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Zeichenerklarung

1 Gerateelemente

1 2 3 4
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LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 1:  Geréteelemente
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Tragegurt
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Anschlussbuchse Pluspol

2 Zeichenerklarung

21 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.

Gefahr von Sachschaden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kénnen Schaden an Werkstucken, Werk-
zeugen und Einrichtungen die Folge sein.
Allgemeiner Hinweis!
Bezeichnet nutzliche
Produkt und Ausriistung

i

Informationen zu

8 Anschlussbuchse Minuspol
9 Anschlussbuchse Brenner-Steuerstecker
10 Lufteinlass

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

2.2 Bedeutung der Bildzeichen am Gerat

Gefahr!

Benutzerinformation im Bedienungshand-
buch lesen.

Netzstecker ziehen!

Vor dem Offnen des Gehaduses ist der
Netzstecker abzuziehen

10.15
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3 Zu lhrer Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerat ist nur
mdglich, 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-
fallverhlitungsvorschrift (UVV?").

Vor SchweilRbeginn Lésungsmittel, Entfet-
tungsmittel und andere brennbare Mate-

abdecken. Schweilten Sie nur, wenn die
Umgebungsluft keine hohen Konzentrati-
onen von Staub, Sauredampfen, Gasen
oder entziindlichen Substanzen enthalt.
Besondere Vorsicht ist geboten bei Repa-
raturarbeiten an Rohrsystemen und Be-
haltern, die brennbare Flussigkeiten oder
Gase beinhalten oder beinhaltet haben.

Beruhren Sie niemals Netzspannung fiih-

‘ rialien aus dem Arbeitsbereich entfernen.
Nicht bewegliche brennbare Materialien

Gehauses. Berlhren Sie niemals die
Schweillelektrode oder Schweildspannung

fuhrende Teile bei eingeschaltetem Gerat.

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

:? \\H/.
v‘?’ rende Teile innerhalb oder auRerhalb des

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

Geeignete Absaugvorrichtung fir Gase

! I und Schneiddampfe verwenden.

111 Verwenden Sie ein Atemgerat, falls die Ge-
fahr besteht, Schweil3- oder Schneiddamp-

fe einzuatmen.

Wird bei der Arbeit das Netzkabel bescha-
\5/ digt oder durchtrennt, Kabel nicht berthren
||ﬁ sondern sofort den Netzstecker ziehen.
Geréat niemals mit beschadigtem Kabel be-

nutzen.

Platzieren Sie einen Feuerloscher in ihrer

Reichweite.
Fuhren Sie nach Beendigung der Schweil}-

arbeiten eine Brandkontrolle durch (siehe

UVV*).

Versuchen Sie niemals, den Druckminde-
% rer zu zerlegen. Defekten Druckminderer
u‘\ ersetzen.

N1

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

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

Der maximal zulassige Neigungswinkel fiir

Transport und Aufstellung betragt 10°.

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

U Auf guten und direkten Kontakt der Werkstucklei-
tung in unmittelbarer Nahe der Schweillstelle achten.
Den Schweillstrom nicht Uber Ketten, Kugellager,
Stahlseile, Schutzleiter etc. fiihren, da diese dabei
durchschmelzen kénnen.

O 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 funktionsféahigen Schutzleiter besitzen.

U Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Lederschir-
ze tragen.

U Arbeitsplatz mit Vorhdngen oder beweglichen Wan-
den abschirmen.

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

O In geschlossenen Behéltern, unter beengten Ein-
satzbedingungen und bei erhohter elektrischer Ge-
fahrdung 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 andern oder Arbeiten am
Gerat vornehmen.

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

10.15
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Gerauschemission

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 bestimmungsgemals.
Fir 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 fuir den Einsatz im gewerblichen und indus-
triellen Bereich bestimmt. Es ist tragbar und ist sowohl

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

Das Gerat ist bestimmt zum Elektrodenschweil’en. Zu-
sammen mit einem WIG-Brenner kann das Gerat zum
WIG-Schweilten mit Gleichstrom von

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

Nickel und seinen Legierungen,
Sondermetallen wie Titan, Zirkonium und Tantal
eingesetzt werden.

Das Gerat ist nicht bestimmt fir das WIG-Schweil3en mit
Wechselstrom von Aluminium und Magnesium.

6 Gerateschutz

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

Das Gerat wird durch einen Lifter gekihilt.

