. G4G
(Véase el manual de instrucciones de LorchNet Connec-
tor).
OFF = apagado, On
‘ On = encendido (OFF)* g‘gz @

Puede conectarse o desconectarse Upslope y downslope.
Con Slopes OFF no se dispone de upslope y downslope
en los parametros principales.

mento automatico.
10 - 200 % IPIE

‘ 100

Correccion del
pico de inicio®

Tras el encendido se ajusta la corriente de pico de inicio
para estabilizar el arco. Segun el didmetro de electrodo
seleccionado, en el aparato se aplica una corriente de pico
de inicio diferente. La corriente de pico de inicio puede
aumentarse o reducirse en el porcentaje indicado.

Correccion de la
corriente de polo 10 - 200 % 100 ‘ 5‘ 8‘@
positivo™ 3

Para conseguir que se forme una calota 6ptima, la solda-

dura TIG AC se enciende con corriente positiva. Segun el

diametro de electrodo seleccionado, en el aparato se apli-
ca una corriente de polo positivo diferente. Esta corriente

kﬂiztzrdel Fower- Todos los parame- 12 P‘SD ‘3
tros del PowerMas-

LED 4 del Power- ter - P‘gz ‘@Zg

Master

Para el soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW se
dispone de dos ubicaciones de parametros de asignacion
libre. En funcion del tipo de aparato y del modo de opera-
cion, pueden seleccionarse diferentes parametros (Véase
“14.4 Parametros del PowerMaster” en la pagina 17).

Con el aparato de avance Feed conectado, la ubicacién de
parametro PL3 siempre tiene la asignacion “fdS”.

Bloqueo (lock) del | OFF = desconecta- OFF P‘& ‘8:

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

de polo positivo puede aumentarse o reducirse en el por-
centaje indicado.
Frecuencia
MAGS. S 02-5Hz 2 |FICS
10-90 %

1,8
Balance MACS Corriente alterna 60 b‘E ‘g
Indica la relacion porcentual entre corriente alterna (CA)
y corriente continua (CC). Con un valor ajustado de 60, la
relacion es 60 % CA a 40 % CC.

Bloqueo (lock) OFF = desconecta-
Arriba/Abajo do, On = conectado OFF U‘d‘&

On: Las teclas Up/Down (Arriba/Abajo) del soplete de la
serie i-LTG/i-LTW se bloquean durante el proceso de sol-
dadura (1>0).
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. Ajusfe Codi- Parameter Bereich W_erks- Code
Parametro Rango de fa- go einst.
brica Correccion del
i6 tiempo de gas 20 - 500 % 100 =
Proteccion del OFF = desconecta- tF}I 9 o B ‘@
soplete (Torch do. On = conectado OFF & ‘@‘f post-flow
protect)? ' Frecuencia del 0.2 - 2000 Hz 5 ? P‘U
On: Utilizando un soplete de la serie i-LTG/i-LTW, en el impulso '
aparato de soldar solo puede ajustarse una corriente de Impulso 1-99 % Corriente 50 @ P‘&S
soldadura con la maxima capacidad de carga del soplete. pu principal 11
Refrigeracion Aut = Auto, On = ' 0,01-10
Marcha continua® conectado Aut E ‘@‘M Tiempo puntos segundos ! ‘95 S‘p
Aut: Aparato de refrigeracion por circulacion de agua (WUK) Tiempo de puntos
. 0,09 - 60
se conecta/desconecta autom. Off (sélo con puntos sequndos 1 ‘& ‘5@
On: EI WUK se conecta tras el 1er flujo de corriente (1>0) y a intervalos “On”) 9 ’
permanece conectado constantemente. 10-90 %
= - 1 i
Puntos a interva- | CFF = desconec Balance AC de la corriente de 35 b‘ﬁ[’
los On/Off* tado, OFF @‘g‘@ soldar positiva
Informacion so On = conectado Frecuencia AC' 30 - 200 Hz 60 |E Q‘E
| -
bre la version i " ‘E‘S: Frecue1nscia 0.2 - 5 Hz 2 ‘35 ‘E ‘5
Tab. 4:  Parametros secundarios MACS™
10-90 %

14.4 Parametros del PowerMaster

Para el soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW se
dispone de dos ubicaciones de parametros de asigna-
cion libre (PL3 y PL4).
2 Seleccione los parametros secundarios PL3 o PL4.

v" Enindicador izquierdo de 7 segmentos 36 aparecera
el cédigo PL3 o PL4, en el indicador derecho de 7
segmentos 35 aparecera el codigo del parametro de
PowerMaster seleccionado.

2 Seleccione con el botén 34 el parametro de Power-
Master deseado.
Parameter Bereich Wfarks- Code
einst.
Pre gas 0,1 - 10 segundos 0,1 @‘ D‘D

5-200 % dela

final tE

Corriente inicio IS . s 50 { 5‘&
corriente principal

Tiempo de corrien-

te de inicio tS (s6lo

en el modo de 0 - 20 segundos 01 | 5‘&

operacion manual)

Upslope 0-99 % 5 |UIPIS

Qorrlente secunda- 1-200 % de la

ria 12 corriente principal 50 8‘ @

MACS- corriente s '

DG Indicacion en Amp.

Slope final o

(Downslope) 0-99% 20 d‘ﬁ‘g
) ) 5-200 % de la

Corriente final IE corriente principal 25 8 E ‘ﬁ

Tiempo corriente 0 - 20 segundos 02 & E ‘ﬁ

Balance MACS" 3

Velocidad de avan-
ce 1

Corriente alterna

Véase aparato de avance

60

bICIS
FidS

(Solo con Feed de Feed
conectado)
Tab. 5:  Parametros del PowerMaster

" Sélo en AC/DC

2 So6lo con modo de operacion Electrodos
3 Sélo con modo de operacion TIG
4 So6lo con modo de operacion Puntos
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14.5 Menu especifico de usuario Valo
o -
2 Apague el equipo pulsando el interruptor principal 10 N° de Punto de menu res de
S . , menu .
2 Pulse la tecla de seleccién izquierda 32 y manténga- ajuste
la pulsada. C06 |On: El downslope se realiza por completo | On-Off
2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal tal y como se ha ajustado, incluso en caso
10 de soltar la tecla de soplete antes de tiem-
v El menu especifico de usuario esta activo. En la indi- po (ciclo 4).
cacion de 7 segmentos 36 aparece el punto de menu. Off: Si se suelta la tecla del soplete antes
. de tiempo (ciclo 4) se interrumpe el downs-
v" En la indicacién de 7 segmentos 35 aparece el valor lope.
de ajuste. C07 |On:S ision d ductores d t On-Off
L n: Supervision de conductores de protec- | On-
> Pulse la tecla de selleccwn 32 o0 33 para conmutar cién activada.
entre puntos de menu. Off: Supervisién de conductores de protec-
<2 Gire el regulador giratorio 34, para modificar el valor cién desactivada.
de ajuste. La supervisiéon de conductores de protec-
cion esta disponible como opcion..
N° de : Valo- C08 | Off: Al utilizar un mando a distancia por On-Off
Punto de menu res de pedal, la corriente minima, independiente-
menu . . .
ajuste mente de la corriente de soldadura ajusta-
- . - da, comprende en el modo de operacion
00 | st 4o el onete véa 1949 | i com cene atems (CA) on
18 J P pag @ de electrodos 1,0...2,0 mm =10A
- @ de electrodos 24 mm =15A
CO01 |Limitacién de corriente de soldadura para | On-Off @ de electrodos 3,2 mm =20A
antorcha Up/Down. Si la limitacion de co- On: La corriente minima aumentada en
rriente de soldadura esta puesta en “On”, el modo de operaciéon WIG con corriente
no puede incrementarse la corriente de alterna (CA) se encuentra desactivada.
soldadura en el panel de mando de la an- C10 |Limitacion de corriente de soldadura 0,
torcha Up/Down. 0 = Off "
C02 |Desactivacion del mensaje de error E05- | On-Off 1, -1,,=0n |1:';X
00 (bomba de agua) asi como del aparato Tab. 6:  Menu especifico de usuario
de refrigeracion por circulacion de agua a ) ) o
través de LorchNet. > Desconecte el equipo desde el interruptor principal
Si la desactivacion esta conmutada en 10 para realizar ajustes en el menu especifico de
“On”, ya no aparecera el mensaje de error usuario.
E05-00 (bomba de agua). El aparato de .
refrigeracion por circulacion de agua tam- Ajuste del ID del soplete
poco se vuelve a conectar a través de En cada soplete de la serie i-LTG/i-LTW se encuentra
LorchNet. almacenado un numero de identificacion de soplete.
Resulta util, p.ej. al utilizar un soplete auto- A este ID de soplete se encuentra asociada la capaci-
métigo sin conector o un aparato refrigera- dad de carga maxima del soplete. Con la proteccion de
dor sin LorchNet.. soplete activada (parametros secundarios “tPr’ = On),
C03 |Activar el modo soldadura orbital. On-Off en el modo de operacion WIG, solo puede ajustarse en
C04 |On: En caso de cortocircuito, la corriente On-Off el ’ar.)arato de §(;)I<3jadr una corélelnte cliet soldadura con la
de soldadura no se eleva por encima de maXImal capacidad de carga del soplete. . .
la corriente ajustada en el indicador (valor U El ajuste del ID del soplete es necesario p. €j. al cam-
tedrico). biar la placa del soplete.
Off: En caso de cortocircuito, la corriente O Seleccione el mend n° CO0 en el menu especifico
de soldadura aumenta hasta un minimo de del usuario.
60 A. . . .
. 2 Ajuste en el regulador giratorio 34 el ID del soplete
CO05 | On: Pulsando brevemen_te la 19 tecla del On-Off necesario, basandose en la tabla de ID de soplete.
soplete (Start/Stop) se simula una 22 tecla
de soplete (corriente secundaria conecta- q Cc .
- - apacidad de carga
da, desconectada). Esto es Uutil, p. €j. en Tipo de so ID de so P g
caso de sopletes con solo una tecla. plete plete CcC CA
i-LTG 900 9 125A 80A
i-LTG 1700 17 150 A 120 A
i-LTG 2600 26 200 A 160 A
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Tipo de so- | ID de so- | Capacidad de carga
plete plete cc CA
i-LTG 2800 28 300 A 250 A
i-LTW 3000 30 320 A 220 A
i-LTW 1800 18 350 A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320 A
i-LTW 2000 20 220 A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 7:  ID de soplete

2 Para guardar, pulse la tecla Save 58.
v' EI'ID de soplete ajustado se transfiere al soplete.

14.6 Otras soldaduras

MACS"3

En la soldadura MACS (Modulated AC System), la co-
rriente de soldar se impulsa con corriente alterna y con-
tinua.

<> Seleccione con la tecla 20 el modo de operacion Pul-
saciones.

— Modo de operacion manual-pulsaciones (el LED
22 y el LED 26 se iluminan).

— Modo de operacion automatico-pulsaciones (el
LED 22y el LED 25 se iluminan).

2 Seleccione con la tecla Modo de corriente 27 la co-
rriente alterna (AC); el LED 28 se ilumina.

2 Pulse la tecla Modo de operacion 20 y manténgala
pulsada

2 Seleccione con la tecla Modo de corriente 27 uno de
los siguientes parametros.

— MACS -, el LED 30 se ilumina.

— MACS +, el LED 29 se ilumina.

— MACS Off, ninguno de los dos LEDs se ilumina.
2 Sifuera necesario, ajuste los parametros siguientes.

— Frecuencia MACS

— Balance MACS

— Corriente MACS-DC

Puntos a intervalos*

El procedimiento de soldadura con intervalos de puntos
esta disponible en el modo de operacion a 2 6 4 tiempos.

2 tiempos: Se repite el modo Puntos automaticamente
mientras esté pulsada la tecla de la antorcha.

4 tiempos: Pulsando una vez la tecla de la antorcha se
inicia el modo Puntos a intervalos, volviendo a pulsar
finalizara este modo de operacion.
— El parametro Tiempo de puntos (tSP) determina la
duracién de cada uno de los puntos de soldadura.
— El parametro Tiempo de puntos Off (tSO) deter-
mina la duracién de la pausa entre dos puntos de
soldadura.

2)
3)
4)

Seleccione con la tecla 20 el modo de operacion
Puntos Off.

Mantenga pulsada la tecla Modo de operacion 20 y
pulse la tecla Guardar 58.

Se encuentra en el menu Parametros secundarios.

Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro secundario Puntos a intervalos On/Off (PSP).

Ajuste con el botdn 34 el valor ON en el indicador de
7 segmentos derecho 35.

Cambie al menu Parametros principales pulsando la
tecla 20.

Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro principal Tiempo de puntos (tSP).

Ajuste con el botdn 34 el tiempo de puntos deseado.

Seleccione con las teclas de seleccion 32 o 33 el pa-
rametro principal Tiempo de puntos Off (tSO).

Ajuste con el botén 34 el tiempo de puntos off desea-
do (pausa entre dos puntos de soldadura).

Solo en AC/DC

Sélo con modo de operacion Electrodos
Sélo con modo de operacion TIG
Sélo con modo de operacién Puntos
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14.7 Funciones especiales

14.8 Tiptronic

Reset parcial

Todos los parametros de soldar y secun-
darios vuelven a los ajustes de fabrica.

2 Pulse la tecla de seleccioén izquierda 32 y manténga-
la pulsada.

2 Al mismo tiempo, pulse brevemente la tecla Guardar
58.

v' mpo, pulse brevemente la tecla Guardar 58. Como
confirmacion de la funcion de Reset parcial, todos los
LEDs se iluminaran brevemente.

Reset principal
Atencion!
Los jobs Tiptronic seran eliminados.
Todos los parametros de soldar y secunda-
rios vuelven a los ajustes de fabrica.
2 Pulse la tecla de seleccioén izquierda 32 y manténga-
la pulsada.
2 Al mismo tiempo, pulse brevemente la tecla Guardar
58. y manténgala pulsada.

v' Todos los LEDs se iluminaran brevemente (Reset
parcial) y, transcurridos aprox. 5 segundos, se ilumi-
naran brevemente otra vez (Reset principal).

Test del panel de mando

2 Pulse la tecla de seleccion izquierda 32 y la tecla de
seleccion derecha 33 al mismo tiempo.

v" Todos los LEDs y los indicadores de 7 segmentos se
iluminan durante aprox. 4 segundos.

Test del ventilador

2 Pulse la tecla de seleccion izquierda 32 y la tecla
Modo de corriente inferior izquierda 27 al mismo
tiempo.

v Los ventiladores funcionan durante aprox. 30 segun-
dos.

2 Sivuelve a pulsar la tecla de seleccion izquierda 32
y la tecla inferior izquierda Modo de corriente 27, in-
terrumpira el test del ventilador.

Test de las bombas de agua

2 Pulse la tecla de seleccion derecha 33 y la tecla infe-
rior izquierda Modo de corriente 27 al mismo tiempo.

v La bomba de agua conectada funciona durante
aprox. 30 segundos. En el caso de que hubiera un
fallo o que no hubiera ninguna bomba de agua co-
nectada, transcurridos aprox. 5 segundos aparecera
el aviso de error E05-00.

En el modo TIG pueden memorizarse hasta 100 Jobs
(10 jobs en 10 job sets). Los job sets y los numeros de
los jobs se registran con cifras del 0 al 9 (0-0 hasta 9-9).
La primera cifra indica el job set; la segunda, el nimero
de job.

Los jobs memorizados pueden activarse o desactivarse.

Mientras se realiza la soldadura, se pueden ignorar los
jobs inactivos con las teclas de antorcha Arriba/abajo
77/78.

Guardar un job

2 Ajuste el parametro de soldar necesario (véase
modo TIG).

2 Pulse brevemente la tecla Guardar 58.
Seleccione el nimero de job con el boton 34.

2 Mantenga pulsada la tecla Guardar 58 hasta que los
LEDs se iluminan brevemente (activacién del proce-
so de grabacion).

U Puede interrumpir el proceso de grabacion pulsando
brevemente la tecla Guardar 58.

(Y

Eliminar un job

2 Con la tecla Modo de operacion 20 active el Tiptronic
(el LED 24 se ilumina).

2 Seleccione el numero de job con el botén 34 o con
las teclas de antorcha Arriba/abajo 77/78.

Desactivar un job
2 Pulse brevemente la tecla Guardar 58.

2 Seleccione el numero de job con el botén 34 o con
las teclas de antorcha Arriba/abajo 77/78.

2 Pulse brevemente la tecla Gas 59.

v" El job esta desactivado cuando el LED “Job activo”
57 se apaga.

2 Para abandonar este modo, pulse brevemente la te-
cla Guardar 58.

Activar un job
2 Pulse brevemente la tecla Guardar 58.

> Seleccione el numero de job con el botdon 34 o con
las teclas de antorcha Arriba/abajo 77/78.

2 Pulse brevemente la tecla Gas 59.

v El job esta desactivado cuando el LED “Job activo”
57 se apaga.

2 Para abandonar este modo, pulse brevemente la te-
cla Guardar 58.

Copia de jobs

2 Con la tecla Modo de operacion 20 active el Tiptronic
(el LED 24 se ilumina).

> Seleccione el numero de job con el botdon 34 o con
las teclas de antorcha Arriba/abajo 77/78.

2 Pulse brevemente la tecla Guardar 58.
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2 Seleccione con el botén 34 o con las teclas de an-
torcha Arriba/abajo 77/78 el numero de job en el que

debera copiarse el job. 77
2 Mantenga pulsada la tecla Guardar 58 hasta que los
LEDs se iluminen brevemente (activacién del proce- 78

so de copiado). 80

Modo Tiptronic

2 Seleccione con la tecla 20 el modo de operacion Tip-
tronic. 81

> Seleccione con el botdn 34 el job Tiptronic deseado.

2 Con las teclas de selecciéon 32 o 33 puede cambiar 82
entre el job Tiptronic y todos los parametros princi-
pales.

14.9 Soplete 83

84

85

Abb. 9:  Soplete PowerMaster de la serie i-LTG/i-LTW
Funciones de las teclas de antorcha

77 81 83

- BL=RT] 8

/‘

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 10: Teclas de antorcha

75 Tecla de antorcha Start/Stop
inicia y finaliza el proceso de soldadura.
76  Tecla de antorcha Corriente secundaria
pone en marcha la corriente secundaria
(para mas funciones véase “22 tecla de antorcha

“en el capitulo 13.3 “Parametros secundarios”
(“14.3 Parametros secundarios” en la pagina 16)
Tecla de antorcha Up

para aumentar los valores de parametro.

Tecla de antorcha Down

para disminuir los valores de parametro.

LED Amperios:

Se ilumina cuando se visualiza la corriente de sol-
dadura en el display (84).

LED Job (tarea):

Se ilumina cuando se visualiza una tarea en el
display (84).

LED 3 del PowerMaster:

Con posibilidad de asignacion de un parametro
de libre eleccion.

Preasignado con corriente secundaria 12.

LED 4 del PowerMaster:

Con posibilidad de asignacion de un parametro
de libre eleccion.

Display: Representacion de los valores de para-
metro.

Tecla Modo:

Conmutacion entre los parametros LED 80 hasta
LED 83.

Pulsar durante 7 seg. para cambiar el display
(84) de modo para diestro a modo para zurdo.
Como indice se representa un punto en la parte
inferior derecha del display.

Pulsar durante 2 seg. para desbloquear la tecla
Modo por un periodo de 15 seg. (con el parame-
tro secundario activado bloqueo de tecla activado
“Bloqueo de LED PowerMaster” (PLL).
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15 Fundamentos del procedimiento de soldadura

15.1

En la soldadura manual con electrodos, cominmente
conocida, se utilizan electrodos revestidos. Al soldar, el
revestimiento del electrodo se funde junto con el alma.
De esta manera se obtiene un gas protector. Al fundirse
el revestimiento se neutralizan ademas en un fundido
ciertos componentes de la aleacion. Sobre el cordon de
la soldadura se va formando una capa de cascarilla que
protege el corddn de soldadura del aire ambiente mien-
tras el cordon se va enfriando.

Los revestimientos de los electrodos se diferencian por
su grosor y su composicion quimica. De ello resultan
unas propiedades diferentes al soldar adecuadas a dis-
tintas aplicaciones. La clasificacion y denominacién de
los electrodos de barra se detalla en la norma DIN EN
499 (anteriormente DIN 1913).

Soldadura con electrodos

protege el electrodo de tungsteno, el arco voltaico y el
bafo de fusion del aire ambiente, evitando asi la oxida-
cion. Los malos resultados de la soldadura pueden, por
lo tanto, deberse también a un fallo en el sistema de
suministro del gas protector.

Si se requiere material adicional, puede aportarse en
forma de varilla guiandolo con la mano de igual manera
que en la soldadura autégena o bien de forma mecanica
con unos alimentadores de alambre frio especiales. Es
necesario que el grado de aleacion de este alambre sea
igual o mayor que el del material base. Los rebordes y
esquinas pueden soldarse perfectamente sin necesidad
de suministrar material adicional.

Electrodo de
barra

Revestimiento

Alma

— Arco voltaico

Material base Zona en fusion

15.2 Soldadura TIG

El procedimiento de soldadura TIG es un procedimiento
especialmente versatil que permite obtener unas unio-
nes soldadas de excelente calidad.

En la soldadura TIG, el electrodo se compone de tungs-
teno no fundible y, como gas protector, se emplean ga-
ses inertes (TIG). La abreviatura TIG proviene del inglés
y significa “Tungsten Inert Gas” (tungsten = wolframio).

Los gases inertes se comportan de forma quimicamente
neutral, por lo que no reaccionan con el material a sol-
dar. El argén y el helio y la mezcla entre ellos, por ejem-
plo, son gases inertes. Generalmente se utiliza argon
puro (99,9% Ar). El gas de soldar debe estar seco. Una
clasificacion de los gases protectores se especifica en la
norma DIN 32 526.

Principio del procedimiento de soldadura TIG

Un electrodo de tungsteno, no fusible, se fija mediante
un porta tungsteno a una antorcha refrigerada por gas
0 agua. Entre el electrodo de tungsteno y la pieza de
trabajo se forma un arco voltaico protegido por una at-
mosfera de gas inerte. El electrodo de tungsteno actua
por lo tanto como portador del arco voltaico. El arco vol-
taico funde localmente la pieza a soldar formando asi el
fundido. De la tobera de gas sale el gas protector. Este

Gas protector

O,
Electrodo de
tungsteno Alambre adicional
%nte d_e

Tobera de rrieffte"
gas ~A—
Gas protector ———=¢ i
Cordon de
'so\oldadulia. Pieza a

reo voltaico, f/ soldar

En principio, en la soldadura TIG puede aplicarse tanto
corriente continua (DC) como alterna (AC). El modo de
corriente y la polaridad se seleccionan en funcion de los
materiales a soldar.

Los aceros no aleados, los aceros de baja y alta alea-
cion, el cobre, el titanio y el tantalio se sueldan con co-
rriente continua y el electrodo se conecta al polo negati-
vo, el cual garantiza un mayor paso de corriente.

Al soldar aluminio, magnesio y sus aleaciones se utiliza
corriente alterna para poder penetrar la capa de éxido
que se forma en el fundido o en el material base. Esta
capa de 6xido, ademas de ser muy resistente, dispone
de un punto de fusién muy elevado. En caso de que no
se forme esta capa (por ejemplo, porque se ha solda-
do prolongadamente en un mismo punto), puede que el
arco voltaico resulte inestable, llegando incluso a inte-
rrumpirse.

Forma de la punta del electrodo

Los electrodos de tungsteno deben afilarse siempre en
sentido longitudinal, ya que las estrias transversales
provocan un arco voltaico inquieto.
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Corriente de soldar [A] | Angulo del electrodo

10-50 15°-30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

16  Conservacién y mantenimiento

Al realizarse trabajos de conservacion y mantenimiento
debe respetarse el reglamento vigente de seguridad y
de prevencion de accidentes.

El aparato requiere un mantenimiento minimo. Sélo de-
ben realizarse periddicamente unas pocas comproba-
ciones para mantener el aparato en buenas condiciones
de uso durante afos:

2 Compruebe con regularidad si presentan dafios
— el enchufey el cable de red
— la antorcha y las conexiones de soldadura
— el cable y la conexién de la pieza a soldar
2 Compruebe cada dos meses el filtro de polvo.
— Desconecte el aparato.
— Extraiga el enchufe de red.
— Retire la rejilla de ventilacion de la parte posterior.
— Observe si el filtro de polvo esta sucio.

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

lﬁ En los trabajos de mantenimiento y repara-

cion utilice unicamente piezas de repuesto
originales Lorch.

Si tiene problemas o debe efectuar repara-
ciones, dirijase a un distribuidor autorizado
de Lorch. Nunca intente reparar el aparato
ni realizar modificaciones técnicas usted
mismo. Si lo hace, la garantia perdera su
validez y el fabricante no asumira ninguna
responsabilidad sobre el producto.

Al soldar con corriente continua, la punta del electrodo
debe tener y mantener una forma similar a la punta de
un lapiz. El angulo que debe tener la punta depende de
la potencia de la corriente de soldar. Si se suelda con
corriente alterna, es suficiente con afilar ligeramente el
borde del electrodo. Tras un breve momento, se crea
una forma redonda ligeramente convexa.

Si la punta del electrodo llegase a contaminarse debido
al contacto con el charco de soldadura o la varilla de
soldar, es necesario eliminar completamente esta parte
y afilar de nuevo el electrodo en sentido longitudinal.
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Datos técnicos

17 Datos técnicos

Tipo de aparato

Datos técnicos™ Unidad| T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Soldadura TIG
Rango de soldadura min. - max. A 3- 180 3-220 3- 180 3-220
\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
(e\:]asilc())rnmegx;/nigzegun EN 60974-1) Vibe <113 <113 <113 <113
Ajuste de corriente continuo continuo continuo continuo
Caracteristica de slope descendente | descendente | descendente | descendente
Corriente de soldar con ED 100% A 130 160 130 160
Corriente de soldar con ED 60% A 150 180 150 180
ED con corriente maxima de soldar % 35 40 35 40
Potencia de entrada |11 (con ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Potencia de entrada |1 (con ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Potencia de entrada |1 max. A 22,4 22,2 231 23,5
Maxima corriente de red efectiva (I1eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Potencia de entrada S1 (con ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Potencia de entrada S1 max. kVA 5,2 5,1 53 54
Soldadura con electrodos
Rango de soldadura min. - max. A 10-150 10- 180 10-150 10-170
Vv 20,4 - 26,0 20,4 - 27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
Tension en vacio V/DC <113 <113 <113 <113
(valor maximo segun EN 60974-1) V/DC <113 <113 <113 <113
Ajuste de corriente continuo continuo continuo continuo
Caracteristica de slope descendente | descendente | descendente | descendente
Corriente de soldar con ED 100% A 90 120 90 120
Corriente de soldar con ED 60% A 120 150 110 140
ED con corriente maxima de soldar % 35 40 35 40
Potencia de entrada |11 (con ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Potencia de entrada 11 (con ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Maxima corriente de red efectiva (I1eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Potencia de entrada S1 (con ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 4.6 4,6 4,4 4,4
Potencia de entrada S1 max. kVA 6,0 5,8 6,2 55
Electrodos utilizables mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Datos técnicos

Tipo de aparato

Datos técnicos* Unidad| T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Alimentacion
Voltaje de red \Y, 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Frecuencia de red Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 - 60
Tolerancia de red positiva % 15 15 15 15
Tolerancia de red negativa % 15 15 15 15
Conexioén a la red mm? 3x25 3x25 3x25 3x25
Enchufe de red Schuko Schuko Schuko Schuko
Potencia de entrada 11 en vacio A 0,26 0,26 0,26 0,26
Fusible principal inerte TIG/EL A 16 16 16 16
Factor de potencia cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Factor de potencia |l con 12 max A 0,61
e s | ma | 2 w |z
Potencia de generador recomendada kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Aparato
Clase de proteccion IP 23S 23S 23S 23S
Clase de aislamiento F F F F
Tipo de enfriamiento F F F F
Emision de ruidos db(A) <70 <70 <70 <70
Norma EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Indicacion CE, S CE, S CE, S CE, S
Medidas y pesos
Medida fuente de corriente (LargoxAnchoxAlto) | mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Peso fuente de corriente kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:  Datos técnicos
ED = Ciclo de rendimiento

*) medido a 40° C de temperatura ambiente
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Datos técnicos

Tipo de aparato

Datos técnicos™ Unidad| T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC

ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Soldadura TIG
Rango de soldadura min. - max. A 5-250 5-300 5-250 5300

Y 10,2 - 20,0 10,2 -22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
xa:}zlror?wé?;r\rﬁcéi’agun EN 60974-1) VibC <113 <113 <113 <113
Ajuste de corriente continuo continuo continuo continuo
Caracteristica de slope descendente | descendente | descendente | descendente
Corriente de soldar con ED 100% A 175 200 175 180
Corriente de soldar con ED 60% A 200 250 200 220
ED con corriente maxima de soldar % 35 35 35 30
Potencia de entrada I1 (con ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Potencia de entrada |1 (con ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Potencia de entrada |1 max. A 13,5 17,0 13,6 171
Maxima corriente de red efectiva (I1eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Potencia de entrada S1 (con ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 7,3 9,4 71 7,8
Potencia de entrada S1 max. kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Soldadura con electrodos
Rango de soldadura min. - max. A 10- 200 10- 200 10- 200 10- 200
\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0

xaﬂilro:qg;n\gc;c;gun EN 60974-1) Vibe <13 <13 <13 <13
Ajuste de corriente continuo continuo continuo continuo
Caracteristica de slope descendente | descendente | descendente | descendente
Corriente de soldar con ED 100% A 170 170 170 170
Corriente de soldar con ED 60% A 185 200 185 200
ED con corriente maxima de soldar % 55 60 55 60
Potencia de entrada I1 (con ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Potencia de entrada |1 (con ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Potencia de entrada 11 max. A 12,5 14,4 12,5 13,9
Maxima corriente de red efectiva (11eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Potencia de entrada S1 (con ED 100%) kVA 7,4 8,5 7,4 8,0
Potencia de entrada S1 (con ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Potencia de entrada S1 max. kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Electrodos utilizables mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Alimentacion
Voltaje de red \Y, 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Frecuencia de red Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 -60
Tolerancia de red positiva % 15 15 15 15
Tolerancia de red negativa % 15 15 15 15
;I'Z:%r:r;gi;u:gé. negativa con rendimiento de 25 25 25 25
Conexién a la red mm2 4x15 4x15 4x15 4x15
Enchufe de red CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Avisos

Tipo de aparato
Datos técnicos™ Unidad| T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Potencia de entrada 11 en vacio A 0,15 0,15 0,15 0,15
Fusible principal inerte TIG/EL A 16 16 16 16
Factor de potencia cos ¢ 12 max Cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Factor de potencia A con 12 max A
Maxima impedancia de red permitida Zmax de
acuerdo con IEC 61000-3-11/-12 mQ 81 67 76 94
Potencia de generador recomendada kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Aparato
Clase de proteccion IP 23S 23S 23S 23S
Clase de aislamiento B B B B
Tipo de enfriamiento F F F F
Emisién de ruidos db(A) <70 <70 <70 <70
Norma EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Indicacioén CE, S CE, S CE, S CE, S
Medidas y pesos
Medida fuente de corriente (LargoxAnchoxAlto) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Peso fuente de corriente kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Datos técnicos
ED = Ciclo de rendimiento
*) medido a 40° C de temperatura ambiente
18  Avisos
18.1 Mensajes de aviso
Si a pesar de los avisos, el apara-
to sigue funcionando, intente reparar
la averia lo mas rapidamente posible
c;g" Aviso Causa Posible solucién
HO1 Subtension Voltaje de red demasiado bajo Compruebe el voltaje de red
HO03 Ventilador Ventilador defectuoso Ei(():r;gase en contacto con el servicio tec-
HO4 PFC PFC defectuoso Eic():r;gase en contacto con el servicio téc-
HO5 EEProm Error suma compro- | Comunicacion con EEProm defec- Desconecte y conecte el aparato; si fuera
bacion tuosa necesario, realice un reset principal.
HO6 EEProm Error de escritura/ Comunicacion con EEProm defec- Desconecte y conecte el aparato; si fuera
lectura tuosa necesario, realice un reset principal.
L El soplete no ofrece ID, pero la pro-
H10 Proteccion del_ soplete teccion del soplete se encuentra Ajuste del ID del soplete
(Torch Protection) activada

Tab. 10: Mensajes de aviso
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Avisos

18.2 Avisos de averias

Si el fallo se repite, sera necesario que el

0 servicio técnico realice una comprobacion
1 0 reparacion.
Cadigo Fallo Causa Posible solucion
E01-01 Sobrecalentamiento del diodo
sec.
Sobrecalentamiento del mo- . o " . .
E01-02 dulo primario El ciclo de rendimiento admisible ha | Sin apagarlo, deje que el aparato se en-
- sido sobrepasado. frie durante unos minutos.
Sobrecalentamiento del trans-
E01-03
formador
E01-05 | Sobrecalentamiento PFC
E02-00 | Sobretension de la red Voltaje de red demasiado elevado Compruebe el voltaje de red
E04-01 Supervision de conductores | Corriente defectuosa en conductores | Revisar la conexion de la linea de pieza
de proteccién de proteccion de trabajo y pinza de masa.
Bomba de agua Cable de conexion o aparato de re- Compruebe/sustituya el cable Lorchnet o
(con funcionamiento refrigera- | frigeracion por circulacion de agua el aparato de refrigeracion por circulacion
£05-00 do por agua) averiados de agua.
Vigilancia de la antorcha (con |La antorcha conectada no es la co- Utilice una antorcha refrigerada por gas
funcionamiento refrigerado rrecta (antorcha con refrigeracion por | (identificada mediante el puente entre los
por gas) agua) contactos 4 y 5 del enchufe del quemador)
E06-00 | Sobretension secundaria Tension de salida demasiado elevada
E09-00 | Deteccion de tension Fallo en la deteccidn de tension e
— — — — Contactar con el servicio técnico
Deteccion de tension en el Fallo en la deteccidon de tensién del
E09-01 )
enchufe hembra modulo 2
E10-00 | Antorcha/mando a distancia Mando a dlgtanma, antorcha o cone- Comprueb_e o su_stltuya la antorcha o el
xiones averiadas mando a distancia
E10-01 slc;t;éecalentamlento del so- Sobrecarga del soplete Dejar enfriar el soplete
E12-00 | Dispositivo de potencia Control del dispositivo de potencia
defectuoso
E13-01 | Sensor térmico del diodo sec.
E13-02 Sgnsor térmico del modulo
primario . .
P Sensor térmico averiado
Sensor térmico del transfor-
E13-03
mador
E13-04 | Sensor térmico del PEC Contactar con el servicio técnico
E14-00 | Tensién de alimentacion Tension de suministro interna defec-
tuosa
E15-00 | Deteccion de corriente Error en la deteccion de corriente
desconexidn por sobreco- Consumo de corriente del juego de
E16-00 | . ) .
rriente potencia demasiado elevado
E19-00 | Aparato de encendido Dispositivo de encendido defectuoso
E22-00 | Subtension de la red Voltaje de red demasiado bajo Compruebe el voltaje de red
. . Voltage Reduction Device defectuoso Al realizar la conexion, evite que la an-
Voltage Reduction Device Lo ; torcha o el portaelectrodos entren en
E25-00 o cortocircuito entre la pieza a soldar .
(VRD) contacto con el cable de la pieza a soldar
y la antorcha N
(cortocircuito)
Grupo constructivo defectuoso o equi-
E30-00 | Fallo en la configuracién vocado, se ha instalado el software de
sistema equivocado
., Deteccion de panel de mando defec- e
E30-03 | Deteccién panel de mando tuosa Contactar con el servicio técnico
E33-01 | Dispositivo de potencia Modulo de potencia no simétrico
E34-00 | Ventilador g)lct);'rlente del ventilador demasiado
Tab. 11: Avisos de averias
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Declaracion de conformidad

19  Eliminacion
Solo para paises de la Uniéon Europea.

iNo deseche los aparatos eléctricos junto
con los residuos domésticos!

20 Servicio técnico

Lorch Schweildtechnik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald
Germany
Teléfono: +49 7191 503-0

Fax: +49 7191 503-199

21 Declaracion de conformidad

Declaramos que este producto cumple con las normas y
los documentos normalizados siguientes y asumimos la
responsabilidad de esta declaracion: EN 60974-1:2018,
EN 60974-2:2017, EN 60974-3:2017, EN 60974-
10:2018 CL.A, segun las disposiciones de las directivas
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Gerente

)z

Lorch Schweildtechnik GmbH

De conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EU-
sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos 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.

Lorch Download-Portal

http://www.lorch.eu/download

Aqui encontrara mas documentacion técnica sobre su
producto.
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Uitgever

Lorch Download-Portal

Documentnummer
Publicatiedatum

Copyright

Technische wijzigingen

Lorch Schweil3technik GmbH

Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

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

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

http://www.lorch.eu/download
Hier kunt u meer technische documentatie over uw product opvragen.

909.1709.9-05

04.04.2019

© 2019, Lorch Schweifttechnik GmbH

Deze documentatie inclusief alle onderdelen, is auteursrechtelijk beschermd. Elk
gebruik resp. iedere wijziging buiten de nauwe grenzen van de auteurswet is zonder

toestemming van Lorch Schweil3technik 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 de symbolen

1 Apparaatelementen
1 Afdekking bedieningspaneel 7 Draagband
2 Bedieningspaneel 8 Handgreep (hijspunt)
3 Aansluitbus (T-serie DC) 9 Houder netkabel
Toorts/elektrodehouder/Kabel naar werkstuk 10 Hoofdschakelaar
3 Aansluitbus (T-serie AC/DC) 11  Netkabel
Toorts/elektrodehouder 12  Aansluiting beschermgas
Bij de leidingen van de aansluitbus ligt de 13 Aansluitbus LorchNet
volledige HF-ontstekingsspanning aan. 14  Aansluitbus afstandsbediening
Nooit iets anders dan de besturingsstekker 15 Draagband toebehoren

(8]

21

van de handbrander aansluiten.
Aansluitbus toortsschakelaar
Gasaansluiting toorts

Aansluitbus (T-serie DC)
Kabel naar werkstuk/Elektrodenhouder

Aansluitbus (T-serie DC)
Kabel naar werkstuk

Verklaring van de symbolen

Betekenis van de symbolen in het
bedieningshandboek

Gevaar voor lijf en leven!

Veronachtzaming van de waarschuwingen
kan lichte of ernstige letsels en zelfs de
dood tot gevolg hebben.

i

Gevaar voor materiéle schade!

Veronachtzaming van de waarschuwingen
kan schade aan werkstukken, gereed-
schap en voorzieningen tot gevolg hebben.

A
(D

2.2

De draagband dient uitsluitend voor het
transport door één persoon.

Afgebeelde of beschreven toebehoren zijn
deels niet bij de levering inbegrepen. Wijzi-
gingen voorbehouden.

Algemene aanwijzingen!

Biedt nuttige informatie betreffende het
product en de uitrusting.

Betekenis van de symbolen op het apparaat

Gevaar!

De gebruikersinformatie in het bedienings-
handboek doorlezen.

De netstekker uit de wandcontactdoos
trekken!

Voordat de behuizing mag worden geopend,
de netstekker uit de wandcontactdoos nemen.
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Voor uw veiligheid

3 Voor uw veiligheid

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

Laat u zich voor het eerste gebruik prak-
tisch voorlichten. Houd u aan de ongeval-
lenpreventievoorschriften.

Verwijder voor het lassen eerst oplosmid-
delen, ontvettingsmiddelen en andere
brandbare materialen uit het werkgebied.
Dek brandbare materialen af die niet te
verplaatsen zijn. Las alleen als de omge-
vingslucht geen hoge concentraties stof,
zuurdampen, gassen of explosieve sub-
stanties bevat. Extra voorzichtigheid is
geboden bij reparatiewerkzaamheden aan
leidingsystemen en tanks die brandbare
vloeistoffen bevatten of hebben bevat.

Raak nooit onderdelen binnen of buiten
de behuizing aan die onder netspanning
staan. Raak nooit de laselektrode of onder
lasspanning staande delen aan als het ap-
paraat is ingeschakeld.

Apparaat niet in de regen plaatsen, afspui-
ten of stoomstralen.

Las nooit zonder laskap. Waarschuw men-
sen in uw omgeving voor de straling van
de vlamboog.

Gebruik een geschikte afzuiginstallatie
voor gassen en snijdampen.

Gebruik een lashelm met een adembe-
schermingssysteem, wanneer het gevaar
bestaat dat u las- of snijdampen inademt.

Indien tijdens het werk de netkabel wordt
beschadigd of doorgesneden, raak de ka-
bel dan niet aan, maar trek direct de net-
stekker uit het stopcontact. Gebruik het ap-
paraat nooit met een beschadigde kabel.

Zorg voor een brandblusser binnen hand-
bereik.

Voer na beéindiging van de laswerkzaam-
heden een brandcontrole uit (zie UVV*).

Probeer nooit het reduceerventiel te de-
monteren. Vervang een defect reduceer-
ventiel.

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

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

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

U Beveilig uzelf en het apparaat, wanneer op hoogge-
legen of hellende plaatsen wordt gewerkt.

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

U Draag beschermende kleding, leren handschoenen
en lasschort.

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

U Ontdooi geen bevroren buizen of leidingen met be-
hulp van een lasapparaat.

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

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

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

U Trek de netstekker uit het stopcontact, voordat de
opstelplaats wordt gewijzigd of werkzaamheden aan
het apparaat worden uitgevoerd.

*) Alleen voor Duitsland. Verkrijgbaar bij Carl Heymanns-

Verlag, Luxemburger Str. 449, D-50939 Keulen.

Neem de voor uw land geldende veiligheidsvoorschriften

in acht. Wijzigingen voorbehouden.
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

4 Omgevingscondities

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

bij transport

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

tot 50% bij 40 °C (104 °F)

tot 90% bij 20 °C (68 °F)
Bedrijf, opslag en transport mogen alleen
binnen de aangegeven limieten plaatsvin-
den! Het gebruik buiten deze limieten geldt
als niet conform de voorschriften. Voor
daardoor ontstane schades is de fabrikant
niet aansprakelijk.

De omgevingslucht mag geen stof, zuren, corrosieve

gassen of andere schadelijke stoffen bevatten

5 Reglementair gebruik

Het apparaat is bestemd voor het lassen van staal, alu-
minium en legeringen onder professionele en industriéle
omstandigheden.

O Het apparaat dient voor TIG-lassen met gelijkstroom
van

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

— bijzondere metalen zoals titanium, zirkonium, tan-
talium,

U voor TIG-lassen met wisselstroom* van

— aluminium en haar legeringen®,

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

6 Veiligheidstest van de
apparatuur

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

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

ﬁ Onvakkundig uitgevoerde veiligheidstests

kunnen leiden tot vernietiging van de appa-
ratuur. Meer informatie over de veiligheids-
tests bij lasapparatuur kunt u verkrijgen bij
de geautoriseerde Lorch servicesteunpun-
ten.

7 Bescherming apparaat

Het apparaat is elektronisch beveiligd tegen overbelas-
ting. Gebruik geen zwaardere zekeringen dan die ver-
meld op het typeplaatje van het apparaat.

Verbind voor aanvang van het lassen werkstuk en appa-
raat door middel van een massakabel met elkaar.

8 Elektromagnetische compati-
biliteit (EMC)

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

U Lasapparaten kunnen op basis van hun hoge stroom-
verbruik storingen veroorzaken in het openbare
stroomnet. De netaansluiting is dan ook onderwor-
pen aan eisen voor de maximaal toegelaten netwer-
kimpedantie. De maximaal toegelaten netwerkimpe-
dantie (Zmax) van de interface naar het stroomnet
(netaansluiting) wordt in de technische gegevens
vermeld. Houd eventueel ruggespraak met de aan-
bieder van uw netwerk.

U Het apparaat is bestemd voor het lassen onder pro-
fessionele en industriéle omstandigheden (CISPR
11 class A). Bij gebruik in andere omgevingen (b. v.
woongebieden) kunnen andere elektrische appara-
ten worden gestoord.

U Tijdens de inbedrijfstelling kunnen elektromagneti-
sche problemen ontstaan in:

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

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

— beveiligingen in commerciéle gebouwen (b. v.
alarminstallaties)

— pacemakers en gehoorapparaten
— instrumenten voor het kalibreren of meten
— in apparaten met een te lage storingsbestendig-
heid
Als andere voorzieningen in de omgeving worden ge-
stoord, kunnen extra afschermingen nodig zijn.

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

Gebruik het apparaat overeenkomstig de informatie en
instructies van de fabrikant. De gebruiker is verantwoor-
delijk voor de installatie en het juiste gebruik van het ap-
paraat. Indien elektromagnetische storingen optreden,
dan is de gebruiker (evtl. met technische hulp van de
fabrikant) verantwoordelijk voor het verhelpen hiervan.
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Transport

9 Netspanning

Het toestel voldoet aan de vereisten van EN/IEC 61000-
3-12 onder voorwaarde dat de maximale netimpedantie
Zmax kleiner is dan of gelijk is aan de in de technische
gegevens vermelde impedantie Zmax van het toestel op
het aansluitpunt naar het openbare laagspanningsnet.
De installateur of de gebruiker van het toestel is ver-
antwoordelijk, indien nodig, door ruggespraak met het
openbare energiebedrijf, ervoor te zorgen dat het toe-
stel alleen op een openbaar laagspanningsnet wordt
aangesloten, wanneer de maximale netimpedantie
Zmax kleiner is dan of gelijk is aan de in de technische
gegevens vermelde impedantie Zmax van het toestel.
WAARSCHUWING: continugebruik van het toestel op
maximaalvermogen met een daadwerkelijke inscha-
kelduur met een omvang van meer dan vijftien procent
leidt ertoe dat de volgens IEC 61000-3-12 gedefinieerde
grenswaarden voor Rsce worden overschreden. Wan-
neer het toestel met de betreffend hoge belasting op een
openbaar laagspanningsnet moet worden gebruikt, dient
de goedkeuring van het energiebedrijf voor de aanslui-
ting van het toestel aan de zijde van de gebruiker te wor-
den verkregen.

Voor apparaten (type T 220), zijn met betrekking tot de
netaansluiting, als basis geen specifieke aspecten van
toepassing.

10 Geluidsemissie

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

1" Transport

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

Het apparaat mag niet door middel van
een vorkheftruck of vergelijkbare voor-
zieningen aan de behuizing worden op-
getild.

De draagband dient uitsluitend voor het
transport door één persoon.

04.19 909.1709.9-05
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m Voor de inbedrijfstelling

12  Voor de inbedrijfstelling

12.1 Draagband bevestigen

17
/
@
7 Draagband 2 Rijg de draagband door het lasapparaat en de kunst-
16  Kunststof schuif stof schuif. Zie de volgorde van de nummering op de

17  Kiittenbandsluiting afbeelding.

12.2 Draagband voor toebehoren bevestigen

18

—
— @ 5 ®

15 Draagband voor toebehoren met sluiting 2 Rijg de draagband voor toebehoren in de handgreep
16  Kunststof schuif en de kunststof schuif. Zie de volgorde van de num-
18  Sluiting mering op de afbeelding.

o Steek de draagbandsluitingen in elkaar.

-92 - 909.1709.9-05 04.19



Voor de inbedrijfstelling

12.3 Lasprocédé met elektrode

Elektrodelaskabel aansluiten

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

Neem goed nota van de informatie van de
elektrodefabrikant.

Massakabel aansluiten

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

Massaklem bevestigen

Voedingsspanning aansluiten

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

o Steek de netstekker in de daarvoor bestemde wand-
contactdoos.

ﬁ De netspanning en tolerantie alsmede de

technische gegevens (zie Technische ge-

gevens).

zekering moeten overeenkomen met de
124

Lasprocédé TIG

Li(R)
L2(S)
Ls(T)
N(MP)
PE%
= oo _—
[DI I[D )
Abb. 1:  Massaklem bevestigen - goed!

> Bevestig de massaklem in de onmiddellijke nabijheid
van de lasplaats, zodat de lasstroom niet kan weg-
lekken via machineonderdelen, kogellagers of elek-
trische schakelingen.

2 Sluit de massaklem stevig op de lastafel of het werk-

Gevaar door elektrische schok!

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

Raak bij ingeschakeld apparaat nooit de
laselektrode of onderdelen die lasspanning
voeren aan.

Toorts aansluiten

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

2 Verbind de gasleiding van de toorts met de gasaan-
sluiting 5.

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

ﬁ Op de aansluitbus toortsschakelaar 4 mag

worden aangesloten.

uitsluitend de stuurkabel van een toorts
Elektrode plaatsen

stuk aan.
3
RS —
ROMP) — Z
PE_t SN < 7

Abb. 2:  Massaklem bevestigen - fout!

2 Leg de massaklem niet op het lasapparaat c.q. gas-
fles, aangezien de lasstroom anders via de aardings-
verbindingen gaat lopen en deze onherstelbaar zal
beschadigen.

Abb. 3:  Toorts

2 Schroef de spankap 61 af.

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

Schuif de elektrode 60 in de spanhuls 62.

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

Demonteer het spanhulshuis 63 en het
gasmondstuk 64 niet.

OO0

04.19

909.1709.9-05

- 903 -



Voor de inbedrijfstelling

@

Bij het ombouwen van de toorts naar een

andere elektrodediameter dient op het vol-
gende te worden gelet.

Q

Q

Spanhuls 62, spanhulshuis 63 en elektrode 60 die-
nen dezelfde diameter te hebben.

Het gasmondstuk 64 dient op de elektrodediameter
te worden afgestemd.

Massakabel aansluiten

=

Sluit de massakabel aan op de aansluitbus mas-
sakabel 6 en borg de kabel door deze rechtsom te
draaien.

Massaklem bevestigen

@

De netspanning en tolerantie alsmede de
zekering moeten overeenkomen met de
technische gegevens (zie Technische ge-
gevens).

Beschermgasfles aansluiten

Li(R)
L=(S)
Ls(T)
N(MP)
PEl
T T
Abb. 4:  Massaklem bevestigen - goed!
> Bevestig de massaklem in de onmiddellijke nabijheid

=)

van de lasplaats, zodat de lasstroom niet kan weg-
lekken via machineonderdelen, kogellagers of elek-
trische schakelingen.

Sluit de massaklem stevig op de lastafel of het werk-
stuk aan.

Ls(T)
N(MP) — N —
PE_ <
\ A
N

[DI I[D - N
Abb. 5:  Massaklem bevestigen - fout!
2 Leg de massaklem niet op het lasapparaat c.q. gas-

fles, aangezien de lasstroom anders via de aardings-
verbindingen gaat lopen en deze onherstelbaar zal
beschadigen.

Voedingsspanning aansluiten

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

=)

Steek de netstekker in de daarvoor bestemde wand-
contactdoos.

Abb. 6:

=

=

v

Beschermgasfles

Zet de beschermgasfles 66, bijv. met een veiligheids-
ketting 67 vast.

Open het gasflesventiel 65 meerdere malen kort ach-
ter elkaar, om eventueel aanwezige vuildeeltjes uit te
blazen.

Sluit het reduceerventiel 71 op de beschermgasfles
66 aan.

Draai de beschermgasslang 72 op het reduceerven-
tiel 71 en open de beschermgasfles 66.

Druk op de toets Gastest 59 en stel de hoeveelheid
gas in met de instelschroef 69 van het reduceerven-
tiel.

De gashoeveelheid wordt op de stromingsmeter 70
aangegeven.

Vuistregel:
Grootte van het gasmondstuk = liter/min.

v

De inhoud van de fles wordt op de inhoudmanometer
68 aangegeven.
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- 909.1709.9-05

04.19



Voor de inbedrijfstelling

12.5 Overzicht: Toorts- en elektrode-aansluiting

T-serie DC

Abb. 7:

Toorts- en elektrode-aansluiting

Werkingswijze Aansluitbus 3 (boven) Aansluitbus 6 (onder) Opmerking
TIGDC Toorts Massakabel
TIGAC Toorts Massakabel
T-serie DC ControlPro
Elektrode pluspool Massakabel Elektrodehouder Polariteit wordt door aanslui-

ting van elektrodehouder en

Elektrode minpool Elektrodehouder Massakabel
massakabel bepaald
T-serie AC/DC ControlPro
Elektrode pluspool Elektrodehouder Massakabel Polariteit wordt op het bedie-
Elektrode minpool Elektrodehouder Massakabel ningspaneel omgeschakeld

Tab. 1:  Aansluittabel

04.19
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Bedieningspaneel

Bedieningspaneel

y

e

27 31 30 29' 28!

37 38 39 40 41 42 43

-Hﬂll
12

45 34 46 4748 49 50 51

I

33 N

N

Abb. 8:

Bedieningspaneel T-serie AC/DC ControlPro

@ Werkingswijze

20

Toets Werkingswijze
dient voor het selecteren van de werkingswijze.

30!

31

LED Gelijkstroom -
brandt bij geselecteerde werkingswijze DC-
(negatieve polariteit bij de aansluitbus 3)

LED HF

21  LED Elektrode br.e_mdtt btij Eeselecteerde functie HF, voor contact-
brandt bij de geselecteerde werkingswijze Elek- vry ontsteken.
trode. © Lasparameters
22 LED Pulsen 32 Keuzetoets links
brandt bij geselecteerde werkingswijze Pulsen. dient voor het selecteren van de afzonderlijke
23 LED Puntlassen lasparameters.
brandt bij de geselecteerde werkingswijze Punt- 33 Keuzetoets rechts
lassen. dient voor het selecteren van de afzonderlijke
24  LED Tiptronic lasparameters.
brandt bij geselecteerde werkingswijze Tiptronic. 34 Draaiknop
25  LED 4-takt dient voor het instellen van de lasparameters.
brandt bij geselecteerde werkingswijze 4-takt. 35 7-segmentsdisplay
26 LED 2-takt d!ent voor het weergeven van lasparameters en
brandt bij geselecteerde werkingswijze 2-takt. Tiptronic-jobnr.
‘ Stroomsoort 36 7I-segmentsd|splay
dient voor het weergeven van parametercodes en
27 Toets Stroomsoort de lasparameters ampére of seconden
dient voor het selecteren van de lasstroom DC, 37 LED Afstandsbedieni
AC met of zonder HF-ontsteking en MACS. standsbediening -
) brandt bij een geactiveerde afstandsbediening
28! LED Wisselstroom (AC) 38 LEDG t tiid
brandt bij geselecteerd lasprocédé AC. asvoorstroomt
X - brandt bij geselecteerde parameter. De gasvoor-
29" LED Gelijkstroom + , ) stroomtijd kan met draaiknop (34) worden gewij-
brandt bij geselecteerde werkingswijze DC+ Zigd.
(positieve polariteit bij de aansluitbus 3) " Alleen bij AC/DC
- 96 - 909.1709.9-05 04.19



Bedieningspaneel

39

40

41

42

43

45

46

47"

48

49

50

51

52

LED Startstroom IS

brandt bij geselecteerde parameter. De start-
stroom kan met behulp van de draaiknop (34)
worden gewijzigd.

LED Startstroomtijd tS

brandt bij geselecteerde parameter. De start-
stroomtijd kan met behulp van de draaiknop (34)
worden gewijzigd.

LED Up-slope

brandt bij geselecteerde parameter. De up-slope
kan met behulp van de draaiknop (34) worden
gewijzigd.

LED Elektrodediameter

brandt bij geselecteerde parameter. De elektrode-
diameter kan met behulp van de draaiknop (34)
worden gewijzigd.

LED Hoofdstroom I1

brandt bij geselecteerde parameter. De hoofd-
stroom wordt met behulp van de draaiknop (34)
ingesteld.

LED Tweede lasstroom 12

brandt bij geselecteerde parameter. De tweede
lasstroom kan met behulp van de draaiknop (34)
worden gewijzigd.

LED Down-slope

brandt bij geselecteerde parameter. De down-slo-
pe kan met behulp van de draaiknop (34) worden
gewijzigd.

LED AC-balans

brandt bij geselecteerde parameter. De verhou-
ding tussen de positieve en negatieve lasstroom
kan met behulp van de draaiknop (34) worden
gewijzigd.

LED Eindstroom IE

brandt bij geselecteerde parameter. De eind-
stroomsterkte kan met behulp van de draaiknop
(34) worden gewijzigd.

LED Eindstroomtijd tE

brandt bij geselecteerde parameter. De eind-
stroomtijd kan met behulp van de draaiknop (34)
worden gewijzigd.

LED Elektrodediameter

brandt wanneer voor de geselecteerde elektro-
diameter een ontoelaatbare stroomsterkte wordt
ingesteld.

LED Gasnastroomtijd

brandt bij geselecteerde parameter. De gasna-
stroomtijd kan met behulp van de draaiknop (34)
worden gewijzigd.

LED’s display-eenheden

geven aan of op het 7-segmentsdisplay (35)
spanning, seconden of millimeters worden weer-
gegeven.

LED Hold

brandt na afloop van een lasproces.
De laatste lasstroomsterkte en lasspanning wordt

53

54

55

56

op de 7-segments display (36 en 35) aangege-
ven.

LED’s display-eenheden

geven aan of op het 7-segmentsdisplay (35)
jobnr., percentages of frequenties worden weer-
gegeven.

LED Seconden
brandt wanneer op het 7-segmentsdisplay (36)
seconden worden weergegeven.

LED Ampére
brandt wanneer op het 7-segmentsdisplay (36)
een stroomsterkte wordt weergegeven.

LED VRD (alleen bij apparaten met VRD)
brandt onafgebroken als de VRD-functie actief is
(vermindering van de nullastspanning) knippert
als de uitgangsspanning de conform de norm
toegestane waarde overschrijdt (bijv. tijdens het
lassen)

Tiptronic, Gastest

24

57

58

59

LED Tiptronic
brandt bij geselecteerde werkingswijze Tiptronic.

LED Tiptronic Job aktief
brandt wanneer een actieve job wordt geselec-
teerd.

Toets Save
dient voor het opslaan van Tiptronic-jobs

Toets Gastest
dient voor het instellen van de hoeveelheid be-
schermgas en ter controle van de gasaanvoer.

" Alleen bij AC/DC
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Inbedrijfstelling

14  Inbedrijfstelling

141 Lasprocédé met elektrode

2 Selecteer met behulp van de toets 20 de werkings-
wijze Elektrode (LED Elektrode 21 brandt).

2 Selecteer met behulp van de keuzetoetsen 32 of 33 de
parameter Elektrodediameter (LED 42 brandt).

> Stel met behulp van de draaiknop 34 de gewenste
elektrodediameter in.

2 Stel met de toets Stroomsoort 27 de gewenste
stroomsoort in.

2 Selecteer met behulp van de keuzetoetsen 32 of 33
de parameter Hoofdstroom 11 (LED 43 brandt).

o Stel met behulp van de draaiknop 34 de gewenste
stroomsterkte in. Wanneer de stroomsterkte niet bij
de gekozen elektrodiameter past, gaat de waarschu-
wings-LED 50 branden. Desondanks kan worden
gelast.

v" Uw lasapparaat is nu gereed voor gebruik.

De af fabriek ingestelde waarden zijn door middel van
een parameterautomatiek geoptimaliseerd. U kunt deze
fabrieksinstellingen voor de meeste lastaken ongewij-
zigd overnemen.

Andere mogelijkheden voor een nauwkeurige afstelling
kunt u vinden in paragraaf ,14.3 Nevenparameters* op
pagina 100.

14.2 Lasprocédé TIG

Elektrodediameter Aanbevolen stroom-
[mm] sterkte [A]

1,5 20-40

2,0 35-60

2,5 45-100

3,2 75-140

4,0 130 - 190

5,0 180 - 260

Neem goed nota van de informatie van de
elektrodefabrikant.

Parameter Bereik I.=abr. Hay
inst. | code
Hotstart IS 5-200 % 125 39
van hoofdstroom
Hotstart-tijd tS 0 - 20 seconden. 1 40
Elektrodediameter
T 180, T 220 1,5-4,0 2,5 42
T 250, T 300 1,5-5,0
Hoofdstroom I1
T 180 10-150A
T 220 AC/DC 10-170A
T 220 DC 10-180A 100 43
T 250 10-200A
T 300 10 - 200 A
AC-balans’ 10-90 %
positieve las- 35 47
stroom
AC-frequentie’ 30 - 200 Hz 60 E Q‘E
Tab. 2:  Hoofdparameters
" Alleen bij AC/DC

> Selecteer met behulp van de toets 20 de gewenste
werkingswijze.
— werkingswijze 2-takt (LED 26 brandt).
— werkingswijze 4-takt (LED 25 brandt).
— werkingswijze Puntlassen (LED 23 brandt, alleen
bij 2-takt).
— werkingswijze 2-takt-pulsen (LED 22 en LED 26
branden).
— werkingswijze 4-takt-pulsen (LED 22 en LED 25
branden).
> Selecteer met behulp van de keuzetoetsen 32 of 33
de parameter Elektrodediameter (LED 42 brandt).
2 Stel met behulp van de draaiknop 34 de gewenste
elektrodediameter in.
9 Stel met de toets Stroomsoort 27 de gewenste
stroomsoort in.
2 Selecteer met behulp van de keuzetoetsen 32 of 33
de parameter Hoofdstroom 1 (LED 43 brandt).

> Stel met behulp van de draaiknop 34 de gewenste
stroomsterkte in. Wanneer de stroomsterkte niet bij
de gekozen diameter van de wolframelektrode past,
gaat de LED 50 branden. Desondanks kan worden
gelast.

v" Uw lasapparaat is nu gereed voor gebruik.

HF-ontsteken
Gevaar door elektrische schok!
Bij gekozen functie HF-ontsteken (31)
staat er een hoge ontstekingsspanning
op de toorts.
Raak bij ingeschakeld apparaat nooit de
laselektrode of onderdelen die lasspanning
voeren aan.

HF-ontsteken is contactloos ontsteken door hoogspan-

ningsimpulsen.

< Selecteer met de toets Stroomsoort 27 het HF-ont-

steken (LED HF 31 brandt).
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Inbedrijfstelling

Elektrodedia- Aanbevolen Aanbevolen

meter stroomsterkte | stroomsterkte
[mm] DC [A] AC [A]

1,0 3-40 5-30*

1,6 15-130 20 - 90*

2,0 45-180 45 -135*

2,4 70 - 240 70 - 180*

3,2 140 - 320 130 - 250*

4,0 220 - 450 200 - 320*

*) afhankelijk van elektrodetype en instelling van de pa-

rameter AC-balans

Parameter Bereik I_=abr. sy
inst. | code
Puntlastijd Uit
(alleen bij interval- 0,09 - 60 1 ‘& ‘g ‘@
€y seconden.

puntlassen “On”)
Puls-frequentie 02-2000Hz | 5 |F|P|Y
Puls-schakelverhou- | 1-99 % Hoofd-
ding stroom |1 50 b‘p‘&g

Geeft de procentuele verhouding tussen hoofdstroom I1 en
de tweede lasstroom 12 aan. Bij ingestelde waarde 30 is de
verhouding 30 % 11 tot 70 % 12.

Parameter Bereik I_=abr. e
inst. | code
Gasvoorstroomtijd 0.1-10 0,1 38
seconden
_ [)
Startstroom IS 5 - 200 % van 50 39
hoofdstroom
Up-slope tS (nur bei
Betriebsart 2-Takt) 0 - 20 seconden. 0,1 40
Up-slope 0-99 % 5 41
(up-slope)
Hoofdstroom I1
T 180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
_ o,
Tweede lasstroom 12 1-200 % van 50 45
hoofdstroom
- o,
MACS-DC-stroom. | 200 % van 50 45
hoofdstroom

Geeft de procentuele verhouding van de sterkte van de

lasstroom gelijkstroom (DC) tot hoofdstroom 11 weer.. Bij
een ingestelde waarde 50 bedraagt de DC-stroomsterkte
50 % van de hoofdstroom I1.

Down-slope
(down-slope)

0-500 %

‘ 20 46

In de bedrijfsmodus DC-pulsen met Feed of Control vindt
een synchronisatie plaats. De down-slope begint altijd met
12, onafhankelijk van de huidige status 11 of 12.

Tab. 3:  Hoofdparameters

De af fabriek ingestelde waarden zijn door middel van
een parameterautomatiek geoptimaliseerd.

U kunt deze fabrieksinstelling voor de meeste lastaken
ongewijzigd overnemen.

Andere mogelijkheden voor een nauwkeurige afstelling
kunt u vinden in paragraaf ,14.3 Nevenparameters* op
pagina 100.

Eindstroom IE 5-200%van | ,g 48
hoofdstroom
Eindstroomtijd tE 0 - 20 seconden. 0,2 49
Correctie gasna- 20 - 500 % 100 | 51
stroomtijd
10-90 %
AC-balans’ positieve las- 35 47
stroom
Diameter wolfram-
elektroden
T180,T220| 1,0-3,2mm 2.4 42
T 250, T300| 1,0-4,0mm
AC-frequentie’ 30-200Hz | 60 |FAIC
, 0,01-10
Puntlastijd seconden. 1 E ‘5‘@

" Alleen bij AC/DC
2 Alleen bij werkingswijze Elektrode
3 Alleen bij werkingswijze TIG
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14.3 Nevenparameters
P t Bereik Fabr. | cod
De nevenparameters worden afzonderlijk ingesteld: Gl erei inst. ode

2 Houd de toets Werkingswijze 20 ingedrukt, druk de
toets Save 58 in.

2 Selecteer met behulp van de keuzetoetsen 32 of 33
de gewenste nevenparameter

v" Op het linker 7-segmentsdisplay 36 wordt de code
van de parameter weergegeven, op het rechter
7-segmentsdisplay 35 de waarde van de parameter.

> Stel met behulp van de draaiknop 34 de gewenste
waarde in.
Alle lasparameters kunnen ten behoeve
van een effectieve instelling ook tijdens het
lassen worden gewijzigd.

0 - 99, JOF=JobOff

oder FOF=FeedOff JOF CHF ‘E
Dient voor het selecteren van een job bij een aangesloten
voedingsapparaat voor koudedraad (bijv. Lorch Feed 1).

0 - 99 = betreffende job is geselecteerd

JOF = jobselectie is uitgeschakeld

FOF = Voedingsapparaat voor koudedraad is uitgescha-

Jobnr. voor CWF?

keld
Feed Start met OFF = Uit,
2e takt On = Aan OFF F‘g‘gj

Bij de instelling ‘On’ en bedrijfsmodus 4-takt start het
kouddraad-voedingsapparaat (bijvoorbeeld Lorch Feed 1)

Parameter Bereik I_=abr. Code
inst.
ACS = AC-Standard,
ACHS AcH =AcHard | Acs |AILC]

De parameter AC maakt het in de basisinstelling AC-
standaard mogelijk om met geluidsarme vlambogen en een
goed herontstekingsgedrag te werken. Bij zuiver aluminium
kan het nodig zijn de parameter naar AC-hard om te scha-
kelen.

ACS = zachte en stille viamboog

ACH = zeer stabiele en harde vlamboog

pas bij de 2e takt.
On, OFF, fd2, fd4 on |2kl

2. Toortsschake-
laar

Functietoewijzing van de toortsschakelaar Tweede las-
stroom 76.

On = normale functie (tweede lasstroom)

OFF = geen functie

fd2 = start Feed gedurende de bediening (2-takt)

fd4 = start Feed bij de eerste bediening, stopt Feed bij de
tweede bediening (4-takt)

LorchNet Statusaz.a_ndwdmg
connector bijv. - L ‘ﬁ[
G4G

Alleen beschikbaar bij een aangesloten LorchNet connec-
tor. (Zie gebruikshandleiding van de LorchNet connector).

\nqiirll"zboogdy”a 0-200 % 100 |d|Br
Bij dalende lasspanning wordt de lasstroom automatisch
verhoogd. De vlamboogdynamiek geeft de verhouding tus-
sen hoofdstroom en autom. verhoging aan

Correctie peak-

stroom voor ont- 10 - 200 %

100 | {IPIE
steking?®
Na de ontsteking wordt ter stabilisering van de vlamboog
een ontstekingspeakstroom ingesteld. Afhankelijk van de
geselecteerde elektrodediameter, wordt in het apparaat
een verschillende ontstekingspeakstroom opgeslagen.
Deze ontstekingspeakstroom kan met het aangegeven

OFF = Uit, On 5‘83 ‘@

Slopes On =Aan (OFF)*

De up-slope en de down-slope kan worden in- of uitge-
schakeld.

Bij Slopes OFF zijn up-slope, down-slope, startstroom en
eindstroom in de hoofdparameters niet beschikbaar.

percentage worden verhoogd of verlaagd..
iL1P

AC-stroom cor- 10 - 200 % ‘ 100

rectie’

Voor een optimale bolvorming wordt de ontsteking bij het
AC-TIG-lassen met AC-stroom uitgevoerd. Afhankelijk van de
geselecteerde elektrodediameter is in het apparaat een ver-
schillende AC-stroom opgeslagen. Deze AC-stroom kan met
het aangegeven percentage worden verhoogd of verlaagd

Powermaster

LED 3 alle PowerMaster 12 @‘8: ‘3
Powermaster parameters

LED 4 - |PLIY

Voor de PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie
zijn twee vrij toewijsbare parameterplaatsen beschikbaar.
Afhankelijk van het apparaattype en de bedrijfsmodus kun-
nen verschillende parameters worden geselecteerd (zie
,14.4 PowerMaster parameters® op pagina 101).

Bij een aangesloten aanvoerapparaat Feed is de parame-
terplaats PL3 altijd toegewezen aan ,fdS".

MACS-

frequentie’: 3 02-5Hz 2 F‘E‘g
MACS- 10 - 90 %

balans™ 3 wisselstrogm 60 b‘E ‘g

Geeft de procentuele verhouding in de tijd tussen wissel-
stroom (AC) en gelijkstroom (DC) weer. Bij een ingestelde

PowerMaster

LED blokkering OFF = Uit, On = Aan

oFf |PILIL
(lock)

Aan: De Modus-toets bij de brander van de i-LTG/i-LTW
serie is geblokkeerd. Door de Modus-toets 2 sec. in te
drukken, wordt deze 15 sec. lang gedeblokkeerd. Als tij-
dens de 15 sec. deblokkering de Start/Stop-toets wordt
ingedrukt, wordt de Modus-toets direct geblokkeerd.

waarde 60 is de verhouding 60 % AC tot 40 % DC

Up/Down blokke- | ee = uit, on = Aan | OFF |4

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

- 100 -

909.1709.9-05

04.19



Inbedrijfstelling

Parameter Bereik I_=abr. Code Parameter Bereik I_=abr. Code

inst. inst.
Branderbescher- . 0,01 - 10 secon-
ming (Torch pro- | OFF = Uit, On=Aan | OFF & ‘@‘f Puntlastijd den ! & ‘5@
tect)’ Puntlastijd Uit (- | o 0o 60 secon-
Aan: Bij gebruik van een brander van de i-LTG/i-LTW serie leen bij intervalpunt- ’ den 1 ‘& ‘g‘@
kan bij het lasapparaat alleen een lasstroom met de max. lassen “On”)
belastbaarheid van de brander worden ingesteld. 10-90 %
- : , " _
Koel'lng Aut = Auto, On = Aan Aut E‘@‘M AC-balans positieve las 35 &J ﬁ[
continu aan® stroom
Aut: de watercirculatiekoeler (WCK) wordt automatisch in-/ AC-frequentie’ 30 - 200 Hz 60
uitgeschakeld. d %‘E
Aan: De WCK wordt na de eerste stroomvloei (1>0) inge- MACS- . 0,2-5Hz 2 F ‘E ‘5
schakeld en blijft continu ingeschakeld. frequentie™ 090
Intervalpuntlas- OFF = Uit, MACS-balans" 3 o ° 60
sen Aan/Uit* On = Aann OFF p‘g ‘P , wisselstroom ‘b ‘E ‘5
Aanvoersnelheid 1
Versie-informatie - - g ‘E‘SE (alleen bij aange- zie aanvoerapparaat Feed ‘8; @‘5
Tab. 4:  Nevenparameters sloten Feed)

14.4 PowerMaster parameters

Voor de PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW se-
rie zijn twee vrij toewijsbare parameterplaatsen (PL3 en
PL4) beschikbaar.

> Selecteer de secundaire parameter PL3 of PL4.

v" Op de linker 7-segments display 36 wordt de code
PL3 of PL4 weergegeven, op de rechter 7-segments
display 35 de code van de geselecteerde PowerMas-
ter parameter.

2 Kies met de draaiknop 34 de gewenste PowerMaster

parameter.
Parameter Bereik I_=abr. Code
inst.
Gasvoorstroomtijd | 0,1 - 10 seconden 0,1 D‘D

5-200 % van

Startstroom IS hoofdstroom

so | ISl

ISk
UPs

Up-slope tS (alleen
bij werkingswijze
2-takt)

0 - 20 seconden 0,1

0-99 % 5
1-200 % van

Up-slope

Tweede lasstroom

12 hoofdstroom.

MACS- DC- Aanduiding in s0 | |2

stroom’: 3 amp.