O Achten Sie deshalb darauf, dass der Lufteinlass 10
immer frei ist.

U Stecken Sie keine Gegenstande durch die Liftungs-
schlitze. Sie kénnten dadurch den Lufter beschadi-
gen.

O Schweillen Sie niemals, wenn der Lifter defekt ist,
sondern lassen Sie das Gerat reparieren.

Verwenden Sie keine starkeren Sicherungen als die an-
gegebene Absicherung auf dem Typenschild des Gera-
tes.

Einschaltdauer (ED)

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

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

7 UVV-Prifung

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

Auch nach Anderung oder Instandsetzung der Anlage
muss eine Sicherheitsiberprifung durchgefihrt wer-
den.

@

Unsachgemaly durchgefuhrte UVV-Pru-
fungen kénnen zur Zerstorung der Anlage
fuhren. Nahere Informationen Uber UVV-

Prifungen an SchweiRanlagen erhalten
Sie bei autorisierten Lorch Service-Stutz-
punkten.

8 Gerauschemission

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

10.15
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9 Elektromagnetische Vertrag-
lichkeit (EMV)

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

U Das Gerat ist bestimmt zum Schweilen bei gewerb-
lichen als auch industriellen Einsatzbedingungen
(CISPR 11 class A). Bei Einsatz in anderen Umge-
bungen (z. B. Wohngebieten) kdnnen andere elektri-
sche Gerate gestort werden.

U Elektromagnetische Probleme bei der Inbetriebnah-
me koénnen 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 flr
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.

10 Netzanschluss

Das Geréat 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 o6ffentlichen 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 tatsachlichen Einschalt-
dauer von groRer finfzehn Prozent fihrt dazu, dass die
nach IEC 61000-3-12 definierten Grenzwerte fir Rsce
Uberschritten werden. Wenn das Gerat mit einer ent-
sprechend hohen Beanspruchung an einem o6ffentlichen

Niederspannungsnetz betrieben werden soll, ist das Ein-
vernehmen des Netzversorgers bezuglich des Anschlus-
ses des Gerates seitens des Anwenders einzuholen.

1 Transport und Aufstellung

Verletzungsgefahr durch Herabstiirzen
und Umstiirzen des Geréts.

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

Ziehen Sie vor dem Transport den Netzste-
cker ab.

Schlieften Sie vor dem Transport die Gas-
flasche vom Schweildgerat ab.

Heben Sie das Gerat nicht mittels eines
Gabelstaplers oder ahnlichem am Gehéau-
se oder Tragegurt an.

Stellen Sie das Gerat nur auf festen, ebe-
nen und trockenen Untergrund. Der maxi-
mal zulassige Neigungswinkel fur die Auf-

stellung betragt 10°.

Achten Sie darauf, dass die Luftungsschlitze der Kuhlrip-
pen immer frei sind und nicht abgedeckt werden.

12  Kurzbedienungsanleitung
< Schutzgasflasche nahe der Anlage aufstellen und vor
Umfallen sichern.

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

2 Druckminderer an Schutzgasflasche anschlieRen.

< Schutzgasschlauch von Anlage an Druckminderer
anschlieffen und Schutzgasflasche 6ffnen.

2 Werkstlckleitung an der Anschlussbuchse Pluspol 7
anschlielen

2 WIG Brenner an der Anschlussbuchse Minuspol 8
anschlielen

o Steuerstecker des WIG Brenners in Buchse 9 ein-
stecken

2 Netzstecker in Steckdose einstecken
2 Anlage am Hauptschalter 2 einschalten

< Mit Taster Schweilverfahren WIG, 2-Takt einschal-
ten

2 Den gewiinschten Schweilystrom am Drehknopf ein-
stellen

v' Das Gerat ist schweil3bereit

10.15
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Vor der Inbetriebnahme

13 Vor der Inbetriebnahme

Abb. 2:  Tragegurt befestigen

6 Tragegurt 11

13.1 Tragegurt befestigen

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

13.2 Werkstiickleitung anschlieBen

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

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

Kunststoffschieber

Legen Sie den Werkstiickanschluss niemals lose auf.
Schlieflen Sie die Masseanzange fest an den Schweil3-
tisch oder das Werkstick an.