Down-slope 0-99 % 20 |dn/5
. 5-200 % van

Eindstroom IE hoofdstroom 25 E ‘U:D

Eindstroomtijd tE 0 - 20 seconden 0,2

ElEln

Correctie gasna-

Tab. 5:

PowerMaster parameters

- 0 o=
stroomtijd 20-500 % 100 ‘@
Pulsfrequentie 0,2 - 2000 Hz 5 |FIPU|  ateenbjacic
Puls-schakelver- 1-99 % hoofd- 2 Alleen bij werkingswijze Elektrode
houding stroom |1 50 b‘{@ ‘U % Alleen bij werkingswijze TIG
4 Alleen bij werkingswijze Puntlassen
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14.5 Gebruikerspecifiek menu Instel
2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 10 uit. M::\u Menupunt waar-
2 Druk op de keuzeschakelaar links 32 en houd hem : den
ingedrukt. CO07 |Aan: Bewaking van veiligheidsgeleider On-Off
2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 10 geactiveerd.
in.Het gebruikersspecifieke menu is geactiveerd. Uit: Bewaking van veiligheidsgeleider ge-
v Op het 7-segmentsdisplay 36 wordt het menu-item deactiveerd. o o
weergegeven. Det.bewalklngk@nbde veiligheidsgeleider is
optioneel verkrijgbaar.
v" Op het 7-segmentsdisplay 35 wordt de instelwaarde P 19
weergegeven. CO08 |Uit: Bij gebruik van een externe voetrege- | On-Off
laar bedraagt de minimumstroom, onaf-
> Druk op de keuzeschakelaar 32 of 33 om tussen de hankelijk van de ingestelde lasstroom, in
menu-items om te schakelen. de bedrijfsmodus WIG met wisselstroom
< Draai de regelaar 34 om de instelwaarde aan te pas- (AC) bij
sen. Elektrode-& 1,0...2,0 mm =10A
Elektrode-& 2,4 mm =15A
Instel- Elektrode-@ 3,2 mm =20A
Menu Menupunt waar- Aan: De verhoogde minimumstroom in de
nr. den bedrijfsmodus WIG met wisselstroom (AC)
is gedeactiveerd.
C00 |Aanduiding en instelling van de brander-ID. |9...45 .
Zie ,Brander-ID instellen“ op pagina 102. c10 I6a=ssljirtoombegrenzmg IO‘I
C01 |Lasstroombegrenzing voor Up-/Down- On-Off 11 - = AGN I1$:X
toorts. Als de lasstroombegrenzing op ‘On’ Tab. 6:  Gebruikerspecifiek menu
geschakeld is, kan met de Up-/Down-toorts ]
de lasstroom niet hoger worden ingesteld 2 Schakel het apparaat met de hoofdschakelaar 10 uit
dan op het bedieningspaneel voorgekozen. om de instellingen in het gebruikersspecifieke menu
- . over te nemen.
C02 |Deactivering van de foutmelding E05-00 On-Off
I(water[:l>_om[:r>])'\len van de watercirculatiekoe- Brander-ID instellen
er via LorchNet. . . . -
Als de deactivering op ‘On’ geschakeld is, Aan |ed(_are blrland.er van de i-LTG/i-LTW serie is een
verschijnt de foutmelding E05-00 (water- brander—ldent|f|cat|enumm§r toegekend. Aan deze bran-
pomp) niet meer. Ook de watercirculatie- d?r-ID |slde belastbaarheid van de blr.ar'1der gekoppelld.
koeler wordt niet meer ingeschakeld via Bij een ingeschakelde branderbeveiliging (secundaire
LorchNet parameter ,tPr‘ = Aan) kan in de bedrijfsmodus WIG bij
Dit is bijvoorbeeld nuttig bij gebruik van een het lasapparaat alleen een lasstroom met de max. be-
automaattoorts zonder stekker of van een lastbaarheid van de brander worden ingesteld.
koelapparaat zonder LorchNet Q Het instellen van de brander-ID is bijv. nodig als de
C03 |Activering van de modus Orbitaallassen. | On-Off printplaat van de brander wordt verwisseld.

C04 | Aan: Bij kortsluiting wordt de lasstroom niet | On-Off
boven de op de display ingestelde las-
stroom (instelwaarde) verhoogd.

Uit: Bij kortsluiting wordt de lasstroom tot
min. 60 A verhoogd.

2 Kies in het gebruikersspecifieke menu het menu-nr.
Co00.

< Stel bij draairegelaar 34, aan de hand van de tabel
voor brander-ID’s, de benodigde brander-ID in.

C05 |Aan: Door de eerste brandertoets (Start/ On-Off Belastbaarheid
Stop) even aan te raken, wordt een tweede Brandertype | Brander-ID
; DC AC
brandertoets gesimuleerd (tweede stroom
in-, uitgeschakeld). Nuttig bij bijv. branders i-LTG 900 9 125A 80 A
met slechts één toets. i-LTG 1700 17 150 A 120 A
C06 |Aan: De strqomyerlaging (down—slopg) On-Off iLLTG 2600 26 200 A 160 A
wordt volledig uitgevoerd volgens de instel- -
ling, ook bij voortijdig loslaten van de bran- I-LTG 2800 28 300A 250 A
dertoets (4e klokpuls). i-LTW 3000 30 320 A 220 A
Uit: Bij voortijdig loslaten van de brander- -
toets (4e klokpuls) wordt de stroomverla- FLTW 1800 18 350A 250A
ging (down-slope) afgebroken. i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220 A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 7:  Brenner-ID
-102 - 909.1709.9-05 04.19
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> Druk op toets Save 58 om deze op te slaan.

v' De ingestelde brander-ID wordt naar de brander
overgebracht.

14.6 Overige lasprocédés

MACS"3

Bij het lasprocédé MACS (Modulated AC System) pul-
seert de lasstroom afwisselend met wissel- en gelijk-
stroom.

> Selecteer met behulp van de toets 20 de werkings-
wijze Pulsen.

— werkingswijze 2-takt-pulsen (LED 22 en LED 26
branden).

— werkingswijze 4-takt-pulsen (LED 22 en LED 25
branden).

> Selecteer met behulp van de toets Stroomsoort 27
wisselstroom (AC), de LED 28 brandt.

2 Druk op de toets Werkingswijze 20 en houd deze in-
gedrukt.

2 Selecteer met behulp van de toets Stroomsoort 27
één van onderstaande parameters.

— MACS -, de LED 30 brandt.

— MACS +, de LED 29 brandt.

— MACS Uit, geen van de beide LED’s brandt..
2 Stel indien nodig de volgende parameters in.

— MACS-frequentie

— MACS-balans

— MACS-DC-stroom

Interval-puntlassen*

Het lasproces interval-punten is in de bedrijffsmodus

2-takt en 4-takt beschikbaar.

2-takt: Het punten wordt automatisch herhaald zolang de

toortsschakelaar ingedrukt blijft.

4-takt: Door de eerste bediening van de toortsschake-

laar wordt het interval-punten gestart, door de tweede

bediening beéindigd.
— De parameter puntlastijd (tSP) bepaalt de duur

van de afzonderlijke laspunten.
— De parameter puntlastijd uit (tSO) bepaalt de duur
van de pauzes tussen de laspunten.

2 Selecteer met behulp van de toets 20 werkingswijze
Puntlassen.

2 Houd de toets Werkingswijze 20 ingedrukt, druk de
toets Save 58 in.

v U bevindt zich in het menu Nevenparameters.

9 Selecteer met de keuzetoetsen 32 of 33 de nevenpa-
rameter Intervalpuntlassen Aan/Uit (PSP).

2 Stel met de draaiknop 34 de waarde ON in het rech-
ter 7-segmentsdisplay 35 in.

2 Schakel met een druk op de knop 20 over naar het
menu Hoofdparameters.

2)
3)
4)

Selecteer met de keuzetoetsen 32 of 33 de hoofdpa-
rameter Puntlastijd (tSP).

Stel met behulp van de draaiknop 34 de gewenste
puntlastijd in.

Selecteer met de keuzetoetsen 32 of 33 de hoofdpa-
rameter Puntlastijd uit (tSO).

Stel met de draaiknop 34 de gewenste puntlastijd Uit
(pauze tussen twee laspunten) in.

Alleen bij AC/DC

Alleen bij werkingswijze Elektrode
Alleen bij werkingswijze TIG
Alleen bij werkingswijze Puntlassen

04.19
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14.7 Speciale functies

14.8 Tiptronic

Soft-reset

Alle las- en nevenparameters worden naar
de fabrieksinstellingen teruggezet.

2 Druk op de keuzetoets links 32 en houd deze inge-
drukt.

2 Druk bovendien kortstondig op de toets Save 58.
v' Als bevestiging van de soft-reset-functie gaan alle
LED'’s kortstondig branden.
Master-reset
Attentie!
Tiptronic-jobs worden gewist

Alle las- en nevenparameters worden naar
de fabrieksinstellingen teruggezet.

2 Druk op de keuzetoets links 32 en houd deze inge-
drukt.

2 Druk bovendien op de toets Save 58 en houd deze
eveneens ingedrukt.

v Alle LED’s branden kortstondig (Soft-reset).

v" Na ca. 5 seconden gaan alle LED’s nogmaals kort-
stondig branden (Master-reset).

Test bedieningspaneel

2 Druk de keuzetoets links 32 tegelijkertijd met de keu-
zetoets rechts 33 in.

v' Alle LED’s en 7-segmentsdisplays lichten gedurende
ca. 4 seconden op.

Ventilatortest

2 Druk de keuzetoets links 32 tegelijkertijd met de toets
Stroomsoort linksonder 27 in.

v" De ventilatoren draaien ca. 30 seconden.

> Door de keuzetoets links 32 en de toets Stroomsoort
linksonder 27 nogmaals in te drukken wordt de venti-
latortest afgebroken.

Waterpomptest

2 Druk de keuzetoets rechts 33 tegelijkertiid met de
toets Stroomsoort linksonder 27 in.

v' Een aangesloten waterpomp draait gedurende ca. 30
seconden. Indien een storing is opgetreden of geen
waterpomp aanwezig is, wordt na ca. 5 seconden de
storingsmelding E05-00 uitgegeven.

In de modus TIG kunnen max. 100 jobs worden opge-
slagen (telkens 10 jobs in 10 jobsets). De jobsets en
jobnummers worden door middel van de cijfers 0 tot 9
weergegeven (0-0 tot 9-9). Het eerste cijfer geeft de job-
set aan, het tweede het jobnummer.

Opgeslagen jobs kunnen naar keuze actief of inactief in-
gesteld worden.

Inactieve jobs worden bij de keuze met de toorts Up/
Down-kanteltoets 77/78 tijdens het lassen genegeerd.

Job opslaan

2 Stel de noodzakelijke lasparameters in (zie modus
TIG).

2 Druk kortstondig op de toets Save 58.
<> Selecteer met behulp van de draaiknop 34 het Job- nr.

2 Houd de toets Save 58 zolang ingedrukt, totdat alle
LED'’s kort oplichten (bevestigen van het opslaan).

O U kunt het opslaan afbreken door de toets Save 58
kort in te drukken.

Job openen

2 Schakel met behulp van de toets Werkingswijze 20
de Tiptronic in (LED 24 brandt).

2 Selecteer het Job- nr. met behulp van de draaiknop
34 of met behulp van de toorts Up/Down-kanteltoets
77/78

Job inactief instellen
> Druk kortstondig op de toets Save 58.

2 Selecteer het Job- nr. met behulp van de draaiknop
34 of met behulp van de toorts Up/Down-kanteltoets
77178.

2 Druk kort op de toets Gas 59.

v De job is inactief, de LED “Job actief’ 57 gaat uit.

<2 Om deze modus te kunnen verlaten, moet u kortston-
dig de toets Save 58 indrukken.

Job actief instellen

< Druk kortstondig op de toets Save 58.

2 Selecteer het Job- nr. met behulp van de draaiknop
34 of met behulp van de toorts Up/Down-kanteltoets
77/78.

2 Druk kort op de toets Gas 59.
De job is actief, de LED “Job actief” 57 brandt.

2 Om deze modus te kunnen verlaten, moet u kortston-
dig de toets Save 58 indrukken.

\

Job kopiéren

2 Schakel met behulp van de toets Werkingswijze 20
de Tiptronic in (LED 24 brandt).

2 Selecteer het te kopiéren Job- nr. met behulp van de
draaiknop 34 of met behulp van de toorts Up/Down-
kanteltoets 77/78.

2 Druk kortstondig op de toets Save 58.
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2 Selecteer met behulp van de draaiknop 34 of met be- 77  Toortsschakelaar Up
hulp van de toorts Up/Down-kanteltoets 77/78 het Job- om de parameterwaarden te verhogen.
nr., waar de job naartoe moet worden gekopieerd. 78  Toortsschakelaar Down
2 Houd de toets Save 58 zolang ingedrukt, totdat alle om de parameterwaarden te verlagen.
LED'’s kort oplichten (bevestigen van het opslaan) 80 LED Ampére:
Tiptronic-modus Brandt als op de display (84) de lasstroom wordt
. . ) . aangegeven.
< Selecteer met de toets 20 de werkingswijze Tiptronic. 81  LED Job:
= S.elt_ecteer met de draaiknop 34 de gewenste Tiptro- Brandt alls op de display (84) een job wordt aan-
nic-job. gegeven.
2 Met de keuzetoetsen 32 of 33 kunt u wisselen tussen 82 PowerMaster LED 3:
Tiptronic-job en alle hoofdparameters. Toe te wijzen aan vrij selecteerbare parameter.
Vooraf toegewezen aan tweede stroom [2.
14.9  Brander 83 PowerMaster LED 4:
Toe te wijzen aan vrij selecteerbare parameter.
84 Display: Weergave van de parameterwaarden.
85 Modus-toets:
Omschakeling tussen de parameters LED 80 t/m
LED 83
7 sec. indrukken om de display (84) om te scha-
kelen tussen de modus voor rechts- en linkshan-
digen. Als index wordt rechtsonder op de display
een punt weergegeven.
2 sec. indrukken om de Modus-toets gedurende
15 sec. te deblokkeren (bij geactiveerde secun-
daire parameter ,PowerMaster LED blokkering*
(PLL).
Abb. 9:  PowerMaster brander van de i-LTG/i-LTW serie
Functies toortsschakelaars
77 81 83
75 76 78 80 82 84 85
Abb. 10: Toortsschakelaars
75 Toortsschakelaar Start/Stop
voor het starten en stoppen van het lassen
76  Toortsschakelaar Tweede lasstroom
voor het activeren van de tweede lasstroom 2.
(overige functies zie ‘2e toortsschakelaar’ in de
paragraaf ,14.3 Nevenparameters“ op pagina
100).
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15 Basiskennis van het lassen

15.1

Bij de algemeen bekende methode van het handmatig
elektrodelassen worden beklede elektroden gebruikt.
Tijdens het lassen brandt deze mantel gelijktijdig met
de kernstaaf af. Daardoor ontstaat het beschermgas.
Tevens compenseert de afbrandende omhulling legerin-
gelementen die in het smeltbad worden vernietigd. Over
de lasnaad vormt zich een slak die de afkoelende las-
naad beschermt tegen de buitenlucht.

De omhullingen van de elektroden zijn verschillend van
dikte en type, d. w. z. ze verschillen in chemische sa-
menstelling. Daardoor ontstaan verschillende laseigen-
schappen en zodoende verschillende gebruiksmogelijk-
heden voor de elektroden. De indeling en benoeming
van staafelektroden is geregeld in DIN EN 499 (vroeger
DIN 1913).

Lassen met beklede elektroden

Slechte lasresultaten kunnen dus ook ontstaan door een
verkeerde gastoevoer.

Als toevoegmateriaal nodig is, wordt de lasdraad hand-
matig, zoals bij het autogeen-lassen, of mechanisch,
met een speciale draadaanvoereenheid toegevoegd. De
lasdraad moet gelijk of hoger zijn gelegeerd dan het te
lassen materiaal. Buitenhoeknaden kunnen zeer goed
worden gelast zonder lasdraad.

Beklede elek-
trode

Mantel

Kernstaaf

Basismateriaal Smeltzone

Beschermgas

O,
Wolfraam-
elektrode Lasdraad
Stroombron
Gasmond +
stuk
Beschermgas_— 78 nd
Lasnaad — /
Vlamboog 7 Werkstuk
\ 4

15.2 TIG-lassen

De TIG-lasmethode is een zeer universeel inzetbaar
proces dat hoogwaardige lasverbindingen levert.

Bij het TIG-lassen bestaat de elektrode uit niet smeltend
wolfraam en als beschermgas worden inerte gassen
gebruikt (TIG). In het Engels wordt gesproken van TIG-
lassen (“tungsten” = wolfraam).

Inerte gassen zijn chemisch neutraal en geven geen re-
actie met het lasmateriaal. Inerte gassen zijn bijv. argon
of helium en mengsels hiervan. Meestal wordt puur ar-
gon (99,9% Ar) gebruikt. Het lasgas moet droog zijn. Een
indeling van de beschermgassen kunt u vinden in DIN
32 526.

Principe van de TIG-lasmethode

Een niet afsmeltende wolfraamelektrode wordt met een
spanhuls in een gas- of watergekoelde lastoorts ge-
klemd. Tussen de wolfraamelektrode en het werkstuk
ontstaat de vlamboog in een atmosfeer van inert be-
schermgas. De wolfraamelektrode is dus de vlamboog-
drager. De vlamboog smelt puntsgewijs het werkstuk,
het smeltbad ontstaat. Het beschermgas stroomt uit het
gasmondstuk. Het beschermt de wolfraamelektrode,
de vlamboog en het smeltbad voor de omgevingslucht.
Op deze wijze wordt ongewenste oxidatie voorkomen.

In principe kan bij TIG-lassen zowel gelijkstroom (DC)
als wisselstroom (AC) worden gebruikt. Hierbji zijn de
stroomsoort en de polariteit athankelijk van het te lassen
materiaal.

Ongelegeerd en laaggelegeerd staal, hooggelegeerd
staal en koper, titaan en tantaal worden met gelijkstroom
gelast. Hierbij wordt de elekirode wegens de grotere
stroombelastbaarheid op de min-pool aangesloten.

Bij het lassen van aluminium en magnesium en le-
geringen hiervan, wordt wisselstroom gebruikt om de
hoogsmeltende, taaie oxidehuid, die zich op het smelt-
bad vormt resp. op het basismateriaal aanwezig is, open
te scheuren. Indien deze oxidatielaag echter ontbreekt,
bijv. omdat gedurende langere tijd op dezelfde plaats is
gelast, kan een instabiele vlamboog ontstaan, die zo nu
en dan scheurt.

Vorm van de elektrodepunt

Wolfraamelektroden moeten bij gelijkstroomlassen (DC)
altijd in de lengterichting worden geslepen, omdat haak-
se slijpgroeven een onrustige vlamboog tot gevolg heb-
ben.
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Onderhoud

Lasstroom [A] Elektrodehoek

10-50 15-30°
50 - 200 30°-45°
> 200 45 -75°

16 Onderhoud

Neem bij alle onderhouds- en montagewerkzaamheden
de geldende veiligheids- en ongevallenpreventievoor-
schriften in acht.

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

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

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

ﬁ Gebruik tijdens het onderhoud alleen origi-

nele Lorch-reservedelen.

Voor problemen of reparaties kunt u zich
wenden tot de Lorch-Service. Voer zelf
geen reparaties of technische wijzigingen
uit. In dat geval vervalt de garantie en ie-
dere productaansprakelijkheid van de fa-
brikant voor het apparaat.

De punt van de elektrode moet bij het lassen met ge-
lijkstroom spits als een potlood zijn en blijven. De las-
stroomsterkte bepaalt de slijphoek van de elektrode. Bij
wisselstroomlassen volstaat het om de elektrode licht te
slijpen. Na korte tijd neemt deze een ronde tot licht ovale
vorm aan.

Als de elektrode wordt verontreinigd door het aanraken
van het smeltbad of de lasdraad, dan moet dat deel vol-
ledig worden afgeslepen en de elektrode opnieuw tot een
punt worden geslepen. Slijp daarbij in de lengterichting.
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Technische specificaties

17  Technische specificaties

Apparaattype
Technische specificaties E::, T180DC | T220DC |T 180 AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
TIG-lassen
Lasbereik min - max A 3-180 3-220 3-180 3-220
\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
Zl)lijclall?vs\‘/t:;%r:en\l/rﬁgens EN 60974-1) Vibe <113 <113 <113 <113
Stroominstelling traploos traploos traploos traploos
Karakteristiek grafieklijn dalend dalend dalend dalend
Lasstroom bij ED 100% A 130 160 130 160
Lasstroom bij ED 60% A 150 180 150 180
ED bij maximale lasstroom % 35 40 35 40
Stroomopname 11 (bij ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Stroomopname |1 (bij ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Stroomopname 1 max A 22,4 22,2 23,1 23,5
Grootste effectieve netstroom (I1eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Opnamevermogen S1 (bij ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Opnamevermogen S1 (bij ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Opnamevermogen S1 max kVA 52 51 53 54
Lassen elektrode
L asbereik min - max A 10 - 150 10-180 10 - 150 10-170
Vv 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
Eﬁ’g?vsvfg%lmﬁgens EN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <13
Stroominstelling traploos traploos traploos traploos
Karakteristiek grafieklijn dalend dalend dalend dalend
Lasstroom bij ED 100% A 90 120 90 120
Lasstroom bij ED 60% A 120 150 110 140
ED bij maximale lasstroom % 35 40 35 40
Stroomopname |1 (bij ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Stroomopname |1 (bij ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Stroomopname |1 max A 26,0 25 27,0 24 1
Grootste effectieve netstroom (I1eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Opnamevermogen S1 (bij ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Opnamevermogen S1 (bij ED 60%) kVA 4.6 4,6 4,4 4,4
Opnamevermogen S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
Lasbare elektroden mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Technische specificaties

Apparaattype
Technische specificaties ﬁ::, T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Net
Netspanning Y, 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Netfrequentie Hz 50 -60 50-60 50-60 50 - 60
Positieve nettolerantie % 15 15 15 15
Negatieve nettolerantie % 15 15 15 15
Netaansluitkabel mm? 3x25 3x2,5 3x25 3x2,5
Netstekker Geaard Geaard Geaard Geaard
Stroomopname |1 onbelast A 0,26 0,26 0,26 0,26
Netzekering traag TIG/EL A 16 16 16 16
Effectievefactor cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Vermogensfactor A bij 12 max A 0,61
Sonform 1EC 61000511112 | mo 23 140 23 140
Aanbevolen vermogen aggregaat kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Apparaat
Beschermklasse IP 238 238 238 238
Isolatiemateriaalklasse F F F F
Koelwijze F F F F
Geluidsemissie db(A) <70 <70 <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Markering CE, S CE, S CE, S CE, S
Maten en gewichten
Maten stroombron (LxBxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Gewicht stroombron kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:  Technische Specificaties
ED = inschakelduur
*) gemeten bij 40° C omgevingstemperatuur
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Technische specificaties

Apparaattype
Technische specificaties E,:::, T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
TIG-lassen
Lasbereik min - max A 5-250 5-300 5-250 5-300
\Y, 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
?jp,l:gl?;t:g:iln\l/r;?gens EN 60974-1) VibC <113 <113 <113 <113
Stroominstelling traploos traploos traploos traploos
Karakteristiek grafieklijn dalend dalend dalend dalend
Lasstroom bij ED 100% A 175 200 175 180
Lasstroom bij ED 60% A 200 250 200 220
ED bij maximale lasstroom % 35 35 35 30
Stroomopname |1 (bij ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Stroomopname |1 (bij ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Stroomopname 1 max A 13,5 17,0 13,6 171
Grootste effectieve netstroom (I1eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Opnamevermogen S1 (bij ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Opnamevermogen S1 (bij ED 60%) kVA 7,3 9,4 7,1 7,8
Opnamevermogen S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Lassen elektrode
Lasbereik min - max A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200
\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
Zj)?gli\/svt:;)l%r:an\llr:)glgens EN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <113
Stroominstelling traploos traploos traploos traploos
Karakteristiek grafieklijn dalend dalend dalend dalend
Lasstroom bij ED 100% A 170 170 170 170
Lasstroom bij ED 60% A 185 200 185 200
ED bij maximale lasstroom % 55 60 55 60
Stroomopname |1 (bij ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Stroomopname 11 (bij ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Stroomopname |1 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Grootste effectieve netstroom (11eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Opnamevermogen S1 (bij ED 100%) kVA 7,4 8,5 7,4 8,0
Opnamevermogen S1 (bij ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Opnamevermogen S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Lasbare elektroden mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Net
Netspanning \Y, 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Netfrequentie Hz 50 -60 50 -60 50-60 50 -60
Positieve nettolerantie % 15 15 15 15
Negatieve nettolerantie % 15 15 15 15
Zﬂei)éiri?éz :gsg\?;i;/n?or;f;]tolerantie bij vermin- 25 25 25 25
Netaansluitkabel mm? 4x15 4x15 4x15 4x15
Netstekker CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Meldingen

Apparaattype
Technische specificaties E::, T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC

ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Stroomopname |1 onbelast A 0,15 0,15 0,15 0,15
Netzekering traag TIG/EL A 16 16 16 16
Effectievefactor cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Vermogensfactor A bij 12 max A
i | na | o e o
Aanbevolen vermogen aggregaat kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Apparaat
Beschermklasse IP 238 238 238 238
Isolatiemateriaalklasse B B B B
Koelwijze F F F F
Geluidsemissie db(A) <70 <70 <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Markering CE, S CE, S CE, S CE, S
Maten en gewichten
Maten stroombron (LxBxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Gewicht stroombron kg 14,3 14,5 16,3 16,3

Tab. 9:  Technische Specificaties

ED = inschakelduur

*) gemeten bij 40° C omgevingstemperatuur

18 Meldingen

18.1 Meldingen ter aanwijzing
Nadat de melding ter aanwijzing is gege-
ven, blijft het apparaat nog beperkt bruik-
baar, de storming moet zo snel mogelijk
worden verholpen.
Code Opmerking Oorzaak Mogelijke remedie
HO1 Onderspanning Te lage netspanning De netspanning controleren
HO03 Ventilator Ventilatorstoring Servicedienst informeren
HO04 PFC PFC defect Servicedienst informeren
HO5 EEProm controlesomfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- en opnieuw inschakelen,
c.q. master-reset uitvoeren
HO06 EEProm schrijf-/leesfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- en opnieuw inschakelen,
c.q. master-reset uitvoeren
Branderbeveiligin Brander geeft geen ID, maar Torch-
H10 ging Protection (branderbeveiliging) is Brander-ID instellen
(Torch-Protection) actief

Tab. 10: Meldingen ter aanwijzing
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Meldingen

18.2 Storingsmeldingen
Indien de storing blijft optreden, moet het-
apparaat door de service-afdeling worden
gecontroleerd of gerepareerd.
Code Storing Oorzaak Mogelijke remedie

E01-01

Te hoge temperatuur sec.
diode

E01-02

Te hoge temperatuur primaire
module

E01-03

Te hoge temperatuur trafo

E01-05

Te hoge temperatuur PFC

Toelaatbare inschakelduur overschre-
den

Het apparaat enkele minuten in ingescha-
kelde toestand laten afkoelen

E02-00

Overspanning net

Netspanning te hoog

De netspanning controleren

E04-01

Aardingsbeveiliging

Foutstroom op randaarde

Aansluiting van de werkstukkabel
en massatang controleren.

E05-00

Waterpomp bij watergekoelde
werking)

Verbindingskabel of apparaat water-
circulatiekoeling defect

Lorchnet-kabels of apparaat water-circula-
tiekoeling controleren c.q. vervangen

Toortsbewaking (bij gasge-
koelde werking)

Verkeerde toorts aangesloten (toorts
met waterkoeling)

Gasgekoelde brander gebruiken
(markering door brug tussen de contacten
4 en 5 op de toortsstekker)

E06-00 | Overspanning Uitgangsspanning te hoog

E09-00 | Spanningregistratie Fout bij spanningregistratie Servicedienst informeren

E09-01 | Spanningregistratie bus Fout bij spanningregistratie module 2

E10-00 | Toorts/afstandsbediening Afstandsbediening, toorts of aanslui- | Toorts en afstandsbediening controleren

tingen defect

C.g. vervangen

E10-01

Brander te hoge temperatuur

Brander overbelast

Brander laten afkoelen

E12-00

Voedingseenheid

Aansturing voedingseenheid defect

E13-01

Temperatuursensor sec. di-
ode

Temperatuursensor primaire

E13-02| - qule Temperatuursensor defect
E13-03 | Temperatursensor trafo o .
E13-04 | Temperatursensor PFC Servicedienst informeren
E14-00 | Voedingsspanning Interne voedingsspanning defect
E15-00 | Stroomregistratie Fout bij stroomregistratie
Uitschakeling door over- Stroomverbruik van vermogensbouw-
E16-00
stroom pakket te hoog
E19-00 | Ontstekingsapparaat Ontstekingsapparaat defect
E22-00 | Onderspanning net Netspanning te laag De netspanning controleren
. . . . Toorts of elektrodehouder mag tijdens het
E25-00 Voltage Reduction Device Voltagv.elReductlon Device defect of inschakelen geen elektrisch contact heb-
(VRD) kortsluiting tussen werkstuk en toorts o
ben met de massakabel (kortsluiting)
E30-00 | Configuratiefout Defecte of verkeerde module, ver-
keerde systeemsoftware opgeroepen
E30-03 | Bedieningspaneel herkenning | Herkenning bedieningspaneel foutief
i is ni - | Servicedienst informeren
E33-01 | Voedingseenheid Voe@ngsgedeelte module is niet sym
metrisch
E34-00 | Ventilator Stroming van de ventileerlucht te
hoog
Tab. 11:  Storingsmeldingen
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Conformiteitsverklaring

19  Afvalverwerking

Alleen voor EU-landen.

Geef elektrisch gereedschap niet met het
huisvuil mee!

20 Service

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

21  Conformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat dit pro-
duct overeenstemt met de volgende normen of ge-
standaardiseerde documenten: EN 60974-1:2018, EN
60974-2:2017, EN 60974-3:2017, EN 60974-10:2018
CL.A overeenkomstig de bepalingen van de richtlijnen
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Bedrijfsleider

<

Lorch Schweif3technik GmbH

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

Lorch Download-Portal
http://www.lorch.eu/download

Hier kunt u meer technische documentatie over uw pro-
duct opvragen.
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WUspaTenb

Appec ons ckaumBaHus
[OKYMeHTa

Homep gokymeHTa
OaTta usgaHun

ABTOpCKOE npaBo

TexHU4Yeckue U3aMeHeHus

Lorch Schweil3technik GmbH

Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

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

Web-cTtpanmua: www.lorch.eu
On. noyra: info@lorch.eu

http://www.lorch.eu/download
30ecb MOXXHO HaNTW AOMONHUTENBHY TEXHUYECKY MHAOPMAaLMIO O NPOAYKTE.

909.1709.9-05

04.04.2019

© 2019, Lorch Schweifttechnik GmbH

HacTosmii [OKYMEHT, BKIoYasi BCe ero CocTaBHble YacTu, 3alyLLEH 3aKOHOM 00
aBTOpCKUX npasax. Jlloboe ero ncrnonb3osBaHne UM, COOTBETCTBEHHO, U3MEHEHUE
3a npegenamm y3kux rpaHuL, 3akoHa 06 aBTopckux Npasax 6e3 paspelleHns upMbl

Lorch Schweiftechnik GmbH He gonyckaeTcs n npecnegyeTcs No 3aKoHy.

Mpexae Bcero aTo OTHOCMTCS K KOMMPOBaHUIO, NepeBoay, MUKPOMUIbMUPOBAHUIO, a
TaKKe K COXpaHEHUIo 1 06paboTke B SMEKTPOHHBIX CUCTEMAX.

Hawww annapatbl NOCTOAHHO COBEPLUEHCTBYHOTCS, Mbl OCTaBNsAEM 3a cO6oM NpaBo
Ha TeXHUYecKne N3MeHeHMs.

- 114 -

909.1709.9-05 04.19



CopepxaHue
KomnoHeHTbI npubopa . . ... ... 116 18.1 CoO06LUeHNs C yKasaHUAMM. . . . .. ... ...... 139
18.2 CoobueHnsa o6 owmbkax . . . ... .......... 140
2  OObsicHeHMe yCrnoBHbIX 3HakoB 117 Lu
2.1 3HauyeHue M30BPaKEeHUN B PYKOBOACTBE MO 19 VYtunmsauma................. 141
......................... 117
Srenyaraniv : 20 CepBMC..................... 141
2.2  3HaueHve nsobpaxeHuii Ha annapare. . . . . . 117
. 21 3asiBNeHue o0 COOTBETCTBUU
3 Ons Bawen 6e3onacHocTu. . . . . 117
craHgaptamEC ... ........... 141
4  Ycnosus okpyxarowieun cpeabl. . 118
5 Ucnonb3oBaHue no HasHayeHn0 118
6 NMpoBepka 6e3onacHocTH
YCTAHOBKM . ................. 118
3awuTa yctpoucTtea . . ........ 118
SneKTpomaerTHaﬂ COBMECTUMOCTb
(BMC) ..., 118
9 NoaknioyeHne Kcetn ......... 119
10 VYpoBeHbWwymMma............... 119
11 TpaHcnoptTupoBKa............ 19
12 Tlepen BBOAOM B 3Kkcnnyatauuio 120
12.1  KpenneHve peMHs st NEPEHOCKN. . . . . . . .. 120
12.2 KpenneHue peMHsa onsa npyHagnexdocTten . . 120
12.3 MeTopg cBapKM 9neKTPOAOM . . ..o oo vv ... 121
124 MetogcBapkm WIG. .. .................. 121
12.5 O0630p: nogkn4YeHne ropenkn n anektpoga .123
13 MaHenb ynpaBneHus.......... 124
14 BBop B akcnnyatauumio . . ... ... 126
14.1 Mertoa cBapKkM aNEKTPOAOM . . .. .......... 126
14.2 MetogcBapkm WIG. . ................... 126
14.3 BTOpWYHbIE NAPaMETPbl . . . .o v v i e e . 128
14.4 Tlapametpbl PowerMaster ............... 129
14.5 T[lonb30oBaTenbCKOe MEHIO. . . . ... v v ... 130
14.6 CneumnanbHble PYHKUMN . . . ... ... 132
14.7 Tiptronic . ... . . 132
148 TopenKka .........cuiiiiiniinn... 133
15 OcHoBononararowme NPUHLUNDbI
CBaApPKM . .................... 134
15.1 CBapKka aneKkTPOAOM. . . . ... ..o ... 134
152 CeapkaWIG.......... ... ... ........ 134
16 Yxop n TexobcnyxuBaHue . . . .. 135
17 TexHuU4ecKkue xapakrtepucTuku. . 136
18 CooOwWeHusa ................. 139
04.19 909.1709.9-05 - 115 -



KomnoHeHTbI npnbopa

1 KomnoHeHTbI npubopa
1 Kpbiwka naHenv ynpaenexus 8 PykosaTka (Tovka ons TpaHCNOPTUPOBKK)
2 MaHenb ynpaenexus 9 dukcaTop ceteBoro kabens
3 CoegunutensHoe rHe3no (cepum T DC) ropenku/ 10 [NaBHbIN BbIKAOYATEND
anekTpogoaepxarensnposoga obpabaTbiBaemon 11  CeTeRoii kaBenb
aetanu
12 T[opgkntodeHue 3alMTHOrO rasa
3 CoeguHutensHoe rHesfo (cepun T AC/DC) ro- 13 C LorchNet
penkv/3neKTponoaepXKaTens oeguHuTenbHoe rHesno LorchNe
Ha NpoBOAAX COEAMHUTENbHON BTYMKM 14  CoegnHuTenbHoe rHe3no AUCTAHLMOHHOIO pery-
NMEeTCs1 MOSIHOE BbICOKOYACTOTHOE Ha- nsATopa
MPSHKEHNE 3AKUTaHUs. 15 PemeHb aAns npuHagnexHocTen
HW B KOEM CIlyYae He NoAcoeanHsInTe YTo- PemeHb Aana nepeHocKku cny-
nnbo nHoe, KpoMe pasbema ynpaBreHus XUT  UCKN4YnuTenbHO And  TpaHc-
PYYHOW Fropernku. NOPTUPOBKMU OOHUM 4yenoBeEKOM.
4 CoeguHuTenbHOE rHe3no MaHUMNynsTopa ropenku
5 [[a30BbIV pasbeM ropenku HekoTopble M306paXxeHHble UNKU Onucax-
6 c TDC Hble MNPUHALNEXHOCTU HE BKMYEHblI B
genngMTeanog rHesno 5cepv|v| ) nposoaa KOMMNNeEKT nocTaBku. Mbl OCTaBnsiem 3a co-
obpabaTtbiBaemow getanu/anekTpogoaepxarenst 60it MPABO Ha N3MEHEHNS1.
6 CoeaunHutenbHoe rHesao (cepun T AC/DC) npo-
Boaa obpabaTbiBaemow getanm
7 PemeHb ons nepeHocku
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Ana Bawen 6e3onacHocTun

2 O6bsACHeHMe yCNOoBHbIX 3HAKOB

21 3Ha4yeHue us3oobpaxeHn B pyKoBoa-
CTBe No 3KcnnyaTaymm

OnacHocTb ANA 300POBbA U XNU3HU!

HecobnogeHune yKa3aHVIl7I No OnacCHOCTAM
MOXeT CTaTb I'IpVI‘-II/IHOI7I NIerkKnX Unun Taxe-
NbIX TpaBM, Oaxe CMepTu.

OnacHocTb MaTepuanbHoro yuiepba!l
HecobntogeHne ykasaHuii N0 ONacHOCTSM
MOXeT CTaTb MPUYUHOW MOBPEXAEHUI 00-

pabaTbiBaeMbIX AeTanemn, MHCTPYMEHTOB U
YCTPOWNCTB.

3 Ons Bawewn 6e3onacHocTu

N
A\

Wy
FON

BesonacHas pa6oTa ¢ annapaTtom BO3MOX-
Ha TOMNbKO Mocrne Toro, kak Bbl MonHOCTLI0
npo4nTaeTe PyKOBOACTBO MO 3KCMryara-
LMW 1 yKa3aHus Nno 6e3onacHoOCTU, a Takxe
ByOerte CTPOro NpuaepXK1BaTbCs coaepka-
LUMXCS TaM TEXHUYECKMX TpeBoBaHMiA.

lMepen nepBbiM ucnonb3oBaHneM Bac
OOIDKHbI MPOMHCTPYKTUPOBATL Ha MpakTu-
ke. Cobniogante npegnucaHne no npegy-
npexaeHnto HecvacTHbIx criydaes (UVV) .

Mepen Havanom ceBapku ybupante 13 pa-
Ooueli 30HbI pacTBOpuUTENU, 0be3xnpunBa-
toLMe cpeacTBa, a Takke Apyrue roproyve
mMaTtepuanbl. HenoaBwxHble roptouve ma-
Tepuanbl HeobxoaAMMO HakpbiBaTk. Beinon-
HSINTE CBapPKy TONbKO, E€CIIN OKPY>KaloLLUiA
BO34YyX HE COOEPXKUT BbICOKOW KOHLIEHTpa-
UMW NbIK, KACMOTHBIX NapoB, ra3oB Wmv
BOCMnameHsiowmxcs  Belects. Ocobyto
OCTOPOXHOCTb ~ pekoMeHayeTcs  cobnto-
JaTb Npu BbINONHEHUM paboT N0 PEMOHTY
cuctem TpyO M pesepByapoB, B KOTOPbIX
coepxXaTcsi Unu cofepXanucb roproune
KUAKOCTU UIU rasbl.

Hukorga He npukacaiTecb K TOKOMPOBO-
OAWUM 3MIeMeHTaM BHYTPU UK CHapYXu
kopnyca. Hukorga He npvkacaiTech k cBa-
POYHbIM 3MEKTPOAAM M K TOKOMPOBOASALLMM
anemMeHTaM, ecrim YCTPOMCTBO BKITHOYEHO.

He ponyckante nonagaHus Joxas Ha an-
napar, He OMpbICKMBaNTE €ro 1 He NoaBep-
rante BO3OENCTBUIO NapoBOWN CTPYW.

He BbinonHanTe cBapky 6e3 cBapo4yHOro
wuTtka. [NpegynpeauTte nogen, Haxogs-
LUMXca psagom ¢ Bamu, o cTpysx anektpu-
YecKmx ayr.

OOLee ykasaHue!

O6o3HavaeT nonesHyw uHgopmaumio ob
N34envun Uy OCHaLLEeHUN.

2.2 3Ha4yeHuMe u3o6paxeHU Ha annaparte

c m OnacHo!
MpounTtate MHOpPMaUMO ANd Nonb3oBa-

Tensi B pyKOBOACTBE MO 3KChnyaTauuu.
BbiTawmTb ceTeBOM WwTEKep!

Mpexae 4YeM OTKpbIBaTbL Kopnyc, Heob-
XOOMMO BbITalUTL CETEBOM LUTEKep

@
&

Mcnonb3ynte noaxopsllee  BbITSXHOE
! | npucnocobneHne ansa rasos M napos, 06-
pasyoLLMXCS NpK peske.

Mpn HanmMuMm onacHOCTW BAbIXaHWs na-
poB, 06pasyloLLMXCa Npu cBapke U pesa-
HWUW, UCMONb3YINTE AbIXaTenbHbIA NpUbop.
Ecnu Bo Bpemsi BbINonHeHnst paboT npou-
f 30/4€eT NOBPEXAEHNE UM pacceyeHne ce-

° TeBoro kabens, He npukacanuTecb K HEMY,
a He3ameanuTenbHO BbITALLUTE CETEBOW
wrekep. Hukorga He umcnonb3yite anna-
paT C NoBpPeXAeHHbIM kabenem.

— MomecTuTe orHeTywmnTenb B 30He Bawen

pocsaraemocTtu. Nocne 3aBepLueHns ceap-
KM BbIMOMHWUTE NMPOBEPKY Ha NpegMeT BO3-
HUKHOBEeHMS noxapa (cm. UVV*).

Huvkorga He nbiTaviteck pasbupatb peayk-
LMOHHbIN KranaH. [NoBpexaeHHbIn peayk-
LMOHHBIN KnanaH NOANeXuT 3ameHe.

Mpu TpaHCNopTUPOBKE M YCTaHOBKE MpW-

Gop cregyeT ycTaHOBUTb Ha MPOYHOE U
POBHOE OCHOBaHMe.

MakcrumansHO 4oNyCTUMBIN Yron HakrnoHa
npyv TPaHCMOPTUPOBKE W YCTaAHOBKE CO-
ctasnset 10°.

O CepBuCHbIE N PEMOHTHbLIE PabOThI MOTYT NPOBOANTL-
€Sl TONbKO crneLumnansHo 06y4YeHHbIM NepcoHanom.

0 CneguTe 3a XOpOWMM W MPSMbIM KOHTAKTOM MpO-
BoAa, maywero Kk obpabartbiBaemon geranu, B He-
nocpeacTBeHHOM ©Onmu3ocTu oT MecTa cBapku. He
NPOBOAMTE CBAPOYHbIA TOK Yepes Lienu, Lapukonoza-
LUMMNHWUKK, CTanbHble TPOCHI, 3allUTHblE NMpoBoda U
np., NOCKOSbKY OHM MPK 3TOM MOTyT pacniaBUTbCS.

U Crpaxynte cebsa n annapar npu BbINOMHEHUN paboT
Ha BO3BbILLUEHHbIX TGO HaKMOHHbLIX MOBEPXHOCTSIX.

U YCTpOWCTBO MOXHO MOAKMYaTb TOMbKO K CETU C
npaBunbHbIM 3a3emrieHeM. (TpexdasHas veTbipex-
npoBoAHasi cuctema € 3a3eMEHHbIM HyNeBbIM NpPo-
BOAOM MM ogHOga3Has TpexnpoBogHasl cuctema ¢
3a3eMJSIEHHbIM HyNeBbIM MPOBOAOM) LUTEMNCEeNbHas
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3awmTa ycTpomcTBa

pos3eTka WM YONUHUTENbHBIN Kabenb OOMMKHbI UMETb
MCMNpaBHbIN 3a3eMnsoLL M NPoBo.

U HapesaviTe 3alMTHYIO OAEXY, KOXaHble nepyaTku u
KOXaHbIN papTyk.

U 3aropaxwusante pabodyee MecTo 3aBecamu unu ne-
pPenBWKHBLIMY CTEHKaMM.

U He oTTramBarite npy NOMOLM CBApOYHOro annaparta
3amep3Lume TpyObl 1 NnpoBoaa.

O B 3akpbITbiX pe3epByapax, B OrpaHUYeHHbIX YCIOBU-
AX NPUMEHEHUS], a Takke NPU NOBbILLIEHHON 3NeKTPo-
oMacHOCTU paspeLlaeTcsl UCMosib3oBaTh TOMbKO arn-
napatbl, OTMEYEHHbI 3HaKoM 6e30MacHOCTH.

O Bo Bpemsi nepepbiBOB B paboTe BbIkMo4anTe anna-
paT 1 3aKpblBaTe BeHTUMb BanmnoHa.

O 3akpenuTte rasoBbli 6annoH Npu NOMOLM Npeaoxpa-
HUTENbHOM LENoYkM Tak, YToObl OH He ynan.

U BbiTackuBanTe CETEBOW LUTEKEP M3 LUTEMNCENBHOW PO-
3eTKK, Npexge Yem M3MEeHUTb MECTO YCTaHOBKU MIn
BbINONHATL paboTbl Ha annaparTe.

*) Tonbko pana TlepmaHun. 3akasbiBaetcd B Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KoIn.

Mpocbba 00OpaTUTb BHMMaHWe Ha LENCTBUTENbHbLIE B
BalleN cTpaHe npeanucaHust no npeaynpexaeHuto He-
cyacTHbIX criyyaes. [pousBoanTenb OCTaBMSIET 3a CO-
60N NpaBo Ha M3MEHEHNSI.

4 YcnoBus okpyxatoLwien cpeabl

TemnepaTypHbI AuanasoH OKpyKaloLlero
Bo3ayxa:
BO BpeMms akcnnyataumu: -30 °C ...+40 °C (-22 °F ...+104 °F)

npu TpaHCNOPTUPOBKE
1 xpaHeHuu: -40 °C ... +55 °C (-40 °F ... +131 °F)

OTHOCUTEenbHasA BraXXHOCTb BOo3AayXa:

00 50 % npu 40 °C (104 °F)

180 90 % npu 20 °C (68 °F)

Okcnnyatauus, XpaHeHne U TpaHCnopTu-
POBKa AOIKHbI NPOXOANTb C CObMoaeHEM
yKasaHHbIx ycnosui! Micnonb3osaHue 060-
pyooBaHusi 6e3 cobnogeHus ykasaHHbIX
YCMNOBUWI pacLEeHNBAETCs Kak MCNoNb30Ba-
HMe He Mo HasHa4YeHuo. B aTom cnyyae us-
rOTOBUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a
BO3MOXHbIN yLLepo.

OKpy>XalolmMin BO3AyX He [OMMKEH cofepXaTb Nbinu,
KMCMNOTHbIX COEAMNHEHWUI, KOPPO3UMHBIX ra30B UMW NHbIX
BpeaHbIX cybcTaHumi!

5 Mcnonb3oBaHMe No Ha3HAYeHUIo

Annapat npegHasHadYeH Ans CBapKu CTanu, antoMUHUSA
1 CNMNaBoOB B KOMMEPYECKMX U NMPOMbILLNEHHbIX YCIOBK-
AX MPUMEHEHHS.

O Annapat npegHasHaveH A5t CBapky BONb(PaMOoBbIM
3MeKTpoaoM B cpefe nHepTHoro rasa (WIG-ceapka)
MOCTOSIHHbIM TOKOM AJ151

— YrmepogucTon cTanb, HU3KONErMpoBaHHON W Bbl-
COKOMernpoBaHHoOMW cTanu,

— Meau 1 ee CnnaBsos,
— HWIKensi u ero CrnnaeoB,
— cneuuarnbHbIX MeTanmnoB, HanpuMmep, TUTaHa,
LUMPKOHMSA 1 TaHTana,
a gna WIG-cBapkv nepeMeHHbIM TOKOM* s
— antoMVHUS 1 ero Ccrnnaeos,*
— MarHus u ero cnnasos*
U v anga anekTpogHoOW CBapKu.
*) TonbKO NepeMeHHbIN/NOCTOSIHHbIV TOK

6 lNMpoBepka 6e3onacHocTU
YCTaHOBKM

CtopoHa, aKkcnnyaTupyowass KOMMEPYECKM WCMNofb-
3yeMyl0 CBapO4Hyl0 YCTaHOBKY, obsidaHa perynsipHo,
B 3aBUCMMOCTM OT MPUMEHEHUS, MopydaTb BbIMOHe-
HWe NpoBepkyM Ge3onacHOCTU YCTaHOBKM cornacHo EN
60974-4. dupma Lorch pekomeHayeT cpok npoBepku 12
MecsiueB. Takke npoBepky 6e30nacHOCTU HeOOGXoaMMO
BbIMNOMHSATL NOCNE U3MEHEHMS UM BOCCTAHOBU-TEMNBHO-
ro pEMOHTa YCTaHOBKMU.

HeHnagnexawum obpasom BbINOMHEHHbIE
NpPOBEpPKM NpPaBuI TEXHUKU Be3onacHoCcTU
MOTYT NMPUBECTU K NMOBPEXAEHNIO YCTaHOB-

kn. Bonee nogpobGHy MHbOpMauMio Mo
npoBepke 6e30MacHOCTY CBapOYHbIX yCTa-
HOBOK Bbl MOXeTe nony4uTb B aBTOpPM30-
BaHHOM CEPBWCHOM LIEHTPe MNOAAEPKKM
Lorch.

7 3awmTa yctpoucrtaa

Annapat umeeT anekTpo3awuTy oT neperpysku. He mc-
nonb3ynte 6ornee MoLLHblE MPEeLOXPaAHUTENKN, YeM Te,
YTO yKa3aHbl Ha PUPMEHHON Tabnmnyke yCTPOMCTBa.
Mepepn cBapkow npy NomoLLM NpoBoda, uayLero K obpa-
b6aTbiBaeMou getanu, COeanH1UTe ee ¢ annapaTtom.
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TpaHcnopTupoBKa

8 AneKkTpoMarHMTHas CoBMeCcTu-
MocTb (OMC)

[aHHbIN NpoAyKT COOTBETCTBYET OENCTBYIOLLMM B Ha-
crosiee BpeMs crtaHgaptam no OMC. Cobniogarite
cnepytollee:

U W3-3a Gonblloro 3sHepronoTpebrneHns cBapoyHble
annapartbl MOTyT Bbl3blBaTb MOMEXW B 3MeKTpu4e-
ckoln ceTn obulero goctyna. MoaTtomy Ha ceTeBoe
NMOAKIIOYEHNE PACNPOCTPAHSIOTCS TpeboBaHWA OT-
HOCUTENbHO MaKCcUMarnbHO [OMyCTMMOro MOMHOro
conpoTuBnexHns cetu. MakcumanbHO [OonyCcTMMOe
noniHoe conpoTtueneHne (Zmax) MNOAKMAYEHUS K
3MNEKTPUYECKOW CETU (CETEBOro MOAKIOYEHUS) yKa-
3aHO B TEXHWYECKUX XapakTepuctukax. Mpu Heob-
XOOUMOCTM HeobxoamMmo cornacoBatb Tpebyemble
XapakTepUCTUKKN C IKCMyaTUpYHoLLEe opraHu3aumnen
ceTu.

O AnnapaT npegHasHayeH AnS CBapku B KOMMep4e-
CKUX W MPOMBILUSIEHHbIX YCMOBUSIX MNPUMEHEHMUS
(CISPR 11 knacc A). Mpn ncnone3oBaHun B Jpyrom
OKPYXXeHUM (HanpumMep, B XWUMbIX 30HaX) MOTyT ObITb
noBpexaeHbl Apyrne anekTpuyeckme yCTponcTBa.

O JrnekTpoMarHWTHble Npobrembl Npy BBOAE B SKCMIY-
aTauuio MOTyT BO3HUKHYTh B:

— MoABOAALMX CeTeBbIX NMPOBOAAX, YNpPaBnsoLLMX
NpoBOAAX, CUrHamNbHbIX N TENEKOMMYHUKaLMOH-
HbIX NPOBOAAX PSAOM CO CBapO4HbIM NGO pexy-
LLMM YCTPONCTBOM

— TeNneBU3NOHHbIX U pagunonepenardymkax n npnem-
HUKax

— KOMMbIOTEPE W APYrvX YNpasBrsowmx YCTPOn-
cTBax

—  3aWUTHBLIX NPUCNOCOBMNEHUSAX KOMMEPHYECKOro
obopygoBaHus (Hanpumep, curHanuaauus)

— KapgouocTMMynsTopax 1 ClyxXoBbIX annaparax
— YCTPOWCTBaXx ANs KanMbpoBKM NN N3MepeHUs
— npubopax ¢ HU3KON NMOMEXOYCTONUYNBOCTBIO

Mpu cBGoax ApYrvx COCEAHUX YCTPOMCTB MOXKET MoTpe-
60BaTbCA AOMOMHUTENbHOE 3KpaHMpPOBaHMeE.

O OkpyxeHue, KOTopoe crieqyeT pacCMOTPETb, MOXET
pacnpocTpaHATbLCA 40 rpaHuLbl 3eMeNbHOro y4yacT-
ka. OTO 3aBMCUT OT KOHCTPYKLUMW 30aHUS U APYTrUX,
HaxoasLMXCst TaM OOBEKTOB.

3kcnnyaTupyinTe annapat COrfacHo AaHHbIM U yKasa-
HUsIM m3rotoBuTens. CTopoHa, aKcniya-Tupytowas an-
napart, HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a €ro yCTaHOBKY U 9KC-
nnyatauyuio. pu BO3HUKHOBEHUM 3MEKTPOMAarHUTHbIX
HeucrnpaBHOCTEN 3KCMIya-TUpytoLass CTOpoHa (BO3M.
npy TEXHUYECKON MOMOLLM U3TrOTOBUTENS) HECET OTBET-
CTBEHHOCTb 3a VX yCTpaHeHue.

9 Moakno4yeHue K ceTn

YcTponctBo cootBeTcTByeT TpeboaHusm EN / |IEC
61000-3-12 npu ycrnoBun, 4TO MakcMmaribHoe MOoJiHoe
COMPOTMBIIEHNE CeTM Zmax MeHbLLUE UMM PaBHO yKa3aH-
HOMY B TEXHUYECKMX XapaKTePUCTUKAX COMPOTUBIIEHNIO
Zmax yCTpOMCTBa B TOYKE MOAKIMIOYEHUS K AneKTpude-
CKOWM HW3KOBONLTHOM ceTu obuiero goctyna. ObsasaH-
HOCTbIO YCTa@HOBLLMKA WM MONb3oBaTens yYCTPOMCTBA
aBnsetca obecneyeHne — npu HEOOBXOAMMOCTU MyTeMm
COrnacoBaHns C opraHusaumernt aHeprocbbita — nopa-
KIFOYEHNSA YCTPOMCTBA K INIEKTPUYECKON HN3KOBOSLTHOM
ceTn obwero gocTyna TOMbKO MpW TOM YCMOBWUW, YTO
MaKcuMarnbHOe MOHOe COMpOTUBIEHNE ceTn Zmax He
NPeBbILLAET yKa3aHHOE B TEXHUYECKUX XapaKTepucTu-
Kax conpoTuerieHne yctponctesa Zmax. NMPEOYIPEX-
OEHWME: TMocTtosHHOEe uvcnonb3oBaHMe YCTPOMCTBA Ha
MaKCMMarbHOW MOLLHOCTM Npu hakTU4eckon anmTenb-
HOCTW BKINIOYEHWS CBbille NATHAALAaTV NPOLIEHTOB BeaeT
K npeBblweHnto 3agaHHbIX B IEC 61000-3-12 npegensb-
HbIX 3Ha4YeHnn Rsce. Ecnu yctponcTeo npegnonaraercd
3KCMIyaTMpoBaTh C COOTBETCTBYIOLLEN BbICOKOW Harpys-
KOW B 3NeKTPUYECcKon HU3KOBOMLTHOW ceTu obLiero o-
cTyna, HeobxoaMMO Mony4uTb corfnacue npegnpusaTus
3HeprocHabXeHUs1 Ha NOAKMIYEHNE YCTPOMCTBA K CETH.

Onsa yctaHoBok (Tvna T 220) He [omkHbl cobntogatbest
onpeneneHHble acnekTbl OTHOCUTENbHO 3MeKTponuTa-
HUS.

10 YpoBeHb Wyma

YpoBeHb WwyMa annaparta meHblue 70 gB(A), usmepeHo
npv HopmanbHoM Harpyake cornacHo EN 60974-1 B mak-
cvMarnbHON paboyen ToYKe.

1" TpaHcnopTUpoBKa

Mpu TpaHcnopTupoBKe NoOCpeancTBOM
MeXaHW4ecKoro nogbLEMHOro MPUCHO-
cobneHus (Hanpumep, KpaH U T.4.) B Ka-
YyecTBe TOUYKM KpenreHus paspeluaercs
MCNONb30BaTb TOJIbKO PYKOATKY.

Ucnonb3oBaTk noaxoas-iee Ans 3Toro
rpysosaxeaTHoe npucnocobneHue.

He nogHumaliTe annapar 3a Kopnyc npu
NOMOLLM BUIIOYHOrO MNOrpy3ynKa Wnu
aHanoru4yHoro ycTpomucTBea.

PemeHb gns NnepeHOCKU CNYXUT UCKITIO-
YynTenbHO ANA TPaAHCNOPTUPOBKU oOA4-
HUM 4YerioBeKOM.
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m lNMepen BBOAOM B 3KcnsyaTauuio

12 lepen BBOAOM B 3KCNsyaTauuio

121 KpenneHue peMHA ANA NepeHOCKU

17
T
7 PemeHb Ans nepeHocku © BcraBbTe peMeHb 419 NepPeHOCKM B YLLIKM Ha CBapoY-
16  InacTMaccoBbii NOMN3YHOK HOM annapare v niacTMaccoBbIi NonsyHok. Cum. no-

17  3amok «mnydka» PAAOK HyMEPaLWI Ha PICYHKE.

12.2 KpenneHue peMHA ONnA NpUHAANEXHOCTEN

18

—
— @ 5 ®

15 PemeHb Ans npuHaaneXxHocTen ¢ 3amMmKoMm > BcTtaBbTe pemMeHb Ansi NepeHOCKM B YLLK CBApPOYHO-
16  MnacTMaccoBbiil NOMN3YHOK ro annapara v nnacTMaccoBbln Non3yHok. Cm. nops-
OK HyMepaummn Ha PUCYHKE.
18 3amok Aok Hymepay pucy
2 CoeanHuTe 3aMOK PEMHS.
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lNMepen BBOAOM B 3KcnsyaTauuio

12.3 MeTon cBapKu 3aNeKTpogoM

MopknioyeHne cBapoO4YHOro Kabens anekTpoaa
2 TogknounTe CBapoYHbIN kabenb aneTtpoda K oTpu-
LaTenbHOMY KOHTaKTy COeOMHUTENbHOro rHesga 3
UITN MOSIOXUTENBbHOMY KOHTaKTy 6 1 3adukcupyinTte
kabenb, NOBEpHYB €ro Bnpaso.
Cobniogante ykasaHus npov3BoguTenst
3MNeKTPoaoB.

MopknioyeHne kabena AnAa 3a3emMrneHus o6-

pabaTbiBaemown getanu

2 Tlogkntounte kabenb obpabaTbiBaemon fgetanu K
cBobogHOMY oTpuuaTtenbHOMy 3 WM NOMOXUTENb-
HOMY KOHTaKTy 6 COeAMHUTENbHOro rHesaa u 3adouk-
cupynTe kabenb, NOBEPHYB €ro BNpago.

3akpenute KrnemMmy Ans 3a3eMreHus

MoaknioyeHue aneKkTponuTaHus

AnnapaT noaxoauT Ond aKkcnnyatauun OT 3reKTpPOoCceTH,
a TakxXe OT reHepartopa ToKa.

> BcTtaBbTe ceTeBON LUTEKEP B MPegyCMOTPEHHYIO OIS
3TOrO LUTENCENbHYI PO3ETKY.

2;

CeTeBoe HanpskeHue U JOMnycK, a Takke
3almTa npegoxpaHuTenem AOMmKHbI COOT-
BETCTBOBATb TEXHUYECKUM XapakTepuUcTu-
Kam. (CM. TeXHMYEeCKME XapaKTEPUCTUKN)

12.4 Metop ceapku WIG

Abb. 1:  3akpenume knemmy 0ns 3asemneHusi -llpasurbHo!

o BakpenuTte 3axuM Ans 3a3eMrieHus B Hernocpen-
CTBEHHOI OrM3oCcT OT CBapoO4HOro CcTona, YToObl
CBApPOYHbIA TOK HE MOr caM HanTu obpaTHbIi NyTb
yepes AeTany MalWHbl, LIAPVUKOMOALUUMHUKMA MIK
3MEeKTPUYECKNE CXEMbI.

2 TpoyHO nogknoyuTe Knemmy Ans 3a3eMneHust K
CBapoO4YHOMY CTONy Mnu obpabaTtbiBaemon getanmu.

OnacHocTb anekTpoluokal

B cnyyae BbiGopa ¢hyHkuun «BYnopg-
xur» (31) Ha ropenky nogaeTcs BbiCO-
Koe HamnpsbkeHue nopxura.

Hvkorga He I'IpI/IKaCEI7ITer K CBapO4HbIM
anekTpogam unn TokonpoBoAALWMM ane-
MeHTaM, eCrnn annapart BKITHYEeH.

MogknroyeHne ropenku

2 Tlogkntounte ropernky K rHesgy 3 n 3adukcupynte ee
NOBOPOTOM BrpaBo.

2 TMogknoynTe rasonpoBof ropesnku K ra3oBoMy pasb-
emy 5.

O BcTaBbTe LUTEKEPHbIV pasbeM ynpaBnsawLwwero npo-
BOAA ropenku B coeauHUTENbHOE rHe3fo BbIKMYa-
Tens ropenku 4.

K rHe3fy BblKnko4YaTensd ropernku 4 MOXHO
noakKn4aTb TOJNbKO ynpasnmou.mﬁ npo-
BO roperiku.

YcTtaHoBKa anekTpoaa

Eﬁ\ //A

La(T) N —7
N(MP) —

A

0 i) N

Abb. 2:  3akpenume knemmy 0151 3a3emrneHus -HernpasuribHo!

2 He knagute KnemMmmy Ana 3asemMriieHna Ha CBapO4Hyk
YCTaHOBKY nm6o ra3oBbIvi 6annoH, MOCKOJbKY B NPOTUB-
HOM chny4ae CBapO‘-IHbIIZ TOK NpoOxXoAuT No coeanHeHuto
3allMTHOro npoBoaa, 4YTo NPMBOAUT K €ro paspyLueHUto.

Abb. 3:  [openka

2 OTKpyTUTE 3a>KMMHOWN Konna4vok 61.

M3BnekuTe anekTpog 60 13 3axxMMHON BTYMKN 62.
B3atouunte anekTpop, 60.

BcraBbTe anektpopg 60 B 3aXXUMHYIO BTYKY 62.

YctaHoBute anektpog 60 B ropenky n 3akpytuTe 3a-
XUMHOW KONnayok 61.

He paspeluaetca AeMOHTMpPOBaTbL KOpMnyc
3aXXMMHOW BTYNKKN 63 1 razoBoe conno 64.

OO0

04.19

909.1709.9-05
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B cnyyae nepeocHalleHVs ropenku Ha
ApYyroi AuameTp areKkTpoaa crneayert npo-
cneguTb 3a crnegylowmuMm MOMEHTaMM.

Q

Q

3axnmMHas BTynka 62, Kopnyc 3aKMMHOW BTYNKN 63 1
anekTpog 60 JOMmMKHbI MUMETbL OOVNHAKOBbLI AnamMeTp.

[a3oBoe conno 64 OomKHO COOTBETCTBOBATb AMame-
TPy anekTpoaa.

MopgknioyeHue kabensi gns 3asemneHust 06-
pabaTbiBaemon getanu

=)

MopgkntounTe kabenb obpabaTbiBaeMoN geTanm K co-
OTBETCTBYIOLLEMY COeanHUTENbHOMY rHe3dy 6 u 3a-
dukcmpynTe kabenb, NOBEPHYB €ro BNpaso.

3aerI1VITe KnemMmy Ans 3a3eMrieHus

MoaknoyeHue aneKkTponuTaHus

AnnapaT noaoxoauT AOngd aKkcniyatTauuny OT reKTpoceTH,
a TaKkxe OT reHepaTtopa ToKa.

=

BcTtaBbTe ceTeBOV LUITEKEP B NPEAYCMOTPEHHYIO ANg
3TOrO LUTENCENbHYI PO3ETKY.

CeTeBoe HanpskeHue U JOMnycK, a Takke
3aluTa npegoxpaHuTenem AOMmKHbI COOT-
BETCTBOBAaTb TEXHUYECKUM XapaKTepUcTu-
Kam. (CM. TeXHMYECKME XapaKTEPUCTUKN)

MoaknioyeHne 6annoHa ¢ 3aWUTHbLIM ra3om

Abb. 6:  BarnioH ¢ 3auumHbIM 2a30M

Li(R)

Lx(S)

Ls(T)

N(MP)

PE ;

T T
Abb. 4:  3akpenume knemmy 0ns 3a3emneHus -llpasurnbHo!
=) 3aerI'IVITe 3aXXUM Ona 3a3eMiieHna B HenocpeacTtBeH-

=

HOW 6nM30CcT OT CBaApOYHOro CTona, 4YTobbl CBApOY-
HbI TOK HE MOr caM HanTu obpaTHbIN NyTb Yepe3
AeTanun MalUvHbl, LUaPUKONOALUUMHUKA Ui SNeKTPU-
Yeckne CXembl.

MpoyHO nogknlouMTe KNemmy AOfs 3asemieHus K
CBapO4YHOMY CTOny Mnu obpabaTbiBaeMon aeTanm.

s N —
L) SN =
N(MP) N — 7

PE_ <
— 000

/ T N

Abb. 5:

=

3akpenume knemmy 01151 3a3emrieHusi -HenpasusnsHo!

He knagute knemmy Ansi 3a3eMIleHWsi HA CBapou-
HYI YCT@HOBKY NMOO rasoBbli GanmnoH, NOCKOmMbKY B
NMPOTUBHOM Crly4ae CBapOYHbIi TOK NPOXOAWT MO Co-
€ANHEeHNI0 3aLUnTHOro nNposoaa, 4YTo NPpUBOAUT K ero
paspyLUEeHUIO.

=)

=

v

3admkcupyte 6annoH ¢ 3awuTHbIM ra3om 66, Ha-
npumep, NpegoxXpaHUTENbHON LienoYvkon 67.

Heckonbko pa3 KpaTKOBPEMEHHO OTKPOWTE BEHTUIb
rasoBoro GannoHa 65, 4tTobbl BbINYCTUTL BO3MOXHO
MMEILLIMECH YacTULbl rpsa3u.

MopgkntounTe peayKUMOHHbLIN KnanaH 71 k 6annoHy ¢
3alLMUTHBIM ra3om 66.

CoegunHuTe LWNaHr 3awmMTHOro rasa 72 ¢ peayKuHbIM
KnanaHom 71 n oTkponTe BeHTUNb 6annoHa 66.

HaxmuTe knasuwy «TecT raza» 59 n HacTponTe pac-
X0p[ rasa C NOMOLLbI0 YCTaHOBOYHOMO BMHTa 69 pe-
OYKUMOHHOTO Knanaxa.

Pacxop rasa otobpa-xaetcsi Ha pacxogomepe 70.

YnpouweHHasa opmyna:
Pa3mep raszosoro conna = nuTp/MuH.

v

Copepxmmoe GannoHa otobpaxaeTcs Ha MaHoMe-
Tpe Onsa cogepXxumoro 68.
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lNMepen BBOAOM B 3KcnsyaTauuio

12.5 OO630p: NogKNOUYeHNe ropenku u anekTpoaa

cepun T DC

Abb. 7:

[ModkroyeHuUe eopernku u anekmpoda

Pexum pabotbl

CoeguHuTenbHoe
rHe3po 3 (Bepxy)

CoeguHuTensbHoe
rHe3po 6 (BHu3y)

MpnumeyaHue

WIG DC

lopernka

Kabenb getanu

WIGAC

lopernka

Kabenb getanu

cepun T DC ControlPro

[NonoXxuntenbHbI Nomnoc
anekTpoaa

Kabenb aetanu

AnekTpoaoaepxatenb

CobntogeHre NonspHOCTK
obecneymBaeTcs Npy NOAKIo-

anekTpoaa

OTpuuarenbHbI NOMC OnekTpogoaepxarenb Kabenb getanu HeHnm eneKTpop,op,epmaTem!

anekTpoaa n npoBofa obpabaTbiBaemom
netanv

cepuun T AC/DC ControlPro

[NonoXxutenbHbI NOMC AnekTpogoaepxartenb Kabenb getanu MepekntoyeHre NnonspHoOCTU

anekTpoaa Npov3BOAUTCA Ha NyneTe

OTpuuatenbsHblii Nomc OnekTpoaoaepxartenb Kabenb getanu ynpasnexns

Tab. 1:  Tabnuua coeduHeHul

04.19

909.1709.9-05
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MaHenb ynpaBneHus

13

MaHenb ynpaBneHus

37 38 39 40 41 42 43

y

e

27 31 30 29' 28!

-Hﬂll
12

45 34 46 4748 49 50 51

I

33

N

Abb. 8:

lMynsm ynpaeneHusi cepuu T AC/DC ControlPro

30 C[O «[MoCTosHHbIV TOK +»
@ PexM pa6oThbi FopwT Npu pexme paboTsl DC+ (OTpULATENLHBIN
20  Knasuwa «Pexum paboTbi» MonicC Ha coeanHUTENbLHOM rHesae 3)
Vicnonb3ayeTcs Ans BoiGopa pexvumMa paBoTb. 31 C[ «Boicokas yactora HF»
21  Cl «3nekTpomy lopuT npu BeIGpaHHoOM dyHKUMK «HF» ons Gec-
KOHTaKTHOrO NOAXura.
lopuT npu pexnme paboTbl «ONEKTPOAY. OHTAKTHOTO NofXura
22 C[ «MmnynbcHas cBapkay» © MapameTpb! cBapku
FopuT Npu peskume paboTsl «MnynbcHas ceap- 32 Knasuuwa Bbi6opa «Bneso»
Kam. Vcnonb3yeTca ansa Boibopa oTaenbHbIX napame-
23 C[ «ToyeuHas ceapka» TpOB CBapKW.
FopuT npu pexxume paboTbl « TouevHasi cBapkay. 33 KnaBuwa BbIGOpa «Bnpaso»
24 Ch «Tiptronic» WcnonbayeTcs ansa Boibopa oTaenbHbIX napame-
FopuT npw pexxume paboTbl «Tiptronicy. TPOB CBapku.
25  C[ «4-TaKTHbI pexum» 34 TosopoTHas kHorka 3
FOPUT NPV 4-TaKTHOM pexiMe paBoTl. WcnonbayeTcs ana HacTpOWKY napameTpos ceap-
B} KA.
26 C[] «2-TaKTHbI pexuM» .
FOPHUT MPU 2-TaKTHOM PEXMMe paBoTbi. 35  7-cerMeHTHbI MHaMKaTop McnonbayeTcs ans
oToBpakeHVst napameTpoB CBapk1 U Homepa 3a-
Bupa Toka panus Tiptronic.
27  Knasuwa «Bua Toka» 36  7-CermMeHTHbI UHAMKATOP
Vicnonbayetca Ans Bbibopa BrAa cBapo4Horo VcnonbayeTca ans oTobpaxeHnst KOAoB Napame-
TOKA: MOCTOSIHHLIN TOK, NepeMeHHbI TOK C BbICO- TPOB M NAPAMETPOB «aMMEPBI» MMM «CEKYHILI».
KO4YaCTOTHbIM nomxurom n 6e3 Hero u MACS. .
y g 37 C[O «1CTaHUNOHHBIV perynaTop»
28" C[ «MepemenHbiit TOK(AC)» FOPUT NPU BKIMIOYEHHOM AVNCTAHLIMOHHOM perynsi-
FopuT NpK MeTofe CBApPKM C NEePeMEHHbLIM TOKOM. Tope
X .
29" C[ «[TocTOAHHBIA TOK +» 38 C[1 «Bpems npoayBky rasa o CBapKu»
FopuT npu pexume pabotel DC+ (nonoxmTens- FopuT Npu BeIGPaHHOM NapameTpe. MameHeHne
HbI NONIOC Ha COeAMHUTENBHOM rHe3ae 3)
-124 - 909.1709.9-05 04.19
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39

40

41

42

43

45

46

47!

48

49

50

51

52

BPEeMEHM NPoayBKM ra3a [0 CBapKu BbIMOMHAETCS
NMOBOPOTHOW KHOMKOM (34).

ChO «[Myckosow Tok IS»

lopwuT npu BeIGpaHHOM napameTpe. VIameHeHne
MYCKOBOrO TOKa BbIMONHAETCSI MOBOPOTHOW KHOM-
kom (34).

C[O «Bpewms nyckoBoro Toka tS»

lopuT npu BeIGpaHHOM napametpe. MIameHeHue
BPEeMEHM NMyCKOBOIo TOKa BbINOMHAETCS NOBOPOT-
HOW KHomMkon (34).

Cl «YBenuyeHue Toka»

lopuT npu BbIGpaHHOM nNapameTpe. MIameHeHne
yBENMYEHUs TOKa BbINONHAETCS MOBOPOTHOWN
KHoOMKon (34).

CO «dnametp anekTpoga»

lopuT npu BbIGpaHHOM napameTpe. VIameHeHne
AvameTpa anekTpoAa BbIMONHSAETCS NOBOPOTHOW
KHornkon (34).

CLO «OcHoBHOM TOK [1»

loput nNpu BbIGpaHHOM napameTpe. V3ameHeHune
OCHOBHOTO TOKa BbIMOMHAETCS MOBOPOTHOM KHOM-
Kow (34).

C[L «BtopuyHbIn TOK 12»

lopuT npu BeIGpaHHOM napameTpe. MIameHeHne
BTOPWYHOTO TOKA BbIMOSHAETCA MOBOPOTHOM
KHOMNKow (34).

C[L «YMeHbLUeHMe Tokay

lopuT npu BbIGpaHHOM nNapameTpe. MiameHeHne
YMEHbLUEHUSI TOKA BbINOMHSETCSt NOBOPOTHOM
KHOMNKow (34).

C[ll «banaHc AC»

lopuT npu BbIGpaHHOM nNapameTpe. MiameHeHne
COOTHOLLEHNS MeXay MONOXUTENbHbLIM 1 OTpuULa-
TenbHbIM CBAaPO4YHLIM TOKOM BbIMOJSTHSETCS NOBO-
POTHOWN KHOMNKOW (34).

C[l «KoHe4Hbilh Tok IE»

lopwuT npu BeIGpaHHOM napametpe. VIameHeHne
KOHEYHOro TOKa BbIMOMHAETCS NOBOPOTHOM KHOM-
Kow (34).

C[l «Bpemsi koHe4Horo Toka tE»

lopuT npu BeIGpaHHOM napameTpe. MIameHeHune
BpeMEHM KOHEYHOro TOoKa BbINOMHAETCA NOBOPOT-
HOW KHomMkon (34).

Cl «OnameTp anekTpoga»
lopwuT, ecnn ans BbIGpaHHOrO AMaMeTpa ANeKTpo-
[a HacTpOeH HeJonyCTUMbINA TOK

C[l «Bpewmsi npogyBku raza nocne cBapku»
lopwuT npu BeIGpaHHOM napametpe. VIameHeHne
BpeMeHM NpoayBKU ra3a nocne CBapky BbIMOSHS-
€TCH MOBOPOTHOM KHOMKOW (34).

CI «NHpukaTopHble ycTporcTBa»
CurHanusmpyet o Tom, otobpaxaeTcs nu B 7-cer-
MEHTHOM nHankaTope (35) HanpsKeHne, CeKyHAbI
U MUNTITMMETPBI.

53

54

55

56

CeeToanon ocTaHOBa 3aropaeTcsi Nocrne okoH4Ya-
HWS NpoLeaypbl CBaPKW.