13.3 Stromversorgung anschlieBen

A

Abb. 3:

Legen Sie die Massezange nicht auf die Schweilanlage,
da sonst der Schweif3strom Uber die Schutzleiterverbin-
dung gefuhrt wird und diese zerstort.

Werkstiickleitung

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

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

U Wollen Sie den vollen Leistungsbereich des Schweil}-
gerats nutzen, dann verwenden Sie ein Aggregat mit
mindestens 8500 VA Abgabeleistung.

O Beachten Sie dabei: Wenn das Aggregat in den Uber-
lastungszustand kommt, kann ein Pulsen des Licht-
bogens oder ein Lichtbogenabriss auftreten.

U Verwenden Sie keine Aggregate mit einer geringeren
Abgabeleistung als 2000 VA einphasig.

Netzkabelverlangerungen

U Verwenden Sie nur einwandfreie Netzkabelverlan-
gerungen, die der angegebenen Absicherung genu-
gen.

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

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

10.15
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13.4 SchweiBverfahren Elektrode

Elektroden-SchweiRkabel anschliefen

SchlieRen Sie das Elektroden-Schweiltkabel an die An-
schlussbuchse Minus 8 oder Plus 7 an und sichern Sie
das Kabel mit einer Rechtsdrehung.

Beachten Sie bei der Auswahl einer ge-
eigneten Stabelektrode die Hinweise des
Herstellers. Der Elektrodendurchmesser
ist abhangig von der Dicke des zu schwei-
Renden Materials.

ElektrodenschweiRen mit positiver (+) Elektrode:

2 Schliel3en Sie den Elektrodenhalter an den Pluspol 7
des Gerates an und sichern Sie ihn mit einer Rechts-
drehung des Steckers.

Elektrodenschweifl’en mit negativer (-) Elektrode:

2 Schlieflen Sie den Elektrodenhalter an den Minus-
pol 8 des Gerates an und sichern Sie ihn mit einer
Rechtsdrehung des Steckers.

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

13.5 SchweiRverfahren WIG

Gefahr durch Elektroschock!

Bei gewahlter Funktion HF-Ziinden liegt
amBrennereinehoheZiindspannungan.
Beriihren Sie niemals die SchweiBelek-
trode oder SchweiRspannung fiihrende
Teile bei eingeschaltetem Gerat.

Elektrode einsetzen

Nicht das Spannhilsengehduse 51 und die
Gasduse 50 demontieren.

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

@

U Spannhilse 53, Spannhilsengehause 51 und Elek-
trode 54 missen den selben Durchmesser aufwei-
sen.

U Die Gasdtise 50 muss auf den Elektrodendurchmes-
ser abgestimmt werden.

WIG-Brenner anschlieBen
Gefahr durch Elektroschock!

An die Anschlussbuchse 9 darf nur der
Steuerstecker des WIG-Brenners an-
geschlossen werden. Niemals etwas
anderes zur Steuerung einstecken wie
z.B. Relaiskontakt einer Automatisie-
rungssteuerung oder einen Handtaster,
da an der Buchse stets die volle Ziind-
spannung anliegt, auch wenn der Steu-
erstecker nicht eingesteckt ist.

Abb. 4:  WIG-Brenner

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

Schieben Sie die Elektrode 54 in die Spannhiilse 53
ein.

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

0090

(Y

Abb. 5:  Steuerstecker WIG-Brenner
2 Schliefen Sie den WIG-Brenner 58 an den Minuspol
8 an und sichern Sie ihn mit einer Rechtsdrehung.

o Stecken Sie den Brenner-Steuerstecker 57 in die An-
schlussbuchse 9 ein.

10.15
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Vor der Inbetriebnahme

Schutzgasflasche anschlieRen

Abb. 6:  Gasanschluss

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

Sicherungskette.

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

blasen.

< SchlieRen Sie den Druckminderer 64 an die Schutz-

gasflasche 60 an.

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

61

o Starten Sie den ,Gastest” und stellen Sie die Gas-
menge an der Einstellschraube 66 des Druckminde-
rers ein. Die Gasmenge wird am Durchflussmesser

63 angezeigt.
Faustformel:
Gasdisengrofie = Liter/min.

1 Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanometer 62 an-

gezeigt.