3Ha4veHune nocrneaHen UCnorib30BaHHOM CUMbI
TOKa W HanpsikeHus otobpaxkaeTcs Ha 7-paspsia-
HOM nHAnkaTope (36 n 35).

CO «NHpukaTopHble ycTponcTBa»
CurHanusmpyet o Tom, otobpaxaeTcs nu B 7-cer-
MEeTHOM mHaukaTope (35) Homep 3agaHus, npo-
LIeHTHbIE 3HaYeHNs UnKn YyacToTa.

CO «CekyHapbI»
lopwuT, ecnn B 7-cerMeHTHOM uHAMKaTope (36)
OTOOpaXkalTCs CeKyHabI.

CO «Amnepbi»
lopwT, ecnu B 7-cerMeHTHOM uHamkartope (36)
oTobpaxaeTtcs cuna Toka.

Ceetoanog VRD (Tonbko Ha annapatax ¢ VRD)
3aropaeTcs U ropuT NOCTOSIHHO MPU aKTUBHOW
dyHkunn VRD (CHMKEHME HanpsiKeHUs XOro-
CTOro X04a) ropuT, eCnv BbIXOOHOE HanpskeHve
npesbILaeT A4ONYCTMMOE COrflacHO HOpMaTuBy
3Ha4yeHne (Hanpumep, B pexrMe cBapku)

Tiptronic, Tect rasa

24

57

58

59

C[O «Tiptronic»
lopuT npu pexxmme pabotbl « Tiptronicy.

C[l «3aganue Tiptronic akTUBHO»
lopwT, ecnu BbIOpaHO akTUBHOE 3adaHue.

Knasuwa «CoxpaHutb»

Wcnonb3yeTcst Anst coxpaHeHus 3agaHni
Tiptronic

Knasuwa «TecT raza»

Vcnonb3yeTca Ans HacTpoWiku pacxoda 3alimMTHO-
ro rasa v Anisi NPOBEPKU Nofayn rasa.

) Tonbko ANA nepeMeHHOro/NoCTOAHHOrO ToKa

04.19
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14 BBopa B akcnnyaTtauuio

14.1

2 Bbibepute knaBuwwer 20 pexxum paboTbl «AneKkTpoa»
(roput CL, «3nektpoa» 21).

2 BublbepuTe knaBuwamm Beldoopa 32 unu 33 napameTp
«Onametp anektpoga» (roput CL 42).

2 HacTpoliTe NOBOPOTHOW KHOMKOW 34 Tpebyembln au-
ameTp anekTpoaa.

2 Hactpownte knasuwen «Bug Toka» 27 Tpebyembin
BWA TOKa.

2 Bbibepute knasuwammn 32 nnm 33 napametp «Oc-
HoBHOW TokK |1» (roput C[1 43).

< Hactpowte noBopoTHon kHomkon 34 Tpebyemyto cuny
Toka. Ecnu cuna Toka He COOTBETCTBYET BbIGpaHHOMY
[AMaMeTpy anekTpoaa, 3aropaeTcs npeaynpeanTenbHbIN
ceetoauog 50. OgHako cBapka Bce paBHO BO3MOXHaA.

MeTon cBapKu 351eKTpoaOM

v' Tenepb CBapOYHELIN annapat rotoB k pabote.

OuameTp anekTpoaa PekomeHayemasn
[MM] cuna Toka [A]

1,5 20 - 40

2,0 35-60

2,5 45-100

3,2 75-140

4,0 130-190

50 180 - 260

CobntoganTe ykasaHus npou3BOaUTENS

HacTpoeHHble Ha 3aBoge 3HayeHWsi ONTUMU3MPYHOTCS
aBTOMaTU4eCKON PeryrnMpoBKOM napameTpoB. V3ameHe-
HWe 3TUX 3aBOACKUX HACTpPoek He Tpebyetcst aAnst 6onb-
LUMHCTBa CBapO4HbIX paborT.

[pyrne Bo3MOXHOCTU TOYHOW HACTPOWMKM OMUCLIBAKOTCH
B rmase ,14.3 BropnyHble napameTpbl“ Ha cTp. 128

14.2 Metop cBapku WIG

> BbibepuTte Tpebyemblin pexnm paboTel knasuien 20.
— 2-TakTHbIV pexum paboTbl (roput CL 26).
— 4-TaKTHbIV pexum paboTbl (roput CII 25).

— Pexum pabotbl «ToyeuHass ceapka» (roput C[
23, TONbKO ANg 2-TakTHOro pexuma).

— 2-TaKTHbI MMMYNbCHBIA pexuMm paboTbl (ropuT
CO 22 n C[ 26).
— 4-TaKTHbI UMMYNbCHbIA pexuMm paboTbl (ropuT
CO 22 n C 25).
> Bbibepute knasuwamu Beibopa 32 unu 33 napamerp
«OnameTp anektpoga» (roput C[ 42).
2 Hactpowite noBopoTHOM KHOMKoW 34 TpebyemMbin an-
ameTp anekTpoaa.
2 HactpowTte Tpebyembin BUA TOKa knaesuwen 27.
2 Bubibepute knasuwamn 32 nnmn 33 napametp «Oc-
HoBHoOM ToK |1» (roput C[ 43).

2 Hactpownte noBopoTHOM kHoMkon 34 Tpebyemyio
cuny Toka. Ecnu cuna Toka He COOTBETCTBYET Bbl-
OpaHHOMY AMameTpy aneKkTpoaa, 3aropaercsi CBETo-
anop 50. OgHako cBapka BCe paBHO BO3MOXHA.

3MeKTPoaoB.
PoA v' Tenepb CBapOYHbIN annapat rotos k paboTe.
BbICOKOYaACTOTHLIN NOAXUT
OnacHocTb anekTpoluoka!l
3asoa.| CO/ P
MapameTp Ovnana3oH B cnyyae BbiGopa dyHKUuun «BY-
AEELeh | L nomxkumr» (31) Ha ropenky nogaeTcs Bbi-
lopsuni nyck IS 5-200 % 125 39 COKoOe HanpsiXXeHue noaxwura.
OCH. ToKa BbLICOKOE HanpsbkeHve nomxura.Hukoraa
Bpems ropsidero nycka tS | 0 - 20 cekyHA, 1 40 He MpuKacaiTech K CBapOYHbIM AMEeKTpo-
Iunawvetp anekTpoaa JaM U K TOKOMPOBOASLUMM 3rieMeHTaMm,
T180, T 220 1,5-4,0 2,5 42 €Cnun YCTPOWCTBO BKITHOYEHO.
:I'250, T300 1,5-50 BY-nogxkur ucnonbayetcs Ans 6€CKOHTaKTHOro nogaxura
OcHoBHol ToK |1 C NMOMOLLbIO BbICOKOBOSBTHBIX MMIYSbCOB.
T180 10-150A 2 Bbibepute napametp «BY-noxgur» knaemwen «Bug
T 220 AC/DC 10-170A 100 43 Tokax» 27 (roput CO «HF» 31).
T 220 DC 10-180A
T250| 10-200A AvameTp PekomeHayem | PekomeHayem
T300] 10-200A anekTpoaa asicunaToka | asi cuna Toka
Bananc AC! 10-90 % [MM] DC [A] AC [A]
NonoX. ceBapoy- 35 47
HOro Toka 1,0 3-40 5-30*
YacTtoTta /AC1 30 - 200 rLl 60 %‘E 1,6 15-130 20 - 90*
Tab. 2:  [lepsuyHbie napamempsbi 2,0 45 -180 45 - 135"
2,4 70 - 240 70 - 180*
" Tonbko Onsi nepemMeHHo20/MoCMOsIHHO20 MmokKa
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AunameTp PekomeHnayem | PekomeHayem
anekTpoaa as cuna Toka as cuna Toka
[MM] DC [A] AC [A]
3,2 140 - 320 130 - 250*
4,0 220 - 450 200 - 320"

3aBog.
HacTp.

cho/
Ko

MapameTp

NETEELUT Ovana3oH

Bpems BbIKI.TOYEYHOW

CBapKM (TONbKO Mpu

. 0,09 - 60 cekyH 1
BKI1.TOYEYHOI CBapke

E1S0

C UHTEepBanamu)

*) B 3aBMCUMMOCTM OT Tuna 3nekTpoga U HacTPOWKKU na-
pameTtpa «banaHc AC»

YacToTa nmnynscos 0,2 - 2000 Iy 5 F‘p‘&g
CksaxHocTb uMmnynb- | 1 -99 % OcHos-
coB HoOM :’OK 1 50 ﬁ‘p‘&g

YKka3blBaeT MPOLIEHTHOE COOTHOLLEHUE MeXAY OCHOBHbIM
TOKOM |1 1 BTOpMYHBIM TOKOM |2. Mpn HACTPOEHHOM 3Ha4e-
Hun «30» cooTHoweHne coctaBnsaeT 30 % 11 k 70 % 12.

NapameTp Mapametrp |3aBoa.| CO/
Owana3oH |HacTp.| kKog
Bpems npoayBsku rasa 0,1 - 10 cexyHa 0.1 38
[0 CBapKu
_ )
MyckoBow Tok IS 5-200 % och. 50 39
TOKa
Bpems nyckosoro
Toka tS (Tonbko B 0 - 20 cekyH 0,1 40
2-TaKTHOM pexume)
YBenuyeHve Toka 0-99 % 5 41
(Upslope)
OcHoBHoM TOK 11
T180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
_ o,
BTopunyHbIn TOK |12 1-200 % ocH. 50 45
TOKa
_ )
Tok MACS DC'3 1-200%ocH. | gy 45
TOKa

YkasblBaeT NPOLEHTHOE COOTHOLLIEHWE CUIbl CBAPOYHOIO
noctosiHHoro Toka (DC) Kk ocHoBHOMY TOKYy 1.

Mpu HacTpoeHHOM 3HayYeHun «50» cuna Toka DC
cocTasnset 50 % ocHoBHOro Toka 1.

YMeHbLLEeHMe Toka
(Downslope)

0-500 %

20 46

B pexvme paboTbl ¢ MMNynbCcammn NOCTOAHHOIO TOKa U

NoAKMNYeHHbIX ycTponcTeax Feed nnm Control nponsso-
ONTCSl CUHXPOHM3aLUMs. YMEHbLLIEH/Ee TOKa BCeraa HaunHa-
eTcs C 12 He3aBUMCUMO OT TeKyLLero cocTosHus |1 unn 12..

Tab. 3:  [lepsu4yHbie napamempsbi

HacTpoeHHble Ha 3aBofde 3Ha4YeHUs OMTUMMU3UPYHOTCS
aBTOMaTU4EeCKON PeryrnMpoBKOM NnapameTpoB. V3ameHe-
HUe 3TUX 3aBOACKMX HAacTpoek He TpebyeTcsa ans 6onb-
LUMHCTBA CBApPOYHbIX paboT.

[ononHuTenbHble BO3MOXHOCTN TOYHON HAcTPOWKN CM.
B rmase ,14.3 BropunyHble napameTpbl“ Ha cTp. 128.

KoHeuHblit Tok |E 5 - 200 %0cH. 25 48
TOKa
TB(fI;Mt’[‘E"O”e”””O 0-20cekyna | 0,2 49
Koppekuusi BpemeHu
NpoayBKu rasa nocrie 20 - 500 % 100 51
cBapkKu
10-90 %
BanaHc AC’ NosoX. CBapoY- 35 47
HOro TOKa
[OwameTp Bonbgdpa-
MOBbIX 3M1EKTPOJOB
T180,T220| 1,0-3,2MM 2.4 42
T 250, T300| 1,0-4,0MM
Yacrora AC' 30 -200 Iy 60 |ERIC
Bpems ToueuHom
C;’apm 001-10cexyua| 1 |E|G|P

" Tonbko Orsi nepemMeHHo20/MoCMOsIHHOZ0 MoK

2 TonbKo 8 pexume pabomsl «351ekmpoo»
3 Tonbko 6 pexume pabomsbi « WIG»

04.19
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14.3 BTopu4Hble napamMmeTpbl

BTopuruHble NnapameTpbl HAaCTPanBaTCA OTAENbHO:

2 Haxmute n ygepxusanTte knasuwy «Pexunm pabo-
Toi» 20, HaxmuTe knasuwy «CoxpaHuTby 58.

2 Bbibepute TpebyemMbiin BTOPUYHbBIA NapameTp KnaBu-
wamm 32 unu 33

v" B neBoM 7-CerMeHTHOM nHaukaTope 36 oTobpaxxaeT-
€Sl Ko, MapameTpa, B NPaBOM 7-CErMeHTHOM UHAMKa-
Tope 35 nosiBNAeTCs 3Ha4YeHe napameTpa.

< Hactporite Tpebyemoe 3HayeHne NOBOPOTHOW KHOMKON 34.

C uenbio noBblWEHNs 3PDEKTUBHOCTHU
HacTpOMKM BCe MapameTpbl CBapku Takke
MOXHO W3MEHHATb HEemnocpeacTBEHHO BO
BpPeMs MpoLecca CBapKu.

3aBog.

MapameTp Ownana3oH Kon

HacTp.
Ne 3apgaHua onsa 0 - 99, JOF=JobOff
CWEF3 nnn FOF=FeedOff JOF JF‘E
WcnonbayeTtca anst Beibopa 3agaHus Ha MexaHu3me noga-
Y1 XONOAHOW NPOBONOKM (Hanpumep, Lorch Feed 1).
0 - 99 = BbIbpaHO COOTBETCTBYIOLLEE 3afaHNe
JOF = BbIOOp 3agaHust OTKOYEH
FOF = mexaHn3M nofgayum XoroaHOM NPOBOMOKM OTKITIOUYEH

(ZBaHVCK Feed c OFF = BbIKJT, OFF FE@
-M TaKTOM On = BKkn. o
Mpu HacTporike On 1 paboTe B 4-TakKTHOM pexunve
MeXaH13M nogaym XONoAHOW NPOBOIOKM (Hanpuvep,

Lorch Feed 1) 3anyckaeTtcst TONbKO CO 2-M TakTOM.

3aBog.
MapameTp Onana3oH HacTp. Koo
ACS = AC-Standard
13 (ctaHpapr),
AC ACH = AC-Hard Acs | ‘E ‘
(xecTkun)

MapameTtp «AC» ¢ ocHOBHoM HacTpouikon «AC-Standard»
obecneynBaet paboTy C ManoLyMHOW 3NEKTPUYECKON ay-
rOV 1 XOPOLLEN XapaKTEPUCTUKON NOBTOPHOro nogxura. MNpu
paboTe ¢ YMCTbIM antoMUHMEM MOXET NoTpeboBaTbCs nepe-
KIHOYEHNe 3TOro napameTpa Ha 3HadeHune «AC-Hardy.

ACS = msrkasa n Tuxas anektpuyeckas gyra

ACH = o4yeHb cTabunbHas 1 )XecTkas anekTpuyeckas ayra

on, OFF, fd2,7d4 | on |2]klE

PacnpeneneHne yHKLMA KHOMKM rOpernkv BTOPUYHOIO
Toka 76.

On = cTtangapTHast pyHKUMSA (BTOPUYHBINA TOK)

OFF = HeT cyHKLUN

fd2 = 3anyckaet Feed Ha NpoOoOMKMTENBHOCTL HaXaTus
(2-TaKTHbIN)

fd4 = 3anyckaet Feed npu nepBom HaxaTtuw,
ocTtaHaBnueaeT Feed npu BTOpoM HaxaTuu (4-TaKTHbIN)

2. KHOMKa ropenku

HvHamvika anek- ) o
TpUYecKoit ayrin 0-200% ‘ 100 d‘@‘f)

Connect o e, | - LIl
Connector , Hanp., A

G4G
[ocTtynHo Tonbko npu nogkrntodeHHoM LorchNet

Mpwn YMEHbLUEHUN CBAapO4YHOro HanpaxxeHme nponcxognTt
aBTOMaTU4eCcKoe yBennyeHme cBapo4HOro Toka. [OuHamuka
ANEeKTpUYeCcKomn Oy yKa3blBaeT Ha COOTHOLLEeHNe Mexay
OCHOBHbIM TOKOM 1 aBTOMatn4eCKknM NoBblLLUEHNE.

Koppekunsa nvka
nomara’ 10 - 200 % 100 | |PE

Mocne nomxura Ans cTabunmusaumm anekTpuYeckomn ayrv
HacTpaunBaeTcsi MMKOBbIV TOK nogykura. B ycTpoictse co-
XpaHeHbl pas3nuyHble 3Ha4YeHUsi MMKOBOTO TOKa MOoApKura ¢
y4eTOM BbIGPAHHOMO AnameTpa anekTpoaa. ATOT MUKOBbIN
TOK MOXXUra MOXHO YMeHbLUaTb U1 YBENUYMBATL Ha
onpeaeneHHoe NPOLEHTHOE 3HaYeHMe.

Connector. (cM. pykoBoacTBo Mo akcnnyataumm LorchNet
OFF = BbIKkn., On

Connector).
On = BKn. (OFF)* 5‘8: ‘@

B0O3MOXXHO BbIKIOYEHME U BbIKMOYEHWE YBENTUYEHNUS U
YMEHbLLEHUS TOKa.

Mpu Slopes OFF (noHWxeHne) NoBbILLEHNE TOKA, MOHU-
)KEeHWe Tokag, MyCKOBOW TOK M TOK Ha BbIXOAE B MMaBHbIX
napameTpax HegoCTYIHbI.

HaknoHbl

Koppekuusa Toka

NonoXuTenbHor 10 - 200 % 100

P
o nonoca’-?

[ns o6pa3oBaHns ONTUMarnbLHOro Nonycgepmnyeckoro Lwea
npu ceapke WIG ¢ nepemMeHHbIM TOKOM NMOXUT NPOU3BO-
OWTCs1 OT TOKa NOMoXMTenbHOro nomntca. B yctpoiictee
COXpaHeHbl pasfinyHble 3Ha4YEeHNA TOKa NONTOXNTENBbHOIO
nomtca ¢ y4eToM BbIOpaHHOro AnameTpa anekTpoga. 1ot
TOK MOMOXMTENBbHOTO MOMKCa MOXHO YMEHbLUATh UMK yBe-
NMYMBaTh Ha onpeaerieHHoe NPOLEHTHOE 3HAYEHUE.

Ceetognon 3

Powermaster BCe rnapameTpsl 12 {@ ‘8: @
Ceetognog 4 PowerMaster

Powermaster ) P‘gz ‘G:g

[ns ropenkn PowerMaster cepum i-LTG/i-LTW gocTynHbl
ABe cBo60oaHO BbIbMpaembix No3vumn napameTpos. B
3aBMCUMOCTM OT TMNa annapaTa u paboyero pexvmMa ans
BblGOpa AOCTYNHbI pa3nuyHble napameTpsbl (cMm. ,14.4
Mapametpbl PowerMaster” Ha cTp. 129).

Mpun noacoeanHEHHOM MexaHVU3Me noaadn NPOBOOKM
Feed B nosuuummn napametpa PL3 Bcerga pacnonaraercs
«fdS».

Yactora MACS"? 02-5y 2 |FICIS
BanaHc 10-90 %
MACS" 3 nepem. To;a 60 b[‘g

YkasblBaeT Ha NPOLEHTHOE COOTHOLLEHNE BPEMEHU MexXzy nepe-
MeHHbIM TokoM (AC) 1 nocTosiHHbIM TokoM (DC). Mpn HacTpoeH-
HOM 3HaueHun 60 cooTHoleHmne coctasnsieT 60 % AC k 40 % DC.

CseToavoa

OFF = Bblkn,
BrOKMPOBK On = Brn OFF P\gj ‘8:
PowerMaster

On: KHOMKa NepekoYeHns PeXrMOB Ha roperke cepum
i-LTG/i-LTW 3abnokupoBaHa. [lyTem HaxaTtus 1 yaepxa-
HUS B HAXKaTOM MOSOXEHUN KHOMKW BblOOpa pexuma B
TeyeHue 2 cekyHp oHa brnokupyetcs Ha 15 cekyHa. Ecnu
B TeveHue nepuoga 15-cekyHOHOW GrOKMPOBKM HaxaTb
kHonky Ctapt/CTon, kHoMKa Bbibopa pexvMoB HemeaeH-
HO GriokmpyeTcsi.
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3aBog. 3aBog.
MapameTp Ovana3oH HacTp. Kon MapameTp Owvana3oH HacTp. Kon
Bnokuposka Up/ _ Bpemsi KOHeYHOro )
Down (Beepx/ OFF __BbIKn’ OFF U‘@‘SZ Toka tE 0 - 20 cekynn 02 |k ‘E ‘ﬁ
BHua) On = Bkn ™
oppeKums Bpeme-
On: kHonkn Beepx/BHu3 Ha ropenke cepun i-LTG/i-LTW Bo HW NpOAYBKM rasa 20 - 500 % 100 B = ‘@
Bpems npouecca ceapku (1>0) 3abrnokvupoBaHa. nocrne cBapku
3awuTta ropenku OFF = Bblkn, YacToTta umnynb-
(Torch protect)® On = Bkn OFF & ‘p‘g: CcoB 0,2 - 2000 Hz S F’ P‘U
On: npu ncnonb3oBaHuu ropenkn cepun i-LTG/i-LTW Ha CKBaXXHOCTb M- 1-99 % OcHoB- 50 @ P‘&S
CBapOYHOM annapaTe MOXHO BbICTaBUTb TOMbKO CBapOY- nynbCoB HoM TOK |1
HbI TOK C MakCUMaribHOW Harpy3Kowm Ha ropersky. Y
OxnaxaeHvie > . E::N:(ﬂm ronenen 0,01-10 cekynn L & 5‘@
BKmo:gJHo nocro- Aut = AsTo, Aut E ‘ ‘&3 °
. On = Bkn o Bp?MH BbIKIT. TOYeY-
SAHHO HOW CBapKu (TOMbKO
Aut: LMPKyNALUMOHHBIN XNAKOCTHBIN oxnagutens (WUK) npu BKI1. TOYEYHOW 0,09 - 60 cekyHg 1 ‘& ‘g‘@
BKITHOYAETCS U BbIKMHOYAETCS aBTOMATUYECKN. CBapke C NHTepBa-
On: WUK Bknto4aeTcs nocne nepBoro NpoxoXxaeHns Toka namu)
(I>0) n ocTaetcs BKIMOYEHHON NOCTOSAHHO. 10-90 %
BkriioyeHue/ Bbl- BanaHc AC' MonNox. ceapoyHo- | 35 b‘ﬁ[
KIHOYeHNe nHTep- OFF = BbIkn, ro Toka
v - oFf |P[§|P
BAMbHOM/ TOHEH- On = Brn Yacrora AC' 30 - 200 Hz 60 |FIAIC
HOW CBapKM
WHdopmauus o 3 R ‘E ‘S: Yactota MACS' 3 0,2-5Hz 2 ‘F ‘E ‘5
EopC 10 - 90 %
. 1,3 - (J
Tab. 4:  BmopuyHbie napamempsbl BanaHc MACS nepem. Toka 60 ‘b ‘E ‘5

14.4 TMapameTpbl PowerMaster

Onsa ropenkn PowerMaster cepun i-LTG/i-LTW goctyn-
Hbl ABe cBO6oAHO BblOMpaembix nosvuun (PL3 n PL4)
napameTpoB.

> Bulbepute pononHuTenbHbIM napametp PL3 unu
PL4.

v' Ha neBom 7-paspsigHoM MHAukaTope 36 oTobpaxa-
etca kog PL3 unu PL4, Ha npaBoM 7-pa3psgHOM UH-
ankatope 35 otobpaxkaeTtcst Koa BblibpaHHOro napa-
meTpa PowerMaster.

2 Tpu nomowmn NOBOPOTHOM PyKOSATKM 34 BbIGepute
Heobxogumeln napameTp PowerMaster.

3aBoa.

MapameTp Onana3oH HacTp. Kon
Bpewms npogysku ==
rasa [0 CBapKu 0.1 - 10 cekyHn 0.1 ‘
Myckosoii Tok IS |5-200 % oc. Toka| 50 | {|GlE
Bpewmsi nyckoBoro
ToKa tS (Tonbko B 0 - 20 cekyHn 01 |k 5‘&
2-TaKTHOM pexume)
YBenuueHue Toka 0-99 % 5 U 5@\5

(Upslope)

1-200 % ocH. Toka
MHovkauus B Am-

BTopuyHbIn TOK 12

Tok MACS DC"3

s0 [ 2

nepax

YMeHblUEeHVe ToKa o

(Downslope) 0-99% 20 |d ﬁ‘g
. 5-200 % ocH.

KoHeuyHbIn Tok |IE ToKa 25 E ‘U:D

CkopocTb nogauu
npoBosoku 1
(Tonbko npu

cM. «MexaHn3m nogaym npo-

FidS

MOAKMOYEHHOM Bonoku Feed»
yCTpOMNCTBE No-

Aadu)

Tab. 5:  [Mapamempsl PowerMaster

Y Tonbko 05151 nepeMeHHO20/Mo0CMOsIHHO20 MoKa

2 TonbKo 8 pexume pabomsbl «31ekmpoo»
3 Tonbko 6 pexume pabomsi « WIG»
4 Tonbko 8 pexume pabomsi « TodeyHasi ceapkar
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14.5 T[lonb3oBaTenbCKoOe MEeHIo

< Bebiknounte annapat ¢ NOMOLLBIO [MABHOMO BbIKOYa-
Tens 10.

O

HaxmuTe 1 yaepxusaiTe HaxaTon KHonky «Bneso» 32.
< BknwounTe annapat ¢ NOMOLLbHO rnaBHoro Beiktodatens 10.

v Tonb3oBaTenbCkoe MEeHI akTuBMpoBaHo. B 7-cer-
MEHTHOM UHAMKaTope 36 oTobpaXkaeTcs MYHKT MEHHO.

v' B 7-cermeHTHOM mHaukaTope 35 oTtobpaxaeTtcs Ha-
CTpanBaeMoe 3Ha4eHue.

S [ns nepeknoyeHns Mexay NyHKTaMu MEHI0 HaXMu-
Te KHOMKY Bblbopa 32 unu 33.

2 [ns uameHeHus perynupyemoro napameTpanoBep-
HUTE PYYKY HacTpomrku 34.

Ha-
cTpa-
Ne nBae-
FMyHKT MeHI0
MEHI0 Mble
3Ha-
YyeHus

C06 | On: noHmxkeHne Toka (Downslope) Beinon- | On-Off
HSIETCA B COOTBETCTBUW C HACTPOWKON, B
TOM YWCIEe U NpY NpexaeBpeMeHHOM OTny-
CKaHWM KHOMKM ropenku (4-i TakT).

Off: npu npexxgeBpeMeHHOM OTMyCcKaHUm
KHOTKW ropenku (4-i TakT) NpomucxoamT
npepbiBaHye NpoLecca NOHMKEHUs Toka

(Downslope).

CO7 | On: KOHTPOMb 3aWMUTHOrO NpoBoaa akTueu- | On-Off
poBaH.

Off: kOHTpONb 3aWMUTHOrO NpoBOAA AeaKTU-
BMPOBaH.

KoHTpornb 3alWmuTHOro NpoBoAa AOCTYMEH B
KayecTBe Onuuu.

C08 | Off: npu ncnonb3oBaHun guctaHumoHHoro | On-Off
perynsatopa MUHMMAarnbHbIN TOK BHE 3aBu-
CMMOCTW OT YCTAHOBIEHHOTO CBapOYHOTrO
Toka cocTaenseT B paboyem pexnme WIG
¢ nepemeHHbIM Tokom (AC) npu Mcnonb30-
BaHWV COOTBETCTBYIOLLMX MEKTPOAOB
OnameTtp anektpogoB 1,0-2,0 mm =10 A
[nameTp anekTponos 2,4 Mm =15A
HnameTp anekTponos 3,2 Mm =20A
On: NOBbIWEHHbIN MHUMAanbHbBIA TOK B pa-
6o4yem pexmme WIG ¢ nepemMeHHbIM TOKOM
(AC) peakTnBMpoBaH.

Ha-
cTpa-
Ne mBae-
MyHKT MeHIo
MEHHI0 Mble
3Ha-
YeHud
CO00 |OTtobpaxeHne n HacTponka ngeHtnduka- | 9...45
Topa ropenku. Cm. Jipyrne metoabl cBap-
kn“ Ha cTp. 131.
CO01 | OrpaHunyeHune ceapo4Horo Toka ans ropen- | On-Off
KM C ABYXMO3ULIMOHHBIM NepeknodaTenem.
Ecnu orpaHnyeHne cBapo4HOro Toka ycra-
HoBreHo Ha On, Ha roperke ¢ AByXno3u-
LIMOHHBIM NepekntoyaTenieM HeBO3MOXHO
yCTaHoBWTb Bonee BbICOKMIA TOK, YeM npea-
BapuTeNbHO YCTAHOBIEHHbIN TOK Ha NaHe-
1 ynpaeneHus.
C02 |[eakTmBaums coobLueHns ob owmnbke EO05- | On-Off

00 (BoasiHOM Hacoc) , a Takke UMpKynsum-
OHHOTO >XWOKOCTHOIO OXMaauTens Yepes
LorchNet.

Ecnu geaktnBaums ycraHoBneHa Ha «Ony,
coobLeHre 06 ownbke E05-00 (BogsiHoOM
Hacoc) 6onee He oTobpaxaetcs. Linpky-
NAUMOHHAsA cucTemMa BOASIHOrO oxnaxae-
HUS Takke Oonee He BKMOYaeTcs Yepes
LorchNet.

LlenecoobpasHo, Hanpumep, Npu UCMosb-
30BaHUN aBTOMaTU4YeCcKow ropernku 6es
pasbema unm oxnagutens 6e3 LorchNet.

C10 | OrpaHu4eHne cBapo4HOro Toka 0,
0 = Off 11
1,.-11,..=0n 11

CO03 | AKTuBMpOBaHMe pexvma opoutansHomn ceapku. | On-Off

C04 | On: npu KOPOTKOM 3aMblkaHUK cBapoyHbi | On-Off
TOK He NpeBbILLaeT 3a4aHHOe Ha MHAMKATO-
pe 3HayeHwue.

Off: npy KOPOTKOM 3amMbIKaHUN CBAPOYHbIN

TOK NoBbILIaeTcsi MUH. Ao 60 A.

C05 | On: npu KOpOTKOM HaxxaTum nepson kHonku | On-Off
ropenku (Ctapt/Cton) uMuTUpyeTcs BTO-
pasi KHomMKa ropernku (BTOPUYHbIN TOK BKIHO-
YeH, BbIKIMHYEH); MOXET UCMOMb30BaTbCH,
HanpuMep, Ha ropernkax ToNMbKO C O4HOM
KHOMKOW.

Makc Makc
Tab. 6:  [lonb3o8ameribCKOe MEHKO

2 BblkntounTe annapar ¢ NOMOLLbIO [MaBHOMO BbIKMO-
yatensa 10, 4yTobbl NPUMEHUTbL HACTPOWMKW, BbINOM-
HEHHbIEe B MNoONb30BaTENbCKOM MEHIO.

HacTtponka ngeHTndmkaropa ropenkm

B kaxxgon ropenke cepun i-LTG/i-LTW 3agaH ngeHtudum-
KauWOHHbIN HOoMmep ropenku. K aTomy maeHtudumkaTopy
roperku NpuBs3aHa Harpy3odHasi CnoCoObHOCTb ropesku.
Mpn BKMOYEHHON 3alimTe ropenku (4OMONHUTENbHbIN
napametp «tPr» = On) B paboyem pexvume WIG Ha cBa-
POYHOM annapaTte MOXHO 3a4aBaTb TOSIbKO CBAPOYHbIN
TOK C MakCMMarbHOW Harpy3komn Ha ropersky.

O Hactpoiika ngeHtudmkaropa ropenku Heobxogmma,
HanpuMep, Npu 3aMeHe nnaTtbl FOPENku.

> BbibepuTe B nonb3oBaTensckom MeHto pasgen C00.

2 YctaHoBMTE Ha NMOBOPOTHOM perynsaTope 34 Ha OCHO-
BaHWM Tabnmubl NOeHTUOMKATOPOB ropenkn Heobxo-
OUMbIA MOAEHTUOMKALUMOHHBLIA HOMEP FOPESTKU.

- 130 -

909.1709.9-05

04.19



BBop B akcnnyatauuio

WpeHTtu- |[onyctumas Harpyska
Tun ropenku nKaTo
° ?openkvll) 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 20 220 A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A

Tab. 7:  MdeHmugpukamop eopenku

2 [ns coxpaHeHus HaxxmuTte KHomnky Save 58.

v' 3afaHHbIli nOeHTUUKaTOp ropernky nepefaeTcs Ha
ropernky.

.Elpyrue MeToAbl CBAPKU

MACS"3

Mpu ncnonb3oBaHun metopa ceapkn MACS (mogymnu-
poBaHHas cucTteMa NepemMeHHOro Toka) CBapOYHbIN TOK
rnogaetcs ¢ MMMNynbCamMn NepeMeHHOro 1 MNOCTOAHHOIO
TOKa.

> Bbibepute pexum pabotbl «AmnynbcHasi cBapka»
knasuLuen 20.

— 2-TakTHbIA MMMNYMbCHbIA pexum paboTbl (ropuT
CO 22 n C[ 26).

— 4-TakTHbI MMMNYMbCHBIA pexum paboTbl (ropuT
CO 22 n C[O 25).

2 Bblbepute knaBuwen «Bug Toka 27 nepemMeHHbIn
ToK (AC). loput C[J 28.

S Haxmute n yaepxusainTe knasuly «Bug pexumar 20.

2 BbibepuTe knaesuwen «Bug Toka» 27 oguH 13 crniegy-
HOLLMX NapaMeTpoB.

— MACS -, roput C[ 30.
— MACS +, roput C[ 29.
— MACS Bbikn, o6a C[] He ropsrT.
2 Tpu HeobXOOMMOCTM HACTPOITE CreaytLLMe NnapameTpsbl.
— Yactotra MACS
— Bbananc MACS
— Tok MACS DC

UHTepBanbHas/ToueyHasa cBapka*

MeTog To4YevyHOW CBapkM C WHTEpBanamu LOCTyMneH
TOMNbKO B 2-TAKTHOM UNW 4-TakTHOM pexume paboThbl.
2-TaKTHbI PEXUM: TOMeYHas cBapka aBTOMaTUYeCKM Mo-
BTOPSIETCS, MOKa Ha)kaTa KHOMKa ropenku.

4-TaKTHbIA PEXUM: NPU NEPBOM HaXXaTWM KHOMKM ropen-
KM 3amyckaeTcs TOMeyHasi cBapka C MHTepBanamu, npu
BTOPOM HakaTuu OHa OCTaHaBnMBaeTCs.

2)
3)
4)

— [Napametp «Bpemsa To4euHon cBapku» (tSP)
onpegensieT NPoAOIMKUTENb-HOCTb CBapnBaHus B
OTAENbHOW TOYKE.

— [NapameTp «Bpemsi To4eyHOW CBapKM BbIKM»
(tSO) onpenenseT NpogoMKUTENBHOCTL NEpepbI-
Ba Mexay [AByMsi onepaumsiMy TOYEYHOWN CBapKu.

Beibepute knasuwwen 20 pexum paboTbl « ToveyHast
cBapkay.

Haxmunte n ynepxusante knasuwy «Bug pexvimar»
20 n HaxxmuTe knasuwy «CoxpaHntb» 58.

BbinonHeH nepexod B MeHw «BTopuyHble napame-
TPbI».

Bbibepute knaBuvwammn 32 unu 33 BTOPWYHbLINA Na-
pameTp «BknioyeHne/BbIKMOYeHNe WHTEepBanbHOW/
To4YeyHom ceapkm» (PSP).

HacTtponTe noBopoTHOM KHoMnKkow 34 3HadeHne «ON»
B MpaBOM 7-CerMeHTHOM nHankaTtope 35.

Mepengnte B MeHio «lepBnYHbIE NapameTpbI», Ha-
XaB knasuwy 20.

BbibepuTe knasuwamm 32 nnmn 33 nepBuYHbLIA Napa-
meTp «Bpems TodedHor ceapkmy (tSP).

HacTtpovite noBOpOTHOW KHOMKOW 34 Tpebyemyto npo-
OOIMKUTENBHOCTL TOYEYHOWN CBAPKW.

Bbibepute knasuwamu 32 unm 33 nepBUYHbIN Napa-
meTp «Bpems Bbikn. TodedHoun ceapkm» (tSO).

HacTtponTe noBopoTHOM KHOMKoW 34 Tpebyemyto npo-
OOIMKUTENBHOCTD BbIKIMOYEHUSA TOYEYHOW CBapKu (ne-
pepbiB MeXay ABYMSs onepauusiMy TO4EYHON CBapKK).

TorbKo 0nsi nepemMeHHO20/0CMOsIHHO20 mMoKa
TornbKo 8 pexume pabomsi «nekmpoo»
Tonbko 8 pexume pabombi « WIG»

Tornbko 8 pexxume pabomsi « ToueyHasi ceapkax
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14.6 CneuunanbHble PYHKLUN

14.7 Tiptronic

Soft-Reset

Bce cBapoYHble U BTOPUYHbIE NApamMeTpbl
cbpacbiBaloTCs 40 3aBOACKMX HACTPOEK.

2 HaxmuTe n ygepxuBanTe HaxaTomn KHoMKy «Bnesox
32.

2 [ononHutenbHo HaxmuTe knaeuwy «CoxpaHuTby»
58.

v' B kayecTBe noaTBepxaeHuns dyHkumm Soft-Reset Ha
KOpOTKOE BPeMs 3aropatoTcs BCe CBETOANOAbI.

Master-Reset
BHumaHume!
3apaHua Tiptronic 6yayT yaaneHbl.

Bce CBapo4Hble N BTOPUYHbIE NapaMeTpbl
CﬁpaCblBaPOTCﬂ A0 3aBOACKNX HACTpOeK.

S HaxmuTe n yaepxwuBanTe HaxaTon KHOMNKy «Bneso»
32.

2 [ononHUTENbHO HaXMUTE U yOepXMBaNTe HaxaTtow
knasmwy «CoxpaHuTb» 58.

v' Bce cBeToaMoabl 3aropatoTcsl Ha KOPOTKOE BpeMms
(Soft-Reset).

v TlpuMepHo Yepes 5 cekyH Bce CBETOAMOAbI ellie pa3
3aropatoTcs Ha kopoTkoe Bpems (Master-Reset).

TecTt nynbra ynpaBrieHusA

2 Haxwmute knaBuwy Bbibopa «Bneso» 32 BmecTe C
knasuwewn Bbibopa «Bnpaso» 33.

v' Bce cBeTtoamnoabl U 7-CerMeHTHble MHOUKaTOpbI 3aro-
patTCsl NPUMEPHO Ha 4 CEeKyHabl.

TecT BeHTUNATOPOB

2 Haxmute knasuwy Bbibopa «Bneso» 32 BmecTe C
Knasuiien «Bua Toka» BHU3Y cnesa 27.

v' BeHTunsATopbl pabotatoT ok. 30 cekyH.

< Tpy NOBTOPHOM HaxaTuu knasuwin Bbibopa «Bne-
BO» 32 1 knasuwwmn «Bup Toka» BHWU3Y cnesa 27 TecCT
BEHTUNSATOPOB MpepbIiBaeTcs.

TecT BogsAHOro Hacoca

2 Haxmute knasuwy Bbibopa «Bnpaso» 33 BmecTe C
Knasuwen «Bua Toka» BHU3Y criesa 27.

v TlogknioyeHHbI BoAsHOW Hacoc paGotaeT ok. 30
cekyHA. B cnyyae Henonagku unv oTcyTCTBUS Mofa-
KIMIOYEHHOro BOASIHOrO Hacoca Yepe3 MpuMMEpHo 5
ceyyHf BblBogMTCA coobLieHne 06 owmnbke E05-00.

B pexume «WIG» MoxHO coxpaHaTb go 100 3agaHun
(no 10 3agaHun B 10 Habopax). Habopbl 1 Homepa 3a-
AaHni nomevatotes umdpamm ot 0 go 9 (ot 0-0 go 9-9).
MepBasa umdpa ykasbiBaeT Ha Habop, a BTopas Ha Ho-
Mep 3afaHus.

CoxpaHeHHble 3afjaHns MOryT ObiTb aKTUBHBIMU 1 HeakK-
TUBHbBIMM.

HeakTvBHbIE 3aaHNs NPOMNYyCKalTCst BO BPEMS CBapOY-
HOro npotecca npu BbIbOpe 3adaHus OBYXMO3ULIMOH-
HbIM BbIKNtoYaTenem ropenkun 77/78.

CoxpaHeHue 3agaHuA

2 Hactpolite Tpebyemble napameTpbl CBapku (CM.
«Pexum WIG»).

2 HaxmuTte knasuwy «CoxpaHuTbe» 58.

BbibepuTte HOMep 3agaHnst NOBOPOTHOM KHOMKoOW 34.

S YoepxuBante Haxaton knasuwy «CoxpaHutb» 58
[0 Tex nop, noka Bce CBETOAUOAbI HEe 3aropsiTcsi Ha
KpOTKOE BpeMmsi (MOATBEpXAeHMe ornepaumn coxpa-
HeHwus ).

O CoxpaHeHWe MOXHO npepBaTb, HaxaB KNIaBuULLy
«CoxpaHutb» 58.

(V)

Bbi3oB 3agaHus

2 Bknouute knasuwen «Pexum paboTbi» 20 HacTpon-
Ky «Tiptronic Bkn»(roput C[i 24).

> BbibepuTe HoOMep 3agaHWsi MOBOPOTHOM KHOMKOW
34 vnu OBYXNO3MLUMOHHBIM BbIKIKOYaTENEM FrOperku
77/78.

MepeBoa 3agaHNA B HeaKTUBHOE COCTOSAHUE
2 Haxmute knaBuwy «CoxpaHntby 58.

> BbibepuTe HOMep 3agaHWsi MOBOPOTHOM KHOMKOW
34 vnu ABYXNO3MLUMOHHBIM BbIKIKOYaTENEeM ropernku
77/78.

2 HaxmuTte knasuwwy «las» 59.

v’ 3apaHve cTaHoBUTCA HeakTuBHbIM, C[L «3apaHue
aKTUBHO» 57 racHer.

> D,ﬂﬂ BbiIXO4a M3 3TOr0 pexumma HaXMUTe KnaBully
«CoxpaHutb» 58.

I'IepeBop, 3aAaHunA B aKTUBHOEe COCTOosAHUe
2 HaxmuTte knasuwwy «CoxpaHutb» 58.

> Bblbepute HoOMep 3agaHusi MOBOPOTHOW KHOMKOM
34 vnu OBYXMO3ULMOHHBLIM BbIKMOHATENEM TOPErKU
77/78.

2 HaxmuTte knasuwwy «las» 59.

v' 3apaHve cTaHOBMTCH akTMBHbIM, ropuTt C[L «3apga-
HUE aKTUBHO» 57.

= ,D,ﬂﬂ BbiIXO4a W3 3TOr0 pexumma HaXMuUTe KnaBully
«CoxpaHutb» 58.
KO"MpOBaHMe 3agaHuA

2 Bknouute knasuwen «Pexum paboTei» 20 HacTpon-
Ky «Tiptronic Bkn»(roput CL, 24).

-132 -

909.1709.9-05

04.19



BBop B akcnnyatauuio

BbibepnTe HOMeEp 3afaHus O5is KONMPOBaHUS C Mo-
MOLLIbIO MOBOPOTHOM KHOMKM 34 1nu ABYyXMO3WLNOH-
HbIM BbIKNtoYaTenem ropernku 77/78.

Haxmute knaeuwwy «CoxpaHuTb» 58.

BbibepurTe NOBOPOTHOW KHOMKOWM 34 nnu ABYXNO3nLu-
OHHbLIM BbIKITKO4aTenem ropenku 77/78 Homep 3apa-
HUS, Kyaa HeobXoaMMO CKONUPOBaTh 3aJaHue.

YaepxuBarite HaxaTton knasuwy «CoxpaHutb» 58
[0 Tex nop, noka Bce CBETOAMOAB! He 3aropsATcs Ha
KOpoTKoe Bpems (MOATBepXOeHUe ornepaumn Komu-
poBaHus).

Pexum «Tiptronic»

=)
=)

=

14.8

Boibepute knasuwen 20 pexxum paboTbl « Tiptronic».

BbibepuTe noBopoTHOM KHOMKOW 34 Tpebyemoe 3a-
nanwue Tiptronic.

Mepexon mexay 3agaHuamm Tiptronic n Bcemun nep-
BWYHBIMW NapaMeTpammn OCyLLECTBMSIETCSA KraBuLLa-
MK Bblbopa 32 nnm 33.

MNopenka

Abb. 9:

lopernka PowerMaster cepuu i-LTG/i-LTW

®YHKLMM KHONOK ropenku

77 81 83

S

78 80 82 84 85

75 76

Abb. 10: KHorku eopernku

75

76

77

78

80

81

82

83

84

85

KHonka ropenku «[yck/cTon»

WcnonbayeTcs ans 3anycka Uin oCTaHOBKM Npo-
Llecca CBapKMm.

KHonka ropenku «BTopuyiHbIi TOk»
Vcnonb3yeTca ans Bbi30Ba BTOPUYHOrOToKa. (CMm.
apyrve pyHKUMM B pasgene «2 KHomKa ropenkuy»
B rmase ,14.3 BTopnyHble napameTpbl Ha CTp.
128.

KHorka ropernkun «Beepx»
ONS NOBbILWEHNS 3HaYeHU NapaMeTpoB

KHonka ropenkn «BHu3»
ONS NOHWKEHUSA 3HAYEHWIN NapamMeTpPoB.

TokoBbI CBETOAMOA;:
3aropaeTca npu oTobpaxeHun Ha gucnnee (84)
nogayn cBapoYHOro Toka.

Ceetoguog Job (3agaHue):
3aropaeTcs npy oTobpaxeHun Ha gucnnee (84)
BbINOSIHAEMOro 3aaaHus (Job).

Ceetoaunog PowerMaster 3:

MoxeT 3agaBaTbcs cBo60AHO BbIOMpaembIv na-
pameTp. lNpeaBapuTensHO NogaeTcst BTOPUYHLIN
TOK 12.

Ceetoaunon PowerMaster 4:
MoxxeT 3agaBaTbcsi CBOOOAHO BbIOMpaeMbli na-
pameTp.

Oucnnein: otobpaxeHne napaMeTpU4eckux 3Ha-
YEeHUN.

Knasuwa Mode (pexum):

MepexntoveHne mexagy napametpamu ¢ LED 80
no LED 83

HaxmuTe 1 yaepxuBante B TedeHne 7 cekyHz
ONns nepekntodeHns gucnnes (84) mexay npaso-
1 NeBOCTOPOHHNM pexnmamu. B kayectse ykasa-
Tens B NpaBoW HWXKHEN YacTu aucnrnes otobpa-
XaeTcs Touka.

HaxxmuTe 1 yaepxuBante B Te4eHne 2 CeKyH[
ans pasdnokmpoBaHus knaesmwy Mode (pexum)
Ha 15 cekyHA (Npv aKkTUBMPOBAHHOM [OMOMHU-
TenbHOM napameTpe «bnoknpoBka cBetognoaa
PowerMaster» (PLL).
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OcHoBononararLue NpUHLMNbLI CBapKu

15 OcHoBononararwwme NPUHLUUNBbI CBapPKK

15.1 CpBapka anekTpoaom

Bo Bcex o06Len3BECTHbIX METoAaxX CBapku TBEpAbiM
3NEKTPOAOM WCMONb3YKTCA ANeKTpoAbl C MOKPbITUEM.
MokpbITWE anekTpoda ropuT Npy CBapKke BMECTE CaMnM
NPOBOSIOYHbLIM 3nekTpoaoM. bnarogapst aTomy nosiBns-
€TCs 3alMTHbIN ra3. Kpome Toro, cropeBLlee MoKpbITue
KOMMEHCUPYET SMEMEHTbI cnnaea, KoTopble Obinn pas-
pyLleHbl B pacnnaese. Hag cBapHbiM WBOM 0o6pasyeT-
CA CMoWn LWnaka, KoTopblv 3alUMLLaeT oxnaxaarLlwmiics
CBapHOW LLOB OT OKpY)XatoLlero Bo3ayxa.

MoKpbITMA 3NEKTPOAO0B MOTYT OTNINYATHLCS MO TOMLWMHE U
TUMY, T.€. N0 UX XMMUYECKOMY COCTaBy. Tem cambim 06e-
CMEeYMBatoOTCA PasfnnyHble XapakTepPUCTUKM CBapKW, YTO
06ycnaBnuBaeT pasHble Criyqan NPUMEHEHWS NS Arek-
TpopnoB. Knaccudmkauma n HauMeHOBaHNA CTEPXKHEBBIX
anekTpodoB perynupytotca ctaHgaptom DIN EN 499
(paHee DIN 1913).

HOCUTENEM SNEeKTPUYECKon Oyru. AnekTpuyeckas ayra
TOYEYHO pacnnaenseT obpabaTeiBaeMyto aetanbs, obpa-
3yeTcs pacnnaBneHHbll anekTponuT. M3 rasoBoro conna
nogaetcsa 3awWwuTHbI ras. OH 3awmwaeT Bonbgpamo-
BbIll 3MEeKTPOA, SMEeKTPUYECKyto Ayry 1 pacnnaBreHHbIN
SMEKTPONUT OT BO3AENCTBUSA OKPYXXaKLLEro BO3Ayxa.
3710 no3BonsieT n3bexarb HEHYXKHOTO OKUCNEHNUst maTe-
puanoB. Takum obpas3om, Nnoxue pesynsTaTbl CBapKU
MOTyT BO3HUKHYTb M3-3a HEMpPaBUITbHOW Nodayu rasa.

Ecnn TpebyeTcsa [ONONHUTENbLHLIA MaTepuar, OH noga-
€TCsl BPYYHYIO B BAe NPOBOMOKM KakK Npu ra3oBomn cBap-
Ke 1w e C NOMOLLBIO creumanbHbIX MEXaHU3MOB noaa-
4n xonogHow npososoku. Mpu aTom gaHHas NPoBOSoka
OOIKHA UMETb TO XKe unu bonee BbICOKOE NernpoBaHue,
4YTO M OCHOBHOW CBapuBaembi MaTepuan. bes gononxu-
TENbHOW NPOBOSTOKM MOXHO O4Y€Hb XOPOLLO AenaThb LUBbI
C OTOOPTOBKOW MMM YINOBbIE LUBbI.

CrepxxHeBON
aneKkTpoa

MokpbiTHE

CrepxeHb

3 30Ha nnaBneHus
OcHoBHoOWM MaTepuarn

15.2 CBapka WIG

Meton ceapkn WIG siBnseTca yHuBepcasribHbIM METO-
OOM, MPUMEHSIOWMMCA ANS NOMyYeHUs1 BblCOKOKaye-
CTBEHHbIX CBapPOYHbIX COEANHEHNIA.

Mpu cBapke no metogy WIG anekTpog COCTOUT U3 He-
nnasswerocs BonbpamMa, a B KayecTBe 3alUUTHOro
rasa ucnonb3ytoTca nHepTHble rasel (WIG). B aHrmui-
CKOM 43blke WCMnonb3yeTcsi Ha3BaHue «cBapka TIG»
(tungsten = Bonbdpam).

MHepTHble rasbl SBNSOTCS XMMUYECKU HEWTPanbHbIMU U
He BCTyMakT B peakuuio CO CBapuMBaeMbiMW MaTepua-
namu. IHepTHbIMM ra3amu SBMSIOTCS, HAaNpPUMep, aproH
Unu renuii, a Takke Ux cmecu. Yalle Bcero ncnomnb3yeT-
cst uncTbln aproH (99,9% Ar). CBapouHbIvi ra3 LOSmKeH
ObITb cyxuM. Knaccudmkaums 3almuTHbIX rasoB npea-
craeneHa B ctaHgapte DIN 32 526.

MpuHumn ceBapku metogom WIG

HennaBswunca BonbMpPamoBbIN 3NEKTPOS 3aXMMaeT-
CSl C NOMOLLbIO 32>KUMHOW BTYIKN B ropenke C ra3oBblM
UNN BOASHBIM OxNaxaeHnem. Mexay BornbgpamMoBbIM
anekTpogoM u obpabaTtbiBaeMon AeTanbio BO3HWKaeT
anekTpuyeckas Ayra B atmocdepe 3alMTHOro rasa.
Takum obpasom, BOMb(pPamMoBbIV 3MEKTPOS SBNAETCA

BaLLMTHbIN ra3

‘A

O,

S0Mb(pamoBbii JononHuTenbHas
PIIEKTPON NpOBOJIOKa

\ VICTOUHMK
| +
azoBoe ——— ka
COnno \
BalLNTHBII ra3 7 md

b6pabaTtbiBaeMasl
fetanb

CBapPHOM LLIOB

DneKTpudeckas "
nyra

C npuHUMNManbHOM TOYKW 3pEHUs ONA CBapku no me-
Togy WIG mMoxeT ncnonb3oBaTbCsi Kak NMOCTOSAHHbLIN TOK
(DC), Tak n nepemenHbIn Tok (AC). Mpn aTOM BUA TOKa U
€ro NomnsipHOCTb 3aBMCUT OT CBapmvBaeMoro Matepuana.

HenernposaHHas unm HM3KkonermpoBaHHasi cTasb, BbICO-
KonervpoBaHHas cTanb U Mefb, a Takke TUTaH U TaHTan
CBapWBalOTCS MOCTOSIHHBIM TOKOM, MPUYEM 3NeKTpoa 13-
3a Gonee BbICOKOW AOMYCTMMOW Harpysku no TOKy Mnof-
KMoYaeTcs K oTpuLaTenbHOMY MOMHoCy.

[Mpwn cBapke antOMUHUS U MarHusg, a Takke MUx CrnraBoB,
UCMOMb3yeTc NepeMeHHbIN TOK, YToObl pasopBaTb Ty-
ronnasKyto, BA3KYIO OKCUAHYIO NMEHKY, KoTopas obpasy-
€TCS Ha pacrniaBreHHOM 3MeKTPONUTe UM UMeeTCs Ha
cBapvBaeMoM martepuane. Ecnv ata okcugHas nneHka
OTCYTCTBYET, Hanpumep, n3-3a AnUTeNbHbIX CBAPOYHbIX
paboT Ha OQHOM MecCTe, 3TO MOXET NPUBECTU K HEYCTOW-
YMBOMY COCTOSIHWIO 3NEKTPUYECKON Ayru, kotopas Mo-
XeT obopBaTbCs.
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Yxopn n TexobcnyxuBaHue

dopma ocTpus anekTpoaa

3aToyka BonbMpPamMoBbLIX ANEKTPOAOB AOMMKHa Bcerga
BbINOMHATLCHA B NPOAOIIbHOM HanpasfeHun, Tak Kak no-
nepeyHble LapanuHbl, BO3HUKaOLMEe Npu 3aTodke, Be-
OYT K HECMOKOWNHOMY MOBEAEHMIO 3NEKTPUYHECKON OYTU.

CBapouHbin Tok [A] Yron anektpoaa

10-50 15°-30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45°-75°

16  Yxoa u TexobcnyxunBaHue

Mpw BbINOMHEHWM BCex paboT no yxody 1 Texobenyxu-
BaHUO cobnioganTe OENCTBYHOLIME NpeanucaHus no
6e30nacHOCTV U NPefoTBpPALLEHMIO HECHaCTHbIX Cryya-
€B.
Annapat TpebyeT MWHMMAaNbLHOrO TexobcnyXuBaHUS.
EcTb TONbKO HECKOMNbKO MYHKTOB, KOTOpbIE crneayeT pe-
ryNspHO NPoBepsiTb, YTOObI HA NPOTSHKEHUU MHOTUX NET
nogdepXveatb annapat B paboTtocnocobHoM cocTos-
HUW:
2 PerynsapHo npoBepsiiTe Ha Hanuyne NoBpeXaeHUn
— CeTeBoro LTekepa u kabens
— CBapO4HOU ropernku 1 NoAKMYeHUs
— npoBoAa 3a3eMrieHus u coeguHeHun obpabatbl-
BaeMon getanu
2 Kaxable gBa Mecsua npoBepsanTe NblneBon ounbTp.
— BeblkntounTe annapart
— BbiTawmre ceteBown wtekep
— OTKpyTUTE BEHTUNSALMOHHYIO PELLETKY Ha 3adHen
CTOPOHe
— [poBepbTe NbiNeBon QULTP Ha HaNM4ne 3arpsis-
HeHun
— [lpun 3arpsisHeHWM 3ameHuTe NbiNeBon UNLTP
(NbINeBov huneTp: HOMep AN 3akasa 612.5192.0)
Ons npoBegeHus TexobCnyXuMBaHUA U

TeKyLlero pemMoHTa MCMonb3ynTe TONbKO
opuvrMHanbHble 3an4acTtu Lorch.

Mpw Hanuuumn npobrem 1 BONpoCcoB Mo pe-
MOHTY ofpallanTecb K aBTOPM30BAHHOMY
aunepy Lorch. Hukorga He BbinonHsante
PEMOHT U TEXHUYECKNE U3MEHEHUSA CaMO-
cTtoATenbHO. B aTom cnyyae rapaHTus Te-
PSIET CUMy, @ U3roTOBUTENb OTBEPraeT Jto-
Oyt0 OTBETCTBEHHOCTb 3a MPOAYKLUMIO, T.e.
annapar.

3aTouyka anekTpoga Mpu cBapke MOCTOSAHHbIM TOKOM
JernaeTca Kak y KapaHalla, Takas 3atoyka [AOrbkHa
COXpaHsATLCS BO Bpemsl Bcew paboTbl. Mpu atom yron
OCTPWSi 3aBMCUT OT CUMbl CBapo4Horo Ttoka. lNpu ceap-
Ke nepemMeHHbIM TOKOM [OCTaTOMHO HEMHOrO 3aTouMTb
Kpan anektpoga. Cnycta KOpOTKOe Bpems BbISBAATHCA
Kpyrnasi, crnerka Bblnyknasa doopma.

Ecrnn OCTpue aneKkTpoaa 3arpAa3HAeTCcAa n3-3a NnpmuKoCHO-
BeHUA C pacniaBrieHHbIM 3N1IeKTPONMMTOM UINn CBapOl-IHOI7I
I'IpOBOJ'IOKOVI, 9Ty YacCTb 3neKkTpoaa HeobxogMMo MocTo-
SIHHO 06TaunBaTh 1 3aHOBO OCTpPO 3aTavyMBaTb AN1EeKTpoa.
3atouka npoBoAgunTCA npu 3TOM B NpPOAOSfIbHOM HanpaBs-
NeHnn.
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TexHU4YecKkue xapakTepUCTUKK

17  TexHU4YecKue xapakTepUCTUKU

Eau- Tun annaparta
TexHuyeckne xapakTepucTukn* HULU a T 180 DC T220DC |T 180 AC/DC|T 220 AC/DC
M3M. | ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Capka WIG

A 3-180 3-220 3-180 3-220
MwuH./mMakc. gnanasoH ceapku

B 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
oo comaco EN B0OTA) e | mpC | <13 <113 <113 <113
PerynupoBka Toka BeccTyneHyarasi
XapakTtepucTtuyeckas Kpupas nagatwoias
CapoyHbii Tok npy ED 100% A 130 160 130 160
CapouyHbin Tok npu ED 60% A 150 180 150 180
ED npwu makc. cBapo4HOM TOKe % 35 40 35 40
Motpebnexune Toka 11 (npn ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Motpebnexune Toka |11 (npu ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
MoTpebneHne Toka 11 max A 22,4 22,2 23,1 23,5
Makc. acpdbekTnBHBIN ceTeBon Tok (I11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Motpebnsemas mowHocTe S1 (mpn ED 100%) kBA 3,3 3,2 3,5 3,5
MoTtpebnsaemast mowHocTb S1 (npy ED 60%) kBA 4,0 3,8 4,2 4,0
MoTtpebnsaemas mowHocTb S1 max kBA 52 5,1 53 54
CBapka aneKkTpogomM

A 10 - 150 10-180 10 - 150 10-170
MwH./Makc. guanasoH cBapku

B 20,4 - 26,0 20,4 - 27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
oo comaco EN 0OTA) o | BRC | <113 <113 <113 <113
PerynupoBka Toka H6eccTyneHyaras
XapakTtepuctmyeckas Kpmpas nagarwoLias
CapouHbint Tok npy ED 100% A 90 120 90 120
CapoyHbin Tok npu ED 60% A 120 150 110 140
ED npwu makc. cBapo4HOM TOKe % 35 40 35 40
Motpebnexne Toka |11 (npu ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
MoTtpebnexue Toka 11 (npn ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
MoTpebneHne Toka |1 max A 26,0 25 27,0 24 1
Makc. acpdbekTnBHBIN ceTeBon Tok (I1eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
MoTtpebnsaemas mowHoctb S1 (npu ED 100%) kBA 3,3 3,5 3,5 3,7
MoTtpebnsemas mowHocTb S1 (npy ED 60%) kBA 4.6 4,6 4,4 4,4
MoTpebnsiemast MowwHoOCcTb S1 max kBA 6,0 5,8 6,2 55
CBapuBaemble 3MeKTPOAbI MM 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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TexHU4YecKue xapaKTepUCTUKU

Eau- Tun annapara
TexHuyeckne xapakTepucTukn* HULU a T 180 DC T220DC |T 180 AC/DC|T 220 AC/DC
M3M. | ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Cetb
CeTeBoe HanpsikeHne B 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
CeteBas yacToTa Iy 50 -60 50-60 50 - 60 50 - 60
MonoxuT. ceTeBon AoMyck % 15 15 15 15
OTpuuar. ceTeBou JOMycK % 15 15 15 15
CeTteBoWt kabernb MMm? 3x25 3x25 3x25 3x25
CeTteBon wiTekep C 3aLMTHBIM KOHTaKTOM
MoTtpebnexune Toka 11 xon. xon A 0,26 0,26 0,26 0,26
\c/:ve|TGe/E(|)_ﬁ npegoxpaHuTenb, UHEPLIMOHHbIN, A 16 16 16 16
KoadhdomumeHT acbdekTnBHOCTH cos @ 12 makc 0,97 0,99 0,97 0,99
KoahdpmumeHT mowHocTh A npu 12 max 0,61
Cotn Zmex cormacho IEG 61000311147 | MOV 23 140 23 140
PekomeHayemast MOLLHOCTb reHepaTtopa kBA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
YcTponcteo
CreneHb 3aWuThl IP 23S 23S 23S 23S
Knacc nsonsaunoHHoro matepuana F F F F
Bug oxnaxpeHus F F F F
YpoBeHb Lwyma OB(A) <70 <70 <70 <70
Cranpapt EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
MapkumpoBka CE, S CE, S CE, S CE, S
Paswmepsbl 1 Bec
Pa3amepbl nctodHuka Toka (OxLLUxB) MM 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326

Bec nuctoyHuka Toka

Kr

12,2

12,3

13,3

13,4

Tab. 8:  TexHuyeckue xapakmepucmuku

ED = onntenbHOCTb BKMIOYEHUS

*) UamepeHo npu TemnepaTtype okpyxatoLien cpegbl 40° C

04.19

909.1709.9-05

-137 -




TexHU4YecKkue xapakTepUCTUKK

Eaun- Tun annapara
TexHuyeckne xapakTepucTukn* HULU a T 250 DC T300DC |T250AC/DC|T 300 AC/DC
M3M. | ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Capka WIG

A 5-250 5-300 5-250 5-300
MwuH./mMakc. ananasoH ceapku

B 10,2 - 20,0 10,2 -22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
oo comacio EN 0OTA) o | BRC | <113 <113 <113 <113
PerynupoBka Toka H6eccTyneHyarasi
XapakTtepuctmyeckasi kKpupas nagawoLias
CsapouHbin Tok npu ED 100% A 175 200 175 180
CapoyHbin Tok npu ED 60% A 200 250 200 220
ED npwu makc. cBapo4HOM TOKe % 35 35 35 30
MoTtpebnenne Toka 11 (npn ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Motpebnexune Toka |11 (npu ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Motpebnexune Toka 11 max A 13,5 17,0 13,6 171
Makc. acpdbekTnBHBIN ceTeBon Tok (I11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
MoTtpebnsaemas mowHoctb S1 (npu ED 100%) kBA 6,2 6,8 6,0 6,1
MoTtpebnsaemas mowHocTb S1 (npy ED 60%) kBA 7,3 9,4 71 7,8
MoTpebnsiemas MowwHOCTb S1 max kBA 9,4 11,8 9,4 11,8
CBapka arnekTpoaomM

A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200
MwuH./MaKc. Ananas3oH cBapku

B 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
e s ™ [ aoe | < | <m | am | <
PerynupoBka Toka 6eccTyneHyaras
XapakTtepuctmyeckasi kKpmeasi nagatoLLas
CapoyHbin Tok npy ED 100% A 170 170 170 170
CaapouHsbinn Tok npu ED 60% A 185 200 185 200
ED npwu makc. cBapo4HOM TOKe % 55 60 55 60
Motpebnexune Toka 11 (npu ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Motpebnexune Toka 11 (npu ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
MoTpebneHne Toka 11 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Makc. acbdpekTmBHBIN ceTeBor Tok (I1eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
MoTtpebnsaemas mowHoctb S1 (npu ED 100%) kBA 7,4 8,5 7,4 8,0
Motpebnsiemas mowHocTe S1 (npy ED 60%) kBA 8,0 10,0 8,0 9,6
MoTpebnsiemast MowwHOCTbL S1 max kBA 8,7 10,0 8,7 9,6
CBapuBaemble 3MeKTpoAbI MM 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Cetb
CeTeBoe HanpsikeHne B 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
CeteBas yacToTa My 50 -60 50 -60 50 -60 50 -60
MonoxuT. ceTeBon Aonyck % 15 15 15 15
OTpuuar. ceTeBou JOMycK % 15 15 15 15
Makc. OTpMLI,a'vI'erIbeIFI C(?TEBOVI Jonyck npu o5 o5 o5 o5
YMEHbLLEHHOWN BbIXOAHOW MOLLHOCTH
CeTeBoit kabernb MM? 4x1,5 4x1,5 4x1,5 4x1,5
CeteBoli LITEKEP CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Eau- Tun annaparta
TexHuyeckne xapakTepucTukn* HULU a T 250 DC T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
M3M. | ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
MoTtpebnexune Toka 11 xon. xon A 0,15 0,15 0,15 0,15
\C/:Velgjlécl)_ﬂ npeaoxpaHnTenbs, UHEPLMOHHDIN, A 16 16 16 16
KoadhdomumeHT acpcbekTnBHOCTH cos @ 12 makc | cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
KoahdpumumeHT mowHocTh A npu 12 max A
B e e st | wow | o e o
PekoMeHayemMasi MOLLHOCTb reHepaTtopa kBA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
YCTpONCTBO
CteneHb 3aWuThl IP 23S 23S 23S 23S
Knacc nsonsiumMoHHoro marepuana B B B B
Bug oxnaxpeHus F F F F
YpoBeHb Lyma ab(A) <70 <70 <70 <70
CraHnpapt EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
MapkupoBka CE, S CE, S CE, S CE, S
Pa3wmepsbl 1 Bec
Pasmepbl nctouHunka Toka (OxLLUxB) MM 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Bec uctouHumka Toka K 14,3 14,5 16,3 16,3

Tab. 9:  TexHuyeckue xapakmepucmuku

ED = onntenbHOCTb BKMOYEHNS

*) U3amepeHo npu Temnepatype okpyxatoLlen cpegpl 40° C

18 CoobuweHus
18.1 CooO6LieHunsa ¢ ykazaHusamu
Mocne BbiBOAa COOGLLEHNA-NOACKA3KM
paboToCcnocobHOCTb YCTAaHOBKM OCTaeTcs
OrpaHUYEHHON, criegyeT Kak MOXHO Obl-
CTpee yCTpaHUTb HENCNPaBHOCTb.
Kop YkazaHue MpuyuunHa Bo3MOXHbIV cnoco6 ycTpaHeHus
CrnuLLKOM HM3KOE CETEBOE Hanpshxe-
HO1 Manoe HanpsixeHune e [MpoBepuTb HanpsikeHne cetn
HO03 BeHtunsTtop HeucnpaBHocTb BEHTUNsITOpa YBELOMUTb CEPBUCHYH CIYXOY
HO04 PFC HeucnpasHoctb PFC YBEOOMUTb CEPBUCHYHO CIYXOy
. BbIKNOYMTBL M CHOBA BKITKOYNTL YCTAHOBKY
Ownbka KOHTponbHOW cyMMbl | Ownbka npn obmMeHe AaHHbIMU C .
HO5 . WIN BbINOMHUTL NOMHbIA cbpoc (Master-
EEProm ANEKTPUYECKM CTUPAEMON NaMATLIO
Reset)
BbIKNtounTL U CHOBA BKIKOYUTL YCTAHOBKY
Owunbka 3anucu/cumntbiBaHms | Owmnbka npyu o6mMeHe gaHHbIMU C .
HO06 o UM BbINOMHUTL NOMnHbIN cbpoc (Master-
EEProm ANEKTPUYECKM CTUPAEMON NaMATLIO
Reset)
lopenka He nepefaeT naeHTUdK-
H10 Sauwra roperni Kafop HO 3au.|,v‘:|)T§' TorchflProte(c*;)tion HacTtpowka ngeHtndmkatopa ropenku
(Torch-Protection) aKTMB;—Ia

Tab. 10: CoobuwieHus ¢ ykasaHUsIMU
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18.2 Coob6LeHus o6 owmbkax
Ecnu ata owmbka nosiBNsieTcsi CHOBa, Tpe-
OyeTcst npoBepka UM PEMOHT CEPBUCHOM
Cny>x00W.
Kopn OwmnbkKa MpuyuunHa Bo3MoXHbIM cnocob ycTpaHeHus
EO01-01 | Meperpesa BTOpWYH. Aruoaa
E01-02 | lNeperpeB nepB14HOro MOAyns | MpesbileHa AONYCTUMAS OcTaBUTb annapar BbIKIIOYEHHbIM Ha He-
E01-03 neperpeB Tpch(popMaTopa npoaoINKNUTENBHOCTb BKIMKOYEHNA CKOJTIbKO MUHYT ANA oxnaXxaeHua
E01-05 | Meperpes PFC
CrnuLwKoM BbICOKOE CETEBOE HanpshKe-
E02-00 | MepeHanpsikeHve B ceTn e [MpoBepuTb HanpspkeHe cetn
[MpoBepuTb coeanHeHne nposoga obpaba-
E04-01 | KoHTponb 3awmnTHOrO Npo-Boaa | TOK yTeYkM Ha 3aLuMTHOM NpoBoAe posep . A poBOA P
TbiIBAEMOW AEeTanM 1 MaccoBOro 3axvma
BoasHoii Hacoc MoBpexaeHne coegnHuTenbHoro kabe- | MpoeepuTb kabenb Lorchnet nnu oxnaxagato-
NA MY OXNaxAaatoLwero KOHTypa anna- | Wi KOHTYp annapara, npy Heo6xoaMMoCTH
(Npu BOASIHOM OXNaXaeHWUn)
pata 3aMeHNTb
E05-00
Mcnonb3oBaTb roperky ¢ ra3oBbiM OXax-
KoHTponb ropenku (npu oxnax- | MogkntodeHa HeBepHasi ropenka (ropen- -
AEHVEM (0TnNYaeTcs NepemblyKo Mexay
AEHNM ra3om) Ka C BOOSHbIM OXNaX4eHNeM)
KOHTakTamu 4 n 5 Ha pasbeme ropernku)
CrvLKOM BbICOKOE BbIXOAHOE Hanpsi-
E06-00 | BropnyHoe nepeHanpshkeHve A P
XeHne
E09-00 | OnpeneneHne HanpsixeHns Owwnbka nNpu onpegeneHnn HanpsXxeHns | YBegoMmnTb CEPBUCHYHO CIYXOy
E09-01 Pasbem onpeneneHus Hanps- | Owmnbka npu onpeaeneHny HanpsikeHns
KeHUs moayns 2
HewucnpaBHOCTb ANCTaHUMOHHOTO pery- | MpoBeputb 1 Npu HEOBXOAUMOCTU 3aMEHNUTL
E10-00 | Mopenka/guctaHu. perynstop P A U ) Pery poBep P A
naTopa, ropenkv Unu CoeauHeHUn AVCTaHLMOHHBIN PETyNaTOp U roperky
E10-01 | MeperpeB ropenku [Meperpyska ropenku [aniTte ropenke ocTbITb
E12-00 | Cunosas uacts HewncnpaBHOCTb ynpaBneHnst CUnoBomn
yacTu
E13-01 Jatunk TemnepaTypbl BTOPUYH.
avopa
E13-02 [Jatuuk TemnepaTypbl NepBmY-
Horo Moayns HeucnpaBHoCTb AaTynka TemnepaTypbl
E13-03 [Jatuuk TemnepaTypbl TpaHc-
cpopwmaropa YBE[OMUTL CEPBUCHYIO CryXBy
E13-04 | Oatumk Temnepatypbl PFC
E14-00 | HanpsbkeHue nutams HeBepHoe BHyTpeHHee nuTatoLLee Ha-
npsbxeHne
E15-00 | OnpegeneHne cunbl Toka Owwubka nNpu onpeaeneHnm cunbl Toka
E16-00 OTKNtoYEHME NPU TOKE nepe- Cnuwkom BbICOKOe noTpebneHne Toka
rpy3ku 6rMoOKOM MOLLHOCTU
E19-00 | NMpnbop nogxwura HewucnpasHocTb npnbopa nogxura
E22-00 | Hu3koe HanpsxeHune B cetu CnuwKkom Hu3koe ceTeBoe HanpsikeHve | MpoBepuTb HanpskeHne cetn
. [openka wnu gepxatenb anekTpoga npu
. HevcnpaBHOCTb YCTPOMUCTBA CHUXEHUSI
YCTPOWCTBO CHUKEHUS Hanpsi- BKITHOYEHWUN HE [OMKHbI UMETh 3MeKTpuye-
E25-00 HanpsKeHUs UM KOPOTKOE 3aMblkaHne o o
xeHunsa (VRD) _ CKWIA KOHTaKT C NpoBoAoM obpabaTeiBaemoi
MeXAy OeTanbio U ropernkom
aetanu (KopoTkoe 3aMblkaHue)
Henoaxogsawmm nnm HeucnpasHbIv
E30-00 | Owwmbka koHdurypaumm AxoaALl P
6nok, yctaHoBneHHoe O He nogxoauT
£30-03 PacnosHaBaHue naHenu ynpas- | HemcnpaBHO pacrno3HaBaHue naHenu
neHus ynpaeneHus
m - — YBEOOMUTb CEPBUCHYHO CryX0y
E33-01 | Cunosas yacrs €CYMMETPUYHbBIN MOZYNb CUMOBOM
yacTu
TIMLLKOM BbICOKWI TOK HA BEHTUMS-
E34-00 | BeHTunsartop C ° co Ok Ha Be
Tope
Tab. 11:  CoobujeHusi 06 owubkax
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3asiBneHue o cooTBeTCTBMMU cTaHaapTam EC m

19 YTunusaumsa

Tonbko ansa cTpaH EC. CornacHo eBponerickon gupektuse 2012/19/EU o cra-
He BbiGpachiBaiTe 3MeKTPONHCTPY-MEHTbI pPOM 3MEKTPUYECKOM U 3MEKTPOHHOM obopydoBaHuM, a
Ha CBasKy A4mnsi GbITOBbIX OTXOLOB! Takke peanvsaumm B HauMOHaNbHOM 3aKOHOL4ATENLCTBE

MCMOSb30BaHHbIE  3NEKTPOUMHCTPYMEHTbI HEobXoaMMo
cobupaTtb oTAenbHO W noABepratb 3KOMornyeckn Ges-
OornacHom yTunmsaumm.