-10 -
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Inbetriebnahme HandyTIG 180 DC ControlPro

LORCH

14  Inbetriebnahme HandyTIG 180 DC ControlPro
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
‘ ‘ ‘ Control Pro ‘ ‘
o @
” : . HandyTIG 180Dc
9 31 30 29 28 27 26 25
Abb. 7:  Bedienfeld Handy 180 DC ControlPro
9 Anschlussbuchse Brenner-Steuerstecker 23 LED 2-Takt
in diese Buchse wird der Steuerstecker des leuchtet bei gewahlter Betriebsart 2-Takt (nur
WIG-Brenners eingesteckt. bei Schweillverfahren WIG).
15  7-Segment-Anzeige 24 LED 4-Takt
zeigt die gewahlte Stromstérke an. leuchtet bei gewahlter Betriebsart 4-Takt (nur
Bei aktivierten Nebenparametern wird abwech- bei Schweiltverfahren WIG).
sel:lcrind?rrCoc:]e und. dter Einstellwert des Neben- 25  Taster WIG/2-Takt/4-Takt
para e"e S angezeg. dient zur Auswahl der Betriebsart WIG sowie
16 :—EDhStt?fgng o der 78 A dem Modus 2-Takt und 4-Takt.
165u\(/:virg dearulf;hﬁarézgn dee;n _eze(Simten -Anzelge 26 Taster Elektrode/Slope/Pulsen
9 gt dient zur Auswahl der Betriebsart Elektrode
17 LED Fernregler _ sowie dem Modus Slope und Pulsen
Handfernregler angeschlossen: _ Zur Auswahl der Betriebsart Elektrode muss
LED leuchet dauerhaft, Drehknopf Schweistrom der Taster fiir mindestens 2 Sekunden gedriickt
27 ohne Funktion, Einstellung nur am Handfern-
. werden.
regler moglich. )
FuRfernregler angeschlossen: 27  Drehknopf Schweilstrom .
der Drehknopf 27 gibt den maximalen Wert flr stromes.
den Stellbereich des Fulfernreglers vor. Sind 28 LED Job?2
z.B. 100A eingestellt, kbnnen mit dem Ful¥fern- leuchtet bei ausgewahltem Job 2
regler 5A-100A abgerufen werden. blinkt nach dem Speichern von Job 2.
18 LEDHF 29 Taste Job 2
leuchtet bei ausgewahlter Funktion HF min. 3 Sek. driicken, speichert die aktuellen
(berGihrungsfreies Zinden). Einstellungen als Job.
19 LED Pulsen Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.
leuchtet bei ausgewahlter Funktion Pulsen 30 LEDJob1
(gepulst wird zwischen Schweil3strom I, und 1,). leuchtet bei ausgewahltem Job 1
20 LED Elektrode blinkt nach dem Speichern von Job 1.
leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode. 31 Taste Job 1

21

22

LED Slope

leuchtet bei ausgewahlter Funktion Slope
(Stromanstieg, Stromabsenkung).

LED WIG

leuchtet bei gewahlter Betriebsart WIG.

min. 3 Sek. driicken, speichert die aktuellen
Einstellungen als Job.
Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.

10.15
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Inbetriebnahme HandyTIG 180 DC ControlPro

Vergewissern Sie sich vor dem Einschal-
ten, dass der Elektrodenhalter bzw. die
Elektrode den Schweiftisch, das Werk-
stiick oder einen anderen elektrisch lei-
tenden Gegenstand nicht berthrt, damit
Sie beim Einschalten nicht unbeabsichtigt
einen Lichtbogen zinden. Ein unbeabsich-
tigt gezuindeter Lichtbogen kann den Elek-
trodenhalter, den Schweiltisch, das Werk-
stiick oder das Gerat beschadigen.

@

141 SchweiRverfahren Elektrode

Anlage einschalten

2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 2 ein.

2 Driicken Sie den Taster 26 fir mindestens 2 Sekun-
den.

v' Das Symbol Elektrode (LED 20) leuchtet.

2 Drlicken Sie erneut die Taste 26 um die Funktion Pul-
sen ein oder aus zu schalten.

2 Stellen Sie mit dem Drehknopf 27 den gewtlinschten
Schweil}strom ein.

Lichtbogen ziinden

2 Berlihren Sie das Werkstlick an der zu schweil3en-
den Stelle kurz mit der Elektrode und heben Sie die
Elektrode etwas an.

v" Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstlick und
Elektrode.

Pulsen

2> Dricken Sie die Taste 26 bis das Symbol Pulsen
(LED 19) leuchtet.

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe Unterkapi-
tel Nebenparameter aufrufen).

o Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitstrom I,
(Code ,| 2%) aus.

o Stellen Sie den gewilnschten Zweitstrom-Wert mit
dem Drehknopf 27 ein. Der Einstellwert basiert in %
vom Schweilistrom I,.

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

2 Stellen Sie die gewilnschte Pulsfrequenz mit dem
Drehknopf 27 ein.

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

9 Stellen Sie das gewilnschte Pulstastverhalt-
nis mit dem Drehknopf 27 ein. Der Einstellwert
gibt den Anteil in % des Schweillstroms I, an.
Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 % Schweil3-
strom |, und 40 % Zweitstrom |,

2 Verlassen Sie die Nebenparameter.

14.2 SchweiBverfahren WIG

Anlage einschalten
<2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 2 ein.

2 Dricken Sie den Taster 25 um die Betriebsart WIG
einzuschalten und zwischen der Betriebsart 2-Takt
und 4-Takt zu wechseln

v" Das Symbol WIG (LED 22) und 2-Takt (LED 23) oder
4-Takt (LED 24) leuchtet.

2 Dricken Sie mehrfach die Taste 26 um die Funktion
Slope sowie Pulsen ein- oder auszuschalten.

2 Stellen Sie mit dem Drehknopf 27 den gewlnschten
Schweilistrom ein.

Lichtbogen ziinden

2 Halten Sie die Elektrode des WIG-Brenners dicht
Uber das Werkstiick und ziinden Sie den Lichtbogen
mit der Brennertaste 70.

v' Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstiick und
Elektrode.

U Bei gewahltem Nebenparameter HF-Zinden Off
muss mit der Elektrode des WIG-Brenners kurz das
Werkstlick bertihrt werden.

Pulsen

2 Driicken Sie die Taste 26 so oft, bis das Symbol Pul-
sen (LED 19) leuchtet oder in Kombination mit dem
Symbol Slope (LED 21) leuchtet.

2 Rufen Sie die Nebenparameter auf (siehe Unterkapi-
tel Nebenparameter aufrufen).

o Wahlen Sie den Nebenparameter Zweitstrom I,
(Code ,| 2%) aus.

o Stellen Sie den gewilnschten Zweitstrom-Wert mit
dem Drehknopf 27 ein. Der Einstellwert basiert in %
vom Schweilistrom I,.

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

2 Stellen Sie die gewilinschte Pulsfrequenz mit dem
Drehknopf 27 ein.

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

9 Stellen Sie das gewilnschte Pulstastverhalt-
nis mit dem Drehknopf 27 ein. Der Einstellwert
gibt den Anteil in % des Schweilstroms I, an.
Beispiel: 60 % entspricht den Anteilen 60 % Schweil3-
strom I, und 40 % Zweitstrom 1.

2 Verlassen Sie die Nebenparameter.

14.3 Jobs

Das Handy 180 DC ControlPro verfligt Gber 4 Jobs die
individuell programmiert werden kénnen. Es sind je 2
Jobs in den beiden Betriebsarten Elektrode und WIG
verfugbar. In einem Job werden alle im Gerat einstellba-
ren Haupt- und Nebenparameter gespeichert.

Werkseitig sind alle Jobs mit Standardwerten vorpro-
grammiert.

-12 -
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LORCH

Job speichern
o Stellen Sie das Schweillgerat wie gewlnscht ein.

< Driicken Sie flir mindestens 3 Sekunden die Taste ,1“
31 oder ,2“ 29.

v' Zur Bestéatigung blinkt die entsprechende LED 28
oder LED 30 zwei mal auf.

Job auswaéhlen

2> Dricken Sie kurz die Taste ,1“ 31 oder ,,2“ 29.

v' Als Bestatigung fiir den ausgewahlten Job leuchtet
die entsprechende LED 28 oder LED 30 dauerhaft.

Job verlassen

> Drehen Sie am Drehknopf 27 oder Driicken Sie kurz
die Taste 25 oder 26.

14.4 Nebenparameter aufrufen

2 Dricken Sie zeitgleich kurz die Tasten ,1* 31 und ,2°
29.

v' In der 7-Segment-Anzeige wird abwechselnd der
Parameter-Code und der dazugehdrige Einstellwert
angezeigt.