20 CepBuc

Lorch Schweil3technik GmbH Afpec aonsa ckadynmBaHusa JOKYMeHTa

Im Anwander 24-26 http://www.lorch.eu/download

71549 Auenwald 30eCb MOXHO HaNTW AOMNOSHUTENbHYI0 TEXHUYECKYHO
Fepmanms MHOPMaLMIO O NPOAYKTE.

Ten. +49 7191 503-0
®akc +49 7191 503-199

21 3asiBneHne o cooTBeTCTBUU cTaHpaaptam EC

Co BCell OTBETCTBEHHOCTbIO Mbl 3asiBMSIEM, YTO HACTO-
ALWMIA NPOAYKT COOTBETCTBYET TpebOBaHWsIM Creayto-
WMX CTaHOApTOB MMM HOPMaTUBHbLIX AOKyMeHToB: EN
60974-1:2018, EN 60974-2:2017, EN 60974-3:2017, EN
60974-10:2018 CL.A cornacHO MOMOXEeHUsIM OUPEKTUB
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

9710 m3genve cepTnununpoBaHo No cucteme ceptudu-
kaumm FOCT P TOCCTAHOAPT POCCUWN. 310 nspenve
COOTBETCTBYET TPEOOBAHUSAM HOPMATUBHbIX [OKYMEH-
ToB OCT 12.2.007.8-75 n TOCT P 51526-99

BonbgraHr piob
OupekTop

<o

Lorch Schweil3technik GmbH
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m Elementy urzadzenia

1 Elementy urzadzenia

1 Pokrywa pola obstugi 7 Pas transportowy

2 Pole obstugi 8 Uchwyt (punkt obcigz.)

3 Gniazdo przytgczeniowe (Seria T DC) 9 Whytgcznik gtowny
Palnik/Uchwyt elektrody/Gniazdo przytgczeniowe 10  Wytacznik gtéwny

3 Gniazdo przytgczeniowe (Seria T AC/DC) 11
Palnik/Uchwyt elektrody

Na przewodach gniazda przytgczowego
wystepuje petne napiecie zaptonu HF.
Nalezy podfgczac tylko wtyczke sterujgcg
palnika recznego. 15 Pas z wyposazenia dodatkowego

Pas transportowy moze by¢ wykorzy-
stywany do transportu wytacznie przez
jedng osobe.

Kabel sieciowy

12  Przytgcze gazu ochronnego

13  Gniazdo LorchNet

14  Gniazdo do podtgczania zdalnego regulatora

4 Przycisk uruchamiania palnika na gniezdzie
przytgczowym
5 Przytgcze gazu do palnika

6 Gniazdo przytgczeniowe (Seria T DC)
Palnik/Uchwyt elektrody

Pokazane lub opisane elementy wyposa-

] i ] zenia cze$ciowo nie wchodzg w zakres

6 Gniazdo przytaczeniowe (Seria T AC/DC) dostawy. Zastrzega sie mozliwo$é zmian.
Palnik
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

2 Wyjasnienie znakéw

21 Znaczenie znakoéw obrazowych w
podreczniku uzytkownika

i

Zagrozenie dla ciata lub zycia!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot.
zagrozen mozliwe sg lekkie lub ciezkie
uszkodzenia ciata, moggce prowadzi¢ az
do $mierci.

Niebezpieczenstwo wystgpienia szkod
rzeczowych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot.
niebezpieczenstwa istnieje mozliwos$¢ wy-
stgpienia szkdd w przedmiotach obrabia-
nych, narzedziach i instalacjach.

3 Dla wiasnego bezpieczenstwa

Praca z urzgdzeniem bez zagrozen moz-
liwa jest jedynie w przypadku, kiedy prze-
czytana zostata w catosci instrukcja ob-
stugi oraz wskazowki bezpieczenstwa i sg
one $cisle przestrzegane.

Przed pierwszym uzyciem zaleca sie, aby
kto$ dokonat wprowadzenia praktycznego.
Stosowac sie do przepiséw BHP (UVV*).
Przed przystgpieniem do spawania nalezy
usung¢ z pola roboczego resztki rozpusz-
czalnika, Srodkow odttuszczajgcych oraz
innych tatwopalnych substancji. Wszelkie
statyczne materiaty tatwopalne nalezy za-
kry¢. Spawa¢ mozna tylko wtedy, kiedy w
atmosferze najblizszego otoczenia nie wy-
stepujg wysokie stezenia kurzu, kwasnych
oparéw, gazow lub substancji tatwopal-
nych. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy za-
chowa¢ w trakcie wykonywania prac spa-
walniczych przy naprawach rurociggow i w
zbiornikdw, ktore zawierajg lub zawieraty
tatwopalne substancje w stanie ciektym lub
gazowym.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napieciem
wewnatrz lub na zewnatrz obudowy. Ni-
gdy nie dotyka¢ elektrody spawalniczej
lub czesci znajdujacych sie pod napieciem
spawalniczym przy witgczonym urzgdze-
niu.

Nie wolno wystawia¢ urzgdzenia na dzia-
tanie deszczu, nie nalezy my¢ natryskowo,
ani w strumienicy parowe;.

Nie nalezy spawac¢ bez ostony spawalni-
czej. Nalezy ostrzec znajdujgce sie w po-
blizu osoby przed promieniami tuku swietl-
nego.

Wskazowka ogodlna!l

Okresla uzyteczne informacje dot. produk-
tu i wyposazenia

2.2 Znaczenie symboli graficznych na
urzadzeniu

AT

@
&

Niebezpieczenstwo!

Nalezy przeczyta¢ informacje dla uzytkow-
nika, znajdujgcg sie w podreczniku obstugi.
Wyciagna¢ wtyczke sieciowa!

Przed otwarciem obudowy nalezy wycig-
gnac wtyczke z gniazda zasilania siecio-
wego.

Nalezy stosowac¢ odpowiednie urzgdze-
nie wyciggowe do odprowadzania gazow i
opardéw z ciecia gazowego.

W przypadku zagrozen przedostania sie
do ukfadu oddechowego gazoéw spawalni-
czych lub oparéw z ciecia gazowego, nale-
zy zaktada¢ maske tlenowa.

Jesli podczas pracy zostanie uszkodzony
lub przerwany kabel sieciowy, nie nale-
zy go dotykac, lecz wyciggng¢ wtyczke z
gniazdka. Nigdy nie uzywac¢ urzadzenia z
uszkodzonym kablem.

W trakcie spawania nalezy posiada¢ naj-
blizszym zasiegu gasnice reczna.

Po zakonczeniu prac spawalniczych nale-
zy przeprowadza¢ kontrole p-poz (patrz:
przepisy BHP*).

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

Urzadzenie nalezy transportowac i ustawic
na twardym réwnym podtozu.

Maksymalny dopuszczalny kgt nachylenia
dla transportu i ustawienia wynosi 10°.

U Prace serwisowe i naprawcze wykonywa¢ moze je-
dynie osoba posiadajgca uprawnienia w zakresie
prac elektrycznych.

U Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przewdd zasila-
jacy proces spawania byt bezposrednio podtgczony
do spawanego elementu w bezposredniej bliskosci
pola spawania. Nie nalezy doprowadzac¢ zasilajgce-
go proces spawania pradu za posrednictwem tancu-
chow, tozysk kulkowych, lin stalowych, przewodow
uziomowych, itp. ze wzgledu na niebezpieczenstwo
ich stopienia sie.
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Zabezpieczenie urzadzenia

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

U Spawarka moze by¢ podtgczona wytgcznie do prawi-
dtowo uziemionej sieci zasilania elektrycznego. (Troj-
fazowy system czteroprzewodowy z uziemionym
przewodem neutralnym lub system jednofazowy troj-
przewodowy z uziemionym przewodem neutralnym).
Gniazdo wtykowe oraz przedtuzacz kablowy muszg
by¢ wyposazone w funkcjonalny przewdd ochronny
(uziemiajacy).

U Nalezy zaktada¢ odziez ochronng, skérzane rekawi-
ce i skérzany fartuch.

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

O Spawarki nie wolno stosowaé¢ do rozmrazania za-
marznietych rur lub przewoddw.

0 W zamknietych zbiornikach oraz w charakteryzuja-
cym sie wysokimi ograniczeniami srodowisku pracy,
a takze przy podwyzszonych zagrozeniach elektrycz-
nych, nalezy stosowac wytgcznie urzgdzenia spawal-
nicze, oznaczone znakiem S.

U W przerwach miedzy spawaniem nalezy wytgczac
spawarke z sieci i zakrecac¢ zawor butli z gazem.

O Natozy¢ na butle gazowg tancuch, zabezpieczajacy
jg przed przewroceniem.

U Wyciggna¢ wtyczke z gniazdka, zanim nastgpi zmia-
na miejsca ustawienia lub podjete zostang prace z
urzagdzeniem.

*) Tylko dla Niemiec. Mozliwo$¢ zakupu w Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

Nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych dla wtasnego kraju
przepisow BHP. Zastrzega sie mozliwos¢ zmian.

4 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia
podczas eksploatacji: -10 °C ...+40 °C (+14 °F ...+104 °F)
podczas transportu

i przechowywania: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza:

do 50 % przy 40 °C (104 °F)

do 90 % przy 20 °C (68 °F)
Eksploataciji, sktadowanie i transport mogg
sie odbywac tylko w ramach podanych
ﬁ zakreséw! Zastosowanie poza tymi gra-
nicami jest uznawane jako niezgodne z
przeznaczeniem. Za wynikte z tego szkody
producent nie odpowiada.
Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od kurzu. kwasoéw,
gazow korozyjnych lub innych groznych substanciji!

5 Uzycie zgodne z
przeznaczeniem

Urzadzenie jest przeznaczone do spawania stali, alu-
minium i stopoéw i nadaje sie do stosowania zaréwno w
warsztatach rzemiesiniczych i drobnej wytwoérczosci jak i
w warunkach przemystowych.

O Urzadzenie umozliwia spawanie elektrodg wolfra-
mowg w ostonie gazoéw obojetnych i przy zasilaniu
prgdem statym

— stali weglowych, stali niskostopowych i stali wy-
sokostopowych

— miedzi i stopow miedzi,

— niklu i stopow niklu,

— metali specjalnych, takich jak tytan, cyrkon i tantal,
U do spawania elektrodg wolframowg w otoczeniu ga-

zéwobojetnych przy zasilaniu prgdem zmiennym®

— aluminium i stopéw aluminium®,

— magnezu i stopdw magnezu®,
U oraz do spawania elektrodowego.

*) Tylko AC/DC
6 Kontrola spetniania wymogoéw
BHP

Uzytkownik stosowanych w warunkach przemystowych
urzgdzen spawalniczych jest zobowigzany do poddawa-
nia ich regularnym kontrolom utrzymania przez nie zgod-
nosci z wymogami BHP, okreslonymi normg EN 60974-
4. Lorch zaleca przeprowadzanie tego typu kontroli w
przedziatach 12-miesiecznych.

Kontrole tego rodzaju muszg by¢ réwniez przeprowa-
dzane po kazdej dokonanej zmianie i wykonanej napra-
wie spawarki.

@

Nieprawidtowo przeprowadzone kontrole
BHP mogg prowadzi¢ do uszkodzen urza-
dzenia. Blizsze informacje na temat odno-

szacych sie do urzadzen spawalniczych
wymagan BHP mozna uzyska¢ w posia-
dajgcych autoryzacje firmy Lorch punktach
serwisowych.

7 Zabezpieczenie urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpieczone przed
przecigzeniem. Nie nalezy stosowac¢ bezpiecznikow o
poziomie zabezpieczenia prgdowego wyzszym od poda-
nego na tabliczce identyfikacyjnej.

Przeznaczony do spawania przedmiot nalezy potgczy¢
przewodem potgczeniowym ze spawarkg.
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Transport
8 Zgodnos¢ elektromagnetyczna 9 Przytacze sieciowe
(EMV) Urzadzenie odpowiada wymogom EN / IEC 61000-3-12

Wyréb niniejszy odpowiada aktualnie obowigzujgcym
normom, okreslajgcym wymagania zgodnos$ci magne-
tycznej. Nalezy przestrzegac¢ nastepujgcych zalecen:

U Ze wzgledu na wysoki pobdér prgdu spawarki mogg
powodowac usterki w sieci przesytowej. Dlatego pod-
taczenie do sieci musi spetnia¢ okreslone wymogi
odnos$nie do maksymalnej dopuszczalnej impedan-
cji sieciowej. Maksymalna dopuszczalna impedancja
sieciowa (Zmax) pofgczenia z siecig (przylacze sie-
ciowe) podana jest w danych technicznych. W razie
potrzeby skontaktowac sie z dostawcg energii elek-
trycznej.

O Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do zasto-
sowan rzemieslniczych jak i w skali przemystowej
(CISPR 11 klasa A). Stosowanie spawarki w innych
srodowiskach (np.: w warunkach zabudowy miesz-
kalnej) moze sta¢ sie przyczyng uszkodzen innych
urzgdzen elektrycznych.

U Emitowane przez pracujgcg spawarke zaktocenia
elektromagnetyczne moga by¢ odbierane w nastepu-
jacych punktach:

— W przewodach sieciowych, przewodach steruja-
cych, przekazujgcych sygnaty radiowe i teleko-
munikacyjne, jezeli przebiegajg w poblizu pra-
cujgcych urzadzen spawalniczych lub do ciecia
plazmowego,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbiorczych jak ina-
dawczych,

— komputerach i uktadach elektronicznego sterowa-
nia,

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

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

— w urzgdzeniach o zbyt niskim poziomie zabezpie-
czen przeciwzaktoceniowych.

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

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

Urzadzenie nalezy stosowac¢ zgodnie ze wskazdéwkami
i zaleceniami producenta. Uzytkownik urzgdzenia jest
odpowiedzialny za jego instalacje i wtasciwe stosowa-
nie. W przypadku wystgpien zaktocen elektromagne-
tycznych, uzytkownik (ew. ze wsparciem technicznym
producenta) jest odpowiedzialny za ich wyeliminowanie.

pod warunkiem, ze maksymalna impedancja sieciowa
Zmax jest nizsza lub réwna impedancji Zmax podanej w
danych technicznych urzadzenia w punkcie przytgczenia
do publicznej sieci niskiego napiecia. Zapewnienie, ze
urzadzenie jest podtgczane do publicznej sieci niskiego
napiecia tylko wtedy, gdy maksymalna impedancja sieci
Zmax jest nizsza lub réwna impedancji Zmax podanej
w danych technicznych urzgdzenia, nalezy do zakresu
odpowiedzialnosci instalatora lub uzytkownika urzgdze-
nia, w razie koniecznosci w porozumieniu z dostawcg
energii w sieci publicznej. OSTRZEZENIE: Ciggte sto-
sowanie urzgdzenia przy maksymalnej mocy z rzeczy-
wistym czasem wigczenia wiekszym niz 15% prowadzi
do przekroczenia wartosci granicznych dla Rsce zdefi-
niowanych wedtug IEC 61000-3-12. Jesli urzgdzenie ma
by¢ uzytkowane w publicznej sieci niskiego napiecia z
odpowiednio wysokim obcigzeniem, nalezy uzyskaé
zgode dostawcy energii na przytgczenie urzgdzenia po
stronie uzytkownika.

Dla urzgdzen typu T220 zasadniczo nie jest konieczne
rozwazanie specyficznych zagadnien zwigzanych z pod-
taczeniem do sieci zasilajgce;.

10 Emisja hatasu

Poziom generowanego przez urzgdzenie hatasu jest po-
nizej 70 dB (A), mierzony przy normalnym obcigzeniu,
zgodnie z normg EN 60974-1 w maksymalnym punkcie
pracy.

1 Transport

Przy transporcie spawarki za pomoca
podnosnika mechanicznego (np. dzwi-
gu) punktem zaczepienia moze by¢ wy-
tacznie uchwyt reczny. Nalezy stosowac
wilasciwe srodki ustalajgce obciazenie.
Nie nalezy podnosi¢ spawarki za obu-
dowe woézkiem widtowym. Pas trans-
portowy moze by¢ wykorzystywany do
transportu wytacznie przez jedng oso-
be.

04.19
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m Przed uruchomieniem:

12 Przed uruchomieniem:

121  Umocowac pas transportowy

17
/
@
7 Pas transportowy 2 Nawing¢ pas transportowy na spawarke i plastikowy
16  Suwak plastikowy suwak. Nalezy zachowac przedstawiong na rysunku

17  Zapiecie rzepowe kolejnos¢é numeraciji.

12.2 Umocowa¢ pas z wyposazenia dodatkowego

18

g =—— @
O o —

15 Pas z wyposazenia dodatkowego z zapieciem 2 Nawing¢ pas dodatkowy na uchwyt reczny i suwak
16  Suwak plastikowy plastikowy. Nalezy zachowa¢ przedstawiong na ry-
sunku kolejno$¢ numerac;ji.

18 Zapiecie
2 Spigc klamry pasa ze soba.
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Przed uruchomieniem:

12.3 Procedura postepowania przy spawa-

niu elektrodowym

Elektrody-podigczenie kabla spawalniczego
2 Wigczy¢ kabel spawalniczy elektrod do gniazda
oznaczonego przez ,Minus” 3 lub ,Plus” 6 i zabezpie-
czy¢ przed wysunieciem przez przekrecenie wetknie-
tego wtyku w prawo.
Nalezy przestrzegac instrukcji producenta
elektrod.

Podtaczenie przewodu do przedmiotu spawa-

nego

2 Wigczy¢ przewod, wychodzgcy z przewodu spawa-
nego do wolnego gniazda oznaczonego przez ,Mi-
nus” 3 przez ,Plus” 6 i zabezpieczy¢ przed wysunie-
ciem przez przekrecenie wetknietego wtyku w prawo.

Umocowanie zacisku masy

Podtaczenie zasilania elektrycznego
Spawarke mozna zasila¢ z sieci lub z generatora.

2 Wetkna¢ wtyczke sieciowg w przewidziane gniazdo
zasilania.

@

Napiecie sieci i jego tolerancje oraz za-
bezpieczenia muszg odpowiada¢ danym
technicznym spawarki. (patrz: Dane tech-

niczne)

124 Procedura spawalnicza przy spawa-
niu elektroda wolframowg w ostonie z
gazéw obojetnych

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym!
Przy wybranej funkcji zaptonu HF (31)
na palniku wystepuje wysokie napiecie
zaptonu.

Nigdy nie dotykac elektrody do spawania
lub elementéw przewodzgcych napiecie
spawalnicze przy wtgczonym urzadzeniu.

Podtaczanie palnika

2 Palnik nalezy podtgczy¢ do gniazda 3 i zamocowac
poprzez obrot w prawo.

2 Potaczy¢ przewod gazowy palnika z przytgczem do-
prowadzania gazu 5.

2 Wetknag¢ wtyczke przewodu sterowania palnika w
gniazdo przytagczowe przycisku palnika 4.

Do gniazda przytgczeniowego palnika 4 wol-
no podtgczac tylko kable sterujgce palnika.

Li(R)

L2(S)

Ls(T)

N(MP)

PE%

Abb. 1:  Umocowanie zacisku masy - Wtasciwe!

< Zacisk potgczenia z masg nalezy umocowac w bezpo-
Sredniej bliskosci miejsca spawania, aby prad spawania
nie mogt sam sobie szukaé drogi odptywu przez czesci
maszyny, fozyska kulkowe lub potgczenie elektryczne.

2 Nalezy pewnie umocowac zacisk masy na stole spa-
walniczym lub na spawanym przedmiocie.

Zatozenie elektrody

Abb. 2:  Umocowanie zacisku masy - Nieprawidfowe!

2 Nie wolno mocowac¢ zacisku masy na obudowie spa-
warki lub na butli gazowej poniewaz w takim przy-
padku prad spawania poptynie przewodami uziemia-
jacymi powodujgc ich stopienie.

Abb. 3:  Palnik

2 Przykreci¢ Srubami kotpak zaciskowy 61.
Elektrode wyciggnij 60 z uchwytu 62..
Przeszlifowac elektrode wolframowg 60.
Przesun elektrode 60 do uchwytu 62.

Nasadzi¢ elektrode 60 i przykreci¢ srubami kotpak
mocujacy 61 na palnik.

Nie nalezy demontowac obudowy tulei roz-
preznej 63 ani dyszy gazowej 64.

OO0
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Przed uruchomieniem:

W przypadku przezbrojenia palnika na

% inng $rednice elektrody nalezy:

U Uchwyt 62, obudowa uchwytu 63 i elektroda 60 mu-
szg mie¢ tg samg srednice.

O Dysza gazowa 64 musi pasowac do $rednicy elektrody.

Podtaczenie przewodu do przedmiotu spawa-

nego

2 Wigczy¢ przewdd wychodzacy z przewodu spawa-
nego do gniazda oznaczonego napisem ,przedmiot
spawany” 6 i zabepieczy¢ przed wysunieciem przez
przekrecenie wetknietego wtyku w prawo.

Umocowanie zacisku masy

Napiecie sieci i jego tolerancje oraz za-
bezpieczenia muszg odpowiada¢ danym
technicznym spawarki. (patrz: Dane tech-

@

niczne)

Podtaczanie butli z gazem ochronnym

Li(R)
Le(S)
Ls(T)
N(MP)
PE%
—5
SR A
Abb. 4:  Umocowanie zacisku masy - Wtasciwe!

< Zacisk potgczenia z masg nalezy umocowac w bezpo-
Sredniej bliskosci miejsca spawania, aby prad spawania
nie mogt sam sobie szukaé drogi odptywu przez czesci
maszyny, fozyska kulkowe lub potgczenie elektryczne.

2 Nalezy pewnie umocowac zacisk masy na stole spa-
walniczym lub na spawanym przedmiocie.

R 7
L(T) \\ //
o —— - 7

PE_L

Abb. 5:  Umocowanie zacisku masy - Nieprawidfowe!

2 Nie wolno mocowac¢ zacisku masy na obudowie spa-
warki lub na butli gazowej poniewaz w takim przy-
padku prad spawania poptynie przewodami uziemia-
jacymi powodujgc ich stopienie.

Podlaczenie zasilania elektrycznego

Spawarke mozna zasila¢ z sieci lub z generatora.

2 Wetkng¢ wtyczke sieciowg w przewidziane gniazdo
zasilania.

Abb. 6:  Butla z gazem ochronnym

> Butle z gazem ochronnym 66 zabezpieczy¢ fancu-
chem 67.

S Zawor na butli gazowej otwiera¢ 65 na krotko kilka
razy celem wydmuchania ew. czgstek zanieczysz-
czen.

9 Zatozy¢ na butle z gazem ochronnym 71 reduktor ci-
Snienia 66.

2 Przykreci¢ $Srubami waz doprowadzania gazu
ochronnego 72 do reduktora cisnienia 71 i odkreci¢
zawor 66.

2 Wocisngc¢ przycisk Proba gazowa 59 i ustawi¢ srubg
regulacyjng ilos¢ przeptuwajgcego przez 69 reduktor
gazu.

v llo$¢ przeptywajgcego gazu jest pokazana na 70
przeptywomierzu.

Wz6r empiryczny (przyblizony):

Wielkos¢ dyszy gazowej = litr/min.

v llo$¢ gazu w butli jest podawana wskazaniami 68
manometru.

- 150 -

909.1709.9-05

04.19



Przed uruchomieniem:

12.5 Przeglad: Przytacze palnika i elektrody
Seria TDC Seria T
AC/DC
Abb. 7:  Przytgcze palnika i elektrody

Rodzaj pracy

Gniazdo przytaczeniowe
3 (na gorze)

Gniazdo przytaczeniowe
6 (na dole)

Uwaga

WIG DC

Palnik

Kable robocze

WIGAC

Palnik

Kable robocze

Seria T DC ControlPro

Elektroda dodatnia Kable robocze Uchwyt elektrody Polaryzacja okreslona jest

Elektroda ujemna Uchwyt elektrody Kable robocze poprzez gniazdo i uchwyt
elektrody

Seria T AC/DC ControlPro

Elektroda dodatnia Uchwyt elektrody Kable robocze Polaryzacja zmieniona be-

Elektroda ujemna Uchwyt elektrody Kable robocze dzie na panelu sterujacym

Tab. 1:  Tabela przytagczy

04.19
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Pole obstugi

13

Pole obstugi

37 38 39 40 41 42 43

y

e

27 31 30 29' 28!

-mluzl

45 34 46 4748 49 50 51

33

N

Abb. 8:

Pole obstugi modelu spawarki Seria T AC/DC ControPro

@ Rodzaj pracy

zasilaniem prgdem statym DC+ (z biegunem do-
datnim podtgczonym do gniazda palnika 3)

20  Przycisk Rodzaj pracy 30* Dioda DC-
stuzy do wyboru trybu pracy. Swieci sie po wybranu trybu spawania z zasila-
21  Dioda Elektroda niem prgdem statym DC- (z biegunem dodatnim
Swieci sie po wyborze trybu pracy elektrody. p9d+qczonym do gniazda palnika 3)
22 Dioda Impulsy 31  Dioda HF N
$wieci sie po wyborze trybu spawania impulso- (wysoka czestotliwos¢) Swieci sie po wyborze
wego funkcji HF, uruchamiajgcej bezstykowy zapton.
23 Dioda $wieci sie punktowo @ Parametry spawania
po wyborze trybu pracy spawania punktowego. 32 Lewym przyciskiem wyboru
24  Dioda Tiptronic dokonuje sie wyboru pojedynczych parametrow
$wieci sie po wyborze trybu pracy Tiptronic. Spawania.
25  Dioda 4-takt 33  Prawym przyciskiem wyboru
$wieci sie po wybraniu trybu pracy ,4-takt’. dokonuj_e sie wyboru pojedynczych parametrow
26  Dioda 2-takt spawania.
Swieci sie po wybraniu trybu pracy ,2-takt”. 34 Przycisk obrotowy )
. . stuzy do ustawiania wybranych parametrow spa-
Rodzaj zasilania wania.
27 Prz_ycisk Rodzaj zasilania _ o 35  Wskaznik 7-segmentowy
stuzy do wyboru pradu spawania ze zrédta pradu stuzy do przedstawiania parametréw spawania i
staiego lub przemiennego z zaptonem w.cz. lub numeru procedury Tiptronic.
bez i MACS. o
r ) 36 Wskaznik 7-segmentowy
28* Dioda pradu naprzemiennego (AC) - _ stuzy do wskazywania kodéw parametréw i para-
swiecl S'% po wybranlu.trybu spawania z zasila- metréw spawalniczych (amperéw lub sekund).
nl.em pradem naprzemiennym. 37 Dioda Regulator zdalny
29 P'O_da. DC+ _ $wieci sie po wigczeniu regulatora zdalnego ste-
Swieci sie po wybranu trybu spawania z rowania
- 152 - 909.1709.9-05 04.19



Pole obstugi

38

39

40

41

42

43

45

46

47%

48

49

50

51

52

Dioda czasu przedtukowego przeptywu gazu
Swieci sie przy wybranym parametrze. Czas
przedtukowego przeptywu gazu mozna zmieni¢
(34) za pomocg przycisku obrotowego.

Dioda pradu startowego $wieci sie po wyborze
parametru. Prad startowy mozna zmienia¢ za
pomoca (34) przycisku obrotowego.

Dioda pradu startowego

Swieci sie przy wybranym parametrze. Prad star-
towy mozna zmieniac (34) za pomocg przycisku
obrotowego.

Dioda narastania pradu

Swieci sie przy wybranym parametrze. Wzrost
pradu mozna zmienia¢ za pomocg (34) przycisku
obrotowego.

Dioda srednicy elektrod

$wieci sie przy wybranym parametrze. Srednice
elektrod mozna zmienia¢ za pomoca (34) przyci-
sku obrotowego.

Dioda pradu

gtébwnego swieci sie przy wybranym parametrze.
Prad gtéwny mozna zmienia¢ za pomoca (34)
przycisku obrotowego.

Dioda przeptywu dwustrumieniowego 12

Swieci sie przy wybranym parametrze. Przeptyw
dwustrumieniowy mozna zmienia¢ za pomocg
(34) przycisku obrotowego.

Dioda zmniejszania sie pradu

Swieci sie przy wybranym parametrze. Zmniej-
szanie sie prgdu mozna zmienic (34) za pomocg
przycisku obrotowego.

Dioda pradu startowego

Swieci sie po wyborze parametru. Proporcje
miedzy dodatnim i ujemnym pradem spawania
mozna zmieni¢ za pomoca (34) przycisku obroto-
wego.

Dioda skokowego wzrostu pradu

Swieci sie przy wybranym parametrze. Prad kon-
cowy mozna zmienia¢ za pomocg (34) przycisku
obrotowego.

Dioda czasu prgdu koncowego tE

Swieci sie przy wybranym parametrze. Czas pra-
du koncowego mozna zmieni¢ (34) za pomocg
przycisku obrotowego.

Dioda srednicy elektrod

Swieci sie, kiedy dla wybranej srednicy elektrod
zostaje ustawiona dopuszczalna wartos¢ pradu.
Dioda czasu potukowego przeptywu gazu

Swieci sie przy wybranym parametrze. Czas po-
tukowego przeptywu gazu mozna zmieni¢ (34) za
pomocg przycisku obrotowego.

Diody jednostek wskaznikowych pokazujg. czy w

na siedmiosegmentowej skali sg wyswietlane (35)

napiecia, sekundy lub milimetry.

Dioda ,Hold"

Swieci sie po zakonczeniu procesu spawania.
Ostatnio stosowane przy spawaniu natezenie

53

54

55

56

pradu i napiecie spawania zostang wyswietlone
na 7-segmentowym wyswietlaczu (36 i 35).
Diody jednostek wskaznikowych pokazujg czy w
na siedmiosegmentowej skali sg wyswietlane (35)
numery zadan, wartosci procentow lub czestotli-
wosci.

Dioda sekund

Swieci sie, kiedy na siedmiosegmentowej skali
(36) sg wyswietlane sekundy.

Dioda natezenia pradu

Swieci sie, kiedy na siedmiosegmentowej skali
(36) jest wyswietlana warto$¢ natezenia pradu w
amperach.

Dioda VRD (tylko w urzgdzeniach z VRD)

Swieci sie nieprzerwanie przy aktywnej funkcji
VRD

(Redukcja napiecie jatowego) miga, gdy napie-
cie wyjsciowe przekracza warto$¢ dopuszczang
przez norme (np. w trybie spawania)

Tiptronic, préoba gazowa

24

57

58

59

Dioda Tiptronic

Swieci sie po wyborze trybu pracy Tiptronic.
Dioda Tiptronic zadanie aktywne

Swieci sige po dokonaniu wyboru aktywnej funkgji
Tiptronic.

Przycisk Zapisz

stuzy do wprowadzania zrealizowanych zadan w
trybie Tiptronic do pamieci

Przycisk préby gazowej

stuzy do ustawiania ilosci gazu ochronnego i do
kontroli zasilania w gaz.

*) Tylko przy AC/DC
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14 Uruchomienie

141 Procedura postepowania przy spawa-

niu elektrodowym

2 Za pomocg przycisku rodzaju pracy 20 nalezy wy-
bra¢ tryb spawania elektrodowego (zaswieci sie dio-
da spawania elektrodowego) 21.

2 Za pomocg przyciskow selekcyjnych 32 lub 33 na-
lezy wybraé parametr $rednicy elektrod (Swieci sie
dioda 42).

2 Przyciskiem obrotowym 34 sie teraz w sposob ptynny
zgdang $rednice elektrod.

2 Zapomocg przycisku Wybér pradu nalezy ustawi¢ 27
zgdany rodzaj prgdu zasilania.

2 Za pomocg przyciskow selekcyjnych 32 lub 33 na-
lezy wybra¢ natezenie pradu gtéwnego ($wieci sie
dioda 43).

2 Za pomoca przycisku obrotowego mozna teraz usta-
wi¢ 34 zgdang wartos¢ natezenia pragdu. Jezeli war-
tos¢ natezenia prgdu nie pasuje do wybranej $redni-
cy elektrod, zaczyna swieci¢ dioda ostrzegawcza 50.
Pomimo tego, mozliwe jest kontynuowanie spawania.

v' Spawarka jest obecnie gotowa do pracy.

Usta- | Dioda
wienie | swie-
Parametr Przedziat fa- caca
brycz- | (LED)/
ne. kod
Prad gtéwny I1
T180 10-150 A
T 220 AC/DC 10-170A
T 220 DC 10-180A 100 43
T 250 10-200A
T 300 10 - 200 A
Balans AC' 10-90 %
dodatni prad 35 47
spawania
Czestqtliwoéc’: pradu 30 - 200 Hz 60 F @‘E
przemiennego'

Tab. 2:  Parametr gtéwny

Ustawione fabrycznie wartosci sg optymalizowane auto-
matycznym uktadem regulacji parametréw. Zwykle na-
stawy fabryczne odpowiadajg wiekszosci dotyczacych
spawania instrukgciji.

Dalsze mozliwosci precyzyjnego ustawienia przedsta-

wiono w rozdziale ,14.3 Parametry dodatkowe* na stro-
nie 156.

14.2 Procedura spawalnicza przy spawa-
niu elektroda wolframowa w ostonie z

gazéw obojetnych

Srednica elektrod Zalecane natezenie pra-
[mm] du [A]
1,5 20 -40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130 - 190
5,0 180 - 260
Nalezy przestrzegac instrukcji producenta
elektrod.
Usta- | Dioda
wienie | Swie-
Parametr Przedziat fa- caca
brycz- | (LED)/
ne. kod
_ o,
Gorgcy start IS 5 2QO %o 125 39
pradu gtbwnego
f)szas gorgcego startu 0 - 20 sekund 1 40
Srednica elektrod
T 180, T 220 1,5-4,0 2,5 42
T 250, T 300 1,5-5,0
" Tylko przy AC/DC

2 Wybra¢ przyciskiem 20 zgdany tryb pracy.
— Tryb pracy ,2-takt” (Swieci sie dioda 26).
— Tryb pracy ,4-takt” (Swieci sie dioda 25).
— Tryb pracy Punkty (Swieci sie dioda 23, tylko w
trybie pracy ,2-takt”).
— Tryb pracy ,spawanie 2-takt, impulsowe” (Swieca
sie diody 22 i 26).
— Tryb pracy ,spawanie 4-takt, impulsowe” (Swieca
sie diody 22 i 25).
2 Za pomocg przyciskow selekcyjnych 32 lub 33 na-

lezy wybraé parametr $rednicy elektrod (Swieci sie
dioda 42).

2 Przyciskiem obrotowym 34 sie teraz w sposdéb ptynny
zgdang $rednice elektrod.

2 Zapomocg przycisku Wybér pradu nalezy ustawié 27
zgdany rodzaj prgdu zasilania.

2 Za pomocg przyciskow selekcyjnych 32 lub 33 na-
lezy wybra¢ natezenie pradu gtdéwnego (Swieci sie
dioda 43).

< Za pomocg przycisku obrotowego mozna teraz ustawic¢
34 zgdang wartos¢ natezenia pragdu. Jezeli natezenie
pradu spawania nie jest odpowiednie dla wybranej $red-
nicy elektrody wolframowej, zaczyna swieci¢ dioda 50.
Pomimo tego, mozliwe jest kontynuowanie spawania.

v' Spawarka jest obecnie gotowa do pracy.
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Zapton HF

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym!
Przy wybranej funkcji zaptonu HF (31)
na palniku wystepuje wysokie napiecie
zaptonu.
Nigdy nie dotykac elektrody do spawania
lub elementéw przewodzgcych napiecie
spawalnicze przy wtgczonym urzadzeniu.

Zapton HF to bezkontaktowa metoda zaptona przez im-
pulsy wysokiego napiecia.

Dioda
swie-
caca
(LED)/
kod

Usta-
wienie
fabrycz-
ne

Parametr Przedziat

W trybie spawania impulsowego pradem statym z Feed lub
Control wystepuje zjawisko synchronizacji. Spadek zasila-
nia prgdem zaczyna sie zawsze wraz z 12 niezaleznie od
aktualnego stanu 11 lub 12.

5-200 % pradu

) ) ] Prad koncowy IE . 25 48
o Za pomocy przycisk Rodzaj pradu 27 wybraé zapton i gtéwnego
HF (dloda HF 31 SWleCl). gcj?é pradu koncowe- 0 - 20 sekund 0,2 49
Srednica Zalecane nate- | Zalecane nate- Skorygowanie czasu .
elektrod zenie pradu DC | zenie pradu AC | | Potukowego przepty- | 20 - 500 % 100 51
[mm] [A] [A] Wi gaa
10-90 %
1,0 3-40 5-30* Balans AC' dodatni prad 35 47
1,6 15-130 20 - 90* _ spawania
20 45 - 180 45 - 135* Srednica elektrod
’ wolframowych 24 42
24 70-240 70-180 T180, 7220 1,0-3,2mm ‘
3,2 140 - 320 130 - 250" T 250, T300| 1,0-4,0mm
4,0 220 - 450 200 - 320* Czgstotliwosc pradu 30 - 200 Hz 60 |E ﬁ‘ C
przemiennego
*) W zaleznosci od typu elektrody i ustawienia parametru [ czas spawania punk-
Baland AC oo 001-10sekund| 1 |E/GP
Diod Czas spawania punk-
loda towego (tylko prz
Usta- | . 9o (lylko przy ,
e swie- wigczonych Punktach 0,09 - 60 sekund L ‘& ‘5‘@
Parametr Przedziat fabrvcz- caca Odstepu)
ry LED)/ Czestotliwo$¢ impul-
ne 02-2000Hz | 5 |F|P|Y
kod séw spawalniczych ’
Wspétczynnik trwania | 1-99 % Prad
Czas przedtukoweg o
przepli)/wu gazu 9 0,1 - 10 sekund 0,1 38 impulsu gtowny 11 50 b\P\U
5-200 % pradu Okresla stosunek procentowy pomiedzy pradem gtéwnym
Prad startowy IS gléwnego 50 39 11 i pradem wtérnym 12. Przy ustawionej wartosci 30 stosu-
Czas pradu startowe- nek ten wynosi 30 % [1 do 70 % 12.
go tS (tylko w dwutak- | 0 - 20 sekund 0,1 40 Tab. 3: Parametr glowny
towym trybie pracy) Ustawione fabrycznie wartosci sg optymalizowane auto-
Wozrost pradu 0-99 9% 5 41 matycznym uktadem regulacji parametréw. Zwykle na-
(Upslope) ° stawy fabryczne odpowiadajg wiekszosci dotyczgcych
Prad gtéwny 11 spawania instrukciji.
T 180 3-180A Dalsze mozliwosci precyzyjnego ustawienia przedsta-
T 220 3-220A 100 43 wiono w rozdziale,14.3 Parametry dodatkowe" na stro-
T 250 5-250A nie 156.
T 300 5-300A
_ [
Prad wtérny 12 1-200% pradu | 5, 45
gtéwnego
_ [)
Prad MACS-DCs | 17200 % pradu | 5, 45
gtéwnego

gtéwnego 1.

Okresla stosunek procentowy natezenia statego pradu
spawalniczego (DC) do pradu gtéwnego I1. Przy ustawio-
nej wartosci 50 natezenie prgdu DC wynosi 50% pradu

Spadek pradu
(Downslope)

0-500 %

‘20‘46

" Tylko przy AC/DC

2 Tylko przy spawaniu elektrodowym
3 Tylko przy spawaniu z zasilaniem prgdem zmiennym
4 Tylko przy spawania punktowego
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14.3 Parametry dodatkowe Usta
Parametry wtorne ustawia sie oddzielnie: p ¢ Przedziat wienie Kod
2 Wociskajgc nieprzerwanie przycisk trybu pracy 20, arametr rzedzia fabrycz- 0
wcisngc przycisk Zapisz 58. ne.

2 Wybra¢ za pomocg przyciskow selekcyjnych 32 lub
33 zadany parametr wtérny

v" Na lewym, 7-segmentowym wys$wietlaczu 36 pojawi
sie kod wybranego parametru, zas na prawym 7-
segmentowym wyswietlaczu 35 pojawia sie wartos¢
tego parametru.

2 Przyciskiem obrotowym nalezy ustawi¢ 34 zgdang
wartos¢ parametru.

Wszystkie parametry spawania mogg by¢

optymalizowane rowniez w trakcie procesu

0 - 99, JOF=Job Off
praca wytgczona
I(ub FOFzFaeed or% JOF J‘H;‘E
(posuw wytgczony)
Stuzy do wyboru zadania w podigczonym urzadzeniu (np.
Lorch Feed 1).
0 - 99 = wybrane zostato odpowiednie zadanie
JOF = wybér zadania jest przerwany
FOF = urzadzenie jest wylgczone

nr zadania dla
CWEF3

Uruchomienie

podajnika Feed OFF = Wylacz,

za pomocg On = Wigcz OFF F‘g‘gj
2. impulsu

Przy ustawieniu ,On“ [WL.] i w trybie pracy 4-impulsowe;j
podajnik drutu spawalniczego (np. Lorch Feed 1) urucha-

spawania.
Usta-
Parametr Przedziat wienie Kod
fabrycz-
ne.

ACS = AC-Standard

1,3 3
AC ACH = AC-Hard ACS Q‘D

Podstawowe ustawienie parametru AC (AC-Standard)
umozliwia prace z wykorzystaniem cichego tuku $wietlnego i
wydajnej charakterystyki ponownego zaptonu.

W przypadku czystego aluminium moze by¢ wymagane
ustawienie parametru na AC-Hard.

ACS = migkki i cichy tuk Swietiny

ACH = bardzo stabilny i twardy tuk swietiny

On, OFF, fd2, fd4 On

mia sie dopiero przy 2 impulsie.
cblk

2. przycisk pal-
nika

Przyporzadkowanie funkcji przycisku palnika Prgd wtdrny
76

On = normalna funkcja (prad wtérny)

OFF = brak funkgji

fd2 = podajnik Feed uruchamia sie podczas nacisniecia
przycisku

fd4 = podajnik Feed uruchamia sie przy pierwszym naci-
$nieciu przycisku, a zatrzymuje przy drugim nacisnieciu

Dynamika tuku

$wietinego? 0-200% % =
Przy spadajgcym napieciu spawania prgd spawania bedzie
automatycznie zwigkszony. Dynamika tuku swietlnego
okresla stosunek pomiedzy prgdem gtéwnym i automatycz-

100

LorchNet Wskaznik statusu ) 8: ‘ﬁ ‘E

Connector np. G4G
Dostepny tylko przy zamknietym gniezdzie przytgczenio-
wym LorchNet. (Patrz Instrukcja obstugi gniazda przyta-

nym. Podniesienie do.
10 - 200 % IPIE

‘ 100

Korekta impulsu
zaptonowego?®

Po zaptonie ustawiany jest szczytowy prad zaptonu w celu
stabilizacji tuku Swietinego. W zaleznosci od wybranej
Srednicy elektrody urzadzenie ustawia rézny prad szczyto-
wy. Ten prad szczytowy moze by¢ zwiekszony lub zmniej-

czeniowego LorchNet)
SLIO

Nachylenia

OFF = Wytacz, On
On = Wigcz (OFF)*

Funkcje zwiekszania i zmniejszania zasilania prgdem moz-

na wigczaé lub wytgczac.

Przy Slopes OFF (nachylenie) wzrost prgdu, spadek pra-

du, prad startowy i prad koncowy w parametrach gtéwnych

nie sg dostepne.

szony o okreslong wartos¢ procentows.
iL1P

Korekta pradu ‘ 10-200 % ‘ 100
impulsowego’:?

W celu optymalnego tworzenia czaszy podczas spawania
AC-WIG zaptonu dokonuje sie prgdem dodatnim. W zalez-
nosci od wybranej $rednicy elektrody urzadzenie ustawia
rézny prad dodatni. Ten prad szczytowy moze by¢ zwiek-
szony lub zmniejszony o okreslong wartos¢ procentows.

Czestotliwos¢ 02-5Hz 2 F ‘E ‘g

Powermaster

LED 3 wszystkie parametry 12 P‘SD ‘3
Powermaster PowerMaster

LED 4 - |PLIY

Dla palnika PowerMaster serii i-LTG/i-LTW dostepne sg
dwa dowolnie zdefiniowane miejsca parametrow. W zalez-
nosci od trybu pracy mozna wybrac rézne parametry (,14.4
Parametry PowerMaster” na stronie 157).

Przy podtgczonym podajniku Feed miejsce parametru PL3
jest zdefiniowane zawsze jako ,fdS*.

MACS"*
10 - 90 %
° s |bICIS

Balans MACS" 3 .
prad naprzemienny
Okresla czasowy procentowy stosunek miedzy pradem
przemiennym (AC) a prgdem statym (DC). Przy ustawionej
wartosci 60 stosunek ten wynosi 60% AC do 40% DC.

Dioda LED Po- -

werMaster Bloka- OFF B Wytacz, OFF @‘gj ‘&
On = Wigcz

da (lock)

On: Przycisk trybu przy palniku serii i-LTG/i-LTW jest zablo-
kowany. Poprzez naciénigcie przycisku trybu na 2 sekundy
zostanie on odblokowany na 15 sekund. Jesli w ciggu 15
sekund zostanie wcisniety przycisk start/stop odblokowa-
nia, przycisk trybu zostanie natychmiast zablokowany.
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Usta- Usta-
Parametr Przedziat wienie | - od Parametr Przedziat wienie | -y od
fabrycz- fabrycz-
ne. ne.

Up/Down Bloka- OFF = Wylacz, Spadek pradu 000
da (lock) On = Wigcz OFF U‘d‘& (Downslope) 0-99% 20 @;‘ﬁ‘g
On: Przyciski Up/Down przy palniku serii i-LTG/i-LTW sg . 5-200 % pradu
zablokowane podczas spawania (1>0).. Prad koncowy IE gtébwnego 25 8 E ‘ﬁ
Zabezpieczenie _ Czas pradu konco-

: OFF = Wylacz, 0 - 20 sekund 0,2
palnika (Torch on = Wil qz OFF | ‘P‘f’ wego tE E E‘ﬁ
protect)? ac Skorygowanie
On: W przypadku zastosowania palnika serii i-LTG/i-LTW czasu potukowego 20 - 500 % 100 |=|= ‘@
do spawarki moze by¢ podtgczony tylko jeden prad spawa- przeptywu gazu
nia z maks. obcigzalnoscig palnika. Czestotliwosc
Chiod_zenle ., Aut_= Auto, Aut E ‘@‘M mpulsow spawal- 0,2 - 2000 Hz 5 FM@‘U
pracuje dalej On = Wigcz. niczych

Aut: Urzadzenie chtodzgce z obiegiem wody (WUK) wt./wyt.

Wspotczynnik trwa-

1-99 % Prad

50 |b|PIU

sie autom. nia impulsu gtowny 11
On: Urzgdzenie WUK witgcza sie po 1-szym przeptywie Czas spawania
pradu (1>0) i pozostaje ciagle wigczone. punktowego 0,01-10 sekund 1 5‘@
Punkty przerw OFF = Wylgcz, Czas spawania
Wytacz
Wigcz/wytgcz* On = Wigcz ya 5@\5 ‘P punktowego (tylko 0.09 - 60 sekund 1 ‘ & ‘5‘ @
Informacja nt. ) ) E ‘ S: przy witgczonych ’
wersji r Punktach-Odstepu)
Tab. 4:  Parametry wtérne 10-90 %
Balanc-AC' dodatni prad spa- 3B b Q‘E
14.4 Parametry PowerMaster ERTa— wania
] o i zestotliwos¢ pra-
Dla palnika PowerMaster serii i-LTG/i-LTW dostepne s3 | gy przemiennego" 30 - 200 Hz 60 |F Q‘E
dwa dowolnie zdefiniowane miejsca parametréw (PL3 i Czestotliwosc im-
PL4). pulsoéw spawalni- 0,2-5Hz 2 ‘F ‘E ‘5
2 Wybraé parametr dodatkowy PL3 lub PL4. czych' 3
v Na lewym, 7-segmentowym wys$wietlaczu 36 wy- Balans impulséw 10-90 %,
sSwietli sie kod parametru PL3 lub PL4, na prawym spawalniczych® 3 prad narp:;zemen— 60 ‘@@5

7-segmentowym wys$wietlaczu 35 kod wybranego
parametru PowerMaster.

2 Wybra¢ za pomocg przycisku obrotowego 34 zgdany
parametr PowerMaster.

Usta-
wienie
fabrycz-
ne.

Parametr Przedziat Kod

Czas przedtuko-
weg o przeptywu
gazu

0,1 -10 sekund 0,1

_ [
Prad startowy IS 5 20,0 o 50
pradu gtdbwnego

Czas pradu starto-
wego tS

(tylko w dwutakto- 0-20 sekund o1 |k ‘g‘&
wym trybie pracy)
Wzrost pradu 0-99 % 5 U\PE
(Upslope)

1-200 %

Prad wtérny 12

pradu gtbwnego
Wskazanie w am-
perach.

0 | |

Prad MACS-DC"3

Predkos¢ przesu-
wu 1

(Tylko przy podta-
czonym podajniku

patrz podajnik Feed

FidS

Feed)
Tab. 5:  Parametry PowerMaster
" Tylko przy AC/DC

2 Tylko przy spawaniu elektrodowym
3 Tylko przy spawaniu z zasilaniem prgdem zmiennym
4 Tylko przy spawania punktowego
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14.5 Menu dostosowane do potrzeb War
uzytkownika .
Nr Punkt menu tosci
2 Wytgczy¢ urzadzenie wytgcznikiem gtéwnym 10. menu nasta-
2 Nacisng¢ lewy przycisk wyboru 32i przytrzymac¢ w wy
tym potozeniu. C06 |On: Nastepuje, tak jak ustawiono, catkowity | On-Off
2 Wigczy¢ urzadzenie wytgcznikiem gtéwnym 10. spadek pradu (Downslope), réwniez przy
v Menu dopasowane do potrzeb uzytkownika jest ak- przedwczesnym puszczeniu przycisku
tywne. Na wy$wietlaczu 7-segmentowym 36 wyswie- palnika (4-ty takt) ,
; Off: Przy przedwczesnym puszczeniu
tla sie punkt menu. . .
o o ) przycisku palnika (4-ty takt), spadek pradu
v Na wyswietlaczu 7-segmentowym 35 wyswietla sie (Downslope) zostanie zatrzymany.
warto$¢ nastawy.
) i y . CO7 | On: Kontrola przewodu ochronnego aktywna. | On-Off
< Nacisng¢ przycisk wyboru 32 lub 33, aby przetaczac Off: Kontrola przewodu ochronnego wyta-
miedzy punktami menu. czona.
2 Obroci¢ pokrettem 34, aby zmieni¢ warto$¢ nastawy. Kontrola przewodu ochronnego dostepna
jest opcjonalnie.
War- C08 | Off: W przypadku zastosowania zdalne- On-Off
Nr Punkt menu tosci g0 sterqwgma noznego prad minimalny,
menu nasta- niezaleznie od ustawionego prgdu spawa-
wy nia, wynosi w trybie pracy WIG z pradem
— — - - zmiennym (AC) w przypadku

C00 |Wskaznik i ustawienie numeru identyfika- [9...45 elektrod @1.0..20mm =10A
cyjnego palnika. Patrz ,Ustawianie numeru elektrod @ 2.4 mm =15A
identyfikacyjnego palnika“ na stronie 158. elektrod @ 3.2 mm =20A

C01 | Ograniczenie pradu spawania dla palnika | On-Off On: Zwigkszony prad minimalny w trybie
goérnego/dolnego. Jezeli ograniczenie pra- pracy WIG z prgdem zmiennym (AC) jest
du spawania przetgczono na pozycje ,On” wytgczony.

[WL.], na palniku gérnym/dolnym nie moz- C10 |Ograniczenie pradu spawania 0,

na ustawi¢ wyzszego pradu spawania, niz 0= wyl Mo

wybrano wstepnie w polu obstugi. Mo =w T
min""""  maks maks

C02 | Deaktywacja komunikatu btedu E05-00 On-Off Tab. 6:  Menu dostosowane do potrzeb uzytkownika
(pompa wodna) jak réwniez urzgdzenia . . - .
chiodzacego z obiegiem wody LorchNet, = Wyia_lcz’yc urza_dzgnle wytgcznikiem gtownym 10, aby
Gdy deaktywacja jest przetaczona na ,On®, przejac ustawema w menu dostosowanym do po-
komunikat btedu E05-00 (pompa wodna) trzeb uzytkownika.
juz sie nie pojawia. Réwniez urzgdzenie
chtodzgce z obiegiem wody nie wigcza si .. . . . .
juz pogzez LorcﬁNet. Y 4 ¢ Ustawianie numeru identyfikacyjnego palnika
Opcja przydatna na przyktad przy zastoso- W kazdym palniku serii i-LTG/i-LTW jest zapisany numer
waniu automatycznego palnika bez wtyczki identyfikacyjny palnika. Z numerem identyfikacyjnym
lub urzadzenia chtodzgcego bez LorchNet. palnika potgczona jest obcigzalno$é palnika. Przy wia-

C03 | Uruchomienie trybu spawania orbitalnego. | On-Off czonym zabezpieczeniu painika (parametr dodatkowy

C04 |On: W przypadku zwarcia prgd spawania On-Off ,,tl_:;r t_IIS) n_)ev(\j/érnyblre zra;c;;WaIS:a Srzivll/:r(:)eb?o'zgligzct:?-
nie jest zwigkszany poprzez ustawiony na W'I z ) prad spawania z ’ '3z '3
wskazniku prad spawania (warto$¢ zada- painika.
na). U Ustawienie numeru identyfikacyjnego palnika jest
Off: W przypadku zwarcia prad spawania wymagane, na przyktad, przy wymianie ptytki obwo-
jest zwiekszany do min 60 A. du drukowanego palnika.

C05 |On: Poprzez krétkie wcisniecie pierwszego | On-Off 2 Wybra¢ w menu uzytkownika menu nr COO.
przycisku palnika (Start/Stop) nastapi sy- 2 W oparciu o tabelg numeréw identyfikacyjnych palni-
mulacja drugiego przycisku painika (prad kéw ustawi¢ przyciskiem obrotowym 34 odpowiedni
wtorny wigczony, wytgczony) Przydatne na ;

) i numer palnika.
przyktad wtedy, gdy palnik posiada tylko
jeden przycisk.
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Numer iden- Obcigzalnos¢
T alnika | tyfikacyjn
PP ypalni{ja Y 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 28 300 A 250 A
i-LTW 3000 30 320A 220A
i-LTW 1800 18 350 A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320 A
i-LTW 2000 20 220 A 165 A
i-LTW 4500 45 450 A 360 A
Tab. 7:  Numer identyfikacyjny palnika

2 Aby zapisaé, nalezy wcisnaé przycisk Save 58.
v' Ustawiony numer identyfikacyjny palnika zostanie
przestany do palnika.

14.6

MACS'3

W trybie spawania MACS (systemu z zasilaniem prgdem
naprzemiennym z modulacjg) prad spawania jest impul-
sowany prgdem naprzemiennym i prgdem statym.

2 Wybraé przyciskiem 20 tryb spawania impulsowego.
— Tryb pracy ,spawanie 2-takt, impulsowe” (Swiecg
sie diody 22 i 26).
— Tryb pracy ,spawanie 4-takt, impulsowe” (Swiecg
sie diody 22 i 25).
9 Zapomoca przycisku wybraé rodzaj prgdu 27 zmien-
nego (AC, zaswieci sie dioda 28.
2 Wecisna¢ przycisk trybu pracy 20 i utrzymacé w tym
potozeniu.

2 Za pomocg przycisku rodzaju pradu 27 nalezy wy-
bra¢ jeden z ponizszych parametrow.

— MACS -, swieci sie 30 dioda.
— MACS +, dioda LED 29 $wieci.
— MACS wylgczony, nie $wieci sie zadna z w/w diod.

2 W razie potrzeby nalezy ustawi¢ ponizsze parametry
dodatkowe.

— Czestotliwos¢ MACS
— Balans AC
— Prad MACS-DC

Dalsze procesy spawania

Punkty przerw*

Proces spawania punktowego z przerwami jest dostep-
ny w trybie spawania 2- i 4-impulsowego.

2-impulsowy: Punktowanie bedzie powtarzane automa-
tycznie, gdy przycisk palnika bedzie wcisniety.
4-impulsowy: Pierwsze nacisniecie przycisku palnika
uruchomi spawanie punktowe z przerwami, a drugie na-
ci$niecie zakonczy proces spawania.

— Parametr okreslajacy czas punktu (tSP) okresla
dtugos¢ czasu spawania jednego punktu.

— Parametr okreslajgcy czas wytgczenia (tSO)
okresla dtugos¢ przerwy pomiedzy kolejnymi
punktami spawania.

2 Wybra¢ przyciskiem 20 tryb spawania impulsowego.

2 Wociskajac nieprzerwanie przycisk trybu pracy 20,
wcisngc przycisk Zapisz 58.

v' Znajdujemy sie w menu Parametrow dodatkowych.

2 Wyboru nalezy dokona¢ przy pomocy klawiszy wybo-
ru 32 lub 33 parametrow dodatkowych przerw mie-
dzy punktami WKWyt (PSP).

2 Przy pomocy klawisza obrotowego nalezy ustawi¢ 34
wartos¢ ON na prawym 7/segmentowym wys$wietla-
czu 35.

2 Poprzez nacisniecie klawisza nalezy przejs¢ 20 do
gtdbwnego menu.

2 Nalezy wybra¢ przy pomocy klawiszy wyboru 32 lub
33 parametr gtéwny czas punktu (tSP).

9 Za pomocg przycisku obrotowego mozna teraz usta-
wi¢ 34 zgdang warto$¢ czasu punktu.

2 Nalezy wybrac przy pomocy klawiszy wyboru 32 lub
33 parametr gtéwny czas wytgczenia punktu (tSP).

2 Nalezy ustawi¢ przy pomocy klawisza obrotowego 34

rzgdany czas wytgczenia (przerwe pomiedzy dwoma
punktami spawania)

" Tylko przy AC/DC

2 Tylko przy spawaniu elektrodowym
3 Tylko przy spawaniu z zasilaniem prgdem zmiennym
4 Tylko przy spawania punktowego
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14.7 Funkcje specjalne

14.8 Tiptronic

Soft-Reset (migkkie przetadowanie systemu)

Wszystkie parametry spawania i wtérne
powrdcg do ustawien fabrycznych (funkcja
resetowania zasadniczego).

2 Wecisngc¢ przycisk selekcyjny lewy 32 i utrzymac w
tym potozeniu.
2 Dodatkowo, nalezy na krotko wcisngé przycisk Za-
chowania danych 58.
v Na potwierdzenie aktywnej funkcji miekkiego przeta-
dowania, zaswiecg sie na krotko wszystkie diody.
Resetowanie zasadnicze
Uwaga!
Zadania Tiptronic beda usuniete.
Wszystkie parametry spawania i wtérne
powrdca do ustawien fabrycznych (funkcja
resetowania zasadniczego).
2 Wecisngc¢ przycisk selekcyjny lewy 32 i utrzymac w
tym potozeniu.
2 Wocisng¢ dodatkowo przycisk Zapisz 58. i tez pod-
trzymac w tym potozeniu.
v' Wszystkie diody zaswieca sie na krotko (przetadowa-
nie miekkie).
v' Po ok. 5 sekundach, wszystkie diody zaswiecg sie
ponownie (resetowanie zasadnicze).

Test panelu obstugi
2 Wocisngc¢ przycisk selekcyjny lewy 32 wraz z przyci-
skiem selekcyjnym prawym 33.

v' Wszystkie diody oraz wys$wietlacz 7-segmentowy za-
Swiecg sie na okres okoto 4 sekund.

Préba wentylatora

2 Wocisngc¢ przycisk selekcyjny lewy 32 wraz z lewym
dolnym przyciskiem rodzaju pradu 27.

v" Wentylatory pracujg przez okoto 30 sekund.

2 Ponowne wcisnhiecie lewego przycisku selekcyjnego
32 oraz lewego dolnego przycisku rodzaju pradu 27
przerwie prébe wentylatorow.

Sprawdzanie pomp wodnych

2 Wocisngc przycisk selekcyjny prawy 33 wraz z lewym
dolnym przyciskiem rodzaju pradu 27.

v" Podtgczona pompa wodna uruchomi sie na okoto 30
sekund. W przypadku jakiejkolwiek sytuacji awaryjnej
lub jezeli nie jest podtgczona zadna pompa wodna,
po ok. 5 sekundach zostanie wyswietlony komunikat
o usterce E05-00.

W trybie spawania elektrodg wolframowa w ostonie gazu
obojetnego zachowane w pamieci jest okoto 100 zadan
(po 10 zadan w 10 rekordach). Rekordy zadan i numery
zadan sg oznaczone cyframi 0 do 9 (0-0 do 9-9). Pierw-
sza cyfra okresla rekord zadan, druga cyfra - numer za-
dania.

Zachowane w pamieci zadania moga by¢ ustawione
jako aktywne lub nieaktywne.

Zadania nieaktywne zostang w przypadku wyboru pio-
nowego wahacza palnika 77/78 pominiete w trakcie spa-
wania.

Zapis zadan do pamieci

2 Ustawi¢ wymagane parametry spawania (patrz: tryb
spawania elektrodg wolframowg z ostong gazu obo-
jetnego).

9 Dodatkowo, nalezy na krotko wcisng¢ przycisk za-
chowania danych 58.

2 Za pomocg przycisku obrotowego nalezy 34 wybraé
nr zadania.

2 Przycisk Zachowania danych nalezy podtrzymaé
wcisniety 58 tak dtugo az nie zaswiecga sie na krotk
wszystkie diody potwierdzenie procesu wprowadza-
nia do pamieci).

U Proces wprowadzania do pamieci mozna przerwac
poprzez krotkie wcisniecie przycisku Zachowania da-
nych 58.

Odwotanie zadania

2 Przyciskiem trybu pracy nalezy wybra¢ 20 Tiptronic
(zaswieci sie dioda 24).

2 78 Wybra¢ numer zadania za pomocg przycisku ob-
rotowego lub wahacza pionowego palnika 34 77.

Ustawianie zadania w stanie nieaktywnosci

2 Dodatkowo, nalezy na krétko wcisng¢ przycisk za-
chowania danych 58.

2 78 Wybra¢ numer zadania za pomocg przycisku ob-
rotowego lub wahacza pionowego palnika 34 77.

2 Nalezy na krotko wcisng¢ przycisk Gas 59.

v' Zadanie uzyskuje status nieaktywnosci, dioda Zada-
nie aktywne 57 gasnie.

2 Aby wyjs¢ z tego trybu, nalezy na krotko wcisngé
przycisk Zapisu danych 58.
Ustawianie zadania w stanie aktywnosci

9 Dodatkowo, nalezy na krotko wcisng¢ przycisk za-
chowania danych 58.

S 78 Wybra¢ numer zadania za pomocg przycisku ob-
rotowego lub wahacza pionowego palnika 34 77.

2 Nalezy na krotko wcisng¢ przycisk Gas 59.

v' Zadanie uzyskuje status aktywnosci, dioda zadanie
aktywne 57 swieci sie.

2 Aby wyjs¢ z tego trybu, nalezy na krotko wcisngc-
przycisk Zapisu danych 58.
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Kopiowanie zadan

=

=

Przyciskiem trybu pracy nalezy wybra¢ 20 Tiptronic
(zaswieci sie dioda 24).

78 Wybra¢ numer przeznaczonego do skopiowania
zadania za pomocg przycisku obrotowego lub waha-
cza pionowego palnika 34/ 77.

Dodatkowo, nalezy na krotko wcisng¢ przycisk za-
chowania danych 58.

Wybrac¢ za pomocg przycisku obrotowego 34 lub wa-
haczapionowego palnika 77/78 numer zadania, na
ktéry wybrane zadanie zostanie skopiowane.

Przycisk Zachowania danych nalezy podtrzymac
wcisniety 58 tak dtugo, az nie zaswiecg sie na krotko
wszystkie diody (potwierdzenie procesu kopiowania).

Tryb Tiptronic

=)
=)

=

14.9

Wybra¢ przyciskiem 20 tryb Tiptronic.

Wybrac za pomocg przycisku obrotowego 34 zgdany
numer zadania w trybie Tiptronic

Postugujac sie przyciskami selekcyjnymi 32 lub 33
mozna dokonywac przetgczen miedzy zadaniami try-
bu Tiptronic i wszystkimi gtdbnymi parametrami.

Palnik

Funkcyjne przyciski palnika

77 81 83

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 9:

Palnik PowerMaster serii i-LTG/i-LTW

Abb. 10: Przyciski palnika
75

76

77

78

80

81

82

83

84
85

Przyciski palnika Start / Stop
do wigczania i wytgczania procesu spawania.

Przycisk palnika prgdu wtérnego 12
do odwotania tego pradu. ,14.3 Parametry dodat-
kowe" na stronie 156.

Przycisk palnika Up

do zwiekszenia wartosci parametrow.
Przycisk palnika Down

do zmniejszania wartosci parametrow

Dioda LED natezenia pradu:

Swieci, gdy na wyswietlaczu (84) wskazywany
jest prad spawania.

Dioda LED zadania:

Swieci, gdy na wyswietlaczu (84) wskazywane
jest zadanie.

Dioda LED PowerMaster 3:

Z mozliwoscig dowolnego zdefiniowania parame-
tru. Ustawienie domysine - prad wtorny 12.

Dioda LED PowerMaster 4:
Z mozliwoscig dowolnego zdefiniowania parame-
tru.

Wyswietlacz: Prezentacja wartosci parametrow.

Przycisk Mode:

Przetgczanie pomiedzy parametrami LED 80 do
LED 83

7 sek. Wcisna¢ w celu przetgczenia wyswietlacza
(84) pomiedzy trybem praworecznym i leworecz-
nym. Jako wskaznik na wyswietlaczu z prawej
strony na dole widoczny jest punkt.

Nacisngc¢ przez 2 s, aby odblokowac przycisk
Mode na okres 15 s (przy aktywnym parametrze
dodatkowym ,PowerMaster LED Blokada“ (PLL).
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15 Podstawy spawania

15.1

Ogolnie, w spawaniu elektrodowym stosuje sie elektrody
nieotulone. W procesie spawania, otulina elektrody wy-
pala sie razem z rdzeniem elektrody. W wyniku tego po-
wstaje gaz ochronny. Dodatkowo, spalana otulina okleja
elementy spajane, ktore ulegajg zniszczeniu w jeziorku
spawalniczym. Nad spawem tworzy sie warstwa zuzlu,
izolujgca schtadzang spoine od powietrza otoczenia.
Otuliny elektrod roéznig sie miedzy sobg gruboscig i ty-
pem, tzn. ich sktadem chemicznym. Rdznice te powodu-
jg zréznicowanie wiasciwosci spawalniczych, a przez to
i rozne zastosowania dla elektrod. Podziat i nazewnictwo
elektrod pretowych jest uregulowane normg DIN EN 499
(wczesniej normg DIN 1913).

Spawanie elektrodowe

wolframowej, tuku elektrycznego i jeziorka spawalnicze-
go przed powietrzem z otoczenia. W ten sposéb chroni
sie obszar spawania przed niepozgdanym utlenianiem.
Nieprawidtowe wyniki spawania moga rowniez by¢ skut-
kiem w usterkach doprowadzania gazu ochronnego.
Jezeli stosowany jest przy spawaniu dodatkowy mate-
rial, bedzie to wprowadzany recznie drut spawalniczy,
jak przy spawaniu gazowym lub specjalny drut spawal-
niczy, wprowadzany w obszar spawania posuwami me-
chanicznymi. Stad tez drut spawalniczy musi by¢ poto-
zony w tej samej ptaszczyznie lub wyzej od materiatu
spawanego. Bez drutu spawalniczego mozna wykony-
wac spoiny brzezne i pachwinowe.

Elektroda
pretowa

Otulina

Rdzen elek-
trody

\" (— Gaz/zuzel

7

. {“ — Luk Swietiny
‘# Strefa roztopiona

Materiat podstawy

15.2 Spawanie elektrodg wolframowa w

ostonie gazéw obojetnych

Metoda ta jest bardzo uniwersalna i pozwala uzyskiwac
wysokowartosciowe potgczenia spawalnicze.

W tym trybie spawaniu, elektroda spawalnicza jest wy-
konana z nietopliwego wolframu, a jako gaz ochronny
stosowane sg gazy obojetne. W jezyku angielskim, me-
toda ta jest okreslana terminem spawania TIG (wolfram
= tungsten).

Gazy obojetne sg to gazy obojetne chemicznie, dzieki
czemu nie wchodzg w zadne reakcje ze spoiwem. Ga-
zami obojetnymi sa, na przyktad, argon lub hel oraz ich
mieszanki. Gtéwnie stosuje sie czysty argon (99,9%).
Gaz spawalniczy musi by¢ suchy. Podziat gazéw spa-
walniczych znajduje sie w normie DIN 32 526.

Zasada spawania elektrodg wolframowa w
ostonie gazéw obojetnych

Nietopliwa elektroda wolframowa jest umocowana tulej-
kg rozprezng w chtodzonym gazem lub wodg palniku.
Miedzy elektrodg wolframowa i przedmiotem spawanym
zachodzi tuk elektryczny w wewnetrznej atmosferze
gazu obojetnego. Elektroda wolframowa jest réwniez
przewodnikiem tuku elektrycznego. tuk swietlny stapia
punktowo przedmiot spawany, tworzgc jeziorko spawal-
nicze. Z dyszy gazu wyptywa gaz ochronny. Zadaniem
warstwy gazu ochronnego jest odizolowanie elektrody

Gaz ochronny

Elektroda

wolframowa Drut spawalniczy

Zrédio p?adu
+

Dysza ga

zowa ~A—

Gaz ochronny ————= -

Spoina —

tuk Swietiny Przedmiot
\ 4 spawany

Zasadniczo, do spawania elektrodg wolframowg w osto-
nie gazéw obojetnych mozna stosowac zaréwno zasila-
nie prgdem naprzemiennym jak statym. Przy tym, rodzaj
pradu i biegunowosc¢ zalezg od rodzaju spawanego ma-
teriatu.

Prad staty jest stosowany przy spawaniu stali bez- i ni-
skostopowych, stali wysokostopowych i miedzi, jak i ty-
tanu i tantalu, przy czym elektroda z powodu wyzszej
obcigzalnosci prgdowej jest podigczona do bieguna
ujemnego.

Do spawania aluminium i magnezu jak i ich stopow sto-
suje sie prad naprzemienny, aby zrywa¢ wysokotopliwag,
plastyczng warstwe utleniong, ktdra tworzy sie na jezior-
ku spawalniczym lub na materiale spawanym. Tworzgca
sie warstwa utleniona moze prowadzi¢ do niestabilnosci
tuku elektrycznego, a co za tym idzie, do uzyskania ni-
skojakosciowej, mechanicznie stabej spoiny.

Ksztatt koncéwek elektrod

Elektrody wolframowe nalezy zasadniczo szlifowaé po-
dtuznie poniewaz przebiegajgce poprzecznie rowki po
szlifowaniu sg przyczyng niestabilnosci tuku elektrycz-
nego.
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Prad spawania [A] Kat elektrody
10 - 50 15° - 30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

16  Nadzér i konserwacja

W czasie wykonywania wszelkich prac z zakresu konser-
wagji i dozoru nalezy przestrzega¢ obowigzujgce przepi-
sy BHP i ochrony przed nieszczesliwymi przypadkami.

Urzgdzenie zasadniczo nie wymaga konserwaciji. Jest
tylko kilka punktow, ktére nalezy regularnie sprawdzac,
aby utrzymac¢ spawarke przez lata w stanie funkcjonal-
nosci uzytkowe;j:
2 Nalezy poddawac regularnym kontrolom pod katem

ew. uszkodzen,

— wtyczke sieciowg i kabel

— palnik spawalniczy i przytgcza

— przewdd przedmiotu spawanego i jego potgcze-

nie

2 Co dwa miesigce nalezy sprawdzac filtr pytowy.

— Wytgczy¢ urzgdzenie

— Wyciggna¢ wtyczke z gniazdka sieciowego

— Odkreci¢ siatke wentylatora na tylnej Sciance

— Sprawdzi¢ stan filtru pytowego pod kgtem zanie-
czyszczen

— Wymieni¢ filtr pylowy w przypadku jego
zanieczyszczenia (filtr pytowy: Numer przy zama-
wianiu 612.5192.0)

lﬁ Dla celéw konserwacji spawarki i jej utrzy-

mania w ruchu nalezy stosowac wytgcznie
oryginalne czesci firmy Lorch.

W przypadku probleméw i koniecznosci
napraw, nalezy sie zwroci¢ do punktu z
autoryzacjg firmy Lorch. Nie nalezy nigdy
wykonywac napraw ani dokonywac zmian
technicznych we wlasnym zakresie. W ta-
kim przypadku, wygasa gwarancja i wszel-
ka odpowiedzialnos¢ producenta za urza-
dzenie.

Koncowki elektrod przy spawaniu z prgdem statym mu-
szg by¢ wyszlifowane na podobienstwo koncowki otow-
ka i takimi pozostawac. Przy tym, kat koncowki elektro-
dy zalezy od natezenia pradu spawania. W przypadku
spawania z zastosowaniem prgdu naprzemiennego, wy-
starczy krawedzie elektrody tylko lekko przeszlifowac.
Po krotkim czasie tworzy sie koncoéwka kulista lub lekko
wypukta.

Jezeli koncowki elektrod spawalniczych ulegajg zanie-
czyszczeniu w styku z jeziorkiem spawalniczym lub pa-
teczka spawalnicza, napawane fragmenty musza zostac
z ich powierzchni catkowicie zeszlifowane i wykonane
muszg zosta¢ nowe koncowki tych elektrod. Szlifowanie
nalezy wykonywac wzdtuz osi elektrody.
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17  Dane techniczne
Typ urzadzenia
Dane techniczne* n‘;‘:f,;a T180DC | T220DC |T 180 AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Spawanie elektrod" wolframow' w os®onie gazéw obojétnych
Przedziat spawania min - maks. A 3- 180 3-220 3- 180 3-220

\Y 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
,’:j:s\i,zcr:eo?r:i,géija?&i%(;v artosc maksymal- |y, n <113 <113 <113 <113
Ustawianie pradu ptynne ptynne ptynne ptynne
Ksztalt charakterystyk opadajace opadajace opadajace opadajace
Prad spawania przy ED 100% A 130 160 130 160
Prad spawania przy ED 60% A 150 180 150 180
ED przy maksymalnym pradzie spawania % 35 40 35 40
Pobér pradu 11 (przy ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Pobér pradu 11 max A 22,4 22,2 231 23,5
Najwiekszy efektywny prad zasilania (11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Pobor pradu 11 (przy ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Pobér pradu |1 (przy ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Moc pobierana S1 max kVA 5,2 5,1 53 54
Spawanie elektrodowe
Przedziat spawania min - maks. A 10-150 10- 180 10-150 10-170

\Y, 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
?ﬁf&iﬂ? rtl)wlzg:yjr?:;\g:?;g normy EN 60074-1) | V/PC <13 <13 <13 <13
Ustawianie pradu ptynne ptynne ptynne ptynne
Ksztatt charakterystyk opadajace opadajace opadajace opadajace
Prad spawania przy ED 100% A 90 120 90 120
Prad spawania przy ED 60% A 120 150 110 140
ED przy maksymalnym pradzie spawania % 35 40 35 40
Pobér pradu I1 (przy ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Pobér pradu 1 (przy ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Pobér pradu [1 max A 26,0 25 27,0 24 1
Najwiekszy efektywny prad zasilania (11eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Pobér pradu 11 (przy ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) kVA 4,6 4,6 4,4 4,4
Moc pobierana S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
Elektrody spawalnicze mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Dane techniczne

Typ urzadzenia

Dane techniczne® n‘:ﬂza T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Sieae
Napiecie sieci \Y, 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Czestotliwos¢ sieci Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 - 60
Dodatnia tolerancja sieci % 15 15 15 15
Ujemna tolerancja sieci % 15 15 15 15
Sieciowy przewdd przytgczeniowy mm? 3x25 3x2,5 3x25 3x2,5
Wtyczka sieciowa Schuko Schuko Schuko Schuko
Pobér pradu I1 bieg jatowy A 0,26 0,26 0,26 0,26
Zabezpieczenie sieci bezwtadnosciowe WIG/EL A 16 16 16 16
Wspotczynnikcos cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Wspotczynnik mocy A Pobor prgdu 12 max A 0,61
o e s | mo | = 2
Zalecana moc generatora kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Urz'dzenie
Sposob zabezpieczenia IP 23S 23S 23S 23S
Klasa materiatéw izolacyjnych F F F F
Sposoéb chtodzenia F F F F
Emisja hatasu db(A) <70 <70 <70 <70
Norma EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Oznaczenie CE, S CE, S CE, S CE, S
Wymiary i masa
Wymiary (DixSzxWys) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Masa zasilacza kg 12,2 12,3 13,3 13,4
Tab. 8:  Dane techniczne

ED = czas witagczenia

*) zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia

04.19

909.1709.9-05

- 165 -



Dane techniczne

Typ urzadzenia

Dane techniczne* n‘;if,;a T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Spawanie elektrod" wolframow' w os®onie gazéw obojétnych

A 5-250 5-300 5-250 5-300
Przedziat spawania min - maks.

\Y, 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
r’:‘:g\iﬁi:’gﬁ,ﬁ?&iﬂﬂg’v artosc maksymal- |y, n <113 <113 <113 <113
Ustawianie pradu ptynne ptynne ptynne ptynne
Ksztalt charakterystyk opadajace opadajace opadajace opadajace
Prad spawania przy ED 100% A 175 200 175 180
Prad spawania przy ED 60% A 200 250 200 220
ED przy maksymalnym pradzie spawania % 35 35 35 30
Pobdr pradu 11 (przy ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Pobdr pradu [1 max A 13,5 17,0 13,6 171
Najwiekszy efektywny prad zasilania (11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Pobdr pradu 11 (przy ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) kVA 7,3 9,4 7,1 7,8
Moc pobierana S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Spawanie elektrodowe

A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200
Przedziat spawania min - maks.

\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
?jvf;rlt?)(gce :;:E:;::;Vrzz%sg normy EN 60974-1) | V/PC <13 <13 <13 <113
Ustawianie pradu ptynne ptynne ptynne ptynne
Ksztalt charakterystyk opadajace opadajace opadajace opadajace
Prad spawania przy ED 100% A 170 170 170 170
Prad spawania przy ED 60% A 185 200 185 200
ED przy maksymalnym pradzie spawania % 55 60 55 60
Pobér pradu 11 (przy ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Pobér pradu I1 (przy ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Pobér pradu [1 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Najwiekszy efektywny prad zasilania (I11eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Pobér pradu 11 (przy ED 100%) kVA 7.4 8,5 7.4 8,0
Pobér pradu 1 (przy ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Moc pobierana S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Elektrody spawalnicze mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Sieze
Napiecie sieci \Y, 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Czestotliwos¢ sieci Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 -60
Dodatnia tolerancja sieci % 15 15 15 15
Ujemna tolerancja sieci % 15 15 15 15
nmeﬁljiégi/evrc)r;jaésg\?vgncja sieci przy zmniejszo- 25 25 25 25
Sieciowy przewdd przytgczeniowy mm? 4x15 4x15 4x15 4x15
Wtyczka sieciowa CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Komunikaty

Typ urzadzenia
Dane techniczne® n‘;zf,;a T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Pobdr pradu 11 bieg jatowy A 0,15 0,15 0,15 0,15
Zabezpieczenie sieci bezwtadnosciowe WIG/EL A 16 16 16 16
Wspotczynnikcos cos ¢ 12 max Cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Wspotczynnik mocy A Pobor pradu 12 max A
o o ey | mo | o e o
Zalecana moc generatora kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Urz'dzenie
Sposob zabezpieczenia IP 23S 23S 23S 23S
Klasa materiatéw izolacyjnych B B B B
Sposob chtodzenia F F F F
Emisja hatasu db(A) <70 <70 <70 <70
Norma EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Oznaczenie CE, S CE, S CE, S CE, S
Wymiary i masa
Wymiary (DixSzxWys) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Masa zasilacza kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Dane techniczne
ED = czas wigczenia
*) zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia
18  Komunikaty
18.1 Wskazoéwki
Po wygenerowaniu przez urzgdzenie ko-
munikatu informacyjnego, funkcjonalnosc
urzgdzenia pozostaje ograniczona, a wy-
stepujgca usterke nalezy jak najszybciej
usungc.
Kod Wskazowka Przyczyna mozliwe postepowanie naprawcze
HO1 Napiecie dolne Za niskie napiecie sieciowe Sprawdzi¢ napiecie w sieci
HO3 Wentylator Wentylator uszkodzony Nalezy wezwac serwis
HO4 PFC Awaria PFC Nalezy wezwac serwis
HO5 Btad sumy kontrolnej EEProm | Zaktécona tgcznos¢ z EEProm g&%ﬁ;f;;igﬁggg&;Eic;n;a\’;gign\?gggzyé’
HO6 Btad zapisu/odczytu EEProm | Zaktécona tgcznos¢ z EEProm g&%ﬁ;ﬁ;&gﬁzgg@;sizn;avlgign\?gjgzyé’
H10 (Z%t;sﬁﬁi:ergf:;iii rE))alnika Eggz)lklEr;;ealci?ozztaegg;Iiggzlgi?éy'lf'g(iﬁj LJ:lt:i\l/(v;anie numeru identyfikacyjnego
-Protection jest aktywne

Tab. 10: Wskazowki
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Komunikaty

18.2 Komunikaty o btedach
Jezeli dana usterka wystgpi ponownie,
wowczas konieczna jest kolejna kontrola
lub naprawa, wykonana przez serwis.
Kod Usterka Przyczyna mozliwe postepowanie naprawcze
E01-01 Nadwyzka temperatury Dioda

wtérna

E01-02

Nadwyzka temperatury Tryb
pierwotny

E01-03

Nadwyzka temperatury Trans-
formator

przekroczony dopuszczalny czas
wigczenia

Nalezy schtadza¢ wigczone urzgdzenie
przez kilka minut

E01-05 | Nadwyzka temperatury PFC

E02-00 | Przepiecie Sie¢ Za wysokie napiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie w sieci

E04-01 Kontrola przewodu ochron- Prad uszkodzeniowy w przewodzie Sprawdzi¢ podigczenie przewodu obrabia-
nego ochronnym nego elementu
Pompa wodna (w przypadku | Uszkodzony kabel potagczeniowy lub fgsragdﬁf dsnt:nokggil: fijnl%*t%fh:eet;ﬁgb
pracy z chtodzeniem wodg) zespot chtodzgcego obiegu wodnego wyrr?ienié 9 9 aceg

E05-00 : -
Kontrola palnika (w przypadku | Podtaczony nieodpowiedni palnik (pal- z?jztr?t??i\ll(\,:c;af)zlrglle(zcrr:ggtzeokngc?maizeedgy
pracy z chtodzeniem) nik z chtodzeniem wodnym) kontaktami 4 i 5 wtyku palnika)

E06-00 | Przepiecie wtorne Za wysokie napiecie wyjsciowe

E09-00 | Wykrywanie napiecia Bfad przy wykrywaniu napiecia

E09-01

Wykrywanie napiecia Gniaz-
doe

Btad przy wykrywaniu napiecia Modut
2

Nalezy wezwac serwis

Palnik / pilot zdalnego stero-

Uszkodzony pilot zdalnego sterowa-

Sprawdzi¢ stan palnika i pilota zdalnego

E10-00 wania nia,palnik lub przytgcza sterowania, ew. wymieni¢
E10-01 | Palnik nadwyzka temperatury |Palnik przecigzony Schtodzi¢ palnik
E12-00 | Element mocy Nieprawidtowe sterowanie elementem

mocy

E13-01

Czujnik temperatury Dioda
wtorna

E13-02

Czujnik temperatury Tryb
pierwotny

E13-03

Czujnik temperatury Trafo

E13-04

Czujnik temperatury PFC

Czujnik temperatury uszkodzony

E14-00

Napiecie zasilania

awaria wewnetrznego napiecia zasi-
lania

E15-00

Wykrywanie pradu

Btgd pomiaru przy wykrywaniu pradu

Wytgcznik nadmiarowo-prg-

Za wysoki pobor pradu przez modut

Nalezy wezwac serwis

E16-00 dowy mocy
E19-00 | Zaptonnik Zaptonnik uszkodzony
E22-00 | Napiecie dolne Sie¢ Za niskie napiecie sieci Sprawdzi¢ napiecie w sieci

Voltage Reduction Device

Uszkodzenie Voltage Reduction De-

Palnik lub uchwyt elektrody mogg nie

E25-00 (VRD) vice lub zwarcie miedzy przedmiotem | mie¢ po wigczeniu urzadzenia kontaktu z
obrabianym a palnikiem przedmiotem spawanym (zwarcie)
Uszkodzony lub nieprawidtowy podze-

E30-00 | Btad konfiguracji spot, wgrane niewlasciwe oprogramo-
wanie systemowe

E30-03 | Rozpoznanie panelu obstugi | Btedne rozpoznanie panelu obstugi Nalezy wezwa¢ serwis

E33-01 | Modut mocy Modut mocy nie jest symetryczny

E34-00 | Wentylator Za duzy prad wentylatora

Tab. 11: Komunikaty o btedach
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Deklaracja zgodnosci

19 Ztomowanie

Tylko dla krajow cztonkowskich UE.

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzu-
cac razem z odpadkami domowymi!

20 Serwis

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Niemcy

Tel. +497191 503-0

Fax +49 7191 503-199

21 Deklaracja zgodnosci

Niniejszym oswiadczamy na naszg wytgczng odpowie-
dzialno$¢, ze wyrdb niniejszy jest zgodny z nastepu-
jacymi normami lub dokumentami normatywnymi: EN
60974-1:2018, EN 60974-2:2017, EN 60974-3:2017, EN
60974-10:20187 CL.A, zgodnie z warunkami wytycz-
nych 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Dyrektor Naczelny

<

Lorch Schweil3technik GmbH

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EU o starych
urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych muszg
one by¢ oddzielnie utylizowane.

Strefa pobierania Lorch

http://www.lorch.eu/download

Tutaj mozesz pobra¢ dodatkowg dokumentacje tech-
niczng dla swojego produktu.
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Lorch Download-Portal

NiUmero do documento
Data de edicao

Copyright

Modificagdes técnicas

Lorch Schweil3technik GmbH

Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

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

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

http://www.lorch.eu/download
Aqui obtera mais documentacéao técnica sobre o seu produto.
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© 2019, Lorch Schweifttechnik GmbH

Esta documentacéo, inluindo todas as suas partes é protegida em relagédo ao direito
de autor. Cada utilizagdo ou modificagdo além dos limites estreitos da lei do direito
de autor é autoirzada apenas com o acordo da Lorch Schweisstechnik GmbH, caso

contrario é considerado como acto criminoso.

Isso é valido, particularmente, em caso de copias, tradugoes, realizagdes de
microfichas, armazenamento e tratamento em sistemas electrénicos.

Os nossos aparelhos sao sujeitos a um desenvolvimento permanente, reserva-nos
o direito a alteragdes técnicas.
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Elementos do aparelho

1 Elementos do aparelho

1 Vidro Painel de Controlo
2 Painel de Controlo

3 Tomada de ligagéo (T-serie DC) tocha/eléctrodo
Porta electrodos/guia

3 Tomada de ligagéo (T-series AC/DC) tocha/ porta
eléctrodos

Nos cabos do conector existe tensao de
ignicéo HF total.

Nunca ligar um outro objecto ao queima-
dor manual que nao a ficha de comando.

4 Tomada de ligagéo da tocha
5 Entrada de Gas

6 Tomada de ligagéo (T-series DC) guia/porta eléc-
trodos

6 Tomada de ligagéo (T-series AC/DC) guia
7 Alga de transporte

Pega (ponto de elevagéo)
Suporte de cabos
Interruptor principal
Cabos principais

Ligagéo de gas

Tomada LorchNet
Tomada controle remoto
Acessorios da cinta

A alga é para transporte exclusivo por
uma pessoa.

E possivel que alguns dos acessérios des-
critos e ilustrados ndo correspondam ao
material de serie. Reserva-se o direito de
efectuar modificagoes.
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Para a sua seguranga

2 Simbologia

21 Significado dos simbolos graficos no
manual de utilizacao

%

Perigo para o corpo e a vida!

Se nao seguir as indicagbes de perigo,
pode sofrer lesdes graves, inclusivamente
a morte

Perigo de danos materiais!

Se ndo seguir as indicagdes de perigo po-
dera provocar danos na maquina.

3 Para a sua seguranga

Apenas a leitura completa das instrugdes
de utilizagao e das instrugbes de seguran-
¢a e a estrita observacéo das instrugdes
constantes permite trabalhar de forma se-
gura com o aparelho.

Antes da primeira utilizacdo, deve rece-
ber uma formagdo pratica. Respeite os
regulamentos de prevencéo de acidentes
(UVV?).

Antes de comecar a soldadura, remova to-
dos os solventes, agentes desengorduran-
tes e outros materiais inflamaveis da zona
de trabalho. Os materiais inflamaveis imoé-
veis devem ser tapados. Somente deve-se
soldar, se o ar circundante estiver isento
de elevadas concentracgdes de po, vapores
acidos, gases ou substancias inflamaveis.
Deve ser prestado cuidado especial deve
ser prestado nos trabalhos de reparagao
em tubagens e reservatorios que contém
ou que continham liquidos ou gases infla-
maveis.

Nunca toque em pegas condutoras de ten-
sdo dentro ou fora do aparelho. Quando
o aparelho estiver ligado, nunca toque no
eléctrodo de soldadura ou nas pegas con-
dutoras de tensao de soldadura.

Nao sujeite o aparelho a chuva, néo o lim-
pe com jactos de agua, nem com vapor de
agua sob presséo.

Nunca efectue soldaduras sem mascara
de soldadura. Avise as pessoas em seu
redor do perigo da luz do arco eléctrico.

Informagoes gerais!

Identifica informacdes Uteis sobre o produ-
to e o equipamento

2.2 Significado dos simbolos graficos no

@
&

aparelho
c Perigo!
m Leia as informacgdes no manual de utiliza-
cao.

Desligar a ficha de rede!

Desligue a ficha de rede da tomada antes
de abrir a caixa.

Utilize um dispositivo de aspiragdo ade-
quado para gases e vapores de corte.

Utilize uma protecgao respiratéria, caso
haja perigo de inspirar os vapores da sol-

dadura ou de corte.

Se o cabo de rede eléctrica for danificado

\5/ ou cortado durante o trabalho, ndo toque
|

no cabo e desligue imediatamente a ficha
de rede. Nunca utilize o aparelho se o
cabo estiver danificado.

Mantenha um extintor ao seu alcance.

@ Depois dos trabalhos de soldadura efectue

um controlo de incéndio (veja os regula-
mentos de prevengao de acidentes®).

Jamais deve-se tentar desmantelar o re-
\ dutor de pressdo. Substitua um redutor
avariado.

Transporte e coloque o aparelho apenas
num subsolo firme e plano.

O angulo de inclinagdo maximo admissivel
para o transporte e a colocagéo é de 10°.

U Trabalhos de assisténcia ou de reparagdo apenas

devem ser realizados por electricistas devidamente
instruidos.

U Assegure um contacto firme e directo do cabo de

massa nas imediagcdes do local de soldadura. Nao
conduza a corrente de soldadura através de cor-
reias, mancais, cabos de ago, cabos de proteccéo,
etc., uma vez que estes podem acabar derretidos.

U Proteja-se a si e ao aparelho durante os trabalhos

em superficies elevadas ou inclinadas.

O O aparelho somente deve ser ligado a uma rede

eléctrica devidamente ligada a terra. (sistema de
corrente trifasica com quatro condutores e neutro li-
gado a terra, ou sistema monofasico de trés conduto-
res com neutro ligado a terra) A tomada e o cabo de
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Compatibilidade electromagnética (CEM)

extensdo devem apresentar uma ficha operacional
de ligagao a terra.

U Use vestuario de protecgao, luvas de couro e avental
de couro.

U Proteja o posto de trabalho por meio de uma cortina
resistente ou paredes moveis.

U Nao descongele tubos e condutas congeladas usan-
do o aparelho de soldadura.

U Dentro de recipientes fechados, sob condigbes de
trabalho de espago 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 traba-
Iho e feche a valvula da garrafa.

U Proteja a garrafa de gas contra queda por meio da
correia de seguranga.

U Desligue a ficha de rede da tomada antes de mudar o
local do aparelho ou de iniciar trabalhos no aparelho.

*) Apenas valido para a Alemanha. Disponivel na edito-
ra Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939
Koéln/Alemanha.

Observe os regulamentos de prevengéo de acidentes
em vigor no seu pais. Reservado o direito a alteragoes.

4 Condigdao ambiente

Gama de temperatura do ar ambiente:

no funcionamento: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
no transporte

e armazenamento: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Humidade do ar relativa:

até 50 % em caso de 40 °C (104 °F)

até 90 % em caso de 20 °C (68 °F)
O funcionamento, armazenamento e o
transporte apenas podem ser efectuados
ﬁ dentro das gamas indicadas! A utilizagao
fora destas gamas é considerado como
utilizagao nao adequada. O fabricante nao
se responsabiliza pelos danos que resul-
tam dai.
O ar ambiente deve estar livre de poeiras, acidos, gases
corrosivos ou outras substancias nocivas!

5 Utilizagcao regulamentar

O dispositivo destina-se a soldadura do aluminio, ago e
ligas de aplicagdo comercial e industrial.

Q E usado para soldar com corrente continua

Acos com e sem liga,

— Cobre e respectivas ligas,

Niquel e respectivas ligas,

Metais especiais como titanio, zirconio e tantalo,
O para a soldadura TIG com corrente alternada*

— Aluminio e respectivas ligas®,
— Magnésio e respectivas ligas®,
4 e para o MMA.
*) Apenas AC/DC

6 Verificagao de segurancga

O operador de instalagées de soldadura para fins co-
merciais € obrigado, conforme a aplicagéo, sujeitar o
sistema a uma inspecgao de seguranca regular segundo
EN 60974-4. A Lorch recomenda prazos de 12 meses.

Apds modificagdes ou trabalhos de conservagéo, o sis-
tema deve ser sujeito também a uma inspecgao de se-
guranca.

@

Inspecgdes de seguranga realizadas de
forma incorrecta podem causar a destrui-
¢ao do sistema. Para informagdes suple-

mentares sobre a inspecc¢ao de seguranga
em instalagdes de soldadura, consulte a
sua assisténcia Lorch.

7 Protecc¢ao do aparelho

O aparelho esta electronicamente protegido contra so-
brecarga. Nao utilize disjuntores mais potentes do que a
proteccgéao indicada na placa tipo do aparelho.

Antes de comecgar a soldadura, ligue o cabo de massa a
peca de trabalho e ao aparelho de soldadura.

8 Compatibilidade electromag-
nética (CEM)

Este produto corresponde a norma CEM actualmente
em vigor. Observe o seguinte:

U Devido a sua elevada intensidade absorvida, os dis-
positivos de soldadura podem causar falhas na rede
eléctrica publica. Por isso, a ligacéo a rede deve res-
peitar as indicagdes em relagao a impedancia eléc-
trica maxima admissivel. A impedancia eléctrica ma-
xima admissivel (Zmax) da interface a rede eléctrica
(alimentacgéo eléctrica) esta indicada nos dados téc-
nicos. Consulte, eventualmente o operador de rede.

O O aparelho destina-se a soldadura sob condi¢des
comerciais como industriais (CISPR 11 classe A). A
utilizagéo noutros ambientes (p.ex. zonas de habita-
¢ao) pode causar interferéncias com outros apare-
Ihos electronicos.

U Problemas de foro electromagnético durante a colo-
cagao em funcionamento podem ocorrer em:

— cabos de rede eléctrica, cabos de comando, ca-
belagem de sinais e de telecomunicagéo junto
dos dispositivos de soldadura/corte

— emissores e receptores de radio e televisao

— computadores e outros equipamentos de coman-
do
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— dispositivos de protecgao em instalagbes comer-
ciais (p.ex. sistemas de alarme)

— pacemakers e aparelhos auditivos
— instalagdes de calibragem e medigao

— aparelhos com baixa resisténcia contra interfe-
réncias
Em caso de interferéncias com outras instalagdes, po-
de-se tornar necessario, nas imediagdes, o emprego de
blindagens adicionais.

O As referidas imediagbes podem estender-se além
dos limites do terreno. Isto depende do tipo de cons-
trugdo do edificio e de outras actividades exercidas.

Opere o aparelho segundo as indicagdes e instrugoes
do fabricante. O operador do aparelho € responsavel
pela instalacdo e operagao do aparelho. Se houver inter-
feréncias electromagnéticas, o operador é responsavel
pela sua eliminagéo (eventualmente com ajuda técnica
do fabricante).

9 Alimentacgao eléctrica

O aparelho corresponde as exigéncias da norma EN /
IEC 61000-3-12, presumindo que a impedancia eléctrica
maxima Zmax seja inferior ou igual da impedéancia Zmax
indicada nas caracteristicas técnicas do aparelho no
ponto de conexao a rede publica de baixa tensao. O ins-
talador ou utilizador 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
o igual a impedancia Zmax indicada nas caracteristicas
técnicas do aparelho.

AVISO: Um uso permanente do aparelho com poténcia
maxima e com duracgéo de ligagao real superior a quin-
ze por cento causa que os valore limites definidos na
norma IEC 61000-3-12 para Rsce sejam ultrapassados.
Se o aparelho for operado com uma carga correspon-
dentemente alta numa rede publica de baixa tensao, o
utilizador deve consultar e obter o acordo do fornecedor
da rede em relagéo a conexao do aparelho.

Para as maquinas (tipo T220), ndo € necessario ter em
conta aspectos especificos para efectuar a ligagao a
rede.

10 Emissao de ruidos

O nivel de ruido do aparelho, determinado em carga no-
minal no ponto de trabalho maximo segundo a norma
EN 60 974-1, é inferior a 70dB (A).

11

Transporte

Para o transporte com equipamen-
tos mecénicos de elevagao (grua, por
exemplo, ...) apenas a alga pode ser uti-
lizada como ponto de elevagao.

Use equipamento de carga adequada
Nao levante a maquina , utilizando um
empilhador ou equipamento similar. A
alca é exclusivamente para o transporte
por uma pessoa.

04.19 909.1709.9-05
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m Antes de colocar em funcionamento

12 Antes de colocar em funcionamento

12.1 Alga de transporte

17
A/
@
7 Alga de transporte 2 Introduza a alga de transporte no aparelho e a peca
16 Peca de ajuste de ajustar de plastico. Siga a ordem dos numeros do

esquema acima.
17 Velcro q

12.2 Acessorios da alca de transporte

18

—
— @ 5 ®

15 Acessorios da alca de transporte 2 Introduza a alga de transporte no aparelho e a pecga
16 Peca de ajuste de ajustar de plastico.
18 Fivela 2 Siga a ordem dos nimeros do esquema acima.
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Antes de colocar em funcionamento

12.3 Soldadura com eléctrodos

Ligagdo do cabo de eléctrodos

2 Ligue o cabo de eléctrodos a tomada de conexéo do
polo negativo 3 ou positivo 6 e fixe o conector giran-
do-o para a direita.

Siga as instrugdes do fabricante.

Ligacdo do cabo de rede

2 Ligue o cabo de rede a tomada de conexao do polo
negativo 3 ou positivo 6 e fixe o conector girando-o
para a direita.

Ligacdo do cabo principal

Alimentacgao de energia

A maquina é apropriada para utilizagao com rede eléctri-
ca ou com um gerador de corrente.

2 Ligue a ficha na tomada adequada.

@

A tensdo de rede e de tolerancia, bem
como a protecgao do fusivel deve corres-
ponder as especificagdes técnicas. (ver

dados técnicos).

12.4 Processo de soldadura TIG

Li(R)
L(S)
Ls(T)
N(MP)
PE%

= oo _——

]

i )

Abb. 1:  Ligagao do cabo principal - Correcto!

2 O alicate de massa deve ser aplicado num ponto nu
e de boa condutibilidade da mesa de soldar ou da
peca a ser trabalhada devendo estar nas proximida-
des imediatas do local de soldar para que a corren-
te de solda possa encontrar o seu caminho de volta
através das partes da maquina, do rolamento de es-
feras ou conexdes eléctricas.

2 Prenda a pinga de massa firmemente numa mesa de
soldadura ou na peca de trabalho.

Perigo de choque eléctrico!

Se a fungdo HF-(31) for seleccionada, a
ignicdo de alta tensao esta presente na
tocha.

Nunca toque no eléctrodo de soldadura ou

partes condutoras da soldadura em curso

quando o dispositivo estiver ligado.
Ligacdo da tocha

2 Ligue a tocha a tomada de conexao 3 e fixe o conec-
tor girando-o para a direita.

< Conecte a ficha da tocha de gas para a ligagéo de gas 5.

2 Ligue o conector do cabo de controlo da tocha na
tomada interruptor da tocha 4.

ﬁ Apenas o cabo de controlo de uma tocha

cha 4.

pode ser ligado a tomada interruptor da to-
Montagem de um eléctrodo

A

2

=
63 /

61

Abb. 2:  Ligagéo do cabo principal - Incorrecto!

2 Nao coloque a pinga de massa nem a garrafa de gas
sobre a instalacao de soldadura pois a corrente de
soldar serd conduzida através das conexdes dos
condutores protectores.

Abb. 3:  Tocha

> Retire o tampéo 61

Retire o eléctrodo 60 da pingca 62
Afie o eléctrodo 60

Introduza o eléctrodo 60 na pinga 62

Coloque o eléctrodo 50 na tocha e enrosque o tam-
pao 61.

OO0

Nado desmonte o porta pingas 63 nem o
bocal 64
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Antes de colocar em funcionamento

Se desejar equipar a tocha com um eléc-
trodo de diametro diferente devera ter em
conta o seguinte.

U Apinga 62, o porta pingas 63 e o eléctrodo 60 devem
ter o mesmo diametro.

O O bocal 64 deve adaptar-se ao diametro do eléctrodo.

Ligacao do cabo de massa

2 Ligue a guia a tomada 6 e fixe-a girando-a para a
direita.

Fixar o cabo de massa

Alimentacgao de energia

A maquina é apropriada para utilizagao com rede eléctri-
ca ou com um gerador de corrente.

2 Ligue a ficha na tomada adequada.

A tensdo de rede e de tolerancia, bem

como a protecgao do fusivel deve corres-
ponder as especificagbes técnicas. (ver

dados técnicos).

Ligacao da garrafa de gas protector

I T

Abb. 4:  Fixar o cabo de massa - Correcto!

2 Coloque a pinga de massa proximo do local de sol-
dadura de modo a que a corrente de soldadura néo
possa encontrar por si propria o caminho de retorno,
passando pelas partes da maquina, rolamentos ou
circuitos eléctricos.

2 Coloque a pinga de massa proximo do local de sol-
dadura de modo a que a corrente de soldadura néo
possa encontrar por si propria o caminho de retorno,
passando pelas partes da maquina, rolamentos ou
circuitos eléctricos.

A

Abb. 5:  Fixar o cabo de massa - Incorrecto!

2 Nao coloque a pinga de massa nem a garrafa de gas
sobre o aparelho de soldadura pois a corrente de sol-
dar sera conduzida através da ligagéo do cabo de
protecgao, destruindo-o.

Abb. 6:  Garrafa de gas protector

=

=)

=)
=)

v

Coloque a botija de gas de protecgéo 66 em local
apropriado e fixe-a com a corrente de segurancga 67.

Abrir repetidamente por breves instantes a valvula
da botija de gas 65 para que eventuais particulas de
sujidade possam ser expelidas.

Ligue o redutor de pressao 71 a botija de gas de pro-
teccéo 66.

Ajuste a mangueira 72 ao redutor de pressao 71.

Ajuste a quantidade de gas com a torneira 59 ao re-
dutor de presséao.

A quantidade sera assinalada no manémetro 70.

Formula Pratica
J do fio = L/min.

v

O mandmetro 68 mostra o conteudo da botija.
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Antes de colocar em funcionamento

12.5 Ligacgao da tocha e do eléctrodo
T-Serie DC T-Serie
AC/DC
Abb. 7:  Ligag&do da tocha e do eléctrodo
Modo Ligagao 3 (acima) Ligagao 6 (abaixo) Notas
TIGDC Tocha Guia
TIGAC Tocha Guia
T-Serie DC ControlPro
Eléctrodo terminal positivo Guia Porta eléctrodo A polaridade é determinada
Eléctrodo podlo negativo Porta eléctrodo Guia pe’la ligaggo entre o porta
eléctrodo e a guia
T-Serie AC/DC ControlPro
Eléctrodo terminal positivo Porta eléctrodo Guia A polaridade ¢ alterada no
Eléctrodo pdlo negativo Porta eléctrodo Guia painel de controlo

Tab. 1:  Tabela de ligacéo
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Painel de controlo

13

Painel de controlo

37 38 39 40 41 42 43

4

e

27 31 30 29' 28!

45 34 46 4748 49 50 51

-Hﬂllﬂzl

33

N

Abb. 8:

Painel de controlo T-serie AC/DC ControlPro

(A) Modo 30" LEDDC-
20 Botdo de modo Acende-se ao seleccionar o modo DC - (polarida-
Selecciona o modo de negativa na ligagao 3)
21  LED Eléctrodo 31 LEDHF . _ o
Acende-se ao seleccionar o modo eléctrodo. Acende-se ao seleccionar a fungao HF, para igni-
22 LED Pul ¢ao sem contacto
ulso
Acende-se ao seleccionar o modo pulso © Parametros de soldadura
32 O interruptor de selecgdo a esquerda
23  LED Spots (pontos)
Acende-se quando seleccionado o modo pulsos. permite seleccionar os parametros individuais de
24  LED Tiptronic soldadura. o
Acende-se ao seleccionar o modo tiptronic. 33  Ojnterruptor de selecgao a direita
25  LED 4-stroke permite seleccionar os parametros individuais de
Acende-se ao seleccionar o modo 4-stroke soldacjura.
26  LED 2-stroke 34 Obotdo )
Acende-se a0 seleccionar 6 modo 2-stroke Permite-lhe ajustar os parametros de soldadura
35 O display de 7 segmentos
. Modo Corrente liga os parametros de soldadura.
27 O botao de modo de corrente 36 O display de 7 segmentos
Selecciona o tlpo.de_ci)rrente de soldadura DC, liga os parametros de codigos e os parametros
AC, com ou sem igni¢&o HF e MACS. de soldadura em amperes ou segundos.
28! LED Corrente alternada (AC) 37  LED controle remoto
chng‘tce:—se ao seleccionar o processo de solda- Acende-se ao activar o controlo remoto
ri )
ura ) 38 LED tempo Gas pre-flow (fluxo)
29' LEDC te directa +
orrente directa _ Acende-se por selecgdo dos parametros. O tempo
?Z?ggg:d‘zazzﬁil\‘fac?:grl‘?;‘;gog)o operativo DC+ gas pré flow pode ser alterado com o botéo (34).
P P g 39 LED Corrente de inicio IS
Acende-se por selec¢do dos parametros. A
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Painel de controlo

40

41

42

43

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

corrente de inicio pode ser alterada com o botéao
(34).

LED Corrente de inicio tS

Acende-se por selecgao dos parametros. A corren-
te de inicio pode ser alterada com o botéo (34).

LED Upslope (curva ascendente)
Acende-se por selecgao dos parametros. O ups-
lope pode ser alterado com o botéo (34).

LED Diémetro do eléctrodo

Acende-se por selec¢do dos parametros. O dia-
metro do eléctrodo pode ser alterado com o botéao
(34).

LED Corrente principal 11

Acende-se por selecgédo dos parametros. A corren-
te principal pode ser alterada com o botao (34).

LED Corrente secundaria 12
Acende-se por selecgédo dos parametros. A corren-
te secundaria pode ser alterada com o botao (34).

LED Downslope (curva descendente)
Acende-se por selecgao dos parametros. O do-
wnslope pode ser alterado com o botéo (34).

LED AC- Tolerancia

Acende-se por selecgédo dos parametros. A rela-
¢ao entre a corrente de soldadura positive e ne-
gative pode ser alterada neste botéo (34).

LED Corrente final IE
Acende-se por selecgao dos parametros. A cor-
rente final pode ser alterada como botéo (34).

LED tempo de corrente final tE
Acende-se por selecgdo dos parametros. O tempo
de corrente final pode ser alterado com o botéo (34).

LED Diametro dos eléctrodos
Acende-se se a corrente nao for adequada ao
diametro do eléctrodo.

LED Tempo Gas post-flow (fluxo)
Acende-se por selecgao dos parametros. O tempo
de gas pré-flow pode ser alterado com o botdo (34).

LEDs Unidades de display
Indica se (35) a tensédo, segundos ou milimetros
forem mostrados no 7-segment display.

LED Hold

acende-se depois de concluido um processo de
soldadura.

A ultima intensidade de corrente soldada e a
Ultima tensdo de soldadura séo indicadas na
indicacdo de 7 segmentos (36 e 35).

LEDs Unidades de display

Indica se (35) o n° de trabalho, os valores per-
centuais ou as frequéncias sao mostrados no
7-segment display.

LED Segundos

Acende-se se os segundos forem mostrados no
(36) 7-segment display.

LED Amperes

Acende-se se a intensidade da corrente for mos-
trada no (36) 7-segment display.

56

LED VRD (apenas nos aparelhos com VRD)
acende-se permanentemente com a fungédo VRD
activa (redugdo da tensao em vazio) pisca se a
tenséo de saida exceder o valor standard permiti-
do (por ex., soldadura)

Tiptronic, teste de gas

24  LED Tiptronic
Acende-se ao seleccionar o modo tiptronic.

57  LED Tiptronic trabalho activo
Acende-se se um trabalho activo for selecciona-
do.

58 O interruptor de gravagao grava os trabalhos
tiptronic

59 O interruptor de teste de gas fornece a quantida-
de de gas e verifica o fluxo.

" Apenas para AC/DC
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14 Inicio
141 Processo de soldadura por eléctrodo
2 Seleccione o processo de soldadura por eléctrodo

com o botédo 20 (LED eléctrodo 21 acende-se).

Use os botdes 32 ou 33 para seleccionar o parame-
tro de diametro do electrodo (LED 42 acende-se)
Use o botao 34 para escolher o diametro do electrodo.
Use o botao de seleccédo de modo 27 para escolher
0 modo pretendido.

Use os botdes 32 ou 33 para seleccionar o parame-
tro de corrente principal I1 (LED 43 acende-se).

Use o botao rotativo 34 para seleccionar a intensida-
de de corrente desejada. Se a corrente nao for ade-
quada ao diametro do electrodo o LED de aviso 50

Os valores de ajuste de fabrica estdo optimizados gra-
cas aos parametros automaticos. Podera usar estes
ajustes para a maioria dos trabalhos de soldadura.

Pode encontrar mais facilidades de ajuste no capitulo
»14.3 Parametros Secundarios” na pagina 184.

14.2

Processo soldadura TIG

2 Seleccione o modo pretendido com o botao 20.

Modo 2-stroke (LED 26 acende-se).
Modo 4-stroke (LED 25 acende-se).

Modo por pontos (LED 23 acende-se, apenas
para modo 2-stroke).

Modo pulsos 2-stroke (LED 22 e LED 26 acendem-se).

Acende-se. No entanto é possivel soldar.
v" Amaquina esta pronta para iniciar o trabalho.

— Modo pulsos 4-stroke (LED 22 e LED 25 acendem-se).

Use os botdes 32 ou 33 para seleccionar o parame-
tro de diametro do electrodo (LED 42 acende-se)

Use o botao 34 para escolher o diametro do electrodo.

Use o botao de seleccao de modo 27 para escolher
0 modo pretendido.

Use os botdes 32 ou 33 para seleccionar o parame-
tro de corrente principal [1 (LED 43 acende-se).

Use o botao rotativo 34 para seleccionar a intensida-

de de corrente desejada. Se a corrente nao for ade-
quada ao diametro do electrodo o LED de aviso 50

Acende-se. No entanto é possivel soldar.
v" A maquina esta pronta para iniciar o trabalho.

HF

Perigo por descarga eléctrica!
Se afuncao ignicao HF for seleccionada,
a tocha apresenta uma alta voltagem.

N&o toque nunca nos eléctrodos de solda-
dura ou pegas que se encontrem sob ten-
sdo de soldadura com o aparelho ligado.

A ignicdo HF é uma ignicado de contacto através de im-
pulsos de alta voltagem.

2 Usando o boté&o de tipo de corrente, seleccione igni-
¢ao HF 27 (LED HF 31 acende-se).

Diametro de eléctrodo | Intensidade de corrente
[mm] recomendada [A]
1,5 20 - 40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130 - 190
5,0 180 - 260
Tenha em atencéo as recomendacgdes do
fabricante do fio.
Ajuste
Parametros Alcance de fa- | LED
brica
_ o,
Hotstart IS 5-200 % 125 39
(arranque a quente) Para corrente
Hotstart time tS (tem- 0- 20 seg. 1 40
po arranque a quente)
Diametro do eléctrodo
T 180, T 220 1,5-4,0 2,5 42
T 250, T 300 1,5-5,0
Corrente Principal 11
T 180 10-150A
T 220 AC/DC 10-170A
T 220 DC 10-180A 100 43
T 250 10-200A
T 300 10-200A
AC-Tolerancia’ 10-90 %
Corrente solda- 35 47
dura positiva
AC-Frequencia’ 30 - 200 Hz 60 F ‘Q‘E
Tab. 2:  Parédmetros principais
" Apenas Para AC/DC

n Intensidade de | Intensidade de
Diametro de
eléctrodo corrente reco- | corrente reco-
] mendada DC mendada AC
[A] [A]
1,0 3-40 5-30*
1,6 15-130 20 - 90*
2,0 45-180 45 - 135*
2,4 70 - 240 70 - 180*
3,2 140 - 320 130 - 250*
4,0 220 - 450 200 - 320*

*) Dependendo do tipo de eléctrodo e selecgao de para-
metros AC- tolerancia
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Aiust Pode encontrar mais facilidades de ajuste no capitulo
" jus'e Céodi- ,14.3 Parametros Secundarios® na pagina 184
Parametros Alcance de fa-
. go
brica
Gas Tempo pre-flow 0,1 - 10 seg. 0,1 38
_ 0,
Corrente de inicio Is | 0~ 200% Para [ 55 | 59
corrente principal
Tempo de corrente de
inicio (apenas para 0 - 20 seg. 0,1 40
modo 2-stroke)
Upslope 0-99 % 5 41
Corrente principal 11
T180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
Corrente secundaria | 1-200 % Para
L 50 45
12 corrente principal
MACS-DC current 1-200 % Para
13 L 50 45
: corrente principal

Indica a proporgao percentual da corrente de forga de

soldadura em corrente continua (DC) para o |1 a corrente
principal. Se o valor definido for de 50, a forga DC atual é
de 50% do |1 da corrente principal.

Downslope 0-500% | 20 | 46
A sincronizagdo ocorre no modo operativo DC pulse com
fio ou controlo. A reducgao de corrente inicia sempre com
corrente 12 independentemente do status 11 ou 12.

_ o,
Corrente final IE 5-200% Para | 5 48
corrente principal
Tempo Corrente final tE 0 - 20 seg. 0,2 49
Correcgao Tempo 20-500% | 100 | 51
Gas post-flow
. 10-90 %
_ 1
AC-Tolerancia Corrente sold.+ 35 47
Diametro eléctrodo
tungsténio 24 42
T180,T220| 1,0-3,2mm ’
T 250, T300| 1,0-4,0mm
AC-frequencia 30 - 200 Hz 60 |FIAIC
Tempo soldadura
sontos 001-10seg. | 1 |EG|P
Tempo sold.pontos Off
(apenas com interva- 0,09 - 60 seg. 1 ‘& ‘5 ‘@
los ,0n")
Freq.pulsos 0,2 - 2000 Hz 5 |FIPY
Factor de duvida 1-99 % Corren-
(Pulsos) te principal I1 50 [@‘U

Indica o racio de percentagem entre a corrente principal |1
e a corrente auxiliar 12. Se o valor seleccionado for 30, o
racio é de 30 % |1 para 70 % 12.

Tab. 3:  Parédmetros

Os valores de ajuste de fabrica estdo optimizados gra-
¢as aos parametros automaticos. Podera usar estes
ajustes para a maioria dos trabalhos de soldadura.

0 Apenas para AGIDC

2 Apenas no modo de operagéo Electrodo
3 Apenas no modo de operagéo TIG
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14.3 Parametros Secundarios :
Ajuste Codi
Os parémetros secundarios sao seleccionados separa- Parametros Alcance de fa- elelR
damente: brica 90

> Pressione os botdes de selec¢cdo de modo 20 e o de
gravagao 58

2 Com os botdes 32 ou 33 seleccionados escolha o
parametro secundario pretendido.

v" O codigo do parametro é mostrado no 7-segment
display 36, a esquerda e a direita € mostrado o valor
do parametr.

2 Use o botédo 34 para seleccionar o valor desejado.

Para um ajuste mais eficaz, todos os pa-
rametros podem ser alterados durante o
processo de soldadura.

0 - 99, JOF=JobOff

Job no. for CWF? | = “cto” o o JOF CSF‘E

Para a selec¢do do JOB num alimentador de fio ligado
frioe (por exemplo, alimentagéo Lorch 1)

0-99 = JOB correspondente seleccionado

JOF = JOB Seleccionado desligado

FOF = alimentador de arame frio é desligado

Alimentador come- _ _
¢a com 2nd stroke OFF = off, On = on OFF F‘g‘gj

Quando configurada no ,On“ e modo de operagéo de 4
tempos, o alimentador de arame frio (por exemplo, alimen-

Ajuste Codi-
Parametros Alcance de fa-
. go
brica
ACS = AC-Standard,
ACHS AcH =AcHard | Acs |AILC]

O parametro AC no ambiente AC-Standard basico permite
trabalhar com arcos de baixo ruido e bom comportamento
de re / ignigéo. Para o aluminio puro, pode ser necessario
mudar o parametro para AC-Hard.

ACS = arco suave e tranquilo,

ACH = arco muito estavel e dificil.

tagdo Lorch 1) sé comega com o 2 Stroke.
2. Bot&o da tocha On Ej‘@‘&

On, OFF, fd2, fd4
Atribuicdo da fungéo do botéo da tocha 76 corrente secundaria.
On = fungéo normal (segunda corrente)
OFF = Sem funcao
fd2 = comeca a alimentar durante o tempo que o botdo é
pressionado (2-stroke)
fd4 = comeca a alimentar com a primeira activagao do

0-200 % ‘ 100 ‘ﬁ\gz

A corrente de soldadura aumenta automaticamente a medida
que a voltagem de soldadura diminui. O arco dindmico indica
0 racio entre a corrente principal e o aumento automatico.

Arco dinamico? ‘

botéo, para de alimentar activando o botdo uma segunda
Indicagao do estado,

vez (4-stroke)
por ex., G4G 8: ‘ﬁ[

LorchNet

Connector

Disponivel apenas com o LorchNet Connector ligado.
(consultar o manual de instrugdes do LorchNet Connec-

10 - 200 % 100 ‘@\E

A corrente de pico de ignigao é definida apds a ignigédo
para proporcionar estabilizagéo do arco. A corrente de pico
diferente de igni¢cao é salva na unidade para cada diame-
tro do eléctrodo seleccionado. Este pico de ignicdo pode
ser aumentado ou reduzido percentualmente.

Pico de ignicao®

Slopes

‘ OFF = off, On = on

tor).
(O(ID:T:)“ SiLIO

O aumento ou diminuigdo da corrente pode ser ligado ou
desligado. Quando configurada no Slopes OFF, o aumento
ou diminuigao da corrente nio esta disponivel nos para-
metros principais.

Com Slopes OFF néo esta disponivel: subida de corrente,
descida de corrente, corrente inicial e corrente final nos
parametros principais.

Terminal de cor-
rente adicional” 3 10-200 % 100 ! 8‘@

Utilizado o terminal positivo para a formagao de domo ide-
al em soldadura TIG AC. Uma corrente adicional diferente
terminal é salvo na unidade para cada diametro do eléctro-
do seleccionado. Esta corrente terminal positiva pode ser
aumentada ou reduzida percentualmente.

de | oesw | 2 |FIIS
_ 10 - 90 %
Equilibrio MACS*-2 Corrente alteronada €0 b ‘E ‘5

Powermaster

LED 3 todos os parametros 12 (@‘8: @
Powermaster PowerMaster

LED 4 B @ ‘8: ‘%]

Estéo disponiveis dois espagos de parametros vazios para
o queimador PowerMaster Série i-LTG/i-LTW, que podem
ser livremente ocupados. Consoante o tipo de aparelho e o
modo operativo, podem ser escolhidos diferentes pardme-
tros (,14.4 Parametros PowerMaster* na pagina 185).

Com o aparelho de avancgo Feed ligado, o espaco de para-

Indica a relagéo percentual entre corrente alternada (AC)
e corrente continua (DC). Se o valor definido for de 60, a
proporcéo é de 60% para AC DC 40%.

metros PL3 esta sempre ocupado com ,fdS*.
PLIL

Bloqueio Power- OFF = Desligado, ‘ OFF

Master LED (lock) On = Ligado

On: A tecla de modo no queimador Série i-LTG/i-LTW esta
bloqueada. Premindo a tecla de modo durante 2 segundos,
ela fica desbloqueada durante 15 segundos. Se se premir
a tecla Start/Stop durante o desbloqueio de 15 segundos, a
tecla de modo fica automaticamente bloqueada.

Bloqueio Up/ OFF = Desligado,
Down (lock) ‘ On = Ligado OFF M‘d‘&
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Ajuste o Ajuste o
Parametros Alcance de fa- e Parametros Alcance de fa- el
. go . go
brica brica

On: As teclas Up/Down no queimador Série i-LTG/i-LTW
estao bloqueadas durante a soldadura (1>0).

Corrente final IE

5-200 % Para
corrente principal

25 | IEln

Protecgéo do OFF = Desligado,

queimador On = Ligado OFF

kPl
(Torch protect)®
On: Em caso de utilizagdo de um queimador Série i-LTG/i-
-LTW, s6 se pode regular no aparelho de soldadura uma
corrente de soldadura com a maxima capacidade de carga
do queimador.

Refrigeragao

permanentemen- | Aut = Auto, On = Ein Aut

. Clol
te ligada®

Aut: O aparelho de refrigeracéo do circuito de agua (WUK)
liga-se/desliga-se automaticamente.

On: O WUK liga-se depois do 1.° fluxo de corrente (I>0) e
fica ligado permanentemente.

Soldadura por OFF = Desligado,

pontos On/Off* On = Ligado OFF QEF
Info Versao - - e E‘S:
Tab. 4:  Parédmetros Secundarios

14.4 Parametros PowerMaster

Estao disponiveis dois espagos de parametros vazios
para o queimador PowerMaster Série i-LTG/i-LTW, que
podem ser livremente ocupados.

2 Seleccione o parametro secundario PL3 ou PL4.

v" Na indicagdo de 7 segmentos do lado esquerdo 36
surge Code PL3 ou PL4, na indicacdo de 7 segmen-
tos do lado direito 35, surge o Code do parametro
PowerMaster seleccionado.

2 Com o botao rotativo 34, seleccione o parametro Po-
werMaster desejado.

Ajuste Codi-
Parametros Alcance de fa-
. go
brica

Tempo de pré-gas | 0,1 - 10 segundos 0,1

Gl-l-

Corrente de inicio 5-200 % Para
IS corrente principal

so | ISk

Tempo de corren-
te de arranque

tS (apenas para
modo 2-stroke)

0 - 20 segundos 0,1

ESkE

Aumento da cor-

rente 0-99 % 5 &59\5
(Upslope)

Qorrente secunda- 1-200 % Para

ria 12 corrente principal 50 ! @
MACS-DC Indicacdo em amp.

current”®

Descida da cor-

rents 0-99 % 20 |dnl5

(Downslope)

T d t
ﬁﬁg‘:g e coment® | o.20segundos | 02 [E|E|m
Correcgéo Tempo _1=
Gas post-flow 20-500 % 100 ‘@
Frequéncia dos
imouls0s 0,2 - 2000 Hz 5 |FIPUY
Factor de duragédo | 1-99 % Corrente
dos impulsos principal 11 50 @ Q‘U
Tempo de ponto 0,01- gjgssegun- 1 & ‘5‘@
Tempo sold.pontos
Off (apenas com 0,09- 2gssegun- 1 ‘& ‘g@
intervalos ,0On")
_ o

Equilibrio CA' CO:rgntgos cfl’ . 35 |BAIC
Frequéncia CA' 30 - 200 Hz 6o |FIAIC
Frequéncia
MACS"3 02-5Hz 2 |FICIS

10-90 %

Equilibrio MACS" 3

Corrente alternada

60 |biClS

Velocidade de

avango 1 ver aparelho de avango F d 5
(apenas com o Feed

Feed ligado)

Tab. 5:  Parametros PowerMaster

" Apenas para AC/DC

2 Apenas no modo de operagéo Electrodo
3 Apenas no modo de operagédo TIG
4 Apenas em Soldadura por pontos

04.19
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14.5 Menu especifico do Operador -
N° Ajuste
2 Desligue o equipamento no botéao 10. Item Menu valo-
Pressione o botéo 32. Menu. res
Ligue o equipamento no bot&o 10. C07 |On: Monitorizagdo do condutor de protec- | On-Off

O menu especifico do operador esta activado.

O display de 7-segmentos 36 mostra o menu e o 35
mostra os valores.

Pressione o botdo 32 ou 33 para “navegar” entre os
items do menu.

2 Rode o botao 34 para alterar os valores selecciona-

N N0 0

(V)

¢ao activada.

Off: Monitorizagado do condutor de protec-
¢ao desactivada.

A monitorizagao do condutor de protecgéo
esta disponivel como opgéo.

C08 |Off: Em caso de utilizagdo de um regulador | On-Off
de pé a distancia, independentemente da

dos. corrente de soldadura regulada, a corrente
minima no modo operativo WIG com cor-
N° Ajuste rente alternada (CA) é de
Item Menu valo- O eléctrodos 1,0...2,0 mm =10 A
Menu. res @ eléctrodos 2,4 mm =15A
- - @ eléctrodos 3,2 mm =20A

C00 |Indicagéo e regulagéo ID (30 que’lm.ador. 9..45 On: A corrente minima aumentada esta
-Regular ID do queimador” na pagina 186. desactivada no modo operativo WIG com

CO01 |Limite de corrente de soldadura na tocha. | On-Off corrente alternada (CA).

Quando activar o limite de corrente de sol- C10 |Limite de corrente de soldadura 0,
dadura (ON), a corrente de soldadura na 0 = desl M
tocha ndo pode ser superior a pré seleccio- =i M

. I‘IMin"'HMax llg I1Max
nada no terminal de controlo. Tab. 6:  Menu especifico do Operador

C02 |Desactivagao da mensagem de erro EQ5- | On-Off = Desli iamento no botdo 10 para transferir
00 (bomba de agua) bem como do apa- esligue o equipamento no o,a.o para transteri
relho de refrigeraco do circuito de agua para os ajustes do menu especifico do operador.
através de LorchNet. . Regular ID do queimador
Se a desactivagao estiver em ,0On", ja . s . . ,
n&o aparece a mensagem de erro E05-00 Em cada queimador Série i-LTG/i-LTW existe um nu-
(bomba de agua). O aparelho de refrigera- mero de identificacdo do queimador. A capacidade de
¢3o do circuito de agua também ja ndo se carga do queimador esta acoplada a este ID do queima-
liga através de LorchNet. dor. Com a protecgédo do queimador ligada (parametro
Util, por ex., na utilizacdo de um queimador secundario ,tPr* = On), s6 é possivel regular, no modo
automatico sem ficha ou de um aparelho operativo WIG do aparelho de soldadura, uma corrente
de refrigeragdo sem LorchNet. de soldadura com a maxima capacidade de carga do

C03 |Activagao do modo soldadura orbital On-Off queimador.

C04 |On: Em caso de curto-circuito, a corrente | On-Off O A regulaggo do ID do queimador € necessaria, por
de soldadura ndo é aumentada pela cor- exemplo, na substituicdo da placa de circuito do
rente de soldadura regulada na indicagao queimador.

(valor nominal). 2 Seleccione o menu n.° CO0 no menu especifico do
Off: Em caso de curto-circuito, a corrente utilizador.

de soéga:ura € aumentada para, pelo me- 2 No regulador rotativo 34, regule o ID necessario do
nos, : queimador, de acordo com a tabela de ID do quei-

C05 |On: Premindo a 1.2 tecla do queimador On-Off mador.

(Start/Stop) é simulada uma 2.2 tecla do

quei_mador (,cgrrente secunda’rio. ligada, Modelo do | ID do quei- | Capacidade de carga
desligada) Util, por ex., nos queimadores .

apenas com uma tecla. queimador mador cC AC

C06 |On: Aredugao da corrente (Downslope) On-Off| |i-LTG 900 9 125 A 80A
realiza-se toltalmente corgo regulado, rr|1es- i-LTG 1700 17 150 A 120 A
mo se se soltar antecipadamente a tecla B
do queimador (4.° ciclo), i-LTG 2600 26 200 A 160 A
Off: Ao soltar antecipadamente a tecla do i-LTG 2800 28 300A 250 A
queimador (4.° c’ic'lo), a redggéo da corren- i-LTW 3000 30 320 A 220 A
te (Downslope) é interrompida.

i-LTW 1800 18 350 A 250 A
i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
i-LTW 2000 20 220A 165 A
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- 2 Use o bot&o rotativo 34 para seleccionar o valor ON
Modelo do | ID do quei- | Capacidade de carga no lado direito do display de 7 segmentos 35.
queimador mador cc AC 2 Mude para o menu de parametros principais usando
i-LTW 4500 45 450 A 360 A 0 botao 20.
Tab. 7 Brenner-ID > Use o botdo selector 32 ou 33 para seleccionar o
. , parédmetro principal de intervalo de soldadura por
2 Pressione a tt?cla Save 58 para ’memonza.r. pontos (tSP).
v O ".D dg queimador regulado é transferido para o 2 Use o botao rotativo 34 para seleccionar o tempo de-
queimador sejado de soldadura por pontos.
2 Use o botdo selector 32 ou 33 para seleccionar o
14.6 Outros processos de soldadura parametro principal de tempo de soldadura Off (tSO).
MACS"3 2 Use o botéo rotativo 34 para seleccionar o tempo de-

Com o MACS (Sistema modulado AC) procedimento de
soldadura, a corrente de soldadura é pulsada com cor-
rente alternada e directa.

2 Seleccione o0 modo desejado com o botado 20.
— Modo 2-stroke pulse (LED 22 e LED 26 acendem-se).
— Modo 4-stroke pulse (LED 22 e LED 25 acendem-se).

2 Se seleccionar a corrente alternada (AC) no botao
27, 0 LED 28 acende-se.

2 Mantenha o botédo 20 pressionado.

< Com o botao de modo de corrente 27 seleccione um
dos seguintes parametros.

— MACS-, LED30 acende-se.
— MACS +, LED 29 acende-se.
— MACS off, nenhum dos LEDs se acende.

2 Se necessario seleccione 0s seguintes parametros
auxiliares. (ver cap. 11.3 ,pardmetros secundarios®)

— MACS frequéncia
— MACS tolerancia
— MACS DC corrente

Soldadura por pontos*

O procedimento de soldadura por pontos esta disponivel
no 2-stroke e 4-stroke modos de operacgéo.

2-stroke: Os pontos sao automaticamente repetidos
desde que o botao da tocha esteja pressionado.

4-stroke: O intervalo de pontos inicia com a primeira ac-
tivacédo do botdo da tocha e termina activando o botéo
uma segunda vez.

— O parametro de tempo da soldadura por pontos
(tSP) determina a durabilidade de cada ponto, in-
dividualmente.

— O parametro de soldadura por pontos Off (tSO)
determina a durabilidade do intervalo entre dois
pontos.

Seleccione 0 modo de soldadura por pontos no botéo 20.
Pressione o botdo de modo 20 e o botao de guardar 58.
Esta agora nos parametros de menu auxiliar.

Use o botéo selector 32 ou 33 para seleccionar o pa-
rametro auxiliar de intervalo da soldadura por pontos
On/Off (PSP).

O 00

2)
3)
4)

sejado de soldadura por pontos off (intervalo entre
dois pontos).

Apenas para AC/DC

Apenas no modo de operagédo Electrodo
Apenas no modo de operagéao TIG
Apenas em Soldadura por pontos

04.19
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14.7 Fungodes especiais

14.8 Tiptronic

Soft Reinicio

Todos os parametros secundarios de sol-
dadura serao reiniciados para as defini-
cOes de fabrica.

2 Pressione o botédo de selecgado a esquerda 32
2 Pressione o botédo de guardar 58.

v" Como confirmagéo de reinicio, todos os LEDs se
acendem por breves instantes.

Reinicio principal
AVISO!
Jobs Tiptronic serao eliminados.

Todos os parametros secundarios de sol-
dadura serao reiniciados para as defini-
¢bes de fabrica.

2 Pressione o botédo de selecgado a esquerda 32.
Pressione o botao de guardar 58.

v" Como confirmagéo de reinicio, todos os LEDs se
acendem por breves instantes. (Reinicio soft).

v Depois de aprox-5 segs, todos os LEDs se acendem
novamente por breves instantes (reinicio principal).

(Y

Teste do painel de controlo

2 Pressione o botdo a esquerda 32 em simultédneo com
o botédo a direita 33.

v" Todos os LEDs e displays 7-segmentos se acendem
por aproximadamente 4 segs.

Teste da ventoinha

2 Pressione o botdo a esquerda 32 em simultdneo com
0 0 botao de selecgao de modo de corrente 27.

v" Aventoinha trabalha por aprox. 30 segs.

> Se pressionar novamente o botdo a esquerda 32 e o
botao de seleccdo de modo de corrente 27, Finaliza
o teste.

Teste da bomba de agua

<2 Pressione o botdo a direita 33 em simultaneo com o
botao de selecgdao de modo de corrente 27.

v" A bomba trabalha por aprox. 30 segs. Se existir um
erro ou se a bomba n&o estiver ligada, a mensagem
de erro E05-00 é mostrada depois de aprox. 5 segs.

No modo TIG, podem ser guardados até 100 jobs (10
jobs por selecgdo em 10 jobs seleccionados). A selec-
¢ao e o numero de jobs sao descritos comos n°s 0 a 9
(0-0 para 9-9). O primeiro n° indica a selecgéo do job, e
0 segundo o n°.

A selecgao de guardar os jobs pode estar activa ou inac-
tiva.

Durante a soldadura pode navegar entre os jobs inacti-
vos com o botéo da tocha 77/78.

Guardar um job

2 Seleccione os parametros desejados (ver modo TIG).
2 Pressione levemente o botdo guardar 58.

2 Seleccione o job com o botao 34.
=)

Mantenha o botédo guardar pressionado 58 até todos
os LEDs se acenderem por breves instantes (confir-
magao do processo de guardar).

U Pode interromper o processo pressionando o botao
58 brevemente.

Activar um job guardado

2 Com o botdo activar o modo ftriptronic 20 (LED 24
acende-se).

2 Seleccione o n° do job com o botdo 34 ou com o bo-
tdo da tocha up/ down 77/78.

Definigao de job inactivo
2 Pressione brevemente o botdo 58.

2 Seleccione o0 n° do job com o botdo 34 ou com o bo-
téo da tocha up/ down 77/78.

2 Pressione brevemente o botdo de gas 59.
v" O job fica inactivo, o LED ,Job activo® 57 desaparece.
< Para sair deste modo, pressione brevemente o botéo 58.

Definigao de job activo
2 Pressione brevemente o botdo 58.

<> Seleccione o0 n° do job com o botdo 34 ou com o bo-
tao da tocha up/ down 77/78.

2 Pressione brevemente o botéo de gas 59.
v" O job fica activo, o LED ,Job activo“ 57 acende-se.

2 Para sair deste modo, pressione brevemente o botao
58.

Copiar um Job

2 Com o botdo activar o modo ftriptronic 20 (LED 24
acende-se).

2 Seleccione o n° do job a ser copiado com o botédo 34
com o botédo da tocha up/ down 77/78.

> Pressione brevemente o botdo 58.

2 Seleccione o n° do job a ser copiado com o botédo 34
ou com o botéo da tocha up/ down 77/78.

2 Mantenha pressionado o botédo 58 até todos os LEDs
se acenderem por instantes (confirmagao do proces-
so de guardar).
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Operacao Tiptronic
2 Com a tecla 20 seleccionar o modo operativo de Tip-
tronic.

2 Use o botao rotativo 34 para seleccionar o job Tiptro-
nic desejado

2 Use ointerruptor 32 ou 33 para navegar entre os jobs
Tiptronic jobs e nos parametros principais.

14.9 Tocha

Funcgao dos botdes da tocha

77 81 83

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 9: Queimador PowerMaster Série i-LTG/i-LTW

Abb. 10: Botbes da tocha
75

76

77

78

80

8l

82

83

84
85

Interruptor da tocha Start/Stop
Para iniciar ou finalizar o processo de soldadura

Interruptor da tocha para iniciar a corrente secun-
daria 12.(Para fungdes adicionais ver ,2. Botdo da
tocha“ no cap. ,,14.3 Pardmetros Secundarios” na
pagina 184)

Tecla do queimador Up

para aumentar os valores dos parametros.

Tecla do queimador Down
para reduzir os valores dos parametros.

LED Ampere:
acende-se quando a corrente de soldadura for
indicada no visor (84).

LED Job:

acende-se quando um Job for indicado no visor
(84).

PowerMaster LED 3:

Pode ser ocupado com parametros de escolha

livre. Pré-ocupado com corrente secundaria 12.

PowerMaster LED 4:
Pode ser ocupado com parametros de escolha
livre.

Visor: Apresentacao dos valores dos parametros.

Tecla de modo:

Comutagéo 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 duracao de
15 seg. (com parametros secundarios activados
,Bloqueio PowerMaster LED" (PLL).
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Conceitos basicos da soldadura

15 Conceitos basicos da soldadura

15.1

Na famosa soldadura manual com eléctrodo empregam-
-se eléctrodos revestidos. O revestimento do eléctrodo
é queimado durante o processo de soldadura da alma
do eléctrodo. Isto liberta o gas de protec¢do. Para além
disso, o revestimento queimado compensa a perda de
particulas de liga destruidas no banho de fus&o. Por
cima do cordéo de soldadura forma-se uma camada de
escoria, a qual protege o corddao em arrefecimento do ar
ambiente.

Soldadura com eléctrodo

Os revestimentos dos eléctrodos distinguem-se por es-
pessura e por tipo, ou seja, a sua composi¢ao quimica.
Disso resultam caracteristicas distintas de soldadura
e, portanto, aplicagdes diferentes para os eléctrodos. A
classificagéo e designagédo das varas de eléctrodos é
regulamentada na DIN EN 499 (antigamente DIN 1913).

tungsténio, o arco eléctrico e o banho de fuséo do ar
ambiente. Isto permite evitar uma oxidagéo indesejada.
Portanto, mas resultados de soldadura também podem
ser causados por deficiéncias na alimentacao de gas.

Se houver necessidade de material de adigao, este € in-
troduzido de forma manual com uma vareta semelhante
aos da soldadura a gas, ou de forma mecanica através
de um desbobinador de fio. Neste caso, o fio adicional
deve ser da mesma liga ou ter uma liga mais rica que o
material base. Corddes de rebordo e em cantos podem
ser facilmente criados sem fio adicional.

Eléctrodo de
vara

Revestimento

Alma

— Arco eléctrico

Material base Zona em fus&o

Gas de protecgao

Eléctrodo de
tungsténio

Fio adicional

Bico de gas

Gas de protec-

Qéo CCCCCCC A

Cordéo de —

soldadura = Peca de
Arco eléctricd - 4 trabalho

15.2 Soldadura TIG

O processo de soldadura TIG é um processo universal
proporcionando ligagdes soldadas de elevada qualida-
de.

No caso da soldadura TIG, o eléctrodo é constituido por
tungsténio, o qual ndo é consumido, sendo ainda utiliza-
dos gases inertes (TIG) como gas de protecgédo No in-
glés fala-se de soldadura TIG (,Tungsten® = tungsténio).

Gases inertes sdo quimicamente neutros e néo entram
em reacgdo com o material a soldar. Gases inertes sao,
p.ex., argon e hélio e as suas misturas. Normalmente
é utilizado argon puro (99,9% Ar). O gas de soldadura
deve estar seco. A classificagéo dos gases de soldadura
pode ser encontrada na DIN 32 526.

Principio do processo de soldadura TIG

Um eléctrodo de tungsténio, o qual ndo é consumido, &
inserido na manga de aperto de uma tocha com arrefeci-
mento de agua ou de gas. Entre o eléctrodo de tungsté-
nio e a pega de trabalho forma-se um arco eléctrico en-
volvido por uma atmosfera inerte de gas de protecgéo. O
eléctrodo de tungsténio é portanto apenas o suporte do
arco eléctrico. O arco eléctrico funde um ponto na peca
de trabalho formando um banho de fus&o. O bico de gas
liberta o gas de protecgdo. Este protege o eléctrodo de

Tipicamente & possivel utilizar corrente continua (CC)
ou corrente alterna (CA) para a soldadura TIG. O tipo
de corrente e a sua polarizagédo depende do material a
soldar.

Aco nao ligado ou de liga baixa, ago de liga elevada e
cobre, bem como titanio e tantalo sdo soldados com cor-
rente continua, sendo o eléctrodo colocado no poélo ne-
gativo, devido & sua maior resisténcia de carga.

Na soldadura de aluminio e magnésio, bem como das
suas ligas, € empregue corrente alterna, para rasgar a
camada resistente de 6xidos, a qual é formada por cima
do banho de fusédo ou sobre o material base. Se, por
ventura, faltar esta camada de o6xidos, p.ex. devido a
soldadura no mesmo ponto durante algum tempo, o arco
eléctrico pode tornar-se instavel e romper.

Aspecto da ponta do eléctrodo

Por regra, os eléctrodos devem ser sempre polidos no
sentido longitudinal, visto que riscos no sentido transver-
sal provocam um arco eléctrico irregular.
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Manutengao e conservagao

Corrente c[lf\]soldadura Angulo do eléctrodo
10-50 15° - 30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

16  Manutengao e conservagao

Ao realizar trabalhos de conservagao e manutengao de-
vera ter em conta todas as prescri¢gdes contra acidentes
e seguranga vigentes.

O aparelho requer uma manutencdo minima. Devem
apenas controlar-se periodicamente poucos pontos para
o manter em boas condigbes de uso para muitos anos:

2 Antes de iniciar o trabalho com o aparelho de soldar,
verifiqgue os seguintes pontos,

— Aficha e o cabo de rede
— Atocha e respectivas ligagbes
— O cabo e a conexao da peca a soldar
2 Verifique o estado do filtro duas vezes por més.
— Desligue o aparelho
— Retire o cabo da ficha
— Desaparafuse a grelha de ventilagéo
— Limpe o filtro

— Substitua o filtro se necessario (Filtro de po: ref.
(para pedido) 612.5192.0)

lﬁ Para a manutencdo e conservacéo utilize

exclusivamente pecas originais da Lorch.

Em caso de dificuldades ou necessidade
de reparagdes contacte um revendedor
Lorch autorizado. Nunca realize vocé pro-
prio reparagdes ou modificagbes técnicas.
Caso contrario, caducara a garantia e o
fabricante rejeitara quaisquer responsabi-
lidades sobre o aparelho.

O eléctrodo para a soldadura com corrente continua
deve ser polido e mantido pontiagudo como um lapis. O
angulo da ponta depende da intensidade da corrente de
soldadura. No caso da soldadura com corrente alterna
basta que o eléctrodo seja apenas ligeiramente polido.
Depois de um curto periodo de tempo uma forma redon-
da fica afiada.

Se a ponta do eléctrodo for contaminadadevido a um
contacto com o banho de fusédo ou a vareta de solda-
dura, sera necessario polir toda esta parte e rectificar o
eléctrodo de novo. Polir no sentido longitudinal.
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Dados Técnicos

17 Dados Técnicos

Modelos
Dados Técnicos* Unid. | T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Soldadura TIG
Alcance de soldadura min - max A 3- 180 3-220 3- 180 3-220
\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8

E/Igilct:?)g;:qv:ar:gfz\éaacordo com EN 60974-1) V/DC <13 <13 <13 <13
Ajuste Corrente Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi-

nita nita nita nita
Caracteristicas do sopro Queda Queda Queda Queda
Corrente de soldadura a ED 100% A 130 160 130 160
Corrente de soldadura a ED 60% A 150 180 150 180
ED ao méaximo corrente de soldadura % 35 40 35 40
Consumo de corrente 11 (a ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Consumo de corrente 11 (a ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Entrada de corrente 11 max A 22,4 22,2 231 23,5
Maximum effective mains current (11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Consumo de energia S1 (a ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Consumo de energia S1 (a ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Entrada de energia S1 max kVA 52 51 53 54
Soldadura por eléctrodo
Alcance de soldadura min - max A 10-150 10- 180 10-150 10-170

Vv 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8

Eﬁgigff vg;ca: tclj\;aacordo com EN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <13
Ajuste Corrente Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi-

nita nita nita nita
Caracteristicas do sopro Queda Queda Queda Queda
Corrente de soldadura a ED 100% A 90 120 90 120
Corrente de soldadura a ED 60% A 120 150 110 140
ED ao méaximo corrente de soldadura % 35 40 35 40
Consumo de corrente |1 (a ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Consumo de corrente 11 (a ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Entrada de corrente |1 max A 26,0 25 27,0 241
Maximum effective mains current (11eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Consumo de energia S1 (a ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Consumo de energia S1 (a ED 60%) kVA 4.6 4,6 4,4 4,4
Entrada de energia S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
Eléctrodos soldaveis mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Dados Técnicos

Modelos
Dados Técnicos™ Unid. | T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Mains
Voltagem principal \% 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Frequéncia principal Hz 50 -60 50-60 50-60 50 - 60
Tolerancia positiva principal % 15 15 15 15
Tolerancia negative principal % 15 15 15 15
Ligagao principal mm? 3x25 3x25 3x25 3x25
Ficha principal Schuko Schuko Schuko Schuko
Corrente de entrada h néo carregada A 0,26 0,26 0,26 0,26
Fusivel de alimentacao, lento TIG/EL A 16 16 16 16
Factor activo cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Factor energia A em 12 max A 0,61
e e e ey | ™ | 2
Desempenho recomendado para Gerador kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Maquina
Classe de protecg¢ao IP 23S 23S 23S 23S
Classe de isolamento F F F F
Método de refrigeragédo F F F F
Emisséao de ruidos db(A) <70 <70 <70 <70
Normas EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Designacgéo CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensoes e pesos
Dimensoes (LxWxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Peso kg 12,2 12,3 13,3 13,4
Tab. 8:  Dados Técnicos

ED =tempo de ligacéo
*) Medido a 40° C temperatura ambiente
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Dados Técnicos

Modelos
Dados Técnicos Unid. | T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Soldadura TIG
Alcance de soldadura min - max A 5-250 5-300 5-250 5300
Y 10,2 - 20,0 10,2 -22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0

zg)ilct:zg;:qvg?gfz\éaacordo com EN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <13
Ajuste Corrente Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi-

nita nita nita nita
Caracteristicas do sopro Queda Queda Queda Queda
Corrente de soldadura a ED 100% A 175 200 175 180
Corrente de soldadura a ED 60% A 200 250 200 220
ED ao méaximo corrente de soldadura % 35 35 35 30
Consumo de corrente |1 (a ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Consumo de corrente 11 (a ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Entrada de corrente 11 max A 13,5 17,0 13,6 171
Maximum effective mains current (11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Consumo de energia S1 (a ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Consumo de energia S1 (a ED 60%) kVA 7,3 9,4 71 7,8
Entrada de energia S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Soldadura por eléctrodo
Alcance de soldadura min - max A 10- 200 10- 200 10- 200 10- 200

\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0

Xfi'ligf? vggf g\éaacordo com EN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <13
Ajuste Corrente Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi- Varié\{el Infi-

nita nita nita nita
Caracteristicas do sopro Queda Queda Queda Queda
Corrente de soldadura a ED 100% A 170 170 170 170
Corrente de soldadura a ED 60% A 185 200 185 200
ED ao maximo corrente de soldadura % 55 60 55 60
Consumo de corrente |1 (a ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Consumo de corrente |1 (a ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Entrada de corrente |1 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Maximum effective mains current (I1eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Consumo de energia S1 (a ED 100%) kVA 7,4 8,5 7,4 8,0
Consumo de energia S1 (a ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Entrada de energia S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Eléctrodos soldaveis mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Mains
Voltagem principal V 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Frequéncia principal Hz 50-60 50 -60 50-60 50 -60
Tolerancia positiva principal % 15 15 15 15
Tolerancia negative principal % 15 15 15 15
max. Tolerancia negative principal 25 25 25 25
Ligagao principal mm? 4x1,5 4x1,5 4x1,5 4x1,5
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Mensagens

Modelos
Dados Técnicos Unid. | T250DC T300DC |T 250 AC/DC |T 300 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Ficha principal CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
Corrente de entrada h n&o carregada A 0,15 0,15 0,15 0,15
Fusivel de alimentacgao, lento TIG/EL A 16 16 16 16
Factor activo cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Factor energia A em 12 max A
o 260140 com & norma IEG 61000311112 | O 81 o7 78 o4
Desempenho recomendado para Gerador kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Maquina
Classe de protecgao IP 23S 23S 23S 23S
Classe de isolamento B B B B
Método de refrigeragéo F F F F
Emisséao de ruidos db(A) <70 <70 <70 <70
Normas EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Designacgéo CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensoes e pesos
Dimensodes (LxWxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Peso kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Dados Técnicos
ED =tempo de ligacao
*) Medido a 40° C temperatura ambiente
18 Mensagens
18.1 Mensagens de aviso

ApOs o aparecimento de uma mensagem

de erro, a maquina funcionaréa apenas por

um periodo de tempo limitado; o erro deve-

ra ser corrigido t&o breve quanto possivel.
Codigo Nota Causa Possivel solugao
HO1 Subtenséo Tepséo de alimentagao demasiado Verificar tenséo

baixa

HO3 Ventoinha Falha na ventoinha Contactar o servigo Técnico
H04 PFC Falha PFC Contactar o servigo Técnico
HO5 EEProm erro checksum Falha de comunicagdo com EEProm Esysflgggl;euen:i?;se? maquina. Se necessa-
HO6 EEProm erro de leitura/escrita | Falha de comunicagdo com EEProm Esysflfgl;euem“?:fe? maquina. Se necessa-
0T e s ™ |Reour D to quamac

Tab. 10: Mensagens de aviso
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Mensagens

18.2 Mensagens de erro
Se o erro persistir, devera contactar o ser-
vico técnico autorizado
odi- . ~
c;g Erro Causa Possivel solugao
E01-01 | Sobretemperatura diodo sec.
E01-02 Sc_>bret_emperatura modulo
primario Ultrapassou o tempo de funcionamen- | Deixar arrefecer alguns minutos o apare-
Sobretemperatura transfor- | to admissivel. lho ligado.
E01-03
mador
E01-05 | Sobreaquecimento PFC
E02-00 | Sobretensédo Rede Voltaje de red demasiado elevado Compruebe el voltaje de red
E04-01 Controlo do condutor de pro- |Corrente de falha no condutor de Controlar a conexao da linha da pega a
teccao proteccao soldar e da tenaz de massa
Borpba de agua (na refrige- Cabc_) de ligacéo ou refrigerador com Verifique e substitua se necessério
£05-00 ragao) defeito
Monitor da tocha (com gas de | Uso de tocha errada (tocha refrige- .
arrefecimento) rada) Use uma tocha refrigerada
E06-00 | Sobretensao secundaria Tensé&o de alimentagdo demasiado
elevada ) e
E09-00 | Registo da tenséo Erro no registo da tenséo Contactar o servigo técnico
E09-01 | Registo da tensédo tomada Erro no registo da tensdo, modulo 2
E10-00 | Tocha/controlo remoto Controlo remoto ou ligagdes da tocha Verifique e substitua se necessario
com defeito
E10-01 i%térgrtemperatura do quei- Queimador sobrecarregado Deixar o queimador arrefecer
E12-00 | Dispositivo de poténcia Falha no dispositivo de poténcia
E13-01 | Sensor térmico diodo sec.
E13-02 | Sensor térmico médulo pri-
mario
—— Sensor térmico com defeito
Sensor térmico Transforma-
E13-03
dor
E13-04 | Sensor térmico PFC Contactar o servigo técnico
E14-00 | Tens&o de alimentacéo ::ea;lnh: na tensao de alimentaggo in-
E15-00 | Registo de corrente Erro na identificacdo da corrente
Consumo de corrente do modulo de
E16-00 | Corte por sobrecorrente poténcia demasiado elevado
E19-00 | Ignicao do aparelho Falha na ignicao
E22-00 | Subtensao Rede 'tl)'szsaao de alimentaggo demasiado Verificar tensao
Dispositivo de reducio de Dispositivo de redugéo de tensdo com | A tocha e o porta eléctrodos néo deverao
E25-00 tengéo (VRD) ¢ defeito ou curto circuito entre a pega | ter contacto eléctrico como cabo principal
de trabalho e a tocha (curto circuito) quando ligados
E30-00 | Erro da configuragao Conjunto Qefeltuoso ou errado, soft- Contactar o servigo técnico
ware do sistema errado
. Identificagdo do painel de Identificagdo do painel de comando . _—
E30-03 comando com avaria Contactar o servigo técnico
- O mddulo da peca de poténcia ndo T
E33-01 | Peca de poténcia esta simétrico Contactar o servigo técnico
34-00 |Ventilador Corrente do ventilador demasiado
elevada
Tab. 11: Mensagens de erro
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Declaragao de Conformidade

19 Eliminagao
Apenas para paises EU.

Ferramentas eléctricas, acessoérios e em-
balagens devem ser enviados para o res-
pectivo centro de reciclagem.

20 Servigo

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Alemanha

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

21 Declaracao de Conformidade

Declaramos sob nossa responsabilidade que este pro-
duto esta em conformidade com as seguintes normas ou
documentos normalizados EN 60974-1:2018, EN 60974-
2:2017, EN 60974-3:2017, EN 60974-10:2018 CL.A, de
acordo a regulamentacdes 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Gerente

)z

Lorch Schweildtechnik GmbH

De acordo com a directiva europeia 2012/19/EU sobre
residuos de aparelhos eléctricos e electronicos, e apli-
cacao de acordo com a legislagéo local em vigor, as fer-
ramentas eléctricas cuja vida util tenha chegado ao seu
fim devem ser recolhidas em separado e transportadas
para um posto de reciclagem que cumpra as exigéncias
ambientais.

Lorch Download-Portal

http://www.lorch.eu/download

Aqui obtera mais documentacdo técnica sobre o seu
produto.
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Lorch
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Lorch Schweil3technik GmbH
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71549 Auenwald

Germany

Téléphone : +49 7191/ 503-0
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© 2019, Lorch Schweiftechnik GmbH

Toutes les parties de ce document sont protégées par les droits d’auteur. Toute
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d’auteur sont interdites sans I'autorisation préalable de Lorch Schweifdtechnik
GmbH.

Cela s’applique en particulier pour les reproductions, les traductions, les copies sur
microfilm et I'enregistrement ou le traitement des contenus a l'aide de systemes
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Nos produits font I'objet d’'un développement continu ; nous nous réservons le droit
d’apporter des modifications techniques.
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Eléments de I'appareil

1 Eléments de I'appareil
1 Cache panneau de commande 8 Poignée (point de levage)
2 Panneau de commande 9 Support cable secteur
3 Connecteur (Série T DC) 10 Sectionneur principal

torche/porte-électrode/ 11  Cable secteur

cable de la piece 12  Raccord gaz protecteur
3 Connecteur (Série T AC/DC)

) 13  Connecteur LorchNet
halumeau/porte-électrode
. , o . 14  Connecteur régulateur a distance
La tension d’amorcgage intégrale est dispo-
15 Sangle accessoire

(8]

nible aux cables du connecteur.

Ne jamais raccorder autre chose que le
connecteur d’amorgage au torche a main.

Connecteur bouton torche
Raccord gaz torche

Connecteur (Série T DC))
cable de la piece/porte-électrode

Connecteur (Série T AC/DC)
cable de la piece

Sangle

La sangle sert exclusivement au trans-
port effectué par une personne.

Les accessoires représentés ou décrits
font partiellement partie de la livraison.
Sous réserve de modifications.
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Pour votre sécurité

2 Signification des symboles

2.1

Signification des symboles dans le

manuel d’utilisation

2.2

Signification des symboles sur
'appareil

) (&

w

Risque de blessures pouvant étre mor-
telles !

En cas de non-respect des consignes de
danger, risque de blessures légeres voire
graves pouvant devenir mortelles.

Risque de dégats matériels !

En cas de non-respect des consignes de
danger, risque d’endommagement des
pieces, des outils et des équipements.

Consigne générale !

Donne des informations utiles sur le pro-
duit et 'équipement.

Pour votre sécurité

Travailler sans danger avec I'appareil est
possible uniquement si vous avez lu inté-
gralement le manuel d'utilisation et les
consignes de sécurité et si vous suivez a
la lettre les consignes qu’il contient.

Demander une formation pratique avant la
premiere utilisation. Respectez les direc-
tives de prévention des accidents (UVV?).

Avant le début du soudage, enlever les
solvants, dégraissants et autres matieres
inflammables de la zone de travail. Couvrir
les matériaux inflammables qui ne sont pas
déplacables. Soudez uniquement lorsque
I'air ambiant ne contient pas une concen-
tration élevée de poussiéres, vapeurs
acides, gaz ou substances inflammables.
Une prudence 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.

Ne jamais entrer en contact avec les
piéces conductrices de tension a I'intérieur
ou a l'extérieur du carter. Ne jamais tou-
cher I'électrode de soudage ou les piéces
conductrices de tension de soudage
lorsque I'appareil est activé.

Ne pas exposer I'appareil a la pluie, ne pas
I'arroser et ne pas le soumettre a un jet de
vapeur.

Ne jamais souder sans écran de soudage.
Mettre en garde les personnes dans I'en-
tourage contre les rayons provenant de la
soudure a 'arc.

A

=»
e
=

-

Z
AN
\

Danger!

Lire les informations destinées a ['utilisa-
teur dans le manuel d’utilisation.

Débrancher le connecteur secteur !

Avant d’ouvrir le boitier, débrancher le
connecteur secteur.

Utiliser un dispositif d’aspiration adéquat
pour les gaz et vapeurs de coupage.
Utiliser un appareil de respiration s'il existe
un risque d’inhaler des vapeurs de sou-
dage ou de coupage.

Si au cours du travail, le cable secteur est
endommagé ou sectionné, ne pas le tou-
cher mais débrancher immédiatement le
connecteur secteur. Ne jamais utiliser I'ap-
pareil avec un cable endommagé.

Placer un extincteur a portée de main.

A la fin des travaux de soudage, effec-
tuez un contréle d’incendie (voir UVV¥).

N’essayez jamais de démonter le déten-
deur. Remplacer un détendeur défectueux.

L'appareil ne doit étre transporté et déposé
que sur une surface solide et plane.

L’angle d’inclinaison maximal autorisé pour
le transport et I'installation est de 10°.

U Les travaux d’entretien et de réparation doivent étre
effectués uniquement par un électricien formé.

U Veiller au contact correct et direct du cable de la
piece a proximité immédiate de I'emplacement de
soudage. Ne pas faire passer le courant de soudage
sur les chaines, roulements a billes, cables en acier,
conducteurs de protection, etc. car cela pourrait pro-
voquer leur fusion.

Se protéger et protéger I'appareil lors des travaux

réalisés sur des surfaces de travail situées en hau-
teur ou en pente.
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Protection de I'appareil

U L'appareil doit étre raccordé exclusivement a un réseau
de courant mis a la terre de maniére conforme. (Le
systéme a quatre fils et trois phases avec conducteur
neutre mis a la terre ou systéme a trois fils et une
phase avec conducteur neutre mis a la terre) la prise
et le cable rallonge doivent disposer d’'un conducteur
de protection fonctionnel.

U Porter des vétements de protection, des gants et un
tablier en cuir.

U Protéger I'espace de travail avec des rideaux ou pa-
rois 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 électriques
accrus, seuls les appareils portant le signe S doivent
étre utilisés.

U Pendant les pauses, mettre I'appareil hors service et
fermer le robinet de la bouteille.

U Bloquez la bouteille de gaz a 'aide d’'une chaine de
sécurité pour 'empécher de tomber.

U Retirez le connecteur secteur de la prise avant de
changer le lieu d'implantation ou de réaliser des tra-
vaux sur I'appareil.

*) Uniquement pour I'Allemagne. A se procurer chez

I'éditeur Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449,

50939 KoIn, Allemagne.

Veuillez respecter la réglementation pour la prévention

des accidents en vigueur dans votre pays. Sous réserve

de modifications.

4 Conditions environnementales

Plage de température de I'air ambiant :

en fonctionnement : -10 °C ...+40 °C (+14 °F ...+104 °F)
pour le transport

et le stockage : -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Humidité relative de P’air :

jusqu’a 50 % a 40 °F (104 °F)

jusqu’'a 90 % a 20 °F (68 °F)
Le fonctionnement, le stockage et le trans-
port ne sont autorisés que dans les plages
indiquées ! Une utilisation en dehors de
ces plages est considérée comme non
conforme. Le fabricant est tenu pour res-
ponsable des dommages qui en découlent.

L'environnement doit étre exempt de poussiéres, acides,

gaz corrosifs ou autres substances nocives !

5 Utilisation conforme a I'usage
prévu

L'appareil est destiné au soudage de l'acier, de l'alu-
minium et des alliages, aussi bien dans des conditions
d’utilisation artisanales qu’industrielles.

U L'appareil est utilisé pour le soudage TIG avec du
courant continu,

— des aciers non alliés, des aciers faiblement et for-
tement alliés,

— du cuivre et des ses alliages,
— du nickel et des ses alliages,

— des aciers spéciaux tels que le titane, le zirco-
nium et le tantale,

U au soudage TIG avec du courant alternatif
— de l'aluminium et de ses alliages,
— du magnésium et de ses alliages
U et au soudage a la baguette.
*)Uniquement AC/DC

6 Controle UVV

L'exploitant d’installations de soudage a usage profes-
sionnel est dans I'obligation, du fait de l'utilisation, d’exé-
cuter régulierement un controle de sécurité des installa-
tions selon EN 60974-4. La société Lorch recommande
un délai de contrble de 12 mois.

Un contréle de sécurité doit également étre réalisé apres
toute modification ou réparation de l'installation.

ﬁ Les contrdoles UVV réalisés de maniere

non conforme peuvent conduire a la des-
truction de l'installation Pour plus d’infor-
mations sur les controles techniques de
sécurité sur les installations de soudage,
s’adresser aux S.A.V. Lorch habilités.

7 Protection de I'appareil

L'appareil est protégé électroniquement contre les sur-
charges. Ne pas utiliser de fusibles de valeur supérieure
a celle indiquée sur la plaque signalétique de I'appareil.
Avant le soudage, relier la piéce a I'appareil a I'aide du
cable de la piéce
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Transport
8 Compatibilité électromagné-
tique (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM en vigueur
actuellement. Respecter les points suivants:

O Les dispositifs de soudage peuvent perturber le ré-
seau électrique public en raison de leur consomma-
tion élevée en courant. C’est pour cette raison que
le raccord au secteur est soumis a des exigences au
niveau de I'impédance maximale admissible du sec-
teur. L'impédance 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.

U Lappareil est destiné au soudage aussi bien dans
des conditions d'utilisation artisanales qu’indus-
trielles (CISPR 11 classe A). En cas d’utilisation dans
d’autres environnements (p. ex. zones résidentielles)
d’autres appareils électriques peuvent étre détruits.

U Des problémes électromagnétiques lors de la mise
en service peuvent survenir dans :

— les cébles secteur, les cables de commande,
les cables de télécommunication et de signaux
situées a proximité du dispositif de soudage ou
de coupage,

— les émetteurs et récepteurs de télévision/radiodif-
fusion,

— les ordinateurs et autres dispositifs de commande,

— les dispositifs de protection dans les installations
professionnelles (p. ex. installations d’alarmes),

— les stimulateurs cardiaques et appareils de cor-
rection auditive,

— les dispositifs de calibrage ou de mesure,

— les appareils disposant d’'une résistance aux per-
turbations trop faible

Si d'autres dispositifs situés dans I'environnement sont
perturbés, des blindages supplémentaires peuvent étre
nécessaires.

U L'environnement a prendre a compte peut s’étendre
au-dela de la limite de 'immeuble. Cela dépend du
type de construction du batiment et des autres activi-
tés réalisées a l'intérieur.

Exploiter I'appareil d’aprés les indications et consignes

du fabricant. L'exploitant de I'appareil est responsable

de linstallation et du fonctionnement de I'appareil. Si
des perturbations électromagnétiques se produisent,

I'exploitant (évil. avec I'aide technique du fabricant) est

responsable de leur élimination.

9 Raccordement au secteur

Cet appareil est conforme aux exigences EN / IEC
61000-3-12 sous la condition que 'impédance maximale
du secteur Zmax soit inférieure 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 I'ins-
tallateur 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 'impédance maximale du réseau Zmax
est inférieure ou égale a 'impédance Zmax de I'appa-
reil indiquée dans les données techniques. AVERTIS-
SEMENT: 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 'appareil doit 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.

Pour les unités (de type T 220), vous n’avez pas essen-
tiellement a examiner des aspects spécifiques concer-
nant I'alimentation electrique.

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.

1 Transport

En cas de transport a I'aide d’un dispo-
sitif de levage mécanique (p. ex. palan,
...) seule la poignée doit étre utilisée
comme point de levage. A cet effet, uti-
liser un dispositif de suspension de la
charge adapté.

Ne pas soulever I'appareil a I'aide d’un
chariot élévateur ou dispositif similaire
en contact avec le carter.

La sangle sert exclusivement au trans-
port effectué par une personne.
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m Avant la mise en service

12 Avant la mise en service

12.1 Fixation de la sangle

17
/
@
7 Sangle 2 Insérerla sangle surl'appareil de soudage et le cache
16 Cache plastique plastique. Voir I'ordre de numérotation sur la figure.

17 Fermeture velcro

12.2 Fixation de la sangle accessoire

18

g =—— @
0 oS —

15 Sangle accessoire avec fermoir 2 Insérer la sangle accessoire sur la poignée et le
16 Cache plastique cache plastique. Voir 'ordre de numérotation sur la
figure.

18 Fermoir
2 Encliqueter les fermoirs de la sangle.
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Avant la mise en service

12.3 Procédé de soudage a la baguette

Raccordement du cable de soudage a la
baguette

2 Raccorder le cable de soudage a la baguette au
connecteur Moins 3 ou Plus 6 et verrouiller le cable
en le tournant vers la droite.

Respectez les indications du fabricant de
baguettes.

Raccordement du cable de la piéce

2 Raccorder le cable de la piece au connecteur libre
Moins 3 ou Plus 6 et verrouiller le cable en le tournant
vers la droite.

Fixation de la borne de terre

Raccordement de la ligne d’alimentation secteur

L'appareil est congu pour fonctionner sur le secteur ou
sur un groupe électrogéne.

2 Enficher le connecteur secteur dans la prise prévue
a cet effet.

ﬁ La tension secteur et la tolérance ainsi que

la protection par fusibles doivent corres-
12.4 Procédé de soudage TIG

Abb. 1:  Fixation de la borne de terre - Correct!

2 Fixer la borne de terre a proximité immédiate de
'emplacement de soudage pour que le courant de
soudage ne puisse pas chercher de lui-méme son
chemin de retour via les piéces de machine, les rou-
lements a billes ou les circuits électriques.

2 Fixer la borne de terre a la table de soudage ou a la

pondre aux caractéristiques techniques.
(voir caractéristiques techniques)

Risque de choc électrique !

Lors de la fonction amorgage HF (31),
il y a dans le torche une haute tension
d’amorgage.

Ne jamais toucher le soudage a la baguette
ou la partie conductrice de la tension de

soudage lorsque I'appareil est sous ten-
sion.

Raccordement du torche

2 Raccorder le torche au connecteur 3 et le verrouiller
en le tournant vers la droite.

2 Relier le tuyau de gaz du torche au raccord de gaz 5.

2 Raccorder la fiche du cable de commande du torche
au connecteur du bouton torche 4.

W

Sur le connecteur du bouton torche 4 il faut
raccorder exclusivement le cable de com-
mande d’un torche.

Mise en place de I’électrode

piece.
>3
-
% -
3|
O — — —

Abb. 2:  Fixation de la borne de terre - Incorrect!

2 Ne pas poser la borne de terre sur le dispositif de
soudage ou sur la bouteille de gaz, sinon le courant
de soudage passe par les conducteurs de protection
et détruit ceux-ci.

Abb. 3:  Torche

2 Dévisser le capuchon de serrage 61.

Retirer I'électrode 60 de la douille de serrage 62.
Meuler I'électrode 60.

Glisser I'électrode 60 dans la douille de serrage 62.

Mettre en place I'électrode 60 dans le torche et visser
le capuchon de serrage 61.

Ne pas démonter le boitier de la douille de
serrage 63 et la buse de gaz 64.

O00o
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Avant la mise en service

En cas d’adaptation du torche a un autre
diametre de baguette, respecter les points
suivants.

U La douille de serrage 62, le boitier de la douille de

serrage 63 et la baguette 60 doivent avoir le méme

diamétre.

U La buse de gaz 64 doit étre adaptée au diamétre de
la baguette.

Raccordement du cable de la piéce

2 Raccorder le cable de la piece au connecteur du
cable de la piéce 6 et verrouiller le cable en le tour-
nant vers la droite.

Fixation de la borne de terre

Raccordement de la ligne d’alimentation secteur

L'appareil est congu pour fonctionner sur le secteur ou
sur un groupe électrogéne.

2 Enficher le connecteur secteur dans la prise prévue
a cet effet.

ﬁ La tension secteur et la tolérance ainsi que

(voir caractéristiques techniques)

la protection par fusibles doivent corres-

pondre aux caractéristiques techniques.
Raccordement de la bouteille de gaz protec-
teur

Li(R)
L(S)
Ls(T)
N(VP)
PE -
U )
Abb. 4:  Fixation de la borne de terre - Correct!

2 Fixer la borne de terre a proximité immédiate de
'emplacement de soudage pour que le courant de
soudage ne puisse pas chercher de lui-méme son
chemin de retour via les pieces de machine, les rou-
lements a billes ou les circuits électriques.

2 Fixer la borne de terre a la table de soudage ou a la

piece.
RS =
L
L) SN ==
N(VP) N~ > —

Abb. 5:
2 Ne pas poser la borne de terre sur le dispositif de

Fixation de la borne de terre - Incorrect!

soudage ou sur la bouteille de gaz, sinon le courant

de soudage passe par les conducteurs de protection
et détruit ceux-ci.

Abb. 6:  Bouteille de gaz protecteur

2 Bloquez la bouteille de gaz protecteur 66, p. ex. a
I'aide d’une chaine de sécurité 67.

2 Ouvrez plusieurs fois brievement le robinet de la bou-
teille 65 pour évacuer les particules de saletés éven-
tuellement présentes.

2 Raccorder le détendeur 71 a la bouteille de gaz pro-
tecteur 66.

2 Visser le tuyau pour gaz protecteur 72 sur le déten-
deur 71 et ouvrir la bouteille de gaz protecteur 66.

2 Appuyer sur le bouton Test de gaz 59 et régler la
quantité de gaz sur la vis de réglage 69 du détendeur.

v' La quantité de gaz est affichée sur le débitmétre 70
Régle empirique :
Dimension de la buse de gaz = litre/min.

v" Le contenu de la bouteille est affiché sur le mano-
meétre de contenu 68.
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Avant la mise en service

12.5 Apercu : Raccordement de I’électrode et du torche

Série T CC

Série T
CA/CC

Abb. 7:

Raccordement de I'électrode et du torche

Mode de fonctionnement

Connecteur 3 (en haut)

Connecteur 6 (en bas)

Remarque

TIGDC

Torche

Cable de la piece

TIGAC

Torche

Cable de la piece

Série T DC ControlPro

Electrode pdle positif

Cable de la piece

Porte-électrode

Electrode pdle négatif

Porte-électrode

Cable de la piece

La polarité est définie par le
raccordement du porte-élec-
trode et du cable de la piece.

Série T AC/DC ControlPro

Electrode pdle positif

Porte-électrode

Cable de la piece

Electrode pble négatif

Porte-électrode

Cable de la piece

La polarité est commutée sur
le panneau de commande

Tab. 1:

Tableau des connexions

04.19
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Panneau de commande

13

Panneau de commande

37 38 39 40 41 42 43

27 31 30 29' 28!

45 34 46 4748 49 50 51

Iif
A 1l

33

N

Abb. 8:

Panneau de commande Série T CA/CC ControlPro

@ Mode de fonctionnement 29' La DEL Courant continu +
20 Le bouton Mode de fonctionnement s’allume lorsque le mode I;)C * (poI’arité positive
sert a sélectionner le mode de fonctionnement. sur le connecteur) 3 est sélectionné
21  La DEL Electrode 30! LaDEL Courant'c’ont’inu - s’allume lorsque le
s’allume lorsque le mode Electrode est sélec- mode" DC,' (pqlarlte négative sur le connecteur) 3
tionné. est sélectionné.
22 LaDEL Impulsions 31 LaDELHF _
s’allume lorsque le mode Impulsions est sélec- s'allume lorsque la fonct’lon HF’ pf)ur un amor-
tionné. cage sans contact est sélectionnée.
23  La DEL Pointer @ Parameétres de soudage
s’allume lorsque le mode Pointer est sélectionné. 32 Le bouton de sélection a gauche
24  La DEL Tiptronic sert a sélectionner les différents parameétres de
s’allume lorsque le mode Tiptronic est sélec- soudage.
tionné. 33 Le bouton de sélection a droite
25 La DEL Cycle a 4 temps s'allume lorsque le mode sert a sélectionner les différents parameétres de
Cycle a 4 temps est sélectionné. soudage.
26 La DEL Cycle a 2 temps s’allume lorsque le mode 34  Le bouton rotatif
Cycle a 2 temps est sélectionné. sert au réglage des parameétres de soudage.
Type de courant 35 Laffichage a 7 segments
sert a la représentation des parameétres de sou-
27 Le bouton Type de courant dage et au n° de tache (Job Nr) Tiptronic
sert a sélectionner le type de courant de soudage e R
DC, AC avec ou sans amorgage HF et MACS. 36 Lafﬁg:hage a? segments R
. sert a la représentation des codes de paramétres
28" La DEL Courant alternatif (AC) et des paramétres de soudage Ampéres ou
s’allume lorsque le procédé de soudage AC est Secondes.
sélectionné.
" Uniquement CA/CC
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Panneau de commande

37

38

39

40

41

42

43

45

46

47

48

49

50

51

52

La DEL Régulateur a distance

s’allume lorsque le régulateur a distance est
activé.

La DEL Pré-écoulement gaz

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné. Le
pré-écoulement de gaz peut étre modifié a I'aide
du bouton rotatif (34).

La DEL Courant de démarrage ISs’allume lorsque
le parameétre est sélectionné. Le courant de
démarrage peut étre modifié a I'aide du bouton
rotatif (34).

La DEL Temps de courant de démarrage tS
s’allume lorsque le parametre est sélectionné. Le
temps de courant de démarrage peut étre modifié
a l'aide du bouton rotatif (34).

La DEL Augmentation courant

s’allume lorsque le parametre est sélectionné.
L’augmentation de courant peut étre modifiée a
I'aide du bouton rotatif (34)

La DEL Diametre baguette

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné. Le
diametre de la baguette peut étre modifié a I'aide
du bouton rotatif (34).

La DEL Courant principal I1

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné.

Le courant principal est réglé a I'aide du bouton
rotatif (34).

La DEL Courant secondaire 12

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné. Le
courant secondaire peut étre modifié a I'aide du
bouton rotatif (34).

La DEL Réduction courant

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné.La
réduction de courant peut étre modifiée a 'aide
du bouton rotatif (34).

La DEL Balance AC s’allume lorsque le para-
meétre est sélectionné. Le rapport entre le courant
de soudage négatif et positif peut étre modifié a
I'aide du bouton rotatif (34).

La DEL Courant final IE

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné. Le
courant final peut étre modifié a I'aide du bouton
rotatif (34).

La DEL Temps courant final tE

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné. Le
temps de courant final peut étre modifié a 'aide
du bouton rotatif (34).

La DEL diamétre d’électrode

s’allume lorsque pour le diamétre d’électrode
choisi un courant non admissible est réglé.

La DEL Temps post-écoulement gaz

s’allume lorsque le paramétre est sélectionné. Le
temps post-écoulement du gaz peut étre modifié
a l'aide du bouton rotatif (34).

Les DEL Unités d’affichage

indiquent si sur I'affichage a 7 segments (35)

53

54

55

56

la tension, les secondes ou les millimétres sont
représentés.

DEL Hold

s’allume une fois que le processus de soudage
est terminé. La derniére intensité et tension de
courant sélectionnée est indiquée sur 'affichage
a 7 segments (36 et 35).

Les DEL Unités d’affichage

indiquent si sur 'affichage a 7 segments (35) le
n° de tache, les valeurs en pourcentage ou les
fréquences sont représentés.

La DEL Secondes
s’allume lorsque sur I'affichage a 7 segments (36)
des secondes sont affichées.

La DEL Ampéres
s’allume lorsque sur I'affichage a 7 segments (36)
un ampérage est affiché.

DEL VRD (uniquement pour les appareils avec
VRD)

est allumée en permanence lorsque la fonction
VRD est activée

(réduction de la tension en circuit ouvert) clignote
lorsque la tension de sortie dépasse la valeur
admissible conformément a la norme (par ex. en
mode soudage)

Tiptronic, test de gaz

24 La DEL Tiptronic
s’allume lorsque le mode Tiptronic est sélec-
tionné.
57 La DEL Tiptronic Job activé
s’allume lorsqu’une tache active est sélectionnée.
58 Le bouton Save
sert a enregistrer les taches Tiptronic
59 Le bouton Test de gaz
sert a régler la quantité de gaz protecteur et a
vérifier 'alimentation en gaz.
" Uniquement CA/CC
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Mise en service

14 Mise en service

14.1

< Alaide du bouton 20, sélectionner le mode de fonc-
tionnement Baguette (la DEL Baguette 21 s’allume).

2 Alaide des touches de sélection 32 ou 33 sélection-
ner le parameétre Diamétre de I'électrode (la DEL 42
s’allume).

2 ATaide du bouton rotatif 34, régler le diametre de la
baguette.

2 Alaide du bouton Type de courant 27, régler le type
de courant désiré.

2 A l'aide des boutons de sélection 32 ou 33 sélec-
tionner le parametre Courant principal 11 (la DEL 43
s’allume).

2 Alaide du bouton rotatif 34, régler 'ampérage dé-
siré. Si 'ampérage ne coincide pas avec le diamétre
de baguette choisi, la DEL d’avertissement 50 s’al-
lume. Le soudage est néanmoins possible.

v L'appareil de soudage est a présent prét a fonctionner.

Procédé de soudage a la baguette

Ré-
Paramétres Plage CERD | Dl
en Code
usine
Balance AC' 10-90 %
courant de sou- 35 47
dage positif

Fréquence AC’ 30 - 200 Hz 60 E Q‘E
Tab. 2:  Parametres principaux

Les valeurs réglées en usine sont optimisées par une
adaptation automatique des parameétres.

Ces réglages usines peuvent étre utilisés sans modifica-
tion pour la plupart des taches de soudage.

D’autres possibilités de réglage fin figurent au chapitre
»,14.3 Parametres secondaires” a la page 212.

14.2 Procédé de soudage TIG

Diameétre de baguette | Ampérage recommandé
[mm] [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190
5,0 180 - 260
Respectez les indications du fabricant de
baguettes.
Ré-
Paramétres Plage glagsy e
en Code
usine
Démarrage a chaud 5-200 %
(Hotstart) IS de courant prin- 125 39
cipal
Temps démarrage a
chaud tS 0 - 20 secondes. 1 40
Diametre de baguette
T 180, T 220 1,5-4,0 2,5 42
T 250, T 300 1,5-5,0
Courant principal 1
T 180 10-150A
T 220 CA/CC 10-170A
T 220 CC 10-180A 100 43
T 250 10-200A
T 300 10 - 200 A
" Uniquement CA/CC

2 ATlaide du bouton 20, sélectionner le mode de fonc-
tionnement désiré.

— Mode Cycle a 2 temps (la DEL 26 s’allume).

— Mode Cycle a 4 temps (la DEL 25 s’allume).

— Mode Pointer (la DEL 23 s’allume, uniquement
pour le cycle a 2 temps).

— Mode Impulsions cycle a 2 temps (les DEL 22 et
26 s’allument).

— Mode Impulsions cycle a 4 temps (les DEL 22 et
25 s’allument).

2 Arvaide des touches de sélection 32 ou 33 sélection-
ner le parameétre Diamétre de I'électrode (la DEL 42
s’allume).

2 ATaide du bouton rotatif 34, régler le diamétre de la
baguette.

2 Atvaide du bouton Type de courant 27 régler le type
de courant désirée.

2 A l'aide des boutons de sélection 32 ou 33 sélec-
tionner le paramétre Courant principal |1 (la DEL 43
s’allume).

2 A laide du bouton rotatif 34, régler 'ampérage dé-
siré. Si 'ampérage ne coincide pas avec le diameétre
de l'électrode au tungsténe choisi, la DEL 50 s’al-
lume. Le soudage est néanmoins possible.

v' L'appareil de soudage est a présent prét a fonctionner.

Amorcgage HF

Risque de choc électrique !

Lors de la fonction amorgage HF (31),
il y a dans le torche une haute tension
d’amorgage.

Ne jamais toucher le soudage a la baguette
ou la partie conductrice de la tension de
soudage lorsque I'appareil est sous tension.
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L’amorcage HF est un amorgage sans contact par impul-

sion a haute tension. Fe' DEL/
5 age
2 ATaide du bouton Type de courant 27 amorgage HF Paramétres Plage glag
X en Code
(la DEL HF 31 s’allume). ;
usine
Diamétre de Ampérage Ampérage 10-90 %
I'électrode recommandé | recommandé Balance CA1 courant de sou- | 35 47
[mm] CC [A] CA[A] _ dage positif
Diameétre électrodes
1,0 3-40 5-30" en tungsténe 24 42
1,6 15-130 20 - 90* T180,T220| 1,0-3,2mm ’
2’0 45 -180 45 - 135* T 250, T 300 1,0 - 4,0 mm
2.4 70 - 240 70 - 180* Fréquence CA' 30 - 200 Hz 60 ﬁﬁ[
3,2 140 - 320 130 - 250* Temps de soudage S()é(():;r;;eos 1 & 5\@
4,0 220 - 450 200 - 320*
Temps de soudage
*) en fonction du type d’électrode et du réglage du para- | Arrét (uniquement 0,09 - 60 1 ‘& ‘5@
métre Balance AC avec Pointer par inter- secondes
valle "marche")
Ré- Fréquence d'impul-
. 0,2 - 2000 Hz 5
Paramétres Plage glage | DEL/ | |sions FIPlU
en Code " . 1-99 % Cou-
usine Taux d'impulsions rant principal 11 50 P\&g
01-10 Indique le rapport en pourcentage entre le courant princi-
Pré-écoulement gaz ’ 0,1 38 pal 11 et le courant secondaire 12. Avec la valeur réglée 30,
secondes .
” le rapport est de 30 % 1 a 70 % 12.
Courant de démar- 5-200 % de - —
o 50 39 Tab. 3:  Paramétres principaux
rage IS courant principal
Temps courant de dé- Les valeurs réglées en usine sont optimisées par une
marrage tS (unique- 0-20 01 40 adaptation automatique des parametres.
ment pour le mode secondes. ’ Ces réglages usines peuvent étre utilisés sans modifica-
Cyclea?2 tgmps) tion pour la plupart des taches de soudage.
Augmentation courant 0-99 % 5 41 D’autres possibilités de réglage fin figurent au chapitre
(Upslope) A 2
— ,14.3 Paramétres secondaires” a la page 212.
Courant principal 1
T180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
i _ o,
Courant secondaire 1-200 _/od_e 50 45
12 courant principal
- o,
Courant CC MACs®? | 1-200%de | 55 | 45
courant principal

Indique le rapport en pourcentage de l'intensité du courant
de soudage courant continu (CC) par rapport au courant
principal 11. Avec une valeur réglée sur 50, 'intensité du
courant CC est de 50 % du courant principal 11

Réduction courant 0-500 % 20 ‘ 46
(Downslope)

En mode impulsion CC avec Feed ou Control, une syn-
chronisation a lieu. La réduction du courant commence
toujours avec |12 indépendamment de I'état actuel |1 ou 12.

_ 0
Courant final IE 5-200 % de 25 48
courant principal

Temps courant final tE | 0 - 20 secondes 0,2 49

Correction temps 20 - 500 % 100 51

post-écoulement gaz

" Uniquement CA/CC

2 Uniquement pour le mode Electrode
3 Uniquement pour le mode TIG
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14.3

Les paramétres secondaires sont réglés a part :

2 Maintenir enfoncé le bouton Mode de fonctionne-
ment 20, appuyer sur le bouton Save 58.

2 Alaide des boutons de sélection 32 ou 33 sélection-
ner les paramétres secondaires désirés.

v' Sur l'affichage a 7 segments gauche 36 le Code
du parameétre s’affiche, sur I'affichage a 7 segments
droit 35 s’affiche la valeur du parameétre.

2 Alaide du bouton rotatif 34, régler la valeur désirée.

Tous les paramétres de soudage peuvent
étre modifiés pour réaliser un réglage plus
efficace, méme pendant le processus de

Parameétres secondaires

Ré-
glage
en

Paramétres Plage Code

usine
N° tache pour 0 - 99, JOF=JobOff
CWF? ou For=resdorr | JOF |JIFIE

Sert a la sélection de tache sur un dispositif d’'amenage du
fil d’appoint froid raccordé (p. ex. Lorch Feed 1).

de 0 a 99 = La tache correspondante est sélectionnée.
JOF = La sélection de tache est hors circuit.

FOF = Le dispositif d’amenage du fil d’appoint froid est
OFF = arrét,

hors circuit
On = marche OFF F‘g‘gj

Démarrage Feed

avec 2e temps

Lors d’un réglage sur «On» et d’'un mode a 4 temps, le
dispositif d’'amenage du fil d’appoint froid (par ex. Lorch

soudage.
Ré-
Parameétres Plage gl;ge Code
usine
ACS = AC-Standard
1,3 )
AC ACH=AC-Hara | ACS |AIL

Le paramétre AC permet, dans les réglages de base stan-
dard AC, un travail avec des arcs peu bruyants et un bon
comportement au rallumage.

Avec 'aluminium pur, il peut étre nécessaire de commuter le
paramétre sur AC-Hard.

ACS = arc mou et léger

ACH = arc tres stable et rigide

Feed 1) démarre seulement au 2e temps.
2. Bouton torche On g‘b‘&

On, OFF, fd2, fd4
Affectation des fonctions de la touche torche courant
secondaire 76.
On = fonction normale (courant secondaire)
OFF = pas de fonction
fd2 = démarre le dispositif Feed pour la durée de I'action-
nement (2 temps)
fd4 = démarre le dispositif Feed avec le premier actionne-
ment, arréte le Feed avec le deuxiéme actionnement

Dynamique de ‘ 0-200%

I'arc? d‘ﬁ‘ﬁz

‘ 100

En cas de baisse de la tension de soudage, le courant de
soudage est automatiquement augmenté. La dynamique
de I'arc indique le rapport entre le courant principal et la

(4 temps)
LorchNet Affichage de I'état ) 8: ‘ [
Connector par ex. G4G (L

Disponible uniquement avec LorchNet Connector rac-

hausse automatique
10 - 200 % IPE

Correction pointe
d’amorgage?®

Aprés amorgage, pour la stabilisation de I'arc, le courant
de pointe d’amorgage est réglé. Selon le diametre de
baguette choisi, un courant de pointe d’'amorcgage diffé-
rent est enregistré dans I'appareil. Ce courant de pointe
d’amorgage peut étre augmenté ou réduit de la valeur de

‘ 100

cordé. (Reportez-vous au mode d'emploi du LorchNet
OFF = arrét, On

Slopes

Connector).
On = marche (OFF)* S‘gz ‘@

L’augmentation et 'abaissement du courant peut étre
activé ou désactiveé.

En cas de Slopes sur Arrét, 'augmentation, 'abaissement
du courant, le courant de démarrage et le courant final ne
sont pas disponibles dans les paramétres généraux.

pourcentage indiqué.
10 - 200 % 100 | §| IP

Correction courant
du pdle positif'-®

Pour une formation optimale de la calotte, avec le soudage
TIG AC, 'amorgage s’effectue avec le courant du pole
positif. Selon le diamétre de baguette choisi, un courant
du pdle positif différent est enregistré dans I'appareil. Ce
courant du péle positif peut étre augmenté ou réduit de la
valeur de pourcentage indiqué

Powermaster

DEL 3 tous les paramétres 12 (@‘8: @
Powermaster PowerMaster

DEL 4 B @ ‘8: ‘%]

Le torche PowerMaster de la série i-LTG/i-LTW dispose

de deux emplacements de paramétres librement définis-
sables. En fonction du type d’appareil et du mode de fonc-
tionnement, différents parametres sont sélectionnables (cf.
,14.4 Paramétres PowerMaster” a la page 213).

Lorsque le dispositif d’avance Feed est raccordé, 'empla-
cement de parameétre PL3 est toujours occupé avec «fdS».

Fre
qucus‘ff‘fe 0.2-5Hz 2 |FICIS
Balance 10-90 %

MACS"3 courant alter(;\atif 60 &J ‘E ‘S

Indique le rapport temporel en pourcentage entre le cou-
rant alternatif (CA) et le courant continu (CC). Avec une
valeur réglée sur 60, le rapport est de 60 % CA et 40 %
CC.

PowerMaster DEL OFF = Arrét,
blocage (lock) On = Marche OFF @‘gz ‘&

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 pen-
dant les 15 secondes de déblocage, la touche Démarrage/
Arrét est actionnée, la touche Mode est immédiatement
bloquée..
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Ré- Ré-
Parameétres Plage gI;?e Code Paramétres Plage gI;?e Code
usine usine.
Haut/bas blocage OFF = Arrét, Courant secon-
ook on=marcne | OF UL |aierz aendea | [T
On : Les touches Up/Down du torche de la série i-LTG/i- Courant CC Affichage en amp
LTW sont bloquées pendant le soudage (1>0). MACS"3 B
Protection du CAa Réduction courant o
torche (Torch g:z Kﬂg:gité OFF | ‘P‘f’ (Downslope) 0-500% 20 |d ﬁ‘g
protect)® Courant final IE 5-200 % de cou- 25 ! E‘
On : Lors de l'utilisation d’un torche de la série i-LTG/i- rant principal ﬁ
LTW, il n’est possible de régler sur I'appareil de soudage Temps courant 0-20 q 0.2 & E‘
qu’un courant de soudage ne dépassant pas la capacité final tE - <V secondes ’ ]
limite max. du torche. Correction temps
Refroidissement Aut = Auto, post-écoulement 20 - 500 % 100 |=|=
Permanent® On = Marche ‘ Aut E‘@‘M gaz ‘ ‘@
Aut : I'appareil de refroidissement par eau (WUK) se Fréquence d’impul-
commute/s’arréte autom. sions 0.2 - 2000 Hz 5 @‘U
On : le WUK se commute apres le 1er flux de courant (1>0) ] ] 1-99 % Courant
et reste en permanence commuté. Taux d'impulsions prin(:ipal 11 50 P‘&S
Pointage par in- A
tervalle Marche/ g:li K/l'::;ité OFF p‘g‘p Temps de soudage | 0,01 - 10 secondes 1 & ‘5‘@
Arrét Temps de soudage
. Arrét (uniquement
Info version - - E ‘S: avec Pointer par in- 0,09 - 60 secondes 1 ‘& E‘@
Tab. 4:  Paramétres secondaires tervalle «<marchey)
10-90 %
14.4 Paramétres PowerMaster Balance AC’ 00(;"3”‘ de fStf;U' 35 |bAIC
age positi
Le torche PowerMaster de la série i-LTG/i-LTW dispose ) F ﬁ
de deux emplacements (PL3 et PL4) de paramétres li- | Fréauence AC 30-200 Hz 60 ‘E
brement définissables. Fréquence MACS 0.2-5Hz 2 ‘F ‘E ‘5
2 Sélectionnez le paramétre secondaire PL3 ou PL4. 10-90%
v Sur l'affichage & 7 segments gauche, le code PL3 |Balance MACS? ; 60 ‘b‘@g

ou PL4 s’affiche, sur I'affichage a 7 segments droit,
affichage 35, s’affiche le code du paramétre Power-
Master sélectionné.

2 A laide du bouton rotatif 34, sélectionner le para-
meétre PowerMaster désirée.

Ré-
Paramétres Plage gl:'?e Code
usine.
Pré-écoulement
gaz 0,1 - 10 secondes 0,1 D‘D
Courant de démar- | 5 - 200 % de cou-
rage IS rant principal 50 5‘&

Temps courant
de démarrage tS

Vitesse d’avance 1
(Uniqguement
lorsque le Feed est
raccordé)

courant alternatif

cf. dispositif d’avance Feed

FidS

Tab. 5:

Parametres PowerMaster

(uniquement pour | O - 20 secondes 01 |k 5‘&
le mode Cycle a 2
temps)
Augmentation
courant 0-99 % 5 UPIS| 5 Gnuement cace
(Upslope) 2 Uniquement pour le mode Electrode
3 Uniquement pour le mode TIG
4 Uniquement pour le mode Pointer
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14.5

2 Arrétez I'appareil a I'aide du sectionneur principal 10.

2 Actionnez le bouton de sélection gauche 32 et lais-
sez-le enfoncé.

2 Mettez I'appareil en marche a l'aide du sectionneur
principal 10.

v" Le menu spécifique a l'utilisateur est activé.

v" Loption du menu apparait sur 36 I'afficheur a 7 seg-
ments.

2 La valeur de réglage apparait sur I'afficheur a 7 seg-
ments 35.

2 Appuyez sur le bouton de sélection 32 ou 33 pour
basculer entre les options du menu.

2 Tournez le bouton rotatif 34 pour modifier la valeur
de réglage.

Menu spécifique a l'utilisateur

Va-
leurs
de ré-

glage

s Option du menu

C06 |On: La réduction du courant (Downslope) | On-Off
est entiérement réalisée comme cela est
paramétré, méme en relachant de maniére
anticipée la touche du torche (4e cycle).
Off : La réduction du courant (Downslope)
est interrompue en relachant de maniére

anticipée la touche du torche (4e cycle).

CO7 | On : surveillance fil protecteur activée. On-Off
Off : surveillance fil protecteur désactivée.
La surveillance fil protecteur peut étre pré-

vue en option.

Va-
leurs
de ré-

glage
9..45

Menu

no Option du menu

CO00 |Affichage et réglage de I'ID de torche. Cf.
,Réglage ID de torche“ a la page 214.

CO01 |Limite du courant de soudage pour torche | On-Off
up/down. Si la limite du courant de sou-
dage est sur «Marchey, le courant de
soudage sur le torche up/down ne peut pas
étre réglé sur une valeur plus élevée que
celle du réglage sélectionné sur le panneau

de commande.

C08 |Off : en cas d'utilisation d’une télécom- On-Off
mande a pédale, le courant minimum
correspond au courant alternatif (AC) en
mode TIG, indépendamment du courant de
soudage paramétré.

J Electrodes 1,0...2,0 mm =10 A

J Electrodes 2,4 mm =15A

J Electrodes 3,2 mm =20A

On : le courant minimum relevé en mode
TIG avec courant alternatif (AC) est désac-
tivé.

C10 |Limite du courant de soudage 0,
0 = arrét -
11,11, = marche LI

C02 |Désactivation du message d’erreur E05-00 | On-Off
(pompe a eau) ainsi que de I'appareil de
refroidissement par eau via le LorchNet.

Si la désactivation est sur «Marchey, le
message d’erreur E05-00 (pompe a eau)
ne s’affiche plus. L'appareil de refroidisse-
ment par eau ne se connecte plus non plus
via le LochNet.

Cela est utile par exemple lors de I'utilisa-
tion d’un torche automatique sans fiche ou
d’un appareil de réfrigération sans Lorch-
Net.

CO03 |Activation du mode soudage orbital. On-Off

C04 |On: en cas de court-circuit, le courant de | On-Off
soudage n’est pas relevé au dela du cou-
rant de soudage paramétré sur I'affichage
(valeur de consigne).

Off : en cas de court-circuit, le courant de

soudage est relevé a min. 60 A.

C05 |On : en tapotant brievement sur la 1ere On-Off
touche de torche (démarrage/arrét), une
2e touche est simulée (deuxiéme cou-

rant commuté/coupé). Cela est utile par

exemple pour les torche n’ayant qu'une

seule touche.

Tab. 6:  Menu spécifique a I'utilisateur

2 Arrétez l'appareil a I'aide du sectionneur principal 10
pour reprendre les réglages du menu spécifique a
I'utilisateur.

Réglage ID de torche

Chaque torche de la série i-LTG/i-LTW comprend un
numéro d’identification. La capacité limite du torche est
associée a cet ID de torche. Lorsque la protection de
torche est commutée (paramétre secondaire «tPr» =
Marche), le mode TIG ne peut étre réglé sur I'appareil de
soudage qu’a la capacité limite max. du torche.

U Le réglage de I'ID de torche est notamment requis
en cas de remplacement de la carte mére du torche.

o Sélectionnez le menu n° CO0 dans le menu spéci-
fique aux utilisateurs.

2 Réglez avec le bouton rotatif 34 I'ID requis de torche
a l'aide de la table des ID de torche.
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Type de ID de charge admissible
torche torche 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 220 A
i-LTW 1800 18 350 A 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. 7:  ID de torche

2 Pour sauvegarder, appuyez sur la touche Save 58.
v" LID de torche paramétré est transféré au torche.

14.6 Autres procédés de soudage

MACS"3

Avec le procédé de soudage MACS (Modulated AC Sys-
tem), le courant de soudage est pulsé avec du courant
alternatif et continu.

2 A laide du bouton 20, sélectionner le mode impul-
sions.

— Mode Impulsions cycle a 2 temps (les DEL 22 et
26 s’allument).

— Mode Impulsions cycle a 4 temps (les DEL 22 et
25 s’allument).

2 ATlaide du bouton Type de courant 27 Courant alter-
natif (AC), la DEL 28 s’allume.

2 Appuyer sur le bouton mode 20 et le maintenir en-
foncé.

2 A l'aide du bouton Type de courant 27 sélectionner
I'un des paramétres suivants.

— MACS -, la DEL 30 s’allume.

— MACS +, la DEL 29 s’allume.

— MACS Arrét, aucune des deux DEL ne s’allume.
2 Sinécessaire, régler les paramétres suivants.

— Fréquence MACS

— Balance MACS

— Courant CC MACS

Pointer par intervalles*
La méthode de soudage pointage a intervalle est dispo-
nible en mode 2 temps et 4 temps.
2 temps : Le pointage est répété automatiquement tant
que le bouton torche est enfonce.
4 temps : Le pointage a intervalle démarre par le premier
actionnement du bouton torche et s’arréte par le deu-
xiéme actionnement.

— La parametre Temps de soudage (tSP) définit la

durée du point de soudage individuel.

2)
3)
4)

— Le parametre Temps de soudage Arrét (tSO) défi-
nit la durée de la pause entre deux points de sou-
dure.

A I'aide du bouton 20, sélectionner le mode Pointer.
Maintenir enfoncé le bouton Mode de fonctionne-
ment 20 et appuyer sur le bouton Save 58.

Vous vous trouvez dans le menu Paramétres secon-
daires.

A I'aide des boutons de sélection 32 ou 33, sélec-
tionner le paramétre secondaire Pointer par intervalle
Marche/Arrét (PSP).

A l'aide du bouton rotatif 34 régler la valeur ON dans
I'affichage a 7 segments de droite 35.

Basculer dans le menu Parameétres principaux en
appuyant sur le bouton 20.

A l'aide des boutons de sélection 32 ou 33 sélection-
ner le parameétre principal Temps de soudage (tSP).

A l'aide du bouton rotatif 34, régler le temps de sou-
dage désiré.

ATaide des boutons de sélection 32 ou 33, sélection-
ner le parameétre principal Temps de soudage Arrét
(tSO).

A l'aide du bouton rotatif 34, régler le Temps de sou-
dage Arrét désiré (pause entre deux points de sou-
dage).

Uniquement CA/CC

Uniquement pour le mode Electrode
Uniquement pour le mode TIG
Uniquement pour le mode Pointer
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14.7 Fonctions spéciales

14.8 Tiptronic

Soft-Reset

Tous les paramétres de soudage et secon-
daires sont réinitialisés sur leur réglage en
usine.

2 Actionner le bouton de sélection gauche 32 et le
maintenir enfoncé.

2 Appuyer en plus brievement sur le bouton Save 58.

v" En guise de confirmation de la fonction Soft-Reset,
toutes les DEL s’allument brievement.

Master-Reset
Attention !
Les taches Tiptronic sont supprimées.

Tous les paramétres de soudage et secon-
daires sont réinitialisés sur leur réglage en
usine.

2 Actionner le bouton de sélection gauche 32 et le
maintenir enfonce.

2 Appuyer en plus sur le bouton Save 58 et le maintenir
également enfonce.

v" Toutes les DEL s’allument brievement (Soft-Reset).

v Apres env. 5 secondes toutes les DEL s’allument de
nouveau brievement (Master-Reset).

Test du panneau de commande

S Appuyer sur le bouton de sélection a gauche 32 en
méme temps que sur le bouton de sélection a droite 33.

v Toutes les DEL et les affichages a 7 segments s’allu-
ment pendant env. 4 secondes.

Test du ventilateur

2 Appuyer sur le bouton de sélection a gauche 32 en
méme temps que sur le bouton Type de courant en
bas a gauche 27.

v Les ventilateurs tournent pendant env. 30 secondes.

2 Appuyer de nouveau sur le bouton de sélection a
gauche 32 et sur le bouton Type de courant en bas
a gauche 27 et le test des ventilateurs s’interrompt.

Test des pompes a eau

> Appuyer sur le bouton de sélection a droite 33 en
méme temps que sur le bouton Type de courant en
bas a gauche 27.

v Une pompe raccordée fonctionne pendant env.
30 secondes. En présence de défaut ou si aucune
pompe a eau n’est raccordée, le message d’erreur
E05-00 est généré pendant env. 5 secondes.

En mode TIG, jusqu’a 100 taches peuvent étre enregis-
trées (10 enregistrements de taches a 10 taches cha-
cun). Les enregistrements et numéros de taches sont
représentés avec les chiffres 0 a 9 (de 0-0 a 9-9). Le
premier chiffre désigne I'enregistrement de la tache, le
deuxiéme le numéro de tache.

Les taches enregistrées peuvent étre au choix activées
ou désactivées.

Les taches désactivées sont ignorées lors de la sélec-
tion avec la bascule Torche Haut/Bas 77/78 pendant le
soudage.

Enregistrement des taches

2 Régler les paramétres de soudage nécessaires (voir
mode TIG).

2 Appuyer brievement sur le bouton Save 58.

2 A l'aide du bouton rotatif 34, sélectionner le n° de
tache.

2 Maintenir enfoncé le bouton Save 58 jusqu’a ce que
toutes les DEL s’allument brievemen (confirmation
de I'enregistrement).

U L'enregistrement peut étre interrompu en n’appuyant
que de maniére bréve sur le bouton Save 58.
Appeler une tache

2 A l'aide du bouton Mode de fonctionnement 20 acti-
ver Tiptronic (la DEL 24 s’allume).

2 Sélectionner le n° de tache a I'aide du bouton rotatif
34 ou de la bascule Torche Haut/Bas 77/78.

Désactiver la tache
> Appuyer brievement sur le bouton Save 58.

2 Sélectionner le n° de tache a I'aide du bouton rotatif
34 ou de la bascule Torche Haut/Bas 77/78.

2 Appuyer brievement sur le bouton Gaz 59.

v' La tache est désactivée, la DEL «Job activé» 57
s'éteint.

2 Pour quitter ce mode, appuyer briévement sur le bou-
ton Save 58.

Activer une tache

> Appuyer brievement sur le bouton Save 58.

o Sélectionner le n° de tache a I'aide du bouton rotatif
34 ou de la bascule Torche Haut/Bas 77/78.

2 Appuyer brievement sur le bouton Gaz 59.
v Latache est activée, la DEL «Job activé» 57 s’allume.

2 Pour quitter ce mode, appuyer brievement sur le bou-
ton Save 58.

Copier une tache

2 Al'aide du bouton Mode de fonctionnement 20 acti-
ver Tiptronic (la DEL 24 s’allume).

o Sélectionner le n° de tache a copier a 'aide du bou-
ton rotatif 34 ou de la bascule Torche Haut/Bas 77/78.

> Appuyer brievement sur le bouton Save 58.
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2 ATlaide du bouton rotatif 34 ou de la bascule Torche
Haut/Bas 77/78, sélectionner le n° de tache sur la-
quelle la tache doit étre copiée.

2 Maintenir enfoncé le bouton Save 58 jusqu’a
ce que toutes les DEL s’allument brievement
(confirmation de la copie).

Mode Tiptronic

2 ATaide du bouton 20, sélectionner le mode Tiptronic.

< A l'aide du bouton rotatif 34, sélectionner la tache
Tiptronic désirée.

2 ATaide des boutons de sélection 32 ou 33, il est pos-

sible de basculer entre la tache Tiptronic et tous les
parametres principaux.

14.9 Torche

Fonctions des boutons du torche

77 81 83

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 9:  Torche PowerMaster de la série i-LTG/i-LTW

Abb. 10: Boutons du torche

75 Bouton du torche Start/Stop
pour démarrer/arréter le processus de soudage.

76  Bouton du torche Courant secondaire
pour appeler le courant secondaire 12.
(pour d’autres fonctions, cf «2e bouton torche»
dans chapitre ,14.3 Parameétres secondaires” a la
page 212.

77  Touche de torche Haut
pour augmenter les valeurs de parametre.

78  Touche de torche Bas
pour réduire les valeurs de paramétre.

80 DEL Ampére :
s’allume quand l'intensité de soudage s’affiche
sur I'écran (84).

81 DEL Tache:
s’allume quand une tache s’affiche sur I'écran
(84).

82 PowerMaster DEL 3:
avec un parametre librement définissable. Prédé-
fini avec le courant secondaire 12.

83 PowerMaster DEL 4 :
avec un parameétre librement définissable.

84  Ecran : représentation des valeurs paramétrées.

85 Mode Touche :
navigation entre les paramétres DEL 80 a DEL 83
7 sec. Appuyer pour basculer I'écran (84) du
mode droitier au mode gaucher et inversement.
Un point est représenté en bas a droite de I'écran
comme repere.
Appuyer pendant 2 sec. pour déverrouiller le
mode Touche pendant une durée de 15 sec.
(en cas d’activation du paramétre secondaire
«PowerMaster DEL blocage» (PLL).
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15  Principes de base du soudage

15.1

Pour le soudage a la baguette manuel classique, on
utilise des électrodes enrobées. L'enrobage de la ba-
guette brile pendant le soudage en méme temps que
le fil noyau. Il en résulte le gaz protecteur. Par ailleurs,
I'enrobage qui briile compense les éléments de I'alliage
qui sont détruits dans le bain de fusion. Au-dessus du
cordon de soudure, une couche de laitier se forme et
protege de l'air ambiant le cordon de soudure en train
de se refroidir.

Les enrobages des baguettes se différencient par leur
épaisseur et leur type, c. -a -d. par leur composition
chimique. Il en résulte diverses propriétés de soudage
et donc divers cas d’utilisation des baguettes. La réparti-
tion et la désignation des baguettes sont définies dans la
norme DIN EN 499 (anciennement DIN 1913).

Soudage a la baguette

oxydation non souhaitée. De mauvais résultats de sou-
dage peuvent donc aussi provenir de défauts dans lali-
mentation du gaz protecteur.

Si un produit d’apport est nécessaire, celui-ci est apporté
manuellement sous forme de fil d’apport comme pour
le soudage au gaz ou bien mécaniquement avec des
apports de fil froid spéciaux. Le fil d’apport doit alors étre
composeé d’un alliage identique ou supérieur au métal
de base. Les soudures a bords relevés et les soudures
d’angle se réalisent treés bien sans fil d’apport.

Baguette

Enrobage

Noyau de la
baguette

Matériau de base Zone fondue

Gaz protecteur

0\

O,

Electrode en
tungstene Fil d'apport

\ Source c?e
Buse de gaz——— \ urafft
Gaz protecteyr———= 7l
Cordon de y
soudure Pisce

A
rc | ,

15.2 Soudage TIG

Le procédé de soudage TIG est un procédé de soudage
utilisable de fagon universelle qui fournit des soudures
de haute qualité.

Dans le soudage TIG, I'électrode est composée de
tungsténe non fusible et des gaz inertes sont utilisés
comme gaz protecteurs (TIG). On parle de soudage TIG
(tungsténe).

Les gaz inertes sont chimiquement neutres et ne pro-
voquent aucune réaction avec le métal fondu. Les gaz
inertes sont p. ex. I'argon ou I'hélium et leurs mélanges.
La plupart du temps, on utilise de I'argon pur (99,9% Ar).
Le gaz de soudage doit étre sec. Pour la classification
des gaz protecteurs, se reporter a la norme DIN 32 526.

Principe du soudage TIG

Une électrode en tungsténe non fusible est serrée, a
'aide d’'une douille de serrage, dans un torche a gaz
ou refroidi par eau. Entre I'électrode en tungsténe et
la piece, I'arc se forme dans une atmosphére gazeuse
protectrice inerte. L'électrode en tungsténe est donc le
support de l'arc. L’arc fait fondre la piéce par point, et
un bain de fusion se forme. Le gaz protecteur sort de
la buse de gaz. Il protége de I'air ambiant I'électrode
en tungsténe, l'arc et le bain de fusion. Cela évite une

En principe, avec le soudage TIG, il est possible d'utiliser
aussi bien du courant continu (CC) que du courant alter-
natif (CA). Le type de courant et la polarité dépendent du
matériau a souder.

L’acier non allié ou faiblement allié, I'acier fortement allié
et le cuivre ainsi que le titane et le tantale sont soudés
avec du courant continu, I'électrode étant dans ce cas
reliée au pble Moins du fait de la plus forte intensité de
courant admissible.

Pour le soudage de I'aluminium et du magnésium et de
leurs alliages, on utilise le courant alternatif afin de cas-
ser la peau d’oxyde qui se forme sur le bain de fusion ou
qui est présente sur le matériau de base. Si néanmoins
cette couche d’oxydation manque, notamment parce
que le soudage s’effectue de fagon prolongée au méme
endroit, un arc instable peut se constituer qui rompt oc-
casionnellement.

Forme de la pointe de I’électrode

Les électrodes au tungsténe doivent toujours étre affa-
tées dans le sens longitudinal, car les stries de rectifica-
tion transversales provoquent un arc irrégulier.
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Courant de soudage [A]| Angle de I'électrode

10-50 15°-30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

16 Maintenance et entretien

Lors de 'ensemble des travaux de maintenance et d’en-
tretien, respecter les directives de prévention des acci-
dents et les directives de sécurité en vigueur.

L'appareil nécessite peu d’entretien. Seuls quelques
points doivent étre contr6lés régulierement afin de gar-
der l'appareil fonctionnel pendant des années :

> Vérifier régulierement le bon état :

— des cables et connecteurs secteur,

— des raccords de soudage et du torche de sou-

dage,

— ducable de la piece et du raccordement de la piece.
2 Vérifier tous les deux mois le filtre antipoussiére.

— Arréter I'appareil.

— Retirer le connecteur secteur.

— Dévisser la grille d’aération de la face arriére.

— Vérifier 'encrassement du filtre antipoussiéere.

— Remplacer le filtre antipoussiére en cas d’encras-
sement. (filtre antipoussiére: Réf. art. 612.5192.0)

lﬁ Pour la maintenance et la réparation, uti-

liser exclusivement des piéces d’origine
Lorch.

En cas de problemes et de réparations,
s’adresser a un revendeur Lorch habi-
lit¢é. Ne jamais effectuer vous-mémes les
réparations et modifications techniques.
Dans ce cas, la garantie est annulée et le
fabricant décline toute responsabilité pour
I'appareil.

Dans le cas du soudage avec le courant continu, I'affa-
tage de I'électrode doit étre aussi pointu que la mine d’un
crayon et le rester. L'angle de pointe dépend alors de
'ampérage de soudage. Dans le cas du soudage avec
du courant alternatif, il suffit de meuler |égérement le
bord de I'électrode. Aprés un court laps de temps, une
forme ronde légérement convexe se forme.

Si la pointe de I'électrode est souillée par contact avec le
bain de soudure ou la baguette d’apport, cette partie doit
étre completement meulée et I'électrode de nouveau
meulée en pointe. A cette occasion, meuler dans le sens
longitudinal.
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17  Caractéristiques techniques
Type d’appareil
Caractéristiques techniques Unité | T180CC T220CC |T 180 CA/CC|T 220 CA/CC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Soudage TIG
Plage de soudage min. - max. A 3- 180 3-220 3- 180 3-220

\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
(TfQZfr”di”cfgfeu:ecfﬁxeétN 60974-1) V/DC <13 <13 <13 <13
Réglage du courant en continu en continu en continu en continu
Nature courbe caractéristique décroissante | décroissante | décroissante | décroissante
Courant de soudage pour FM 100% A 130 160 130 160
Courant de soudage pour FM 60% A 150 180 150 180
FM avec courant de soudage max. % 35 40 35 40
Consommation de courant 11 (pour FM 100%) A 14,5 14,1 15 15
Consommation de courant |1 (pour FM 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Consommation de courant 11 max A 22,4 22,2 231 23,5
Courant secteur effectif max. (11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Consommation électrique S1 (pour FM 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Consommation électrique S1 (pour FM 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Consommation électrique S1 max kVA 5,2 5,1 53 54
Soudage a la baguette
Plage de soudage min. - max. A 10 - 150 10-180 10 - 150 10-170

Vv 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
(TfQZfr”dZ”cfgfe”geﬂeEN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <13
Réglage du courant en continu en continu en continu en continu
Nature courbe caractéristique décroissante | décroissante | décroissante | décroissante
Courant de soudage pour FM 100% A 90 120 90 120
Courant de soudage pour FM 60% A 120 150 110 140
FM avec courant de soudage max. % 35 40 35 40
Consommation de courant 11 (pour FM 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Consommation de courant |1 (pour FM 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Consommation de courant |1 max A 26,0 25 27,0 24 1
Courant secteur effectif max. (11eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Consommation électrique S1 (pour FM 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Consommation électrique S1 (pour FM 60%) kVA 4.6 4,6 4,4 4,4
Consommation électrique S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
Baguettes soudables mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Type d’appareil
Caractéristiques techniques Unité | T180CC T220CC |T180 CA/CC|T 220 CA/CC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Secteur

Tension secteur Vv 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Fréquence secteur Hz 50-60 50-60 50 -60 50 - 60
Tolérance secteur positive % 15 15 15 15
Tolérance secteur négative % 15 15 15 15
Ligne d'alimentation secteur mm? 3x25 3x25 3x2,5 3x25
Connecteur secteur avec contgct avec contgct avec contgct avec contgct

de protection | de protection | de protection | de protection

Consommation de courant 11 Circuit ouvert A 0,26 0,26 0,26 0,26
Protection secteur retardée TIG /EL A 16 16 16 16
Facteurd’action cos @ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Facteur de puissance A a 12 max A 0,61

Impédance maximale admissible du secteur

Zmax conformément a mQ 23 140 23 140

IEC 61000-3-11/-12

Puissance générateur recommandée kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Appareil

Indice de protection IP 23S 23S 23S 23S
Classe d'isolation F F F F

Type de refroidissement F F F F
Emission de bruits db(A) <70 <70 <70 <70
Norme EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Identification CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensions et poids

Cotes source de courant (LxPxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326

Poids source de courant kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:  Caractéristiques techniques

FM = Facteur de Marche

*) mesuré a une température ambiante de 40° C
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Type d’appareil
Caractéristiques techniques™ Unité | T250CC T300CC |T 250 CA/CC|T 300 CA/CC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Soudage TIG

A 5-250 5-300 5-250 5-300
Plage de soudage min. - max.

\Y, 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
(TfQZfr”di”cfgfeuge?é’ﬁeétN 60974-1) ViDC <13 <13 <13 <13
Réglage du courant en continu en continu en continu en continu
Nature courbe caractéristique décroissante | décroissante | décroissante | décroissante
Courant de soudage pour FM 100% A 175 200 175 180
Courant de soudage pour FM 60% A 200 250 200 220
FM avec courant de soudage max. % 35 35 35 30
Consommation de courant 11 (pour FM 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Consommation de courant |1 (pour FM 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Consommation de courant 11 max A 13,5 17,0 13,6 171
Courant secteur effectif max. (11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Consommation électrique S1 (pour FM 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Consommation électrique S1 (pour FM 60%) kVA 7,3 9,4 71 7,8
Consommation électrique S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Soudage a la baguette
Plage de soudage min. - max, A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200

\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
x;Zfrndchfgfeu:eﬁgernN 60974-1) Vibe <13 <13 <13 <13
Réglage du courant en continu en continu en continu en continu
Nature courbe caractéristique décroissante | décroissante | décroissante | décroissante
Courant de soudage pour FM 100% A 170 170 170 170
Courant de soudage pour FM 60% A 185 200 185 200
FM avec courant de soudage max. % 55 60 55 60
Consommation de courant 11 (pour FM 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Consommation de courant |1 (pour FM 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Consommation de courant 11 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Courant secteur effectif max. (I11eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Consommation électrique S1 (pour FM 100%) kVA 7,4 8,5 7,4 8,0
Consommation électrique S1 (pour FM 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Consommation électrique S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Baguettes soudables mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Secteur
Tension secteur \% 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Fréquence secteur Hz 50 -60 50 -60 50-60 50 -60
Tolérance secteur positive % 15 15 15 15
Tolérance secteur négative % 15 15 15 15
Ligne d'alimentation secteur 25 25 25 25
Connecteur secteur mm? 4x15 4x15 4x15 4x15
Consommation de courant |1 Circuit ouvert CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Type d’appareil
Caractéristiques techniques™ Unité | T 250 CC T300CC |T 250 CA/CC|T 300 CA/CC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Protection secteur retardée TIG /EL A 0,15 0,15 0,15 0,15
Protection secteur retardée TIG /EL A 16 16 16 16
Facteurd’action cos @ 12 max Cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Facteur de puissance A a 12 max A
Impédance maximale admissible du secteur
Zmax conformément a mQ 81 67 76 94
IEC 61000-3-11/-12
Puissance générateur recommandée kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Appareil
Indice de protection IP 238 238 238 238
Classe d'isolation B B B B
Type de refroidissement F F F F
Emission de bruits db(A) <70 <70 <70 <70
Norme EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Identification CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensions et poids
Cotes source de courant (LxPxH) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Poids source de courant kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Caractéristiques techniques
FM = Facteur de Marche
*) mesuré a une température ambiante de 40° C
18 Messages
18.1 Messages d’informations
Aprés émission du message d’informa-
tion, 'appareil reste encore fonctionnel de
maniére restreinte et le défaut doit étre éli-
miné le au plus vite.
Code Indication Cause Remeéde possible
HO1 Soustension Tension secteur trop faible Vérifier la tension secteur.
HO3 Ventilateur Ventilateur défectueux Contacter le technicien SAV.
H04 PFC PFC défectueux Contacter le technicien SAV.
EEProm Communication avec EEProm défec- Mettre Iapparel'l hors tensllon puis de nou-
HO5 N , veau sous tension, ou exécuter un Master
Total de contrdle erroné tueuse
Reset.
EEProm Communication avec EEProm défec- Mettre Iapparelll hors tens'|0n puis de nou-
HO6 e veau sous tension, ou exécuter un Master
Erreur d’écriture/lecture tueuse
Reset.
Protection du torche Le torche ne fournit pas d’'ID, mais la .
H10 (Torch-Protection) protection du torche est activée Réglage D de torche

Tab. 10: Messages d’informations
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18.2 Messages d’erreurs
Si l'erreur se renouvelle, faire vérifier ou
réparer I'appareil par le S.A.V.
Code Erreur Cause Remeéde possible
E01-01 | Température excessive diode sec
£01-02 Température excessive module
primaire Facteur de marche (FM) adm. dépas- |Laisser refroidir 'appareil quelques
Température excessive transfor- |s€ minutes sous tension.
E01-03
mateur
E01-05 | Température excessive PFC
E02-00 | Température excessive secteur | Tension secteur trop élevée Vérifier la tension secteur
. ) Courant de fuite sur conducteurs de | Contréler le raccord du conducteur de
E04-01 Surveillance fil protecteur protection la piece et de la pince de masse
. A - - Vérifier ou remplacer le cable Lorchnet
Pompe a eau Cable de liaison ou refroidissement du . T
(en mode refroidi par eau) circuit d’eau de I'appareil défectueux :’Jgplgarreefirlmdlssement du circuit d'eau de
E05-00 Utiliser un torche refroidi par gaz
Surveillance du torche Mauvais torche raccordé (identification par des ponts entre les
(en mode refroidi par gaz) (torche avec refroidissement par eau) |contacts 4 et 5 sur le connecteur du
torche).
E06-00 | Surtension secondaire Tension de sortie trop élevée
o . Erreur lors de la détection de la ten-
E09-00 | Détection de la tension sion Contacter le technicien SAV.
N . . Erreur lors de la détection de la ten-
E09-01 | Détection de la tension de prise sion du module 2
. <o Régulateur a distance, torche ou Vérifier ou remplacer le torche et le
E10-00 | Torche/régulateur a distance connexions défectueux régulateur a distance.
E10-01 Ergrf)eerature excessive de Surcharge du torche Laisser refroidir le torche
. . Amorcage de la partie puissance
E12-00 | Partie puissance défectueux
E13-01 | Capteur de température diode sec.
E13-02 Cgpteyr de température module
primaire ) )
- Capteur de température défectueux
Capteur de température trans-
E13-03
formateur -
E13-04 | Capteur de température PFC Contacter le technicien SAV.
E14-00 | Tension d’alimentation 'rl;?gtzion d'alimentation interne incor-
E15-00 | Détection du courant Erreur lors de la détection du courant
Coupure par surintensité de La consommation de courant par le
E16-00 . A
courant module de puissance est trop élevée.
E19-00 | Dispositif d'amorgage Dispositif d'amorgage défectueux
E22-00 | Sous-tension secteur Tension secteur trop faible Vérifier la tension secteur.
Voltage Reduction Device défectueux lagi\t/%rﬁth:\/%?r IZ Fl)aorr:wei;?alescgazdtee:seion
E25-00 | Voltage Reduction Device (VRD) | ou court-circuit entre la piéce et le aucun contact électrique avec le cable
torche e e
de la piéce (court-circuit).
) . Sous-ensemble défectueux ou erroné,
E30-00 | Erreur de configuration utilisation d'un logiciel erroné
E30-03 Pgnne’au de commande de Panneau de commande défectueux o
détection Contacter le technicien SAV.
E33-01 | Partie puissance 1\/!odule partie puissance pas symé-
rique
E34-00 | Ventilateur Courant ventilateur trop élevé
Tab. 11: Messages d’erreurs
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Déclaration de conformité

19 Elimination

Uniquement pour pays de I’'UE.

Ne pas jeter les appareils électriques dans
les ordures ménageéres!

20 Service aprés-vente

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald
Allemagne
Téléphone : +49 7191 503-0

Télécopie: +49 7191 503-199

21 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsabilité, que ce produit
est conforme avec les normes ou documents normali-
sés suivants : EN 60974-1:2018, EN 60974-2:2017, EN
60974-3:2017, EN 60974-10:2018 CL.A,conformément
aux dispositions des directives 2014/35/EU, 2014/30/
EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Directeur

<

Lorch Schweildtechnik GmbH

Conformément a la directive européenne 2012/19/EU
relative aux appareils électriques et électroniques usa-
geés et a la transposition en droit national, les appareils
électriques usagés doivent étre collectés et triés, puis
recyclés de fagon écologique.

Portail de téléchargement
Lorch http://www.lorch.eu/download

Vous y trouverez d’autres documents techniques rela-
tifs a votre produit.
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Stahovaci portal Lorch  http://www.lorch.eu/download
Zde ziskate dalSi technickou dokumentaci ke svému vyrobku.
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Plati to zejména pro rozmnozovani, pfeklady, zaznamy na mikrofilmy a pro ukladani
a zpracovani v elektronickych systémech.

Technické zmény Nase pfistroje se prubézné vylepSuji a dale vyvijeji, a proto si vyhrazujeme pravo na
technické zmény..
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Prvky pristroje

1 Prvky pfristroje

1 Kryt ovladaciho panelu 8
2 Ovladaci panel 9
3 Pfipojovaci zditka (Rada T DC) HoFak/Drzak 10
elektrody/Vodi¢ obrabéného predmétu 11
3 PFipojovaci zditka (Rada T AC/DC) 12
Horak/Drzak elektrody 13
Na vedenich pfipojovaci zasuvky je pfi- 14
tomno plné vysokofrekvencni zapalovaci 15
napéti.

Nikdy nepfipojujte nic jiného nez zastréku
ovladani ruéniho horaku.
PFipojovaci krabice tlaCitek horaku
Plynova pfipojka hofaku
PFipojovaci zditka (Rada T DC)
Vodi¢ obrabéného predmétu/Drzak elektrody
6 PFipojovaci zditka (Rada T AC/DC)
Vodi¢ obrabéného predmétu
7 Pfenosny popruh

4
5
6

Rukojet’ (bod zvedani)

Drzak sit'ového kabelu

Hlavni vypinac

Sit'ovy kabel

Pfipojka ochranné atmosféry

Pfipojovaci krabice LorchNet

Pfipojovaci krabice dalkového ovladani

Pfidavny popruh

Popruh slouzi vyhradné k prepraveé jed-
nou osobou

Zobrazené nebo popsané prislusenstvi
Caste€né nepatfi k rozsahu dodavky. Zmé-
na vyhrazena.
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Pro Vasi bezpecnost

2 Vyklad symbolu

21 Vyznam obrazovych symbolii v navo-
du k obsluze

2.2 Vyznam obrazovych symbolti na
pristroji

@

Nebezpeci pro zdravi ¢lovéka a jeho zi-
vot!

V pfipadé zanedbani bezpecnostnich po-
kynd muze dojit k lehkym ¢&i tézkym ura-
zdm, nebo dokonce k usmrceni.
Nebezpeci vzniku vécnych sSkod!

V pfipadé zanedbani bezpecnostnich po-
kynt muze dojit k posSkozeni obrobkd, na-
fadi a riznych instalaci.

Vseobecna informace!

Oznacduje uzitecné informace k vyrobku a
vybaveni.

3 Pro Vasi bezpec¢nost

S

&
A\

\\wl
¢

7

3

2

=D

Bezpecnou praci s pfistrojem je mozno za-
jistit pouze tehdy, pokud jste si kompletné
precCetli navod k obsluze a bezpecnostni
pokyny a striktné dodrzujete vSechny v
nich uvedené pokyny.

Pfed prvnim pouzitim pfistroje se nechte
prakticky zaskolit. Dodrzujte bezpecnostni
pokyny (UVV*).

Pfed zalatkem svafovani odstrante z
pracovni oblasti vSechna rozpoustédla,
odmastovaci pfipravky a dalSi hoflaviny.
Nepohyblivé hoflavé materidly zakryjte.
Svafujte pouze tehdy, neobsahuje-li okol-
ni vzduch vysoké koncentrace prachu,
par kyselin, plynt nebo vznétlivych latek.
Zvlastni pozornost vénujte opravam po-
trubnich systém( a nadob, které obsahuiji
nebo obsahovaly hoflavé kapaliny nebo
plyny.

Nikdy se nedotykejte dili pod napétim
uvnitf skfiné pfistroje, ani mimo ngj. Je-
-li pfistroj zapnuty, nikdy se nedotykejte
svarovaci elektrody ani dilli, které vedou
svarovaci napéti.

Nevystavujte pfistroj desti, ani jej neostfi-
kujte vodou nebo parou.

Nikdy nesvafujte bez svareCského Stitu.
Osoby ve svém okoli varujte pred zarenim
elektrického oblouku.

K odsavani plynl a par z fezani pouzivejte
vhodné odsavaci zafizeni.

A

Nebezpeci!
V pfiruéce navodu k obsluze si prectéte
uzivatelské informace.

Vytahnéte sitovou zastrcku!
Pfed otevienim krytu vytahnéte sitovou
zastrCku ze zasuvky.

Jestlize hrozi nebezpedi vdechnuti vyparu
ze svarovani nebo fezani, pouzivejte dy-
chaci pfistroj.

Dojde-li béhem pracovni €innosti k posko-
zeni nebo pretnuti sitového kabelu, nedo-
tykejte se ho a okamzité ho vytahnéte ze
zasuvky. Pristroj s poskozenym kabelem
nikdy nepouzivejte.

Hasici pfistroj vzdy umistéte tak, abyste ho
méli v dosahu.

Po skonceni svafovani provedte protipo-
zarni kontrolu (viz pfedpisy Urazové pre-

vence®).

Nikdy se nepokouSejte demontovat re-
\ dukéni ventil. Vadny redukéni ventil vy-

mérite.

Pristroj vzdy prepravujte a stavte jen na
rovny a pevny podklad.

Maximalni dovoleny uhel sklonu pfi dopra-
vé a instalaci &ini 10°.

O Servisni prace a opravy smi provadét pouze vyskole-

ni kvalifikovani elektrikafri.

U Dbejte na dobry a pfimy kontakt vedeni obrobku v

bezprostfedni blizkosti svafovaného mista. Svarova-
ci proud nikdy nevedte pres Fetézy, kulickova loziska,
ocelova lana, ochranné vodiCe atd., protoze tyto dily
by se mohly pretavit.

U P¥i praci na vysoko poloZzenych resp. sklonénych pra-

covnich plochach zajistéte sebe i pfistroj.

U Pfistroj se smi zapojovat pouze na fadné uzemné-

nou elektrickou sit. (TFifazovy Ctyfdratovy systém s
uzemnénym neutralnim vodi€em nebo jednofazovy
tfidratovy systém s uzemnénym neutralnim vodi¢em)
Zasuvka a prodluzovaci kabel musi byt vybaveny
funk&nim ochrannym vodic¢em.
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Ochrana pristroje

U Noste ochranny odév, kozené rukavice a kozenou
zastéru.

U Pracovisté odstinte zavésy nebo pohyblivymi sténa-
mi.

U Pomoci svafeCky nerozmrazujte zamrzlé trubky ani
potrubi.

U V uzavienych nadrzich, ve stisnénych podminkach a
pfi zvySeném elektrickém ohrozeni je dovoleno pou-
Zivat pouze pfistroje s oznacenim S.

U Pfi pfestavkach v praci pfistroj vypnéte a uzavrete
ventil Iahve.

O Plynovou lahev zajistéte pojistnym fetézem proti pre-
vraceni.

U Pred tim, nez zménite stanovisté pristroje nebo za-
Cnete s udrzbou pfistroje, vytahnéte sitovou zastréku
ze zasuvky.

*) Pouze pro Némecko. Tyto predpisy si Ize zakoupit v
nakladatelstvi Carl Heymanns Verlag, Luxemburger Str.
449, D-51149 Kaln.

Dodrzujte prosim bezpecnostni predpisy platné ve vasi
zemi. Zmény vyhrazeny.

4 Okolni podminky

Rozsah teploty okolniho vzduchu

pfi provozu: -10 °C ...+40 °C (+14 °F ...+104 °F)
pfi pfepravé

a skladovani: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Relativni vihkost vzduchu:

az 50 % pfi 40 °C (104 °F)

az 90 % pfi 20 °C (68 °F)
Provoz, skladovani a pfeprava se smi pro-
vadét jen v uvedenych rozsazich! Jakéko-
liv pouziti mimo tento rozsah se povazuje
za pouziti v rozporu se stanovenym urce-
nim stroje. Za takto vzniklé Skody nenese
vyrobce zadnou odpovédnost.

Okolni vzduch musi byt prost prachu, kyselin, korosiv-

nich plynt nebo dal$ich Skodlivych substanci!

5 Pouziti v souladu s uréenim
Pristroj je ur€en ke svareni oceli, hliniku a slitin, jak pro
Zivnostenské tak pro primyslové podminky nasazeni.

O Pristroj je nasazen ke WIG svareni stejnosmérnym
proudem

— nelegovanych, nizko a vysokolegovanych oceli,
— mé&di a jejich slitin,
— niklu a jeho slitin,
— specialnich kovu jako Titanu, Zirkonia a Tantalu,
a k svafovani WIG stfidavym proudem* od
— hliniku a jeho slitin,*
— hof¢iku a jeho slitin,*
U a k elektrodovému svarovani.
*) Pouze AC/DC

6 Kontrola UVV

Provozovatel komeréné pouzivanych svarovacich zafi-
zeni je povinen pravidelné (podle nasazeni zafizeni) ne-
chat provadét bezpecnostni prezkouseni zafizeni podle
normy CSN EN 60974-4. Spoleénost Lorch doporuéuje
interval téchto zkousek 12 mésicu.

Po zméné nebo opravé zafizeni musi byt provedeno jeho
bezpecnostni prezkouseni.

Neodborné provedené kontroly UVV mohu

vést ke zniéeni zafizeni . Bliz§i informace o
kontrolach UVV na svarovacich zafizenich

obdrzite v autorizovanych servisnich mis-
tech Lorch.

7 Ochrana pristroje

Pfistroj je elektronicky chranén proti pretiZzeni. Nepouzivej-
te silngjSi pojistky nez zadané zajisténi na typovem Stitku
pristroje. Obrabény pfedmét prfed svarenim spojte s pfi-
strojem prostrednictvim vodice obrabéného pfistroje.
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Transport
8 Elektromagneticka snasenli-
vost (EMC)

Pristroj splfuje aktualni platné normy a smérnice elek-
tromagnetické snasenlivosti (EMC). Respektujte:

O SvareCky mohou z divodu velkého pfikonu zplsobovat
poruchy ve vefejné elektrické siti. Jejich pfipojeni proto
podléha spinéni pozadavkl tykajicich se maximalni pfi-
pustné impedance sité. Maximalni pfipustna impedance
(Zmax) rozhrani k elektrické siti (sitové pfipojky) je uve-
dena v technickych udajich. Pfipadné se obratte na svého
provozovatele sité.

U Pistroj je uren ke svafovani jak pfi zivnostenskych tak
primyslovych podminkach nasazeni (CISPR 11 class A ).

Pfi pouziti v jinych prostfedich (napfiklad v obytné oblasti)

muze dojit k ruSeni jinych elektrickych pfistrojd.

U Pfi uvedeni do provozu mohou elektromagnetické
problémy vzniknout v téchto zafizenich:

— sitové pfivody, fidici vedeni, signalova a teleko-
munikacni vedeni v blizkosti svafecich a Fezacich
zafizeni,

— televiznich a rozhlasovych vysilacich a pfijima-
Cich

— pocitaCe a jina fidici zafizeni,

— ochranna zafizeni v prdmyslovych vybavenich
(napfiklad zafizeni alarma),

— kardiostimulatory a naslouchadla,

— zarizeni ke kalibraci nebo mérent,

— zafizeni s nizkou odolnosti proti ruSeni.

Pokud budou v okoli ruSena jina zafizeni, mGze byt nutné

zajistit dalSi odstinéni.

O Prostfedi, které je tfeba zvazovat, se miize rozkladat
az za hranice pozemku. Zavisi to na konstrukci domu

a dalSich €innostech, které v ném probihaji.

PFistroj provozujte podle Udaju a pokynu vyrobce. Pro-
vozovatel pFistroje je odpovédny za instalaci a provoz
pristroje. Vyskytnou-li se elektromagnetické poruchy,
odpovida za jejich odstranéni provozovatel (pfipadné s
technickou pomoci vyrobce).

9 Pripojeni k siti

Tento pfistroj odpovida pozadavkim normy CSN EN /
IEC 61000-3-12 za pfedpokladu, ze maximalni impedan-
ce sité Zmax je nizSi nebo rovna impedanci Zmax pfistro-
je v bodu pfipojeni k vefejné nizkonapé“ové siti, ktera je
uvedena v technickych udajich pfistroje. Instalatér nebo
uzivatel pfistroje je odpovédny za to, Ze v pfipadé potre-
by po dohodé s dodavatelem elektrické energie do ve-
fejné sité zajisti, aby se pfistroj k vefejné nizkonapé&“ove
siti pfipojil pouze v pfipadé, kdyz maximalni impedance
sité Zmax bude nizsi nebo rovna impedanci Zmax pfi-
stroje, ktera je uvedena v technickych udajich pfistroje.
VYSTRAHA: Trvalé pouzivani ptistroje pfi maximalnim
vykonu se skute¢nou dobou zapnuti pfesahujici patnact
procent zplsobuje pfekroceni meznich hodnot Rsce de-
finovanych normou CSN EN / IEC 61000-3-12. Pokud se
ma pfistroj s pfislusné vysokym napétim provozovat ve
verejné nizkonapé&“ove siti, musi si uzivatel vyzadat sou-
hlas dodavatele elektrické energie s pfipojenim pfistroje.
S ohledem na pfipojeni do sité neni v zasadé tfeba pro
zdroje (typ T 220) dbat na jakékoli specifické aspekty.

10 Emise hluku

Hladina hluku pfistroje je mensi nez 70 dB(A), méfeno
pfi normalnim zatizeni podle EN 60974-1 v maximalnim
pracovnim bodé.

1" Transport

Pfi transportu prostrednictvim mecha-
nického zdvihaciho zafizeni (napr. je-
fabu, ...) mize byt pouzita jen rukojet’
jako bod zatizeni. Pouzit k tomu vhodny
prostredek k zachyceni bremena.
Nezdvihejte pristroj prostiednictvim vy-
sokozdvizného voziku nebo podobné
za kryt.

Popruh slouzi vyhradné prepravé jed-
nou osobou.
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Pred uvedenim do provozu

12 Pred uvedenim do provozu

12.1 Upevnit popruh

17

ge

7 Popruh

16 Umélohmotné Soupatko

17  Suchy zip

12.2 Upevnit pfidavny popruh

2 Navleéte popruh na svafovaci pristroj a na umélo-
hmotny posunovag. Viz pofadi islovani na obrazku.

_—
O

15

18

15 Pfidavny popruh se zamkem
16 Umélohmotné Soupatko

18 Zamek

2 Zastréte zamky bezpecnostniho pasu do sebe.

2 Navlecte popruh na rukojet’ a na umélohmotny posu-

novac. Viz poradi Cislovani na obrazku.
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Pred uvedenim do provozu

12.3 Postup svairovani elektroda

Pripojit svarovaci kabel elektrody

2 Pripojte svafovaci kabel elektrody na zdifku minus 3
nebo plus 6 a zajistéte kabel oto¢enim doprava.

Dbejte udaji vyrobce elektrod.

Pripojit vodi¢ obrabéného predmétu
< Pfipojte vodi¢ obrabé&ného predmétu na volnou zdif-

ku minus 3 nebo plus 6 a zajistéte vedeni otocenim
doprava.

Upevnit ukostiovaci svorku

P¥ipojit napajeni proudem
Pristroj je vhodny pro provoz na elektricke siti jakoz i na
elektrickém generatoru.

o Stréte sit'ovou zastréku do zdirky uréené pro ni.

lﬁ Sit'ové napéti a tolerance jakoz i zajisténi

technické udaje)

musi odpovidat technickym udajim. (viz
12.4 Postup svarovani WIG

Li(R)
Le(S)
5(T)
N(MP)
EL
— 5
T
Abb. 1:  Upevnit ukostfovaci svorku - Spravné!

2 Upevnéte ukostfovaci svorku v bezprostfedni bliz-
kosti svafovaného mista, aby si svareci proud sam
nenasel zpate¢ni cestu pres ¢asti stroju, kuliCkova
loZiska nebo elektricka spojeni.

< Pripojte ukostfovaci svorku pevné ke svafovacimu
stolu nebo k obrabénému predmétu.

Nebezpeci nasledkem zasahu elektric-
kou energii!

Je-li zvolena funkce vysokofrekvenc-
niho zapalovani (31), nachazi se v bliz-
kosti horaku velmi vysoké zapalovaci
napéti.

Je-li pfistroj spustén, nikdy se nedotykejte
svarovaci elektrody ani soucasti, kterymi
prochazi svarovaci napéti.

Pripojeni horaku

> Pripojte hofak nakrabieku 3 a zajistéte jej otoCenim
doprava.

> Spoijte plynové vedeni hofaku s plynovou pfipojkou 5.

9 Stréte pFipojnou zastrku fidiciho vedeni hofaku do
pfipojovaci zdifky tlacitek hofaku 4.

ﬁ Na pfipojovaci zasuvku tlacitek hofaku 4

horaku.

muZze byt pfipojeno vyhradné Fidici vedeni
Nasazeni elektrody

Abb. 2:  Upevnit ukostfovaci svorku - Spatné!

2 Nepfipojujte ukostfovaci svorku na svarovaci zafize-
ni popf. na plynovou bombu, protoze jinak je proud
svafovani veden pfes spoje ochranného vodi¢e a
znici je.

Abb. 3:  Horak

2 OdSroubujte upinaci uzavéer 61.

Vytahnéte elektrodu 60 z upinaciho pouzdra 62.
Naostiete elektrodu 60.

Vsurite elektrodu do 60 upinaciho pouzdra 62.

Vsadte elektrodu do hofaku 60 a pevné utahnéte upi-
naci uzaveér 61.
Nerozebirejte kryt upinaciho pouzdra 63 a
plynovou trysku 64.

O 000

04.19

909.1709.9-05

- 233 -



Pred uvedenim do provozu

PFi pfestavovani hofaku na jiny pramér
.ﬁ elektrod je tfeba davat pozor na
nasledujici.
U Upinaci pouzdro 62, kryt upinaciho pouzdra 63 a
elektroda 60 musi mit stejny primér.

a Plynova tryska 64 musi souhlasit s primérem elek-
trod.

Pripojeni kabelu obrobku

2 Pripojte vodi¢ obrabéného predmétu na pfipojovaci
zdifku vodiCe obrabéného pfedmétu 6 a zajistéte vo-
di¢ oto¢enim doprava.

Upevnit ukostiovaci svorku

Pfipojit napajeni proudem
Pristroj je vhodny pro provoz na elektrické siti jakoz i na
elektrickém generatoru.

9 Stréte sit'ovou zastréku do zdirky uréené pro ni.

@

Sit'ové napéti a tolerance jakoz i zajisténi
musi odpovidat technickym udajim. (viz
technické udaje)

Pripojte lahev s ochrannym plynem

Li(R)
Le(S)
Ls(T)
N(MP)
PE L
T )
Abb. 4:  Upevnit ukostfovaci svorku - Spravné!

2 Upevnéte ukostfovaci svorku v bezprostfedni bliz-
kosti svafovaného mista, aby si svareci proud sam
nenasel zpate€ni cestu pres ¢€asti stroju, kuliCkova
loziska nebo elektricka spojeni.

< Pripojte ukostfovaci svorku pevné ke svafovacimu
stolu nebo k obrabénému predmétu.

LT
NT((M)P) S ~

/
\

PE_

Abb. 5:  Upevnit ukostiovaci svorku - Spatné!

2 Nepfipojujte ukostfovaci svorku na svarovaci zafize-
ni popf. na plynovou bombu, protoze jinak je proud
svarovani veden pres spoje ochranného vodiCe a
znici je.

Abb. 6:  Lahev s ochrannym plynem

o Zajistéte bombu s ochrannym plynem 66, napf. za-
jist'ovacim fetézem 67.

> Neékolikrat kratce oteviete ventil plynové bomby 65,
aby se vyfoukly pfipadné ¢astecky necistot.

> Pripojte redukéni ventil 71 na bombu s ochrannym
plynem 66.

2 PfiSroubujte hadici ochranného plynu 72 na reduké-
nim ventilu 71 a oteviete bombu s ochrannym ply-
nem 66.

o Stisknéte tlagitko test plynu 59 a nastavte mnozstvi
plynu na nastavovacim Sroubu 69 redukéniho ventilu.

v" Mnozstvi plynu se zobrazi na méfici pritoku 70.

Zjednoduseny vzorec:

Velikost plynové trysky = Litr/min

v" Obsah bomby se zobrazi na obsahovém manometru
68.
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Pred uvedenim do provozu

12.5 Prehled: Pripojka hoiraku a elektrod
Rada TDC Rada T
AC/DC
Abb. 7:  Pripojka hofaku a elektrod

Zpusob provozu

Pripojovaci zdirka 3

Pripojovaci zdirka 6

Poznamka

(nahore) (dole)
WIG DC Hofak Vodi¢ obrabéného predmétu
WIG AC Horak Vodi¢ obrabéného predmétu

T-Serie DC ControlPro

Kladny pél elektrody

Vodi¢ obrabéného predmétu

Elektrodenhalter

Zaporny pol elektrody

Drzak elektrod

Vodi¢ obrabéného predmeétu

Polarita je ur€ena pfipojenim
drzaku elektrody a vodice
obrabéného predmétu

T-Serie AC/DC ControlPro

Kladny pdl elektrody

Drzak elektrod

Vodi¢ obrabéného predmétu

Zaporny pél elektrody

Drzak elektrod

Vodi¢ obrabéného predmétu

Polarita se pfepina na ovla-
dacim panelu

Tab. 1:  Tabulka zapojeni
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Ovladaci panel

13

Ovladaci panel

37 38 39 40 41 42 43

y

e

27 31 30 29' 28!

-Hﬂll
12

45 34 46 4748 49 50 51

I

33

N

Abb. 8

- Ovladaci panel Rada T AC/DC ControlPro

30! LED stejnosmérny proud -

@ Zpuisob provozu sviti pfi zvoleném provoznim rezimu DC-(zaporna

20  Tiagitko druhu provozu polarita na pfipojovaci krabici 3)
slouzi k volbé druhu provozu. 31 LEDHF T ,

21  LED Elektroda SVIt,I P zvolené funkci HF, pro bezdotykové zapa-
sviti pfi zvoleném zpusobu provozu elektroda. lovani. L

22  LED Pulzovani @ Parametry svarovani
sviti pfi zvoleném zpUsobu provozu pulzovani. 32 Volici tlagitko vlevo

23 LED Bodové svarovani slouzi k vybéru jednotlivych parametrd svarovani.
sviti pfi zvoleném zpUsobu provozu bodové svarovani. 33 Volici tlacitko vpravo

24  LED Tiptronic slouzi k vybéru jednotlivych parametrd svarovani.
sviti pfi zvoleném zpusobu provozu Tiptronic. 34 Otocny knoflik

25 LED 4-Takt slouzi k nastaveni parametrd svarovani.
sviti pfi zvoleném zpUsobu provozu 4-Takt. 35 Ukazatel 7-Segment

26 LED 2-Takt slouzi k zobrazeni parametr( svafovani a Tiptro-
sviti pfi zvoleném zpUsobu provozu 2-Takt. nic Job Nr.

Druh proudu 36 Ukazatel 7-Segment

27 Tiagitko druh proudu slouzi k zobrazeni kodu parametrl a parametrt
slouzi k vybéru druhu svarovaciho proudu DC, 37 i\g[‘)rog??' ampery 251|§tekund.
AC s nebo bez zapalovani HF a MACS. - Listancni regutator .

28' LED stfidavého proudu (AC) sviti pfi aktivnim distancnim regulatoru
sviti, je-li zvolena technologie svareni AC. 38 LED C:c\s pruto!<oveho proudu p"(”” . X

29" LED stejnosmémy proud + sviti pri zvoleném parameotrvu svgrovavnl.vCas prl-
sviti pfi zvoleném provoznim rezimu DC+ (kladna to'kovke hc;liroud%‘[:lynu muze byt zménéen otoc-
polarita na pfipojovaci krabici 3) 39 Eén[; Pnrguld i?: s(tar)t;J IS

sviti pfi zvoleném parametru. Proud pfi startu
mize byt zménén otoénym knoflikem (34).
" Pouze u AC/DC
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LED Proud pfi startu tS

sviti pfi zvoleném parametru. Cas proudu plynu pfi 24
startu mGze byt zménén otoénym knoflikem (34).

LED vzrist proudu 57
sviti pfi zvoleném parametru. Vzrlst proudu

muze byt zménén otocnym knoflikem (34). 58
LED Prumeér elektrod

sviti pfi zvoleném parametru. Primér elektrod 59

mize byt zménén otoénym knoflikem (34).

LED Hilavni proud 11

sviti pfi zvoleném parametru. Hlavni proud se
nastavuje oto¢nym knoflikem (34).

LED Sekundarni proud 12

sviti pfi zvoleném parametru. Sekundarni proud
mize byt zménén otoénym knoflikem (34).

LED Pokles proudu

sviti pfi zvoleném parametru. Pokles proudu
muze byt zménén otocnym knoflikem (34).

LED AC-Balance

sviti pfi zvoleném parametru. Pomér mezi klad-
nym a zapornym proudem svarovani maze byt
zmeénén otocnym knoflikem (34).

LED Koncovy proud IE

sviti pfi zvoleném parametru. Koncovy proud
mize byt zménén otoénym knoflikem (34).

LED Cas koncového proudu tE

sviti pfi zvoleném parametru. Cas koncového
proudu maze byt zménén oto¢nym knoflikem (34).
LED Primeér elektrod

sviti, kdyz je pro zvoleny primeér elektrod zvolen
nepfipustny proud.

LED Cas zbytkového proudu plynu

sviti pfi zvoleném parametru. Cas zbytkového
proudu plynu muze byt zménén otocnym knofli-
kem (34).

LED Jednotky ukazatele

udavaji, jestli je na 7mistném ukazateli 35) zobra-
zeno napéti, sekundy nebo milimetry.

Kontrolka Hold

po ukonceni procesu svafovani sviti. Sila proudu
posledniho svafovani a svarfovaci napéti se zob-
razi na 7segmentovém displeji (36 a 35).

LEDs Jednotky ukazatele

udavaji, jestli jsou na 7mistném ukazateli (35)
zobrazeny Job Nr., procentové hodnoty nebo
frekvence.

LED Sekundy

sviti, kdyz jsou na 7mistném ukazateli (36) zobra-
zeny sekundy.

LED Ampéry

sviti, kdyz jsou na 7mistném ukazateli (36) zobra-
zeny ampéry.

Kontrolka VRD (pouze u pfistroju s VRD)

trvale sviti pfi aktivni funkci VRD (redukce napéti
naprazdno) blika, pokud vystupni napéti prekroci
pfipustnou hodnotu podle normy (napf. ve svaro-
vacim provozu)

Tiptronic, plynovy test

LED Tiptronic

sviti pfi zvoleném zpusobu provozu Tiptronic.
LED Tiptronic Job aktivni

sviti, kdyz je zvolen aktivni Job.

Tlagitko Save

slouzi k ulozeni Tiptronic Jobs

Tlagitko test plynu

slouzi k nastaveni mnozZstvi ochranného plynu a
k pfekontrolovani zasobovani plynem.
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14  Uvedeni do provozu

14.1
2 Zvolte tlacitkem 20 druh provozu Elektroda vypnuta
(LED Elektroda 21 sviti).

2 Vyberte volicimi tlacitky 32 nebo 33 parametry pra-
mér elektrod (LED 42 sviti).

2 Nastavte otoénym knoflikem 34 pozadovany pramér
elektrod.

2 Nastavte tlacitkem druh proudu 27 pozadovany druh
proudu.

2 Vyberte volicimi tlacitky 32 nebo 33 parametry hlav-
niho proudu 11 (LED 43 sviti).

<2 Nastavte oto¢nym knoflikem 34 pozadovany proud. Ne-
hodi-li se proud ke zvolenému prdméru elektrod, rozsvi-
ti se varovné LED 50. Svafovani je ale i pfesto mozné.

v Vas svareci pristroj je nyni pfipraveny k nasazeni.

Postup svaiovani elektroda

Primeér elektrod doporuceny proud
[mm] [A]

1,5 20-40

2,0 35-60

2,5 45 -100

3,2 75-140

4,0 130 - 190

50 180 - 260

Dbejte udaji vyrobce elektrod.

Tovarné nastavené hodnoty jsou optimalizovany pro-
stfednictvim automatickych parametrd. Mizete tato to-
varni nastaveni prevzit nezménéna pro vétsinu svarova-
cich uloh. DalSi moznosti pro pfesné nastaveni najdete
v kapitole ,14.3 Podruzné parametry” na strané 240.

14.2 Postup svaiovani WIG

2 Zvolte tlacitkem 20 pozadovany druh provozu.
— Druh provozu 2-Takt (LED 26 sviti).
— Druh provozu 4-Takt (LED 25 sviti).
— Druh provozu bodové svafovani (LED 23 sviti, jen
pfi 2-Takt).
— Druh provozu 2-Takt-Pulzovani (LED 22 a LED 26
sviti).
— Druh provozu 4-Takt-Pulzovani (LED 22 a LED 25
sviti).
2 Vyberte volicimi tlacitky 32 nebo 33 parametry pra-
meér elektrod (LED 42 sviti).

2 Nastavte otoénym knoflikem 34 pozadovany pramér
elektrod.

2 Nastavte tlacitkem druh proudu 27 pozadovany druh
proudu.

2 Vyberte volicimi tlaCitky 32 nebo 33 parametry hlav-
niho proudu 1 (LED 43 sviti).

2 Nastavte otoénym knoflikem 34 pozadovany proud.
Nehodi-li se proud ke zvolenému praméru wolframo-
vé elektrody, rozsviti se varovné LED 50. Svarovani
je ale i pfesto mozné.

v Vas svareci pristroj je nyni pfipraveny k nasazeni.

Vysokofrekvenéni zapalovani

Parametr Oblast NaSt'a\{l LE'D/ Nebezpe¢i nasledkem zasahu elektrickou
t praci | Kod energii!
Hotstart IS 5-200 % 125 39 Je-li zvolena funkce vysokofrekvencéni-
z hlavniho proudu ho zapalovani (31), nachazi se v blizkosti
Hotstart ¢as tS 0 - 20 Sekundy. 1 40 horaku velmi vysoké zapalovaci napéti.
Primeér elektrod Je-li pfistroj spustén, nikdy se nedotykejte
T180, T 220 1,5-4,0 2,5 42 svarovaci elektrody ani soucasti, kterymi
T 250, T 300 1,5-5,0 prochazi svarovaci napéti.
Hlavni proud I1 Vysokofrekvenéni zapalovani pracuje na principu bezdo-
T180 10-150A tykového zapalovani vysokonapét'ovymi impulzy.
T 220 AC/DC 10-170A 100 43 2 Tlagitkem Druh proudu vyberte 27 vysokofrekvenéni
T220DC| 10-180A zapalovani (rozsviti se dioda LED HF 31).
T 250 10-200A
T 300 10 - 200 A Priméry doporuceny doporuceny
AC-Balance’ 10-90 % elektrod [mm] | proud DC[A] | proud AC [A]
kladny proud 35 47 n
svarovani 1,0 3-40 5-30
AC-Frekvence'’ 30 - 200 Hz 60 E ‘Q‘E 1,6 15-130 20-90
- 2,0 45-180 45 - 135*
Tab. 2:  Hlavni parametr
2,4 70 - 240 70 - 180"
3,2 140 - 320 130 - 250*
" Pouze u AC/DC
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*) dle typu pouzitych elektrod a nastaveni parametru
AC-balance.

Priméry doporuceny doporuceny Nastavi| LED/
elektrod [mm] | proud DC[A] | proud AC [A] Parametr RElask t praci | Kod
4,0 220 - 450 200 - 320* Udava procentualni pomér mez hlavnim proudem |1 a

sekundarnim proudem 12. Pfi nastavené hodnoté 30 je
pomér 30 % 11 ku 70 % 12.

Parametr Oblast Nast'a Vi LE,DI
t praci | Kod
Cas pratokového 0,1-10 0.1 38
proudu plynu Sekundy. ’
v. ok 5-200% z
Proud pfi spusténi IS hlavniho proudu 50 39
Cas proudu pfi spus-
téni tS (jen pfi druhu | 0 - 20 Sekundy. 0,1 40
provozu 2- Takt)
Narust proudu 0-99 % 5 41
Hlavni proud I1
T180 3-180A
T 220 3-220A 100 43
T 250 5-250A
T 300 5-300A
A 1-200 %z
Sekundarni proud 12 hiavniho proudu 50 45
1-200 %z
_ 1,8
MACS-DC proud hlavniho proudu 50 45

Udava procentualni pomér mezi intenzitou stejnosmérného
(DC) svarovaciho proudu k hlavnimu proudu I1. Pfi nasta-
vené hodnoté 50 je pomér stejnosmérného proudu 50 %
hlavniho proudu I1.

Pokles proudu | 0-500% | 20 | 46
Synchronizace se provadi v provoznim rezimu DC pulzy s
podavanim nebo fizenim. Pokles proudu zagina vzdy s 12
nezavisle na aktualnim stavu |1 nebo 12.

, 5-200% z
Koncovy proud IE hlavniho proudu 25 48

Cas koncového prou-

du tE 0 - 20 Sekundy. 0,2 49
Korgktura Casu zbyt- 20 - 500 % 100 51
kového proudu plynu
10-90 %
AC-Balance! kladny proud 35 47
svarovani
Praméry
wolframovych elektrod
T180,T220] 10-32mm | 2% | 42
T250,T300| 1,0-4,0mm
AC-Frekvence' 30-200Hz | 60 |FIAIC

LISIP

Bodovy ¢as 0,01 - 10 Sekundy. 1

Vypnout bodovy ¢as

L1510

(Pouze pfiintervalo- | 0,09 - 60 Sekundy 1

vych bodech ,,0On")

Tab. 3:  Hlavni parametr

Tovarné nastavené hodnoty jsou optimalizovany pro-
stfednictvim automatickych parametrd. MizZete tato to-
varni nastaveni prevzit nezménéna pro vétSinu svaro-
vacich uloh.

DalSi moznosti pro pfesné nastaveni najdete v kapito-
le,14.3 Podruzné parametry“ na strané 240.

Puls-frekvence 02-2000Hz | 5 |FIPY
Klicovaci pomér 1-99 % Hlavni —
pulzu proud 11 50 |BIPIU| 5 poweuacoc
2 Pouze pfi druhu provozu elektroda
3 Pouze pfi zpusobu svareni WIG
04.19 909.1709.9-05 - 239 -
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14.3

Podruzné parametry se nastavuji oddélené:

2 Drzte tlacitko druh provozu 20 stisknuté, stisknéte
tlacitko Save 58.

< Vyberte volicimi tlacitky 32 nebo 33 pozadované podruzné

v" V levém ukazateli 7-Segment 36 je zobrazen kéd pa-

rametru, na pravém 7mistném ukazateli pak 35 hod-
nota parametru.

< Nastavte otoénym knoflikem 34 pozadovanou hodnotu.

VSechny parametry svafovani mohou byt
k efektivnéjSimu nastaveni zménény i bé-
hem procesu svareni.

Podruzné parametry

Vyrobni

Parametr Oblast nasta- | Kod

veni
Start podavani s OFF = vypnuto,
2. taktem On = Zapnuto OFF {g ‘5‘@

Pfi nastaveni ,On” (Zapnuto) a v provoznim rezimu
Ctyrtakt se zafizeni k posuvu studeného dratu (napf.Lorch

Feed 1) spusti az se 2. taktem.
chblt

2. Tlacgitko hofaku | On, OFF, fd2, fd4 ‘ On
Obsazeni funkci tlagitka hofaku druhého proudu 76.
On = normalni funkce (druhy proud)

OFF = zadna funkce

fd2 = spusti se podavani po dobu stisknuti (2-Takt)
fd4 = prvnim stisknutim se spusti podavani, druhym

Vyrobni
Parametr Oblast nasta- | Kod
veni
ACS = AC-Standard
1,3 )
AC ACH = AC-Hard ACS Q‘E‘

stisknutim se vypne (4-Takt)
- [LlalC

Konektor Lorch- | Indikator stavu napf.
Dostupné pouze pfi pfipojeném konektoru LorchNet. (Viz

Parametr AC umoznuje pouzit zakladni nastaveni ACStan-
dard pfi praci s bezhluénym elektrickym obloukem a dob-
rych podminkéch opétovného zapalovani. U &istého hliniku
muZze byt nezbytné tento parametr pfepnout na AC-Hard.
ACS = mékky a tichy elektricky oblouk

ACH = velmi stabilni a tvrdy elektricky oblouk

Net G4G
navod k provozu konektoru LorchNet).
SiLIo

s OFF = vypnuto, On
Nabehy On = Zapnuto (OFF)*
PFi Slopes OFF nejsou v hlavnich parametrech dostupné
polozky ZvySeni proudu, Snizeni proudu, Po¢atecni proud
a Koncovy proud.

Dynamika

svételného 0- 200 % 100 |d|Br
oblouku?

PFi klesajicim napéti svafovani se automaticky zvysuje
svarovaci proud. Dynamika svételného oblouku udava
pomér mezi hlavnim proudem a automatikou. Zvy$eni na.

Korektura Spicky ) o
zapalovani® 10-200 % 100 M@‘E

Po zapaleni je ke stabilizaci svételného oblouku nastaven
proud $pi¢ky zapalovani. Vzdy podle priiméru elektrody je
v pristroji ulozen rozdilny proud Spi¢ky zapalovani. Tento
proud $pi¢ky zapalovani mlze byt zvySen nebo snizen o

Kontrolka Power-

Master 3 v8echny parametry 12 P‘gz ‘5
Kontrolka Power- PowerMaster

Master 4 B P ‘8: ‘%]

Pro hotaky PowerMaster série i-LTG/i-LTW jsou k dispozici
dvé polozky parametr( k libovolnému obsazeni. Podle typu
pristroje a provozniho rezimu Ize vybrat riizné parametry
(viz ,14.4 Parametr PowerMaster® na strané 241).

P¥i pfipojeném podavacim zafizeni Feed je polozka para-
metru PL3 vzdy obsazena funkci ,fdS*.

udavanou miru v procentech.
Korektura proudu

kladného polu’? 10-200% 100 ‘ P
Pro optimalni tvorbu kaloty je pfi svafovani AC-WIG zapa-
lovano proudem kladného pélu. Vzdy podle priiméru elekt-
rody je v pfistroji ulozen rozdilny kladny proud zapalovani.
Tento proud kladného pdélu mlze byt zvySen nebo snizen o
udavanou miru v procentech.

Kontrolka zablo-

OFF = vypnuto,

kovéani Power- On = Zapnuto

ofFf |PILIL
Master (lock)

On: Tlacitko Mode na hofaku série i-LTG/i-LTW je zablokovano.
Stisknutim tlagitka Mode po dobu 2 sekund se toto odblokuje na
dobu 15 sekund. Pokud bude béhem téchto 15 sekund stisknu-
to tlacitko Start/Stop, tlacitko Mode se okamzité zablokuje.

Zablokovani Up/ OFF = vypnuto,
Down (lock) On = Zapnuto OFF Md‘&

On: Tlacitka Up/Down na hoféku série i-LTG/i-LTW jsou
b&hem svarfovani (1>0) zablokovana.

MACS-

Frekvence' 3 0.2-5Hz 2 |F ‘E ‘5
10 - 90 %

MACS-Balance’* | g o ioug 60 |BILCS

Udava procentualni pomér mezi stfidavym proudem
(AC) a stejnosmérnym proudem (DC). Pfi nastavené

Ochrana hofaku OFF = vypnuto,
(Torch protect) On = Zapnuto OFF |k ‘@‘f

On: P¥i pouzivani horaku série i-LTG/i-LTW Ize na sva-

hodnoté 60 je pomér 60 % AC ku 40 % DC.
JoF | JIFE

5| 0-99, JOF=JobOff
Job-Nr. pro CWF* | FOF=Feedoff
Slouzi k vybéru Jobu na pfipojeném posuvném pfistroji
svafovaciho dratu (napf. Lorch Feed 1).

0 - 99 = odpovidajici Job je zvolen

JOF = Jvolba Jobu je zastavena

FOF = Posuvny pfistroj svafovaciho dratu je vypnuty

fe€ce nastavit pouze svarovaci proud s max. zatizenim
Aut = Auto,

hofaku.
On = Zapnuto E ‘@‘U

‘ Aut

Chlazeni
trvale zapnuto®

Aut: Obéhové vodni chladici zafizeni (WUK) se zapina a
vypina automaticky.

On: Zatizeni WUK se zapne po 1. priitoku proudu (1>0) a

Body intervalu OFF = vypnuto,
Zapnout/Vypnout* On = Zapnuto

zUstane trvale zapnuto.
ofFf |P§P
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Vyrobni Vyrobni
Parametr Oblast nasta- | Kéd Parametr Oblast nasta- | Kéd
veni veni
. MACS-
Informace o verzi - - g ‘E‘gz Frekvence':® 0,2-5Hz 2 ‘F ‘E ‘5
Tab. 4:  Podruzné parametry ) 13 10-90 %
MACS-Balance Stfidavy proud 60 |bILCIS

14.4 Parametr PowerMaster

Pro hofaky PowerMaster série i-LTG/i-LTW jsou k dispo-
zici dvé polozky parametr( k libovolnému obsazeni (PL3

a PL4).

2 Vyberte vedlejsi parametr PL3 nebo PL4.
v" Na levém 7segmentovém displeji 36 se zobrazi kdd
PL3 nebo PL4, na pravém 7segmentovém displeji 35
kéd vybraného parametru PowerMaster.

2 OtoCnym ovladacem 34 vyberte pozadovany para-
metr PowerMaster.

Rychlost posuvu 1
(pouze pfi pfipoje-
ném zafizeni Feed)

viz podavaci zafizeni Feed

Vyrobni
Parametr Oblast nasta- | Kéd
veni
proud 11 0,1-10Sekundy | 01 |[y-|-
Proud pfi spusténi | 5 - 200 % z hlavni-
IS ho proudu 50 8‘5‘&
Cas proudu pfi
spusténi tS (jen pfi )
druhu provozu 2- 0 - 20 Sekundy 0.1 ‘95 5‘&
Takt)
Narust proudu 0-99 9% 5 &3 5@\5
(Upslope) °
Sekundarni proud |1 -200 % z hlavni-
12 ho proudu
, so0 [ @
Zobrazeni v am-
- 1,8
MACS-DC proud pérech
Pokles proudu o
(Downslope) 0-99% 20 |d ﬁ‘g
. 5-200 % z hlavni-
Koncovy proud IE ho proudu 25 E‘ﬁ
Cas koncového
orouds tE 0-20Sekundy | 02 |E|E|m
Korektura ¢asu
zbytkového proudu | 20 - 500 % 100 |=|=|(}
plynu
Puls-frekvence 0,2 - 2000 Hz 5 ?‘P‘M
Klicovaci pomér 1-99 % Hlavni
pulzu proud 11 50 b @‘U
Bodovy &as 001-10Sekundy | 1 [E/G|P
Vypnout bodovy ¢as
(Pouze pfiinterva- | 0,09 - 60 Sekundy 1 ‘& ‘g‘@
lovych bodech ,On")
10-90 %
AC-Balance' Kladny 35 |GAIC
proud svafrovani
AC-Frequenz’ 30 - 200 Hz 60 |FIAIC

Tab. 5:

Y Pouze u AC/DC

Parametr PowerMaster

2 Pouze pfi druhu provozu elektroda
3 Pouze pii zplsobu svareni WIG
4 Pouze pii druhu provozu bodové svarovani

04.19
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14.5 Uzivatelsky specifické nabidky
E. na- Nastavo
2 Pristroj vypnéte hlavnim vypinacem 10. b:dk Bod nabidky vané
. Y . Ly e 1 f
o Stisknéte vlevo tlacitko vybéru vievo 30 a drzte je ¥ hodnoty
stisknute. C08 | Off: Pfi pouziti nozniho dalkového ovladace | On-Off
< Pfistroj zapnéte hlavnim vypinacem 9. &ini minimalni proud, nezavisle na nastave-
v Nabidka specificka pro uzivatele je aktivni. Na sed- ném svarovacim proudu, v provoznim rezi-
misegmentovém displeji 36 se zobrazi bod nabidky. mu WIG se stridavym proudem (AC) pfi
v N dmi tovem displeii 35 brazi hod J elektrody 1,0 -2,0 mm =10A
a sedmisegmentovem displeji 35 se zobrazi hodno- @ elekirody 2,4 mm =15A
ta nastaveni. @ elektrody 3,2 mm =20A
9 Stisknutim tlacitka vybéru 32 nebo 33 Ize prepinat On: Zvyseny minimalni proud v provoznim
mezi jednotlivymi body nabidky. rezimu WIG se stfidavym proudem (AC) je
2 Chcete-li zménit hodnotu nastaveni, otadejte otod- deaktivovan.
nym regulatorem 34. C10 |Omezeni svagovaciho proudu 0,
0 = vyp. [ By
E. na- Nastavo My e = Zap. 1
bi. dky. Bod nabidky vané Tab. 6:  Uzivatelsky specifické nabidky
hodnoty 2 Pristroj vypnéte hlavnim vypinacem 9 a pfevezméte
CO00 |Zobrazeni a nastaveni ID hoféku. Viz ,Na- |9...45 nastaveni v nabidce specifické pro uzivatele.
staveni ID hogaku“ na strané 242. , .
o o - - “u hosara UPT |onoor Nastaveni ID hogaku
mezeni svagovaciho proudu hogaku n- o s ur e ) . . . .
DOWN. Je-li omezeni svagovaciho proudu \ Ifa’zc?m horva,ku série |-LTG/|-L'I:\{V je ulozeno |dent|f!-
paepnuté na ,ON*, svagovaci proud hoga- If_acnl Cislo lj’oraku.v!\la toto IP horakuvje napojena za'tv|-l
ku Up/Down nelze nastavit vy&&i, ne je zitelnost hofaku. PFi zapnuté ochrané hofaku (vedlejSi
poedvoleno na ovladacim panelu. parametr ,tPr‘ = On) Ize v provoznim rezimu WIG na
svafe€ce nastavit pouze svafovaci proud s max. zatizi-
C02 | Deaktivace chybového hiaseni E05-00 | On-Off oe na P P
L e . telnosti hofaku.
(vodni Cerpadlo) a také ob&hového vodniho ) L . . L
chladiciho zafizeni pres LorchNet. U Nastaveni ID hofaku je napf. potfeba pfi vyméné za-
Pokud je deaktivace pfepnuta na ,On", chy- kladni desky horaku.
bové hlaseni E05-00 (vodni cerpadio) se jiz O Vyberte v uzivatelské nabidce nabidku ¢. COO.
nevz’obra}zupl.vTake Ot,)ehmfe vodni chiadici 2 Nastavte na oto€ném ovladaci 34 podle tabulky 1D
zafizeni se jiz nezapina pfes LorchNet. N . . vs
e o o s horakul potifebné ID horaku.
To je uzite€né napfiklad pfi pouziti auto-
matu hofaku bez zastréky nebo chladiciho Zatizitelnost
zafizeni bez LorchNet. Typ hoféku ID hofaku
C03 |Aktivace rezimu orbitalniho svagovani. On-Off DC AC
C04 |On: PFi zkratu svafovaci proud nepiekro¢i |On-Off| |i-LTG 900 9 125 A 80A
svarovaci proud nastaveny na displeji (po- i-LTG 1700 17 150 A 120 A
Zadovana hodnota). -
Off: PFi zkratu se svafovaci proud zvysi na I-LTG 2600 26 200A 160A
min. 60 A. i-LTG 2800 28 300A 250 A
C05 | On: Kratkym stisknutim 1. tlaCitka hofaku | On-Off i-LTW 3000 30 320 A 220 A
(Start/St’op)’ bude simulovano 2. tla¢itko i-LTW 1800 18 350 A 250 A
(sekundarni proud zapnut, vypnut). Lze -
vyuzit napf. u hofaku s pouze jednim tla- i-LTW 1800sc 19 400 A 320A
Citkem. i-LTW 2000 20 220 A 165 A
C06 |On: Pokles proudu (Downslope) bude zcela | On-Off i-LTW 4500 45 450 A 360 A
proveden podle nastaveni, a to i pfi pfed- : ,,
gasném puiténi tladitka hotaku (4. takt). Tab. 7: D horéku
Off: Pfi pfedéasném pusténi tladitka hoféa- 2 Pro ulozeni stisknéte tlacitko Save 58.
ku (4. takt) se pokles proudu (Downslope) v' Nastavené ID hofaku bude pfeneseno do hofaku.
prerusi.
CO07 | On: Aktivovana kontrola ochranného vodi- | On-Off
Ce.
Off: Deaktivovana kontrola ochranného
vodice.
Kontrolu ochranného vodice Ize dodat jako
volitelné vybaveni.
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14.6 DalSi zplsoby svarovani

MACS"?

PFi zpGsobu svafovani MACS (Modulated AC System) je
pulzovan proud svareni se stfidavym a stejnosmérnim
proudem.

2 Zvolte tlacitkem 20 pozadovany druh provozu.
— Druh provozu 2-Takt-Pulzovani (LED 22 a LED 26 sviti).
— Druh provozu 4-Takt-Pulzovani (LED 22 a LED 25 sviti).

2 Zvolte tlacitkem druh proudu 27 stfidavy proud (AC),
LED 28 sviti.

< Stisknéte tlacitko druh provozu 20 a drzte je stisknuté.

2 Zvolte tlacitkem druh proudu 27 jeden z nasleduji-
cich parametrech.

— MACS -, LED 30 sviti.

— MACS +, LED 29 sviti.

— MACS Vypnuto, zadné z obou LEDs nesviti.
2 V pfipadé potfeby nastavte nasledujici parametry.

— Frekvence MACS

— Vyvazeni MACS

— DC proud MACS

Body intervalu*

Proces bodového svarovani v bodech intervalu je k dis-
pozici ve dvoutaktnim a ¢tyftaktnim provoznim rezimu.

Dvoutakt: Dokud je stisknuté tlacitko hofaku, bodové
svafovani se automaticky opakuje.

Ctyitakt: Prvnim stisknutim tlagitka hofaku se spusti
bodové svafovani v intervalech; druhym stisknutim se
ukondi.
— Parametr bodovy ¢as (tSP) uruje dobu jednotli-
vého bodového svaru.

— Parametr bodovy ¢as vypnout (tSO) ur€uje dobu
pauzy mezi dvéma bodovymi svary.

2 Zvolte tladitkem 20 druh provozu bodové svareni.

> Drzte tlagitko druh provozu 20 stisknuté a stisknéte
tlaCitko Save 58.

v" Nachazite se v menu vedlej$ich parametr(.

2 Zvolte volici tla€itka 32 nebo 33 vedlejSi parametr In-
terval bodového svaru Zapnout/Vypnout (PSP).

2 Nastavte otoCnym tlacitkem 34 hodnotu ON v pra-
vém ukazateli 7-Segment 35.

< Prejdéte stiskem tlacitka 20 do menu Hlavniho parametru.

2 Zvolte volicimi tlaCitky 32 nebo 33 hlavni parametr
bodového €asu (tSP).

2 Nastavte oto¢nym knoflikem 34 pozadovany bodovy
Cas.

2 Zvolte volicimi tlacitky 32 nebo 33 hlavni parametr
bodového ¢asu Vypnout (tSO).

2 Nastavte oto¢nym knoflikem 34 pozadovany bodovy
¢as Vypnout (Pauza mezi dvéma bodovymi svary).

1)
2)
3)
4)

Pouze u AC/DC

Pouze pfi druhu provozu elektroda
Pouze pri zptisobu svareni WIG
Pouze pfi druhu provozu bodové svarfovani

04.19 909.1709.9-05
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14.7 Zvlastni funkce

14.8 Tiptronic

Soft-Reset

V8echny parametry svafeni a vedlejsi pa-
rametry se vrati do tovarniho nastaveni.

o Stisknéte vlevo tlacitko vybéru 32 a drzte je stisknuté.
o Stisknéte dodatecné kratce tlacitko Save 58.

v' Jako potvrzeni funkce Soft-Reset se kratce rozsviti
vSechny LED.

Master-Reset
Pozor!
Tiptronic Jobs budou smazany.

Tiptronic Jobs budou smazany. VSechny
parametry svareni a vedlejSi parametry se
vrati do tovarniho nastaveni.

o Stisknéte vlevo tlacitko vybéru 32 a drzte je stisknuté.

o Stisknéte dodatecné tlacitko Save 58. a drzte je také
stisknuté.

v" V8echny LED se kratce rozsviti (Soft-Reset).

v" Po ca. 5 sekundach se v§echny LEDs jesté jednou
kratce rozsviti (Master-Reset).

Test ovladaciho panelu

o Stisknéte tlacitko vybéru vlevo 32 spolecné s tladit-
kem vybéru vpravo 33.

v' V8echny ukazatele LED a 7-Segment se asi na 4
sekundy rozsviti.

Test vétraku

o Stisknéte tlacitko vybéru vlevo 32 spolecné s tladit-
kem druhu proudu vlevo dole 27.

v Vétraky pobézi asi 30 sekund.

2 Opakovanym stiskem vybérového tlacitka vlevo 32

a tlacitka druhu proudu vlevo dole 27 je test vétrakl
prerusen.

Test vodnich éerpadel

> Stisknéte tlacitko vybéru vpravo 33 spolecné s tladit-
kem druhu proudu vlevo dole 27.

v Jedno pfipojené Cerpadlo bézi asi na 30 sekund. Do-
jde-li k chybé, nebo kdyz neni pfipojeno zadné cCer-
padlo, je asi po 5 sekundach vydano chybové hlaseni
E05-00.

V rezimu WIG muize byt uloZzeno az 100 Jobu (vzdy 10
Jobl v 10 sadach Jobu). Sady Jobu a Cisel JobU jsou
zobrazovany cislicemi 0 az 9 (0-0 az 9-9). Prvni Cislo
pojmenuje sadu Jobu a druhé ¢islo Jobu.

UloZzené Joby mohou byt podle volby polozeny aktivni
nebo neaktivni.

Neaktivni Joby mohou byt pfi volbé sklopnym spinacem
hofaku Up/Down 77/78 béhem svarovani pfeskoceny.
Ulozit Job

9 Nastavte pozadované parametry svafovani (viz rezim WIG).
< Stisknéte kratce tlacitko Save 58.

2 Zvolte oto€nym tlaCitkem 34 Cislo Jobu.

=)

Drzte tlacitko Save tak dlouho stisknuté 58 dokud se vSech-
ny LEDs kratce nerozsviti (Potvrzeni procesu ulozeni).

O Muzete ukladani prerusit tim, Ze stisknete tlagitko
Save 58 jen kratce.

Vyvolat Job

2 Spus’te tlaitkem druh provozu 20 Tiptronic (LED 24
sviti).

2 Zvolte Cislo Jobu oto¢nym knoflikem 34 nebo sklop-
nym pfepinaéem hofaku Up/Down 77/78.

Nastavit Job neaktivni
o Stisknéte kratce tlacitko Save 58.

2 Zvolte Cislo Jobu otoénym knoflikem 34 nebo sklop-
nym prepinacem hofaku Up/Down 77/78.

o Stisknéte kratce tlacitko plyn 59.
v Job je neaktivni LED ,Job aktiv‘ 57 zhasne.
2 Proopusténi tohoto rezimu kratce stisknéte tlacitko Save 58.

Nastavit Job aktivni

o Stisknéte kratce tlacitko Save 58.

2 Zvolte Cislo Jobu otoénym knoflikem 34 nebo sklop-
nym prepinacem hofaku Up/Down 77/78.

o Stisknéte kratce tlacitko plyn 59.

v Job je aktivni LED ,Job aktiv* 57 sviti.

< Pro opusténi tohoto rezimu kréatce stisknéte tlacitko Save 58.

Kopirovat Job

2 Spust'te tlac¢itkem druh provozu 20 Tiptronic (LED 24
sviti).

2 Zvolte Cislo Jobu, které ma byt kopirovano otocnym
knoflikem 34 nebo sklopnym pfepinacem hofaku Up/
Down 78/ 77.

> Stisknéte kratce tlacitko Save 58.

2 Zvolte otoénym knoflikem 34 nebo sklopnym spina-
¢em hofaku Up/Down 77/78 ¢&isla Jobu na které ma
byt job kopirovan.

<> Drzte tlaCitko Save tak dlouho stisknuté 58 dokud se

v8echny LEDs kratce nerozsviti (Potvrzeni procesu
kopirovani).
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Provoz Tiptronic Funkce tlacitek horaku
2 Zvolte tlacitkem 20 pozadovany druh provozu Tiptronic. 77 81 83
2 Zvolte oto¢nym tlacitkem 34 pozadovany Tiptronic Job.

2 Svolicimi tlagitky 32 nebo 33 mlzete pfechazet mezi
Tiptronic-Job a vS§emi hlavnimi parametry.

14.9 Horak

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 10: Tlacitka hofaku

75  Tlacgitko horaku Start/Stop
ke spusténi a ukon€eni procesu svafovani.

76  Tlacitko horfaku sekundarni proud k vyvolani se-
kundarniho proudu. (Dalsi funkce viz ,2. tlaitko
hofaku“ v kapitole ,14.3 Podruzné parametry“ na
strané 240)

77  Tlacgitko hofaku Nahoru
pro zvy$eni hodnot parametru.

78  Tlacitko horfaku Dolud
pro snizeni hodnot parametrd.

80 Kontrolka ampéry:

Sviti, pokud je na displeji (84) zobrazen svarovaci
proud.

81 Kontrolka ulohy:

Sviti, pokud je na displeji (84) zobrazena uloha.

82 Kontrolka PowerMaster 3:

Moznost obsazeni libovolnym parametrem.
Predbézné obsazeno sekundarnim proudem 12.

Abb. 9:  Horak PowerMaster série i-LTG/i-LTW 83 Kontrolka PowerMaster 4:

Moznost obsazeni libovolnym parametrem.

84 Displej: Zobrazeni hodnot parametra.

85 Tlagitko Mode:

Pfepina mezi parametry LED 80 az LED 83
Stisknuti tlacitka po dobu 7 s pro pfepnuti dis-
pleje (84) mezi rezimem pravaka a levaka. Jako
index se na displeji zobrazi vpravo dole tecka.
Stisknuti tlaCitka po dobu 2 s pro odblokovani
tlacitka Mode na dobu 15 s (pfi aktivovaném ved-
lejSim parametru ,Kontrolka zablokovani Power-
Master LED" (PLL).
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15  Zaklady svarovani

15.1

PFi bézné znamém ru€nim svarovani s elektrodami se
pouzivaji elektrody s plastém. Plast elektrody hofi pfi
svarovani spole¢né s dratem v jadru elektrody. Tim vzni-
ka ochranny plyn. Odtavujici plast elektrody navic dopl-
fuje prvky slitiny, které se v tavné lazni nic¢i. Nad svarem
vznika vrstva strusky, ktera chrani chladnouci svar pied
okolnim vzduchem.

Plasté elektrod se lisi podle tloustky a podle typu, tzn.
podle chemického slozeni. Tim vznikaji svary riznych
vlastnosti a z nich plynou rizné oblasti pouziti elektrod.
Rozdéleni a pojmenovani tyCovych elektrod je popsano
v normé& CSN EN 499 (dfive DIN 1913).

Svarovani s elektrodami

Je-li tfeba dal$i material, pfivadi se jako pfidavny drat
ruéné, jako pfi plynovém svarovani, nebo mechanicky
pomoci specialnich posuvl studeného dratu. PFfidavny
drat musi byt stejné nebo vice legovany jako zakladni
material. Bez pfidavného dratu Ize velmi dobfe vytvofit
okrajové a rohové Svy.

tyCova
elektroda

plast
ty€ v jadru

plyn/struska

— elektricky
“““oblouk

zékladni material roztavena zona

ochranny plyn

\

(®)

wolframova

elektroda pFidavny dréat

zdroj proudu
+

plynova ———
tryska 2
ochranny plyn__ Z =

elektricky V7 obrobek
oblouk \ /4

15.2

Metoda svafovani WIG je velmi univerzalné pouzitelna
metoda, kterou se vyhotovi vysoce kvalitni svary.

PFi svafovani WIG se elektroda sklada z wolframu, ktery
se netavi, a jako ochranné plyny se pouzivaji inertni ply-
ny (WIG). V anglické jazykové oblasti se hovofi o svaro-
vani TIG (,tungsten” = wolfram).

Inertni plyny jsou chemicky neutralni a se svafovanym
materidlem nijak nereaguji. Mezi inertni plyny patfi na-
priklad argon nebo hélium a jejich smési. VétSinou se
pouziva Cisty argon (99,9% Ar). Plyn pro svafovani musi
byt suchy. Rozdéleni ochrannych plyn( je stanoveno né-
meckou normou DIN 32 526.

Svarovani WIG

Princip metody svarovani WIG

Wolframova elektroda, ktera se netavi, se upne pomoci
upinaciho pouzdra do plynem nebo vodou chlazeného
hofaku. Mezi wolframovou elektrodou a obrobkem vznik-
ne elektricky oblouk v inertni ochranné plynové atmosfe-
fe. Wolframova elektroda je tedy nositelem elektrického
oblouku. Elektricky oblouk roztavi obrobek bodové a
vytvofi tavnou lazefi. Z plynové trysky proudi ochranny
plyn. Chrani wolframovou elektrodu, elektricky oblouk a
tavnou lazen pred okolnim vzduchem. Tim se zabrani
nezadouci oxidaci. Spatné vysledky svafovani mohou
byt tedy také dusledkem chyb v pfivodu ochranného ply-
nu.

V principu Ize pfi svafovani WIG pouzivat stejnosmérny
(DC) i stfidavy (AC) proud. Typ proudu a pélovani se lisi
podle svafovaného materialu.

Nelegovanou a nizkolegovanou ocel, vysokolegovanou
ocel a méd a také titan a tantal Ize svafovat stejnosmér-
né, pfiemz elektroda je z divodu vétsi proudové zatizi-
telnosti pfipojena k zapornému polu.

PFi svarovani hliniku a hof¢iku a jejich slitin se pouziva
stfidavy proud, aby se roztrhala vysoce tavna, houzev-
nata povrchova vrstva oxidl, ktera se vytvofi na tavné
lazni resp. ktera existuje na zakladnim materialu. Pokud
tato vrstva oxidt chybi, napfiklad protoZe se svafuje na
stejném misté po delSi dobu, mize vzniknout nestabilni
elektricky oblouk, ktery se nékdy pretrhne.

Tvar hrotu elektrody

Wolframové elektrody musi byt zasadné brouseny v po-
délném sméru, protoze napfic probihajici ryhy z brouse-
ni zpusobuji vznik neklidného elektrického oblouku.
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- . - PFibrouseni elektrody musi byt a také zUstat pfi svafova-
Svarovaci proud [A] Uhel elektrod ni stejnosmérnym p)r/oudem épiéaté, jako u tuzky. Uhel
10-50 15° - 30° hrotu zavisi na intenzité svafovaciho proudu. Pfi svafo-
50 - 200 30° - 45° vani stfidavym proudem staci okraj elektrod lehce za-
brousit. Za okamzik se vytvofi obly az kulovy tvar.
> 200 45° -75°

Pokud se hrot elektrody znecisti dotykem s taveninou
nebo se svafovacim dratem, je nutné tuto Cast zcela
obrousit a elektrodu znovu nabrousit do Spicky. Brouseni
musi byt provadéno v podélném sméru.

16  Obsluha a oSetieni

Dbejte pfi vSech oSetfovacich a udrzbovych pracich na
platné bezpecnostni predpisy a pfedpisy pfedchazeni
nehodam.

PFistroj je nenaro¢ny na udrzbu. Je jen nékolik bodU, kte-
ré byste mél pravidelné kontrolovat, aby byl pfistroj po
celé roky udrzovan v pohotovosti:

2 Pravidelné kontrolujte posSkozeni,
— sit'ové zastrcky a kabely
— svarovaci hofak a pfipojky
— vodi¢ a spojeni obrabéného pfedmétu
2 Zkontrolujte kazdé dva mésice prachovy filtr.
— Vypnéte pfistroj
— Vytahnéte sit'ovou zastrcku.
— OdSroubujte vétraci mfizku zadni strany
— Zkontrolujte znecisténi prachového filtru
— Je-li prachovy filtr znecistén, provedte jeho vyme-
nu (prachovy filtr: Cislo objednavky 612.5192.0)
K udrzbé a servisu pouzivejte jen Lorch
ﬁ originalni nahradni dily.
Pfi problémech a opravach se obrat'te na
firmou Lorch autorizovaného obchodnika.
Nikdy neprovadéjte opravy a technicke
zmeény sam. V tomto pfipadé pomiji za-
ruka a vyrobce odmita jakékoli ruceni za
produkt.
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17  Technické udaje

Typ pristroje
Technicke udaje* ,;j:tia T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Svagovani WIG
Rozsah svareni min - max A 3- 180 3-220 3- 180 3-220

\Y, 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
?'@é’xei%?n'?iiﬂfigupome EN 60974-1) vipe <13 <13 <13 <13
Nastaveni proudu plynuly plynuly plynuly plynuly
Charakter kfivek sestupny sestupny sestupny sestupny
Proud svareni pfi ED 100% A 130 160 130 160
Proud svareni pfi ED 60% A 150 180 150 180
ED pfi maximalnim svafecim proudu % 35 40 35 40
Odbér proudu 11 (pfi ED 100%) A 14,5 14,1 15 15
Odbér proudu I1 (pfi ED 60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Odbér proudu I1 max A 22,4 22,2 23,1 23,5
Nejvétsi efektivni sit’ovy proud (I11eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
PFikon S1 (pfi ED 100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Ptikon S1 (pfi ED 60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Pfikon S1 max kVA 52 5,1 53 54
Svagovani elektroda
Rozsah svafent min - max A 10 - 150 10-180 10 - 150 10-170

\Y, 20,4 - 26,0 20,4 -27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
I\jl\ig)ztrln\;?r:?igzr?gtgupodle EN 60974-1) Vibe <13 <13 <13 <13
Nastaveni proudu plynuly plynuly plynuly plynuly
Charakter kfivek sestupny sestupny sestupny sestupny
Proud svareni pfi ED 100% A 90 120 90 120
Proud svareni pfi ED 60% A 120 150 110 140
ED pfi maximalnim svéafecim proudu % 35 40 35 40
Odbér proudu I1 (pfi ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Odbér proudu I1 (pfi ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Odbér proudu I1 max A 26,0 25 27,0 24 1
Nejvétsi efektivni sit’ovy proud (11eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Ptikon S1 (pfi ED 100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Ptikon S1 (pfi ED 60%) kVA 4,6 4,6 4,4 4,4
PFikon S1 max kVA 6,0 5,8 6,2 55
Svafitelné elektrody mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Typ pristroje
Technicke udaje* :;ia T180DC | T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Sit’

Sit'ové napéti \Y, 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Sit'ova frekvence Hz 50 - 60 50 - 60 50 - 60 50 - 60
Pozitivni sit'ova tolerance % 15 15 15 15
Negativni sit'ova tolerance % 15 15 15 15
Sit'ovy pfivod mm? 3x25 3x25 3x25 3x25
Sitova zastreka Ch'rénéné Ch'rénéné Ch'rénéné Ch'rénéné

zasuvka zasuvka zasuvka zasuvka

Odbér proudu I1 volny béh A 0,26 0,26 0,26 0,26
Neaktivni sit'ova pojistka WIG/EL A 16 16 16 16
Fazovy uhel cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Vykonovy faktor A pfi 12 max A 0,61

bodis nommy IEC 6100034117 mQ 23 140 23 140
Doporuceny vykon generatoru kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Pgistroj

ZpUsob jisténi P 23S 23S 23S 23S
TFida izolace F F F F
Zpusob chlazeni F F F F
Emise hluku db(A) <70 <70 <70 <70
Norma EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Znaceni CE, S CE, S CE, S CE, S
Miry a vahy

Rozméry zdroje proudu (DxSxV) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326

Vaha zdroje proudu kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:  Technické udaje

ED = doba zapnuti

*) méfeno pfi 40° C teploty okoli
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Technické udaje

Typ pristroje
Technicke udaje* :;ia T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Svagovani WIG
Rozsah svareni min - max A 5-250 5-300 5-250 5300

\Y, 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
I\lhigztrln\gl)r:?ig(é:;gupodle EN 60974-1) VibC <113 <113 <113 <113
Nastaveni proudu plynuly plynuly plynuly plynuly
Charakter krivek sestupny sestupny sestupny sestupny
Proud svareni pfi ED 100% A 175 200 175 180
Proud svareni pfi ED 60% A 200 250 200 220
ED pfi maximalnim svafecim proudu % 35 35 35 30
Odbér proudu 11 (pfi ED 100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Odbér proudu I1 (pfi ED 60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Odbér proudu |1 max A 13,5 17,0 13,6 171
Nejvétsi efektivni sit’ovy proud (I1eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
PFikon S1 (pfi ED 100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Ptikon S1 (pfi ED 60%) kVA 7,3 9,4 7,1 7,8
PFikon S1 max kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Svagovani elektroda
Rozsah svafeni min - max A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200

\Y, 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
?jnigztr;\é?rlm?igzr?;gupodm EN 60974-1) Vibe <13 <13 <13 <13
Nastaveni proudu plynuly plynuly plynuly plynuly
Charakter kfivek sestupny sestupny sestupny sestupny
Proud svareni pfi ED 100% A 170 170 170 170
Proud svareni pfi ED 60% A 185 200 185 200
ED pfi maximalnim svarecim proudu % 55 60 55 60
Odbér proudu I1 (pfi ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Odbér proudu I1 (pfi ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Odbér proudu I1 max A 12,5 14,4 12,5 13,9
Nejvétsi efektivni sit'ovy proud (I1eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Ptikon S1 (pfi ED 100%) kVA 7.4 8,5 7.4 8,0
PFikon S1 (pfi ED 60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
PFikon S1 max kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Svafitelné elektrody mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Sit’
Sit'ové napéti \Y, 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Sit'ova frekvence Hz 50 - 60 50 - 60 50 - 60 50 - 60
Pozitivni sit'ova tolerance % 15 15 15 15
Negativni sit'ova tolerance % 15 15 15 15
e i e s 2 2 2 2
Sit'ovy pfivod mm?2 4x1,5 4x1,5 4x1,5 4x1,5
Sit'ova zastrcka CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
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Hlaseni

Typ pristroje
Technicke udaje* ::tia T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Odbér proudu 11 volny béh A 0,15 0,15 0,15 0,15
Neaktivni sit'ova pojistka WIG/EL A 16 16 16 16
Fazovy uhel cos ¢ 12 max Cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Vykonovy faktor A pfi 12 max A
podls normy I£C B1000541112 m2 81 &7 76 94
Doporucéeny vykon generatoru kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Pgistroj
Zpusob jisténi P 23S 23S 23S 23S
TFida izolace B B B B
Zpusob chlazeni F F F F
Emise hluku db(A) <70 <70 <70 <70
Norma EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Znaceni CE, S CE, S CE, S CE, S
Miry a vahy
Rozméry zdroje proudu (DxSxV) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Vaha zdroje proudu kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  Technické udaje
ED = doba zapnuti
*) méfeno pfi 40° C teploty okoli
18  Hlaseni
18.1 Upozornujici hlaseni
Po vydani upozornéni zUstane pfistroj jes-
té omezené funkéni, poruchu je tfeba co
nejrychleji odstranit.
Kod Upozornéni Pfic¢ina mozna naprava
HO1 Podpéti PFilis nizké sit'ové napéti Zkontrolovat sit'ové napéti
HO3 Vétrak Vadny vétrak Uvédomit servis
HO4 PFC Vadné PFC Uvédomit servis
HO5 CE)ESbrgnl:ontrolniho souctu Vadna komunikace s EEProm :)/yc?vnéosLtjtl\iazsr’:g;/ llj?::gtn out pristrl, popr

Tab. 10: Upozorriujici hlaseni
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Hlaseni

18.2 Chybova hlaseni
Dochazi-li k chybé i nadale, je nutna kont-
rola nebo oprava v servisu.
Kod Chyba Pricina mozna naprava
E01-01 | Nadmérna teplota sek. diody
£01-02 Nadmérna teplota primarniho
modulu

Nadmeérna teplota transfor-

prekro¢ena pfipustna doba spusténi

nechat pfistroj nékolik minut vychladnout
v zapnutém stavu.

EO01-03|
matoru
E01-05 | Nadmérna teplota PFC
E02-00 | Prepéti site PFilis vysokeé sit'ové napéti Zkontrolovat sit'ové napéti
E04-01 | ochranny vodi¢ svodovy proud na ochranny vodic Zkontrolujte pripojen vedent obrobku a

klesti kostry,

Vodni ¢erpadlo (pfi provozu
chlazeném vodou)

Vadny spojovaci kabel nebo pfistroj
chlazeni obéhu vody

Zkontrolovat popf. vyménit kabel Lorchnet
nebo pfistroj chlazeni obéhu vody

E05-00
Kontrola hofaku (pfi provozu

chlazeném plynem)

PFipojen Spatny hofak
(Horak s chlazenim vodou)

Pouzivat plynem chlazeny horak (Pozna-
vaci znak je mustek mezi 4 a 5 kontaktem
na nastréce horaku)

E06-00 | Prepéti sekundarni PFilis vysoké vystupni napéti
E09-00 | Méfeni napéti Chyba pfi méfeni napéti Uvédomit servis
E09-01 | Mé&feni napéti zasuvky Chyba pfi méfeni napéti, modul 2
E10-00 | Hofak/distan&ni regulator :)/;gg}?kSistanéni regulator, hofak nebo gil;?g;g)ri?\::;sgt);vyménit horak a
E10-01 | Nadmérna teplota hofaku Horak pretizen Nechejte hofak ochladit
E12-00 | Vykonovy dil Vadny vykonovy dil ovladani
E13-01 | Snimac teploty sek. diody
E13-02 Snimac teploty primarniho
modulu Vadny teplotni senzor
E13-03 | Snimac teploty transformatoru

E13-04 | Snimac teploty PFC

E14-00 | Napajeci napéti vadné vnitfni napajeci napéti
E15-00 | Méfeni proudu Chyba pfi méfeni proudu

E16-00 | Vypnuti nadmérného proudu | Pfikon vykonové sady pfili§ vysoky

E19-00 | Zazehovy pfistroj

Vadny zaZehovy pfistroj

Uvédomit servis

E22-00 | Podpéti site

PFili§ nizké sit'ové napéti

Zkontrolovat sit'ové napéti

Voltage Reduction Device

E25-00 (VRD) - sniZova& napéti

Zavada snizovace napéti nebo zkrat v
oblasti mezi obrobkem a hofakem

Horak a drzak elektrody nesmi mit pfi
zapinani elektricky kontakt s vodi¢em
obrabéného predmétu (zkrat)

E30-00 | Chyba konfigurace

Chybny nebo nespravny modul, insta-
lovan nespravny systémovy software

Rozpoznani ovladaciho pa-

Vadné rozpoznavani ovladaciho pa-

E30-03 nelu nelu Uvédomit servis
E33-01 | Vykonovy dil Vykonovy dil, modul neni symetricky

E34-00 | Ventilator Proud ventilatoru je pfilis vysoky

Tab. 11:  Chybova hlaseni
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Prohlaseni o shodé

19 Likvidace

Pouze pro zemé EU.

Nevhazujte elektrické nafadi do domovni-
ho odpadu!

20 Servisni oddéleni

Lorch Schweiltechnik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel.  +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

21 Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme s vyhradni odpovédnosti, Ze tento produkt
souhlasi s nasledujicimi normami nebo normativnimi
dokumenty: EN 60974-1:2018, EN 60974-2:2017, EN
60974-3:2017, EN 60974-10:2018 CL.A, podle stanove-
ni smérnic 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Jednatel

<

Lorch Schweildtechnik GmbH

Podle Evropské smérnice 2012/19/EU o Starych
elektrickych a elektronickych pfistroju a prosazeni
narodniho prava musi byt spotfebované elektrické
naradi sbirdano oddélené a dopravovano do recyklace
odpovidajici zivotnimu prostredi.

Stahovaci portal Lorch

http://www.lorch.eu/download

Zde ziskate dalsi technickou dokumentaci ke svému vy-
robku.
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Descrizione dei disegni

1 Elementi dell’apparecchio
1 Copertura pannello di controllo 8 Maniglia (punto di sollevamento)
2 Pannello di controllo 9 Supporto cavo di alimentazione
3 Connettore (Serie T DC) torcia / pinza porta elet- 10 Interruttore principale
trodo / cavo di massa 11 Cavo di alimentazione
3 Connettore (Serie T AC/DC) torcia / pinza porta 12 Connettore tubo gas
elettrodo 13  Connettore per LorchNet
La piena tensione di accensione AF si tro- 14  Connettore per commando a distanza
va sulle linee della presa. N .
15 Cinghia supporto accessori

21

Non collegare mai altri apparecchi diversi dal
connettore di controllo della torcia manuale.

Connettore pulsante torcia
Connettore gas torcia

Connettore (Serie T DC) pinza porta elettrodo /
cavo di massa

Connettore (Serie T AC/DC) cavo di massa
Cinghia di trasporto

Descrizione dei disegni

Significato delle immagini nel manua-
le d’'uso

Pericolo di morte!

In caso di mancata osservanza delle av-
vertenze 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, utensili

e strutture.

SRS] <

2.2

La cinghia di trasporto & studiata per il
trasporto unicamente tramite una per-
sona.

La cinghia di trasporto € studiata per il tra-
sporto unicamente tramite una persona.

Avvertenza generale!

Indica utili informazioni su prodotto e at-
trezzatura.

Significato dei disegni sull’apparecchio

Pericolo!

Leggere le informazioni per l'utente nel
manuale d’uso.

Estrarre il connettore di rete!

Prima di aprire la scatola, scollegare il con-
nettore di rete.
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Per la vostra sicurezza

3 Per la vostra sicurezza

Per lavorare con I'apparecchio senza cor-
rere pericoli, € necessario leggere integral-
mente il manuale d’uso e le avvertenze di
sicurezza e seguire fedelmente le istruzio-
ni ivi riportate.

Seguire delle istruzioni pratiche prima di
utilizzare I'apparecchio per la prima volta.
Attenersi alle disposizioni per la prevenzio-
ne degli incidenti (UVV*).

Prima di iniziare la saldatura, rimuovere
solventi, sgrassatori ed altri materiali infiam-
mabili dall’area di lavoro. Coprire i materiali
infiammabili non mobili. Eseguire la salda-
tura soltanto se I'aria ambientale non con-
tiene alte concentrazioni di polveri, vapori
acidi, gas o sostanze infammabili. Si prega
di prestare particolare prudenza nei lavori di
riparazione sui sistemi di tubi e serbatoi che
contengono liquidi o gas infiammabili.

Non toccare mai i componenti ad alta
tensione o all’esterno della scatola. Non
toccare mai i componenti conduttori degli
elettrodi di saldatura o della tensione da
saldatura con 'utensile acceso.

Non esporre l'utensile alla pioggia, agli
spruzzi o al vapore.

Non saldare mai senza maschera da salda-
tura. Avvertire le persone presenti nell’am-
biente del pericolo dei raggi luminosi.

Utilizzare il dispositivo di aspirazione adat-
to per gas e vapori di taglio.

Utilizzare una mascherina nel caso di pe-
ricolo di inalazione dei vapori di saldatura
o di taglio.

Se durante la lavorazione viene danneg-
giato o tagliato il cavo di rete, non toccare
il cavo, ma scollegare subito il connettore
di rete. Non utilizzare mai l'utensile 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 riduttore di
pressione. Sostituire il riduttore di pressio-
ne se difettoso.

Trasportare e posizionare I'utensile soltan-
to su fondo stabile e piano.

L’angolo d’inclinazione massimo ammesso
per il trasporto e l'installazione & di 10°.

U | lavori di assistenza e riparazione devono essere
eseguiti soltanto da un elettricista qualificato.

U Accertarsi che il contatto del cavo di massa nelle im-
mediate vicinanze del punto di saldatura sia corretto
e diretto. Non condurre la corrente di saldatura su
catene, cuscinetti a sfera, cavi d’acciaio, cavi di terra,
ecc., in quanto possono fondersi.

U Durante il lavoro su superfici elevate o inclinate, ac-
certarsi di avere e di garantire per I'utensile una po-
sizione stabile.

O Lapparecchio pud essere collegato soltanto ad una
rete di alimentazione con adeguata messa a terra. (Si-
stema trifase a quattro fili con cavo neutro di messa a
terra, oppure sistema monofase a tre fili con cavo neu-
tro di messa a terra) la presa e il cavo di prolunga de-
vono possedere un cavo di messa a terra funzionante.

U Indossare abbigliamento protettivo, guanti in pelle e
grembiule in pelle.

O Schermare il posto di lavoro con barriere o pareti mobili.

O Non scongelare tubi o cavi congelati tramite la saldatrice.

U Nei contenitori chiusi, in particolari condizioni e in
caso di aumentato rischio elettrico, utilizzare soltanto
apparecchi con segno S.

U Spegnere I'apparecchio nelle pause di lavoro e chiu-
dere la valvola del flacone.

U Assicurare la bombola di gas con una catena di si-
curezza.

O Estrarre il connettore di rete dalla presa prima di
modificare il luogo di installazione o eseguire lavori
sull’apparecchio.

*) Solo per la Germania. Da richiedere a Carl Heymanns-
Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kaln.

Attenersi alle disposizioni per la prevenzione degli inci-
denti in vigore nel proprio paese. Con riserva di modifiche
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Compatibilita elettromagnetica (EMC)

4 Condizioni ambientali

Intervallo di temperatura dell’aria nell’am-
biente:

durante il funzionamento: -10 °C ...+40 °C (+14 °F ...+104 °F)
durante il trasporto

e lo stoccaggio: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Umidita relativa dell’aria:

fino al 50 % a 40 °C (104 °F)

fino al 90 % a 20 °C (68 °F)
Il funzionamento, lo stoccaggio e il traspor-
to devono avere luogo solo entro i limiti in-
dicati! L'uso con valori al di fuori di tali limiti
€ considerato illecito. Il produttore declina
ogni responsabilita per i danni derivanti da
tale uso illecito.

L'aria nellambiente deve essere priva di polvere, acidi,

gas corrosivi o altre sostanze dannose!

5 Regole di uso generali

Questo impianto € stato progettato per la saldatura di
acciaio, alluminio e sue leghe in ambiente commerciale
ed industriale.

O Puo essere utilizzato per la saldatura TIG DC di:
— Acciaio dolce, acciai alto e basso legati,
— Rame e sue leghe,
— Nickel e sue leghe,
— Metalli speciali quali titanio, zirconio e tantalio,
U Puo essere utilizzato per la saldatura TIG AC* di:
— Alluminio e sue leghe,*
— Magnesio e sue leghe*
U e per saldatura ad Elettrodo.
*) Solo AC/DC

6 Ispezioni

Solo in caso di installazione di questo impianto in Ger-
mania seguire le prescrizioni della norma EN 60974-4.

7 Protezione dell’impianto

Questo impianto € protetto elettronicamente contro | so-
vraccarichi. Non utilizzare fusibili di capacita superiore a
quanto indicato sulla targa dati dell'impianto.

Prima di iniziare a saldare collegare il pezzo da saldare
all'impianto attraverso il cavo di massa.

8 Compatibilita elettromagnetica
(EMC)

Questo impianto & costruito secondo le norme EMC in
vigore. Prestare attenzione ai punti seguenti:

U | saldatori possono causare guasti alla rete elettrica
pubblica a causa dell’elevato assorbimento di cor-
rente. Per questo motivo, I'allacciamento alla rete &
soggetto a requisiti concernenti I'impedenza di rete
massima consentita. L'impedenza di rete massima
consentita (Zmax) dell'interfaccia rispetto alla rete
elettrica (allacciamento alla rete) viene indicata nei
dati tecnici. Qualora necessario, consultare il gestore
della rete

U Questo impianto & costruito secondo le norme EMC
in vigore. Prestare attenzione ai punti seguenti.

U Durante l'installazione possono presentarsi disturbi
elettromagnetici:

— Cavi di linea, cavi di controllo, segnali e linee di
telecomunicazione vicini allarea di saldatura o
taglio.

— TV eradio

— Computers e altri apparecchi di controllo

— Sistemi di protezione come allarmi antifurto

— Pacemaker e apparecchi acustici

— Apparecchiature di misurazione o calibrazione

— Apparecchiature con sistemi di protezione contro
| disturbi sottodimensionate

Se altre apparecchiature sono disturbate € necessario
prevedere ulteriori filtri.

U L'area interessata pu0 essere piu grande dell’area
nella quale ¢ installato I'impianto. Questo dipende
dalle dimensioni della costruzione, etc

Si prega di usare I'impianto secondo le istruzioni del co-
struttore. L'utilizzatore & responsabile per l'installazione
e l'uso dell'impianto.

Inoltre, il proprietario & responsabile dell’eliminazione
dei disturbi causati dai campi elettromagnetici.
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Trasporto

9 Allacciamento alla rete

'apparecchio & conforme alle disposizioni EN / IEC
61000-3-12 a condizione che I'impedenza massima di
rete Zmax sia inferiore o pari allimpedenza Zmax indica-
ta nei dati tecnici dell’apparecchio nel punto di collega-
mento alla rete pubblica a bassa tensione. E responsabi-
lita dell'installatore o dell'utente verificare, se necessario
consultando il fornitore pubblico della rete, che I'appa-
recchio sia collegato alla rete pubblica a bassa tensio-
ne solo se I'impedenza massima Zmax € inferiore o pari
all'impedenza Zmax dell’apparecchio, indicata nei dati
tecnici. ATTENZIONE: Un utilizzo permanente dell’ap-
parecchio a massima potenza con una durata effettiva
di accensione superiore al quindici percento causa il
superamento dei valori di soglia definiti dal’'lEC 61000-
3-12 per Rsce. Quando I'apparecchio con elevata solle-
citazione 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.

Per gli impianti (tipo T 220) normalmente non occorre
considerare aspetti specifici circa I'alimentazione elettri-
ca.

10 Emissioni sonore (rumore)

Il livello di emissioni sonore di questo impianto & inferiore
a 70 dB(A), misurato secondo il carico standard in accor-
do con la norma EN 60974 al punto di lavoro massimo.

1" Trasporto

Quando per la movimentazione dell’im-
pianto si utilizzano sistemi di solleva-
mento meccanici (paranchi, gru, etc.)
devono essere usati solo i punti di an-
coraggio indicati.

Non usare muletti o apparecchi similari
per sollevare I'impianto.

La cinghia di trasporto e studiata per il

trasporto unicamente tramite una per-
sona.

04.19 909.1709.9-05
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12 Prima di cominciare

12.1 Fissaggio della cinghia di trasporto

17
A/
@
7 Cinghia di trasporto 2 Inserire la cinghia di trasporto nellimpianto e nel-
16  Fibbia di plastica la fibbia in plastica. Seguire le sequenza numerata

17  Fissaggio di velcro nell’immagine precedente.

12.2 Fissaggio della cinghia supporto accessori

18

—
— @ 5 ®

15 Cinghia supporto accessori con agganci 2 Inserire la cinghia di supporto accessori nellimpianto
16 Fibbia di plastica e nella fibbia in plastica. Seguire le sequenza nume-
rata nellimmagine precedente.

18 Slitta di aggancio
2 Chiudere la slitta di aggancio.
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12.3 Saldatura ad Elettrodo

Connessione della pinza porta elettrodo

2 Collegare la pinza porta elettrodo al connettore del
polo positivo 6 o negativo 3 e stringerlo ruotando il
connettore fino all’'arresto.

La polarita dell’elettrodo dipende dal tipo di
elettrodo e dall’'operativita della saldatura.
Considerare le istruzioni del fabbricante ri-
portate sulla confezione degli elettrodi.

Connessione del cavo di massa

2 Connettere il cavo di massa nel connettore libero del
polo negativo 3 o positivo 6 e stringerlo ruotando il
connettore fino all’arresto.

Ancoraggio del morsetto di massa

Connessione all’alimentazione elettrica

L'impianto puo essere collegato all’alimentazione da rete
fissa o in alternativa & possibile connettere I'impianto ad
un motogeneratore.

2 Inserire la spina nell’apposita presa.

ﬁ Prima di operare con 'impianto assicurarsi

che sia disponibile una corretta alimenta-
12.4 Saldatura TIG

Li(R)
Le(S)
5(T)
N(MP)
PE L
) )
Abb. 1:  Ancoraggio del morsetto di massa - Corretto!

2 Agganciare il morsetto di massa il piu possibile vicino
al punto di saldatura, in modo che la corrente di sal-
datura non abbia ritorni attraverso parti di macchine,
cuscinetti o circuiti elettrici.

2 Agganciare fermamente il morsetto di massa al ban-
co di saldatura o al pezzo da saldare.

zione elettrica. Il fusibile di protezione deve
corrispondere a quanto indicato nei dati
tecnici.

Pericolo di shock elettrico! Se la funzio-
ne innesco HF (31) & attiva una alta ten-
sione di innesco é presente sulla torcia.
Non toccare mai I'elettrodo o parte che
conducano la corrente di saldatura, mentre
'impianto & acceso.

Connessione della torcia TIG

2 Connettere la torcia TIG al connettore 3 e stringerla
ruotando il connettore fino all’arresto.

2 Connettere il tubo gas della torcia nell’apposito con-
nettore 5.

2 Inserire il connettore del pulsante torcia nell’apposita
presa 4.

@

Solo il cavo del pulsante torcia deve esse-
re collegato nell'apposita presa 4.

Installazione dell’elettrodo

Abb. 2:  Ancoraggio del morsetto di massa - Non corretto!

2 Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa
alla bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di
saldatura potrebbe attraversare i conduttori di messa
a terra e distruggerli.

Abb. 3:  Torcia

2 Svitare la penna porta elettrodo 61.
2 Rimuovere l'elettrodo 60 dalla pinza 62.

2 Sagomare la punta dell’elettrodo 60 attraverso mo-
latura.

2 |Inserire I'elettrodo 60 nella pinza porta elettrodo 62.
2 Avvitare accuratamente la penna porta elettrodo 61.

Non smontare il porta pinza 63 e l'ugello
64.

04.19
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Sostituendo I'elettrodo con uno di diametro
differente occorre fare le seguenti conside-
razioni.
U La pinza porta elettrodo 62, il porta pinza 63 e l'elet-
trodo 60 devono avere lo stesso diametro.

U L'ugello 64 deve essere di diametro appropriato in
funzione al diametro dell’elettrodo.

Connessione del cavo di massa

2 Connettere il cavo di massa nel connettore libero del
polo positivo 6 e stringerlo ruotando il connettore fino
all’arresto.

Ancoraggio del morsetto di massa

Prima di operare con I'impianto assicurarsi
che sia disponibile una corretta alimenta-
zione elettrica. |l fusibile di protezione deve

@

Connessione della bombola di gas inerte

corrispondere a quanto indicato nei dati
tecnici.

Li(R)
Lo(S)
Ls(T)
N(MP)
PE %
= oO °
)
Abb. 4:  Ancoraggio del morsetto di massa - Corretto!

2 Agganciare il morsetto di massa 13 il piu possibile
vicino al punto di saldatura, in modo che la corrente
di saldatura non abbia ritorni attraverso parti di mac-
chine, cuscinetti o circuiti elettrici.

2 Agganciare fermamente il morsetto di massa al ban-
co di saldatura o al pezzo da saldare.

3
-
E‘Sg);\ 7z
N(VP) — >
PE_L AN

A

T ) e

Abb. 5:  Ancoraggio del morsetto di massa - Non corretto!

2 Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa
alla bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di
saldatura potrebbe attraversare i conduttori di messa
a terra e distruggerli.

Connessione all’alimentazione elettrica

L'impianto puo essere collegato all’alimentazione da rete
fissa o in alternativa & possibile connettere I'impianto ad
un motogeneratore.

2 Inserire la spina nell’apposita presa.

Abb. 6:  Bombola di gas inerte

2 Posizionare la bombola di gas inerte 66 sullimpianto
e assicurarlo con la catena 67.

2 Togliere il cappellotto di protezione dalla bombola 66
ed aprire il rubinetto 65 per alcune volte per eliminare
eventuali particelle sporche presenti nel gas.

2 Collegare il tubo gas 72 dell'impianto al riduttore di
pressione 71 ed aprire il rubinetto 65 della bombola
66.

2 Premere il pulsante gas test 59 e regolare la portata
del gas agendo sulla manopola di regolazione 69 del
riduttore.

v La portata & indicata sul mano flussimetro 70.

Regola generale:

Diametro dell’'ugello gas = portata del gas.

v Il contenuto della bombola ¢ indicato dal manometro
di alta pressione 68.
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12.5 Dettaglio : Connessione della torcia e della pinza porta elettrodo
Serie TDC Serie T
AC/DC
Abb. 7:  Connessione della torcia e della pinza porta elettrodo
Modalita Connettore 3 (alto) Connettore 6 (basso) Note
WIG DC Torcia Cavo di massa
WIG AC Torcia Cavo di massa

Serie T DC ControlPro

Elettrodo al polo positivo

Cavo di massa

Pinza porta elettrodo

Elettrodo al polo negativo

Pinza porta elettrodo

Cavo di massa

La polarita &€ determinata dalla
connessione del cavo di mas-
sa e della pinza porta elettrodo

Serie T AC/DC ControlPro

Elettrodo al polo positivo

Pinza porta elettrodo

Pinza porta elettrodo

Elettrodo al polo negativo

Pinza porta elettrodo

Pinza porta elettrodo

La polarita si pud invertire dal
pannello di controllo

Tab. 1:  Tabella connessioni

04.19
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13

Pannello di controllo

37 38 39 40 41 42 43

y

e

27 31 30 29' 28!

-mluzl

45 34 46 4748 49 50 51

33

N

Abb. 8:  Pannello di controllo Serie T AC/DC ControlPro

(A) Modalita

20 Pulsante per la selezione della modalita.

21 LED acceso se ¢ attivata la modalita elettrodo.
22 LED acceso se ¢ attivata la modalita pulsazione.
23 LED acceso se ¢ attivata la modalita puntatura.
24 LED acceso se é attivata la modalita Tiptronic.
25 LED acceso se ¢é attivata la modalita 4 tempi.

26 LED acceso se ¢ attivata la modalita 2 tempi.

. Modalita corrente

27

28*

29*

30*

31

Pulsante per la selezione del tipo di corrente DC,
AC, con o senza innesco HF e MACS.

LED acceso se ¢ selezionato il procedimento di
saldatura con Corrente Alternata (AC)

LED acceso se € selezionato il procedimento di
saldatura con corrente continua DC+ (polarita
positiva al connettore 3)

LED acceso se € selezionato il procedimento
di saldatura con corrente continua DC- (polarita
negativa al connettore 3)

LED acceso se € selezionata la funzione innesco
con HF, per inneschi senza contatto

@ Parametri di saldatura

32

Pulsante sinistro selezione parametri di saldatura
individuali.

35

36

37
38

39

40

41

42

Pulsante destro selezione parametri di saldatura
individuali.

Manopola di regolazione dei parametri di saldatu-
ra individuali.

Display a 7 segmenti che indica i parametri di
saldatura ed il numero del JOB.

Display a 7 segmenti che indica il codice dei pa-
rametri e I'unita di misura dei parametri in Ampere
o Secondi.

LED acceso se ¢ attivo un comando a distanza

LED acceso se € possibile la regolazione del
tempo di pre gas. Il tempo di pre gas puo essere
modificato con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione della
corrente di partenza IS. La corrente di partenza
IS pud essere modificata con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione del
tempo di corrente di partenza. Il tempo di corren-
te di partenza puo essere modificato con la ma-
nopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione della
rampa di salita. La rampa di salita pud essere
modificata con la manopola (34).

LED acceso se € possibile I'impostazione del
diametro dell’elettrodo. Il diametro dell’elettrodo
puod essere impostato con la manopola (34).
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43

45

46

47%

48

49

50

51

52

53

54

55

56

LED acceso se € possibile la regolazione della
corrente principale 11. La corrente principale 11
pud essere modificata con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione della
corrente secondaria |12. La corrente secondaria 12
puod essere modificata con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione della
rampa di discesa. La rampa di discesa puo esse-
re modificata con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione del
bilanciamento AC. La relazione tra la semionda
positiva e quella negativa puo essere modificata
con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione della
corrente finale IE. La corrente finale IE puo esse-
re modificata con la manopola (34).

LED acceso se € possibile la regolazione del
tempo di corrente finale. Il tempo di corrente fina-
le pud essere modificato con la manopola (34).

LED acceso se é stato impostato un valore di
corrente inammissibile per il diametro elettrodo
selezionato.

LED acceso se € possibile la regolazione del
tempo di post gas. Il tempo di post gas pud esse-
re modificato con la manopola (34).

LEDs che indicano I'unita di misura dei parametri
visualizzati sul display a 7 segmenti (35); tensio-
ne, secondi o millimetri.

LED Hold
si illumina al termine del processo di saldatura.

L'ultima intensita di corrente e I'ultima tensione di
saldatura utilizzate vengono visualizzate nell’indi-
catore a 7 segmenti (36 e 35).

LEDs che indicano 'unita di misura dei parametri
visualizzati sul display a 7 segmenti (35) numero
del JOB, valore percentuale o frequenze.

LED acceso se il valore visualizzato sul display a
7 segmenti (36) ha come unita di misura “secon-
di”.

LED acceso se il valore visualizzato sul display a
7 segmenti (36) ha come unita di misura “ampe-

re-.

LED VRD (solo per gli apparecchi con VRD)

si accende con luce fissa quando la funzione
VRD ¢ attiva (riduzione della tensione a vuoto)
lampeggia quando la tensione di uscita supera il
valore consentito dalla norma (ad esempio duran-
te la saldatura)

Tiptronic, gas test

24
57
58
59

LED acceso se € attivata la modalita Tiptronic.
LED acceso se é stato selezionato un JOB attivo.
Pulsante Save, consente il salvataggio di un JOB

Pulsante gas test, consente di verificare la pre-
senza del gas e quindi di regolarne la portata
attraverso il riduttore di pressione.

*) Solo per AC/DC
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14 Messa in funzione

14.1 Saldatura ad elettrodo

2 Utilizzare il pulsante 20 per selezionare la modalita
elettrodo (il LED 21 si accende).

9 Utilizzare i pulsanti di selezione 32 o 33 per selezio-
nare il parametro “diametro dell’elettrodo” (il LED 42
si accende).

2 Utilizzare la manopola 34 per impostare il diametro
dell’elettrodo desiderato.

2 Utilizzare il pulsante 27 per scegliere la modalita di
corrente desiderata.

2 Utilizzare i pulsanti di selezione 32 o 33 per selezio-
nare il parametro “corrente principale 11” (il LED 43
si accende).

2 Utilizzare la manopola 34 per impostare il valore di
corrente desiderato. Se l'intensita di corrente non &
adatta al diametro dell’elettrodo impostato il LED 50
si accende. E’ comunque possibile saldare.

v" Limpianto & ora pronto per saldare.

[ Impo- 1) Epy
Parametro Campo di |stazioni Codi-
regolazione | difab-
q ce
brica
Bilanciamento AC' 10-90 %
della corrente 35 47
positiva
Frequenza di AC’ 30 - 200 Hz 60 E Q‘E

Tab. 2:  Parametri principali

Le impostazioni di fabbrica sono ottimizzate grazie a dei
parametri automatici.

E possibile utilizzare questi parametri, non modificando-
li, per moltissime tipologie di lavoro.

Ulteriori istruzioni per la regolazione fine sono riportate
nel capitolo ,14.3 Parametri secondari“ a pagina 268.

14.2 Saldatura TIG

Diametro Elettrodo |Intensita di corrente rac-
[mm] comandata [A]
1,5 20-40
2,0 35-60
2,5 45-100
3,2 75-140
4,0 130-190
5,0 180 - 260
Seguire le istruzioni del fabbricante degli
elettrodi.
.| Impo- | Epy
Campo di |stazioni .
Parametro . . Codi-
regolazione | difab-
. ce
brica
Hot start IS 5-200 %
della corrente 125 39
principale
Tempo di Hot start tS | 0 - 20 secondi 1 40
Diametro dell’elet-
trodo 25 42
T180, T 220 1,5-4,0 ’
T 250, T 300 1,5-5,0
Corrente principale 11
T180 10-150A
T 220 AC/DC 10-170A
T 220 DC 10-180A 100 43
T 250 10-200A
T 300 10 - 200 A
" Solo per AC/DC

9 Utilizzare il pulsante 20 per selezionare la modalita
desiderata.
— Modalita 2 tempi (LED 26 acceso).
— Modalita 4 tempi (LED 25 acceso).
— Modalita puntatura (LED 23 acceso, solo in mo-
dalita 2 tempi).
— Modalita 2 tempi con pulsazione (LED 22 e LED
26 accesi).
— Modalita 4 tempi con pulsazione (LED 22 e LED
25 accesi).
< Utilizzare i pulsanti di selezione 32 o 33 per selezio-
nare il parametro “diametro dell’elettrodo” (il LED 42
si accende).
2 Utilizzare la manopola 34 per impostare il diametro
dell’elettrodo desiderato.
9 Utilizzare il pulsante 27 per scegliere la modalita di
corrente desiderata.
< Utilizzare i pulsanti di selezione 32 o 33 per selezio-
nare il parametro “corrente principale 11” (il LED 43
si accende).
> Utilizzare la manopola 34 per impostare il valore di
corrente desiderato. Se lintensita di corrente non €
adatta al diametro dell’elettrodo impostato il LED 50
si accende. E’ comunque possibile saldare.

v" Limpianto & ora pronto per saldare.

Innesco HF
Pericolo di shock elettrico!

Se la funzione innesco HF (31) ¢ attiva
una alta tensione di innesco é presente
sulla torcia.

Non toccare mai I'elettrodo o parte che
conducano la corrente di saldatura, mentre
impianto & acceso.
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L'innesco HF & determinato da una scarica di alta tensio- I
ne che crea arco elettrico senza alcun contatto tra I'elet- . mF_'O'_ LED /
trodo ed il pezzo da saldare. Parametro Campo di stazioni| ..
. L . regolazione | difab-
2 Attivare la funzione innesco HF, premendo il pulsante brica ce
27 (il LED 31 si accende) _
— jompo dicomente | o.20secondi | 02 | 49
[t EAC] Intensita di cor- nale “-E ;
Diametro corrente DC Correzione tempo di 20 - 500 % 100 51
rente AC racco- post gas °
Elettrodo [mm] | raccomandata
[A] mandata [A] 10-90 %
Bilanciamento AC1 della corrente 35 47
1,0 3-40 5-30* positiva
1,6 15-130 20 - 90* Diametro elettrodo di
tungsteno
2,0 45-180 45 - 135*
’ . T180, 7220/ 1,0-3,2mm 2.4 42
24 70- 240 70- 180 T 250, T 300 1,0-4,0mm
3.2 140 - 320 130 - 250 Frequenza AC' 30 - 200 Hz 6o |FIALC
4,0 220 - 450 200 - 320* -
Tempo di 0,01-10 1 & S‘@
*) In funzione del tipo di elettrodo e del parametro “bilan- puntatura secondi
ciamento AC Tempo di pausa (solo 0,09 - 60
se attiva la funzione . 1 ‘& ‘g ‘@
secondi
Impo- puntatura)
Campo di  |stazioni =Y Frequenza di pulsa- P‘
i- . 0,2 - 2000 Hz 5
AT regolazione | difab- S zione u
brica | °¢ 1-99 % della
Tempo di pre gas 0,1 - 10 secondi 0,1 38 Rapporto I1/12 correr;;eleprmm- 50 b p‘U
_ o,
Corrente di partenza 5-200% Indica il rapporto percentuale tra la corrente principale 11
della corrente 50 39 : : : . .
IS rinciale e la corrente secondaria I12. Se il valore impostato & 30 il
- P P rapporto & 30% 11 e 70% 12
Tempo corrente di Tab. 3:  Parametri principali
partenza tS (solo in 0 - 20 secondi 0,1 40 o
modalita 2 tempi) Le impostazioni di fabbrica sono ottimizzate grazie a dei
i sali arametri automatici.
Rampa di salita 0-99% 5 41 P - ! . . -
(Upslope) E possibile utilizzare questi parametri, non modificando-
Corrente principale |1 li, per moltissime tipologie di lavoro.
T180 3-180A Ulteriori istruzioni per la regolazione fine sono riportate
T220 3-220A 100 43 nel capitolo ,14.3 Parametri secondari‘ a pagina 268.
T 250 5-250A
T 300 5-300A
Corrente secondaria 1-200%
2 della corrente 50 45
principale
1-200 %
Corrente MACS CC" 3| della corrente 50 45
principale

Indica il rapporto percentuale dell’intensita di corrente di
saldatura corrente continua (CC) rispetto alla corrente prin-
cipale 11. Se il valore impostato € 50, I'intensita di corrente
CC corrisponde al 50% della corrente principale |1

Rampa di discesa 0-500 % 20 ‘ 46

(Downslope)

Nella modalita di esercizio Impulsi CC con Feed o Control
avviene una sincronizzazione. L’abbassamento della cor-
rente inizia sempre con |12 indipendentemente dallo stato

attuale 11 o 12.

5-200 %

Corrente finale IE della corrente 25 48

principale

" Solo per AC/DC

2 Solo in modalita Elettrodo
3 Solo in modalita TIG
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14.3

| parametri secondari sono regolabili separatamente:

2 Tenere premuto il pulsante 20, premere contempora-
neamente il pulsante “Save” 58.

2 Con i pulsanti di selezione 32 o 33 selezionare il pa-
rametro secondario desiderato

v' Sul display a 7 segmenti di sinistra 36¢é indicato il
codice del parametro, su quello di destra 35 ¢ indica-
to il valore del parametro.

2 Utilizzare la manopola 34 per impostare il valore de-

Parametri secondari

Impo-
Campo di regola- |stazioni| Codi-
Parametro . .
zione di fab- ce
brica

Numero del JOB

0 - 99, JOF=JobOff o

per alimentatore FOF=FeedOff

JOF
filo freddo?® JF ‘E

Per la selezione dei JOB su un alimentatore filo freddo
connesso (ad esempio Lorch Feed 1).

0 - 99 = corrispondente JOB selezionato

JOF = selezione JOB disattiva

siderato. FOF = alimentatore filo freddo spento
Per maggiore accuratezza di regolazione, Avvio Feed con OFF = spento,
tutti i parametri di saldatura sono regolabili 2° tempo On = acceso OFF FE@
anche durante la saldatura. Con l'impostazione “On” e modalita di esercizio a 4 tempi,
il dispositivo di avanzamento filo freddo (p.es. Lorch Feed
1) si avvia solo al 2° tempo.
_ Impo- | |2 Tastocannello | On, OFF.fd2,fd4 | on |2lblk
Parametro Campo di regola- | stazioni| Codi- : : :
zione di fab- ce Asgegnazmne funzione del tasto cannello corrente secon-
brica daria 76.
On = Funzione normale (corrente secondaria)
ACS = AC-Standard, OFF = nessuna funzione
AC"3 ACS
ACH = AC-Hard %‘E‘ fd2 = avvia Feed per la durata dell’azionamento (2 temoi)

Il parametro AC nell'impostazione base AC-Standard, per-
mette di lavorare con un arco poco rumoroso e con una
buona ripetibilita degli inneschi. Per la saldatura dell’allumi-
nio puro potrebbe essere necessario impostare il parametro
come AC-Hard.

ACS = arco morbido

ACH = arco forte e molto stabile

fd4 = avvia Feed al primo azionamento, arresta Feed al

secondo azionamento (4 tempi)
- [LIalC

LorchNet Indicazione di stato,
Disponibile solo a LorchNet Connector collegato. (vedere

Dinamica

ol e ‘ 0- 200 % 100 |d|Br
La corrente di saldatura aumenta automaticamente al
ridursi della tensione. La dinamica dell’arco indica la rela-
zione tra la corrente principale e I'incremento automatico.

Correzione picco
di innesco? 10-200 % 100 8‘@‘@

Connector p. es. G4G
le istruzioni d'uso LorchNet Connector).
Slopes S‘gz ‘@

OFF = spento, On
On = acceso (OFF)*

L’aumento e I'abbassamento di corrente possono essere

attivati o disattivati.

Con Slopes OFF 'aumento, I'abbassamento, la corrente

d’avviamento e la corrente finale nei parametri principali

non sono disponibili.

Il picco di innesco avviene dopo I'innesco per garantire una
stabilizzazione dell’arco. Per ciascun diametro elettrodo &
impostato un picco di innesco differente. Questo picco di
corrente pud essere incrementato o ridotto in percentuale.

Correzione cor-
100 P

rente terminale

positiva® 3

Inneschi usando la corrente terminale positiva garanti-
scono la formazione della sfera sull’elettrodo di tungsteno
nella saldatura TIG AC. Per ciascun diametro elettrodo &
impostata una corrente terminale positiva. Questa corrente
terminale positiva pud essere incrementata o ridotta in
percentuale.

10 - 200 %

LED Powerma-

ster 3 tutti i parametri Po- 12 P‘gz B
LED Powerma- werMaster

ster 4 B @ ‘8: ‘%]

Per le torce PowerMaster delle serie i-LTG/i-LTW sono
disponibili due postazioni per parametri liberamente confi-
gurabili. A seconda del tipo di apparecchio e della modalita
operativa sono selezionabili parametri diversi (vedere
“,14.4 Parametri PowerMaster® a pagina 269).

A dispositivo di avanzamento Feed collegato, la postazione
per parametro PL3 & sempre occupata con “fdS*.

F

e 25w | 2 |FICIS
Bilanciamento 10 - 90 % della

MACS"3 corrente aTternata 60 b ‘E ‘g

Indica il rapporto percentuale temporale tra corrente alter-
nata (CA) e corrente continua (CC). Se il valore impostato

Blocco LED Po- OFF = spento, OFF @‘gj ‘&)

werMaster (lock) On = acceso
Acceso: il tasto “Mode” delle torce delle serie i-LTG/i-LTW
€ bloccato. Premendo il tasto “Mode” per 2 sec. questo
sara sbloccato per 15 sec. Se durante i 15 sec. dello sbloc-

€ 60, il rapporto € 60% CA a 40% CC.

co viene premuto il tasto Start/stop, il tasto “Mode” sara
OFF = spento,

subito bloccato.
On = acceso M‘d‘(gs

‘ OFF

Blocco Up/down
(lock

Acceso: durante la saldatura (I>0), i tasti Up/down sulle
torce delle serie i-LTG/i-LTW sono bloccati.
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Impo- Impo-
Campo di regola- |stazioni| Codi- Campo di rego- | stazioni| Codi-
Parametro . . Parametro . .
zione difab- | ce lazione difab- | ce
brica brica
Protezione torcia OFF = spento, Correzione tempo o 1=
(Torch protect)® On = acceso OFF & ‘p‘(f) di post gas 20-500 % 100 ‘ ‘@
Acceso: utilizzando una torcia delle serie i-LTG/i-LTW, & Frequenza di pul- 0.2 - 2000 Hz 5 E p‘U
possibile impostare sulla saldatrice solamente una corren- sazione ’
te di saldatura con il carico ammissibile max. della torcia. -999 -
i Rapporto 11/12 1-99%dellacor-| g LB}
Raffreddamento Aut = Auto, Aut E ‘@‘&8 rente principale |1
3 =
sempre 'af:ce.so On accl:ejso - Tempo di puntatura | 0,01 - 10 secondi 1 5‘@
Aut: I'unita di raffreddamento a ricircolo d’acqua si accende/ i
spegne automaticamente. Tempo di pausa .
Acceso: 'unita di raffreddamento a ricircolo d’acqua si ac- (solo se attiva la 0,09 - 60 secondi 1 ‘& E\@
cende dopo il 1° flusso di corrente (1>0) e rimane accesa in funzione puntatura)
maniera permanente. 10-90 %
Pausa puntatura OFF = spento, OFF @\S\P Bilanciamento AC' della cgrrente 35 Q‘E
On/Off* On = acceso positiva
Versione ] - |FIEIL| |FreauenzaAct 30 - 200 Hz 6o |FIAIC
Tab. 4:  Parametri secondari ll\:/lr,iqCuS?nfa 0,2-5Hz ) ‘ F ‘ E ‘5
144 P tri P Mast Bilanciamento 10-90%
. arametri PowerMaster MAGS: S della corrente 60 ‘b[ ‘5
alternata

Per le torce PowerMaster delle serie i-LTG/i-LTW sono
disponibili due postazioni per parametri (PL3 e PL4) libe-
ramente configurabili.

> Selezionare il parametro accessorio PL3 o PL4.

v" Nellindicatore a 7 segmenti sinistro 36 viene visua-
lizzato il Code PL3 o PL4, nell'indicatore a 7 segmen-
ti destro 35 viene visualizzato il Code del parametro
PowerMaster selezionato.

2 Selezionare con la manopola 34 il parametro Power-
Master desiderato.

Velocita di avanza-
mento 1

(solo a Feed colle-
gato)

vedere Dispositivo di avan-
zamento Feed

FidS

Impo-
Campo di rego- |stazioni| Codi-
Parametro . .
lazione difab- | ce
brica

Tempo di pre gas 0,1 - 10 secondi 0,1 = ‘ =
Corrente di parten- | 5 -200 % della
zalS corrente principale 50 8‘5‘&
Tempo corrente di
partenza tS (soloin| 0 - 20 secondi 0,1 5‘&
modalita 2 tempi)
Rampa di salita o
(Upslope) 0-99% 5 U P‘g
Corrente seconda- 1-200 % della
ria 12 corrente principale 50 8 @
Corrente MACS Visualizzazione in
Ccct3 Amp.
Rampa di discesa o
(Downslope) 0-99% 20 |d ﬁ‘g

) 5-200 % della
Corrente finale IE corrente principale 25 E ‘ﬁ
Tempo di corrente .
finale tE 0 - 20 secondi 0,2 E ‘U:D

Tab. 5:

" Solo per AC/DC

Parametri PowerMaster

2 Solo in modalita Elettrodo
3 Solo in modalita TIG
4 Solo in modalita Puntatura

04.19
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14.5 Menu specifico dell’'utente

Valori
2 Scollegare I'apparecchio dallinterruttore principale M:nu Voce di menu impo-
10. ' stati
° 'g‘;’?{?ﬁf Il tasto di selezione a sinistra 32 e tenerlo o7 Tacceso: monitoraggio del cavo di terra On-Off
: attivato.
2 Collegare 'apparecchio all’interruttore principale 10. Spento: monitoraggio del cavo di terra
2 I menu specifico dell’utente ¢ attivato. ﬂisatti\./tato. o del gt i .
v" Nella visualizzazione a 7 segmenti 36 viene visualiz- bir;c;r;ﬁc:)r:aglglo et cavo difefra e dispont-
zata la voce di menu. —
v" Nella visualizzazione a 7 segmenti 35 viene visualiz- C08 | Spento: utilizzando un comando a pedale, | On-Off
zato il valore di impostazione indipendentemente dalla corrente di salda-
: tura impostata, in modalita operativa TIG
2 Premere il tasto di selezione 32 o0 33 per spostarsi tra con corrente alternata (CA), la corrente
le voci di menu. minima & pari per
2 Ruotare il regolatore rotativo 34 per modificare il va- @ eletfrodi 1,0..20 mm  =10A
lore impostato @ elettrodi 2,4 mm =15A
' @ elettrodi 3,2 mm =20A
Valori Acceso: la maggiore corrente minima in
Menu Vi di . modalita TIG con corrente alternata (CA) &
N. el el il Imtpg- disattivata.
stati
C10 |Limitazione corrente di saldatura 0,
CO00 |Visualizzazione e impostazione dell'ID 9..45 0 = Off M,
torcia. Vedere ,Impostazione dell’ID torcia“ M1 .11 =0On 1
Min Max Max
a pagina 270. T . - ;
ab. 6:  Menu specifico dell’utente
Co1 hg}gaj'(jgi\zﬂrrggfai:;ﬁfg:ﬂ: gs:rgitt On-Off > Spegnere I'apparecchio con linterruttore principale
di sald:tura & i.mpostata U “On”. sul can- 10 per applicare le impostazioni nel menu specifico
nello Up/down non & possibile impostare la dell'utente.
corrente di saldatura ad un valore superio- Impostazione dell’ID torcia
re rispetto al pannello di controllo.
: p . P — Ogni torcia delle serie i-LTG/i-LTW & dotata di un numero
C02 | Disattivazione del messagglo di errore On-Off identificativo. A questo ID torcia & accoppiato il carico
E05-00 (pompa dell 'acqua),e dell'unita di ammissibile della torcia. A protezione torcia (parametro
rLaﬁri(?\;jimento aricircolo d'acqua tramite accessorio “tPr‘ = acceso) attivata & possibile impostare
S(;rfa dizéttivazione & sU“On’. il messaqaio sulla saldatrice in modalita TIG solamente una corrente
di errore E05-00 (pompa dell’écqua) no%g di saldatura con il max. carico ammissibile della torcia.
compare piu. Anche l'unita di raffreddamen- a L’impOStaZione dell'lD torcia & necessario p. es. du-
to a ricircolo d’acqua non si accende pil rante la sostituzione della scheda della torcia.
tramite LorchNet. 2 Nel menu specifico dell'utente selezionare il Menu N.
Utile p.es. in caso di utilizzo di una torcia CO00.
t i tt di fri- .
nggzg?elzae:zegzlif(?hnS:t ore o drun et 2 Impostare sul regolatore rotativo 34, sulla base della
. tabella degli ID torce, I'ID torcia necessario.
C03 |Attivazione della modalita di saldatura or- | On-Off 9
bitale. . : : : Carico ammissibile
CO4 |Acceso: in caso di cortocircuito la corrente |On-Off| | TiPo di torcia | ID torcia cc CA
di saldatura non aumenta piu oltre la cor-
rente di saldatura impostata sull'indicatore i-LTG 900 9 125A 80 A
(valore teorico). -LTG 1700 17 150 A 120 A
Co05 Accgso: premendo.breve.mente il 1° tasto On-Off i-LTG 2600 26 200 A 160 A
torcia (Start/stop) viene simulato un 2° tasto -
torcia (corrente secondaria accesa/spenta) -LTG 2800 28 300A 250A
Utile p. es. in caso di torce con un solo tasto. i-LTW 3000 30 320 A 220 A
C06 |Acceso: 'abbassamento della corrente On-Off i-LTW 1800 18 350 A 250 A
(downslope) viene effettuato completamen- -
te come impostato, anche rilasciando pre- -LTW 1800sc 19 400A 320A
ventivamente il tasto torcia (4° tempo). i-LTW 2000 20 220A 165 A
Spento: rilasciando preventivamente il ta- i-LTW 4500 45 450 A 360 A
sto torcia (4° tempo) I'abbassamento della Tab. 7 1D forci
corrente (downslope) viene interrotto. an. /. orcia
- 270 - 909.1709.9-05 04.19
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> Per salvare premere il tasto Salva 58.
v" LID torcia impostato sara trasferito sulla torcia.

14.6 Altre modalita di saldatura

MACS"3

— Con la procedura di saldatura MACS (Modulated
AC system), la corrente di saldatura & alternativa-
mente continua DC o alternata AC.

2 Impostare la modalita con il pulsante 20.

— Modalita 2 tempi (il LED 22 e il LED 26 si accen-
dono).

— Modalita 4 tempi (il LED 22 e il LED 25 si accen-
dono).

2 Selezionando la corrente alternata (AC) con il pul-
sante 27, il LED 28 si accende.

2 Premere e tenere premuto il pulsante 20.

2 Con il pulsante modalita corrente 27 selezionare uno
dei seguenti parametri.

— MACS -, il LED 30 si accende.
— MAGCS +, il LED 29 si accende.
— MACS off, nessun LEDs si accende.
2 Se necessario impostare i seguenti parametri.
— Frequenza MACS
— Balance MACS
— Corrente MACS-CC

Modalita puntatura/pausa*

La procedura di saldatura a punto con intervallo € dispo-
nibile nella modalita di esercizio a 2 tempi e 4 tempi.

A 2 tempi: La saldatura a punto viene ripetuta automati-
camente fino a quando viene premuto il tasto cannello.

A 4 tempi: Con la prima attivazione del tasto cannello
viene avviata la saldatura a punto con intervallo e viene
terminata con una seconda attivazione.

— |l parametro “tempo di puntatura” (tSP) determina
la durata ci ciascun punto di saldatura.

— |l parametro “tempo di pausa” (tSO) determina
la durata dell'intervallo tra due punti di saldatura
consecultivi.

2 Selezionare la modalita puntatura con il pulsante 20.

<2 enere premuto il pulsante 20 e premere contempora-
neamente il pulsante “Save” 58 per entrare nel menu
parametri ausiliari.

v Si trova nel menu dei parametri secondari

9 Utilizzare i pulsanti 32 o 33 per selezionare il para-
metro ausiliario “Puntatura/pausa On/Off” (PSP).

2 Utilizzare i pulsanti 32 o 33 per selezionare il para-
metro ausiliario “Puntatura/pausa On/Off” (PSP).

2 Ritornare al menu parametri principali premendo il
pulsante 20.

2 Utilizzare i pulsanti 32 o 33 per selezionare il para-
metro “tempo di puntatura” (tSP).

2 Utilizzare la manopola 34 per impostare il tempo di

puntatura desiderato.

> Utilizzare i pulsanti 32 o 33 per selezionare il para-

metro “tempo di pausa” (tSO).

2 Utilizzare la manopola 34 per impostare il tempo di

2)
3)
4)

pausa desiderato (intervallo tra due punti di saldatura
consecutivi).

Solo per AC/DC

Solo in modalita Elettrodo
Solo in modalita TIG
Solo in modalita Puntatura

04.19
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14.7 Funzioni speciali

14.8 Tiptronic

Soft reset

Tutti i parametri principali e secondari sono
reimpostati ai valori di fabbrica.

2 Premere e tenere premuto il pulsante di selezione
sinistro 32.

2 Premere contemporaneamente il pulsante “Save” 58.

v Come conferma dellavvenuta operazione tutti i
LEDs, si accenderanno brevemente.

Master reset
Attenzione!
Tutti i JOBS e saranno cancellati.
Tutti i parametri principali e secondari sono
reimpostati ai valori di fabbrica.
2 Press the selection button on the left 32 and hold it
down.
> Premere e tenere premuto il pulsante di selezione
sinistro 32
2 Premere contemporaneamente il pulsante “Save” 58.

v" Come conferma dell’avvenuta operazione tuttii LEDs,
si accenderanno brevemente (soft reset). Continuan-
do a premere i medesimi pulsanti per 5 secondi tutti i
LEDs si accenderanno nuovamente .

Test del pannello di controllo

2 Premere contemporaneamente il pulsanti di selezio-
ne 32 e 33.

v' Tuttii LEDs e i display a 7 segmenti si accenderanno
per circa 4 secondi.

Test del ventilatore

2 Premere contemporaneamente il pulsante di sele-
zione sinistro 32 e il pulsante di selezione modalita
corrente 27.

v |l ventilatore funzionera per circa 30 secondi.

2 Premendo nuovamente il pulsante di selezione sini-
stro 32 e il pulsante di selezione modalita corrente 27
il test del ventilatore si interrompera.

Test dell’elettropompa

2 Premere contemporaneamente il pulsante di sele-
zione destro 33 e il pulsante di selezione modalita
corrente 27.

v" Lelettropompa contenuta nel gruppo di raffredda-
mento connesso funzionera per circa 30 secondi. In
caso di anomalia o di gruppo di raffreddamento non
connesso, sul display apparira dopo 5 secondi il co-
dice errore E05-00.

Nella modalita saldatura TIG, possono essere memoriz-
zati fino a 100 JOBS (10 JOB per set in 10 JOB SET). |
JOB SET e i JOB sono definiti dai numeri da 0 a 9 (0-0
a 9-9). Il primo numero indica il JOB SET, il secondo
numero il JOB.

JOBs memorizzati possono essere impostati come attivi
o inattivi.

| JOBs inattivi vengono saltati durante la selezione con
il pulsante su/giu della torcia 77/78 durante la saldatura.

Salvataggio di un JOB

2 Impostare i parametri di saldatura desiderati (vedi
modalita di saldatura TIG).

2 Premere brevemente il pulsante “Save” 58.
2 Selezionare il numero del JOB con la manopola 34.

2 Tenere premuto il pulsante “Save” 58 fino a che tultti
i LEDs si accendono brevemente (conferma del pro-
cesso di salvataggio).

U E’ possibile interrompere il processo di salvataggio
semplicemente premendo il pulsante “Save” 58 bre-
vemente.

Richiamare un JOB

2 Con il pulsante modalita 20 attivare il tiptronic (il LED
24 si accende).

2 Selezionare il numero del JOB con la manopola 34 o
con il pulsante su/giu della torcia 77/78.

Disattivare un JOB

2 Premere brevemente il pulsante “Save” 58.

2 Selezionare il numero del JOB con la manopola 34 o
con il pulsante su/giu della torcia 77/78.

2 Premere brevemente il pulsante gas 59.
v 11 JOB é disattivato, il “JOB attivo” 57 si spegne.
2 11 JOB e disattivato, il “JOB attivo” 57 si spegne.

Attivare un JOB
2 Premere brevemente il pulsante “Save” 58.

<> Selezionare il numero del JOB con la manopola 34 o
con il pulsante su/giu della torcia 77/78.

2 Premere brevemente il pulsante gas 59.
v 1l JOB é disattivato, il “JOB attivo” 57 si accende.

2 Per uscire da questa procedura premere brevemente
il pulsante “Save” 58.

Copiare un JOB
> piare un JOB

2 Con il pulsante modalita 20 attivare il tiptronic (il LED
24 si accende).

2 Selezionare il numero del JOB con la manopola 34 o
con il pulsante su/giu della torcia 77/78.

2 Premere brevemente il pulsante “Save” 58.
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2 Con la manopola 34 o con il pulsante su/giu della
torcia 77/78 selezionare il numero del JOB nel quale

copiare il JOB attivo. 77
2 Tenere premuto il pulsante “Save” 58 fino a che tutti
i LEDs si accendono brevemente (conferma del pro- 78

cedimento di salvataggio).

Operativita tiptronic 80
2 Con il pulsante modalita 20 attivare il tiptronic (il LED
24 si accende.

2 Con la manopola 34 selezionare il numero del JOB 81
desiderato.
2 Utilizzare i pulsanti di selezione 32 or 33 per passare 82
dalla modalita tiptronic a tutti i parametri principali.
14.9 Torcia
83
84
85

Abb. 9:  Torcia PowerMaster delle serie i-LTG/i-LTW
Funzioni dei pulsanti della torcia

77 81 83

- BL=RT] 8

/‘

75 76 78 80 82 84 85

Abb. 10: Pulsanti della torcia

75 Pulsante torcia Start/Stop per iniziare o fermare il
procedimento di saldatura.

76  Pulsante torcia per richiamare la corrente se-
condaria |12 (per altre funzioni vedere “2° Tasto

cannello® nel capitolo ,14.3 Parametri secondari®
a pagina 268.

Tasto torcia Up

per aumentare i valori dei parametri.

Tasto torcia Down
per diminuire i valori dei parametri.

LED Ampere:
si accende quando sul display (84) viene visualiz-
zata la corrente di saldatura.

LED Job:
si accende quando sul display (84) viene visualiz-
zato un job.

LED PowerMaster 3:
configurabile con parametri liberamente selezio-
nabili. Preconfigurato con corrente secondaria 12.

LED PowerMaster 4:

configurabile con parametri liberamente selezio-
nabili.

Display: visualizzazione dei valori dei parametri.

Tasto Mode:

spostamento tra i parametri da LED 80 a LED 83
Premere per 7 sec. per commutare dal display
(84) tra la modalita per destri a quella per man-
cini. L'indice viene visualizzato in basso a destra
sul display sotto forma di punto.

Premere per 2 sec. per sbloccare il tasto Mode
per la durata di 15 sec. (a parametro accessorio
“Blocco LED PowerMaster” (PLL) attivato).

04.19 909.1709.9-05
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15  Prerequisiti della saldatura

15.1

Per la saldatura con metodo manuale ad elettrodi ven-
gono comunemente impiegati elettrodi rivestiti. Il rivesti-
mento degli elettrodi durante la saldatura brucia insieme
al filo per anime. In questo modo si ha il gas inerte. Inol-
tre, il rivestimento acceso neutralizza gli elementi della
lega, che vengono distrutti nel bagno di saldatura. Con
il cordone di saldatura si forma uno strato di scorie che
protegge il cordone di saldatura dall’aria ambientale du-
rante il raffreddamento.

Saldatura ad elettrodi

I rivestimenti degli elettrodi si distinguono per spessore e
tipo, ovvero per la composizione chimica. Da qui si han-
no diverse proprieta della saldatura, quindi diversi campi
d’'impiego per gli elettrodi. La suddivisione e bruciatura
degli elettrodi cilindrici € disciplinata dalla norma DIN EN
499 (ex DIN 1913).

saldatura insoddisfacenti possono essere causati anche
da guasti nell’alimentaizone del gas inerte.

Se € necessario materiale aggiuntivo, questo viene ali-
mentato come filo aggiuntivo a mano come per la salda-
tura a gas o meccanicamente con speciali gruppi traina-
filo a freddo. Il filo aggiuntivo in questo caso deve avere
lega uguale o superiore rispetto al materiale di base.
Senza filo aggiuntivo & possibile creare molto bene giun-
ti a bordi rilevati e angolari.

Elettrodo cilin-
drico

Rivestimento

Cilindro in-
terno

Materiale di base Zona fusa

Gas inerte

0\

(®)

Elettrodo

al tungsteno Filo aggluntlvo

\ Fonte d|

Ugellogas ——— \ rrenre

Gas inerte —————— 2

Cordonedi ———7"

saldatura

N ot Pezzo in
rco ele nco‘ lavorazione

15.2 Saldatura TIG

La saldatura TIG € un metodo universale, che permette
di ottenere giunzioni saldate di alta qualita.

Nella saldatura TIG I'elettrodo € in tungsteno non fusibile
e come gas vengono impiegati gas inerti (TIG). L'abbre-
viazione TIG & inglese (T = tungsteno) e indica questo
tipo di saldatura.

| gas inerti sono gas chimicamente neutri, che non pro-
ducono reazioni con il materiale saldato. Tra i gas inerti
vi sono ad es. argon o elio e altre miscele. Solitamente
viene usato I'argon puro (99,9% Ar). Il gas di saldatura
deve essere asciutto. Una suddivisione dei gas inerti &
prevista dalla norma DIN 32 526.

Principio della saldatura TIG

Con una bussola di serraggio viene bloccato un elettro-
do in tungsteno non fusibile in un cannello raffreddato a
gas o ad acqua. Tra l'elettrodo in tungsteno e il pezzo
in lavorazione si crea un arco elettrico in atmosfera di
gas inerte. L'elettrodo in tungsteno & anche il supporto
dell’arco elettrico. L'arco elettrico fonde puntualmente il
pezzo e si crea il bagno di saldatura. Dall’'ugello del gas
fluisce il gas inerte. Protegge I'elettrodo in tungsteno,
I'arco elettrico e il bagno di saldatura dall’aria dell’am-
biente. In questo modo si evita 'ossidazione. Risultati di

In linea di principio, nella saldatura TIG & possibile im-
piegare sia la corrente continua (DC) che la corrente al-
ternata (AC). Il tipo di corrente e la polarita dipendono
dal materiale da saldare.

L’acciaio non legato o bassolegato, I'acciaio altolegato e
il rame, il titanio e il tantalio vengono saldati con corrente
continua, con gli elettrodi collegati al polo meno per via
del maggiore carico di corrente.

Per l'alluminio e il magnesio e le relative leghe viene
impiegata la corrente alternata per aprire I'ossidazione
densa ad alto livello di fusione che si forma nel bagno
di saldatura o sul materiale di base. Se tuttavia manca
questo strato di ossidazione, ad es. perché si salda sullo
stesso punto a lungo, si pud formare un arco elettrico
instabile, che occasionalmente si strappa.

Forma della punta degli elettrodi

Gli elettrodi in tungsteno devono essere levigati in dire-
zione longitudinale, perché i segni di levigatura trasver-
sali possono provocare un arco elettrico instabile.
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Corrente di saldatura Angolo elettrodi
[A]
10-50 15-30°
50 - 200 30°- 45°
> 200 45 - 75°

16  Manutenzione e riparazione

Si prega di prestare attenzione alle attuali norme per la
prevenzione di incidenti durante la manutenzione o le
operazioni di riparazione.

L'impianto richiede una minima cura e manutenzione.
Solo alcuni componenti richiedono attenzione per assi-
curare lunghi periodi senza problemi:

— Controllare regolarmente,

— Cavo e spina di alimentazione

— Torcia di saldatura e relative connessioni

— Cavo di massa e relative connessioni

— Controllare il filtro anti-polvere ogni due mesi.
— Spegnere l'impianto

— Togliere la spina di alimentazione

— Smontare la griglia di ventilazione sul lato poste-
riore

— Controllare il filtro anti-polvere

— Se sporco sostituire il filtro anti-polvere se ostruito
(codice d’ordine 612.5192.0)

Utilizzare unicamente ricambi originali

% Lorch per la manutenzione e la riparazio-
ne.

In caso di problematiche riscontrate o ripa-
razioni necessarie, contattare un distribu-
tore autorizzato da Lorch. Non eseguire ri-
parazioni autonomamente. In questo caso
la garanzia del costruttore decade

La levigatura degli elettrodi durante la saldatura con cor-
rente continua deve essere e rimanere a punta. L'an-
golo della punta dipende dall’intensita della corrente di
saldatura. Durante la saldatura a corrente alternata &
sufficiente levigare leggermente il bordo degli elettrodi.
Dopo un breve periodo si forma una sfera leggermente
convessa.

Se la punta degli elettrodi toccando il bagno di saldatura
o il cilindro di saldatura si sporca, occorre levigare com-
pletamente questo componenti e riaffilare I'elettrodo.
Procedere in senso longitudinale.

04.19

909.1709.9-05

- 275 -



Dati tecnici

17 Dati tecnici

Tipo di impianto

Dati tecnici* UM T 180 DC T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Saldatura TIG
A 3-180 3-220 3-180 3-220
Campo di regolazione min - max
\% 10,1-17,2 10,1-18,8 10,1-17,2 10,1-18,8
Tensione a vuoto
Valore di picco in accordo con la norma EN V/DC <113 <113 <113 <113
60974-1
. Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente
Regolazione corrente - o o o
variabile variabile variabile variabile
Caratteristica della curva Cadente Cadente Cadente Cadente
Corrente al 100% A 130 160 130 160
Corrente al 60% A 150 180 150 180
ED (duty cycle) alla corrente massima % 35 40 35 40
Corrente di ingresso 11 (100%) A 14,5 14,1 15 15
Corrente di ingresso 11 (60%) A 17,4 16,4 18,1 17,4
Corrente di ingresso |1 (corrente massima) A 22,4 22,2 231 23,5
Corrente effettiva di ingresso massima (I1eff) A 14,5 14,1 15,0 15,0
Potenza di ingresso S1 (100%) kVA 3,3 3,2 3,5 3,5
Potenza di ingresso S1 (60%) kVA 4,0 3,8 4,2 4,0
Potenza di ingresso S1 (corrente massima) kVA 52 51 53 54
Saldatura ad ELETTRODO
) ) ) A 10 -150 10-180 10-150 10-170
Campo di regolazione min - max
\% 20,4 - 26,0 20,4 - 27,2 20,4 - 26,0 20,4 - 26,8
Tensione a vuoto
Valore di picco in accordo con la norma EN V/DC <113 <113 <113 <113
60974-1
. Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente
Regolazione corrente _— _— _— _—
variabile variabile variabile variabile
Caratteristica della curva Cadente Cadente Cadente Cadente
Corrente al 100% A 90 120 90 120
Corrente al 60% A 120 150 110 140
ED (duty cycle) alla corrente massima % 35 40 35 40
Corrente di ingresso 11 (bei ED 100%) A 14,5 15,1 15,2 15,9
Corrente di ingresso 11 (bei ED 60%) A 20,0 19,9 19,1 19,3
Corrente di ingresso 11 (corrente massima) A 26,0 25 27,0 241
Corrente effettiva di ingresso massima (I1eff) A 15,5 15,8 16,0 15,9
Potenza di ingresso S1 (100%) kVA 3,3 3,5 3,5 3,7
Potenza di ingresso S1 (60%) kVA 4,6 4,6 4,4 4,4
Potenza di ingresso S1 (corrente massima) kVA 6,0 5,8 6,2 55
Diametro elettrodi saldabili mm 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0 1,5-4,0
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Tipo di impianto

Dati tecnici* UM T 180 DC T220DC |T180AC/DC|T 220 AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro

Alimentazione

Tensione di alimentazione Vv 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~ 230/ 1~
Frequenza Hz 50 -60 50 -60 50 -60 50 -60
Tolleranza tensione di alimentazione positiva % 15 15 15 15
Tolleranza tensione di alimentazione negativa % 15 15 15 15
Cavo di alimentazione mm? 3x25 3x25 3x25 3x25
Presa di alimentazione Schuko Schuko Schuko Schuko
Corrente di ingresso |1 no-load A 0,26 0,26 0,26 0,26
Fusibile di alimentazione ritardato TIG/EL. A 16 16 16 16
Angolo di fase cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,99 0,97 0,99
Rendimento A a 2 max A 0,61
e A R 2
Potenza raccomandata motogeneratore kVA >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~ >6,0/1~
Impianto

Classe di protezione IP 23S 23S 23S 23S
Classe di isolamento F F F F
Metodo di raffreddamento F F F F
Emissioni rumorose db(A) <70 <70 <70 <70
Norme di riferimento EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Designazione CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensioni e pesi

Dimensioni (Lungh. x Larg. x Alt.) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Peso del generatore kg 12,2 12,3 13,3 13,4

Tab. 8:  dati tecnici
ED = impianto operativo
*) misurati a temperatura ambiente di 40° C
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Tipo di impianto

Dati tecnici* UM T 250 DC T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
Saldatura TIG
) ) ) A 5-250 5-300 5-250 5-300
Campo di regolazione min - max
\% 10,2 - 20,0 10,2-22,0 10,2 - 20,0 10,2-22,0
Tensione a vuoto
Valore di picco in accordo con la norma EN V/DC <113 <113 <113 <113
60974-1
. Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente
Regolazione corrente _— _— _— -
variabile variabile variabile variabile
Caratteristica della curva Cadente Cadente Cadente Cadente
Corrente al 100% A 175 200 175 180
Corrente al 60% A 200 250 200 220
ED (duty cycle) alla corrente massima % 35 35 35 30
Corrente di ingresso 11 (100%) A 9,0 9,8 8,6 8,8
Corrente di ingresso 11 (60%) A 10,5 13,5 10,2 11,2
Corrente di ingresso 11 (corrente massima) A 13,5 17,0 13,6 171
Corrente effettiva di ingresso massima (I11eff) A 9,0 10,5 8,6 9,4
Potenza di ingresso S1 (100%) kVA 6,2 6,8 6,0 6,1
Potenza di ingresso S1 (60%) kVA 7,3 9,4 71 7,8
Potenza di ingresso S1 (corrente massima) kVA 9,4 11,8 9,4 11,8
Saldatura ad ELETTRODO
) ) ) A 10 - 200 10 - 200 10 - 200 10 - 200
Campo di regolazione min - max
\% 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0 20,4 - 28,0
Tensione a vuoto
Valore di picco in accordo con la norma EN V/IDC <113 <113 <113 <113
60974-1
. Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente | Infinitamente
Regolazione corrente _— _— _— _—
variabile variabile variabile variabile
Caratteristica della curva Cadente Cadente Cadente Cadente
Corrente al 100% A 170 170 170 170
Corrente al 60% A 185 200 185 200
ED (duty cycle) alla corrente massima % 55 60 55 60
Corrente di ingresso 11 (bei ED 100%) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Corrente di ingresso |1 (bei ED 60%) A 11,5 14,4 11,5 13,9
Corrente di ingresso 11 (corrente massima) A 12,5 14,4 12,5 13,9
Corrente effettiva di ingresso massima (11eff) A 10,7 12,3 10,7 11,6
Potenza di ingresso S1 (100%) kVA 7,4 8,5 7,4 8,0
Potenza di ingresso S1 (60%) kVA 8,0 10,0 8,0 9,6
Potenza di ingresso S1 (corrente massima) kVA 8,7 10,0 8,7 9,6
Diametro elettrodi saldabili mm 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0 1,5-5,0
Alimentazione
Tensione di alimentazione \Y 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~ 400/ 3~
Frequenza Hz 50 -60 50 -60 50-60 50 -60
Tolleranza tensione di alimentazione positiva % 15 15 15 15
Tolleranza tensione di alimentazione negativa % 15 15 15 15
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Messaggi
Tipo di impianto
Dati tecnici® UM | T250DC | T300DC |T250AC/DC|T 300AC/DC
ControlPro | ControlPro | ControlPro | ControlPro
potonza n usota fmiata 25 25 25 25
Cavo di alimentazione mm?2 4x15 4x15 4x15 4x15
Presa di alimentazione CEE 16 CEE 16 CEE 16 CEE 16
Corrente di ingresso |1 no-load A 0,15 0,15 0,15 0,15
Fusibile di alimentazione ritardato TIG/EL. A 16 16 16 16
Angolo di fase cos ¢ 12 max cos @ 0,97 0,97 0,97 0,97
Rendimento A a 12 max A
T I B o 6 o
Potenza raccomandata motogeneratore kVA >13/3 ~ >16/3 ~ >13/3 ~ >16/3 ~
Impianto
Classe di protezione IP 23S 23S 23S 23S
Classe di isolamento B B B B
Metodo di raffreddamento F F F F
Emissioni rumorose db(A) <70 <70 <70 <70
Norme di riferimento EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
Designazione CE, S CE, S CE, S CE, S
Dimensioni e pesi
Dimensioni (Lungh. x Larg. x Alt.) mm 430 x 185 x 326 483 x 185 x 326
Peso del generatore kg 14,3 14,5 16,3 16,3
Tab. 9:  dati tecnici
ED = impianto operativo
*) misurati a temperatura ambiente di 40° C
18 Messaggi
18.1 Messaggi di avviso
Dopo che il messaggio € apparso, I'impian-
to continuera a funzionare con prestazioni
ridotte; I'errore deve essere corretto nel piu
breve tempo possibile
ngl- Nota Causa Possibile rimedio
HO1 Possibile rimedio Tensione di rete troppo bassa Controllare la tensione di alimentazione
HO3 Ventilatore Ventilatore non funzionante Contattare il servizio di assistenza
HO04 PFC PFC non efficiente Contattare il servizio di assistenza
HO5 Errore di somma di controllo | Mancata comunicazione con la EE- SpegnereT e riaccgndgre la macchina, se
EEProm prom necessario eseguire il master reset
HO6 Errore di lettura/scrittura EE- | Mancata comunicazione con la EE- SpegnereT e riaccgndfere la macchina, se
Prom prom necessario eseguire il master reset
o | e e o® P ™12 | mpostare 1D s

Tab. 10: Messaggqi di avviso
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Messaggi

18.2 Messaggi di errore
Se il messaggio persiste & necessario un
intervento di assistenza tecnica.
Cg:" Errore Causa Possibile rimedio
E01-01 | Sovratemperatura sec. diodo
£01-02 Sovratemperatura modulo
primario Consentire all'impianto di raffreddarsi non
Duty cycle superato |
Sovratemperatura trasforma- usandolo
E01-03
tore
E01-05 | Sovraccarico termico PFC
E02-00 | Sovratensione rete rete Tensione di rete troppo alta Verificare la tensione di rete
. . Verificare il collegamento del cavo massa
E04-01 | Controllo cavo di terra Corrente errata su cavo di terra e della pinza di massa,
. . . . N Controllare ed eventualmente sostituire il
Elettropompa (in presenza di | Cavo di connessione o circuito di . ; ;
gruppo di raffreddamento) raffreddamento difettosi cavo di connessione LorchNet o il gruppo
£05.00 di raffreddamento
Controllo tipo di torcia (ope- . Utilizzare torcia raffreddata ad aria
rando con torcia raffreddata Collegamento torcia non corretto (riconosciuta dal ponticello tra i contatti 4
. (raffreddata ad acqua) : .
ad aria) e 5 della spina della torcia)
E06-00 | Sovratensione secondaria Tensione iniziale troppo elevata
E09-00 | Rilevamento tensione Errore di rilevamento tensione Contattare il servizio di assistenza
E09-01 | Presa rilevamento tensione Errore di rilevamento tensione modulo 2
. . Comando a distanza, torcia o connes- | Controllare ed eventualmente sostituire la
E10-00 | Torcia / comando a distanza T o .
sioni difettose torcia o il comando a distanza
E10-01 | Sovratemperatura torcia Torcia sovraccarica Far raffreddare la torcia
E12-00 | Modulo di potenza Inlz_lallzza2|one modulo di potenza
fallita
E13-01 | Sensore temperatura sec. diodo
E13-02 | Sensore temperatura modulo
primario Sensore di temperatura non funzio-
- | nante
E13-03 | Sensore temperatura trasfor
matore _ o )
E13-04 | Sensore temperatura PFC Contattare il servizio di assistenza
E14-00 | Tensione di alimentazione t(;g:(;sto sistema di alimentazione in-
E15-00 | Rilevamento corrente Errore di rilevamento corrente
E16-00 | Disattivazione sovracorrente L gssorblmengo di corrente del gruppo
alimentatore & troppo alto
E19-00 | Dispositivo di innesco Dispositivo di innesco difettoso
E22-00 | Sottotensione rete Tensione di rete troppo bassa Verificare la tensione di rete
VRD (Voltage reduction de- VRD difettoso o cortocircuito tra torcia Torcia € pinza porta elgttrodo non devono
E25-00 vice) e pezzo da saldare essere in contatto con il cavo di massa
P all'accensione dell'impianto
) . Gruppo errato o guasto, software di
E30-00 | Errore configurazione sistema errato
E30-03 Riconoscimento quadro co- Riconoscimento quadro comandi ) L .
V2| mandi difettoso Contattare il servizio di assistenza
E33-01 | Alimentatore Alimentatore modulo non simmetrico
E34-00 | Ventola Corrente ventola eccessiva
Tab. 11:  Messagqi di errore
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Dichiarazione di conformita

19 Smaltimento

Solo per i paesi della Comunita Europea

Non smaltire gli utensili elettrici insieme a
materiali di diversa natura!

20 Servizio assistenza

Lorch Schweif3technik GmbH
Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Tel. +49 7191 503-0

Fax +49 7191 503-199

21 Dichiarazione di conformita

Noi sottoscritti dichiariamo che questo prodotto €& stato
costruito in conformita ai seguenti standard o documenti
ufficiali EN 60974-1:2018, EN 60974-2:2017, EN 60974-
3:2017, EN 60974-10:2018 CL.A in conformita alle linee
guida 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2018

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweiltechnik GmbH

In accordo con la direttiva europea 2012/19/EU riguar-
dante i rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche
in accordo con le leggi nazionali, gli utensili elettrici che
hanno raggiunto il loro fine vita, devono essere raccolti
e smaltiti separatamente; devono inoltre essere inviati
a centri di recupero per garantirne la compatibilita am-
bientale.

Portale di download Lorch
http://www.lorch.eu/download

Qui & possibile reperire ulteriore documentazione tecni-
ca sul prodotto.
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