2 Der Einstellwert kann durch Drehen des Drehknop-
fes 27 eingestellt werden.

< Durch Driicken der Taste ,1“ 31 oder ,2“ 29 wird der
vorherige oder nachfolgende Nebenparameter ange-
zeigt.

O Je nach gewahlter Betriebsart und Funktion stehen
unterschiedliche Nebenparameter zur Verfiigung.

Modus
T S
3 2 0| XX
o ° @ J|®|w
Parameter 3 © 2 <1iolin
o = o glN| T
8 2 01919
7 i w=s=s
Gasvorstromzeit C’ =10,1s [0,1..10s X | X
Startstrom 5\& 50 % |5...200 % X | X
Startstrom-Zeit 5\& 0,1s (0,0...20s X

Hotstart 125 % |5...200 % X

S|k

Hotstart-Zeit 5\& 10s [00.20s |x
St ti
Ut |UIPS|s% |o.09% |,

Zweitstrom |,

(% von Schweil- @ 50 %

1...200 % X | X| X

strom |,)
Piﬁ 5,0Hz 0,2..500 X | x| x

Pulsfrequenz

Pulstastverhaltnis
(% Anteil von
Schweifltstrom 1)

Hz
BIPI |50 %

1..99 % X | X|x

Modus

T S
3 2 o|E|E
Q © ()] Tl ol ®
Parameter K © 2 <1iolin
(&) 'g ] gy
8 2 2199
2] i w=s=

Stromabsenkung o o
(Donnslone) dln|§|20% |0..99% x | x
Endstrom E|m |25% |[5..200 % x | x

Endstrom-Zeit @E‘ﬁ] 0,2s |[0..20s X

Gasnach-
stromzeit (in %
abhangig vom
Schweilistrom)
1 0,

e 100 enspremhen | = =15 | 100 % |20..500 % | | x | x
50A --> 3,5 Sek.
100 A --> 5,1 Sek.
140 A --> 6,4 Sek.
180 A --> 7,7 Sek.

HF-Ziinden OFF...On X

 |HIF |oFF

Tab. 1:  Nebenparameter ControlPro

2 Dricken Sie zeitgleich kurz die Tasten ,1* 31 und ,2°
29 um die Nebenparameter zu verlassen.

14.5 Sonderfunktionen

Gastest, Bedienfeldtest
2 Dricken Sie zeitgleich die Tasten 25 und 26 fir min-
destens 2 Sekunden.

v' Flr 30 Sekunden schaltet das Gasventil durch, alle
Bedienfeldanzeigen leuchten und in der 7-Segmen-
tanzeige 15 wird ,GAS" angezeigt.

1 Der Gas- und Bedienfeldtest kann durch Driicken der
Taste 25 abgebrochen werden.

Software-Version
2> Dricken Sie zeitgleich die Tasten 26 und 29 fir min-
destens 1 Sekunde.

v' Die Software-Versionen des Bedienfeldes und der
Hauptplatine wird angezeigt (z.B. dsp 2.3, St 1.1).

Master-Reset

Achtung! Alle personlichen Einstellun-
gen gehen verloren.

Alle Schweil’- und Nebenparameter sowie
die abgespeicherten Jobs werden auf ihre
Werkeinstellung zurlickgesetzt (Master-
Reset Funktion).

2 Driicken Sie zeitgleich die Tasten 25 und 31 flir min-
destens 5 Sekunden.

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

10.15
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Inbetriebnahme HandyTIG 180 DC BasicPlus

15 Inbetriebnahme HandyTIG 180 DC BasicPlus
35 36 37 38 3940 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
7
30 150
5 180
‘” n HandyTIG 180Dnc
9 45 44
Abb. 8:  Bedienfeld Handy 180 DC BasicPlus
9 Anschlussbuchse Brenner-Steuerstecker 41 LEDWIG
in diese Buchse wird der Steuerstecker des leuchtet, wenn das Schweillverfahren WIG
WIG-Brenners eingesteckt. eingeschaltet ist.
35 LED Stérung 42 LED 4-Takt
leuchtet dauerhaft, wenn die Anlage Uberhitzt leuchtet, wenn die Betriebsart 4-Takt ausge-
ist, blinkt im Stoérungsfall, kein Ziinden des wahlt wurde (nur bei Schweillverfahren WIG).
Lichtbogens mdglich. Brennertaste driicken = Ziindstrom flief3t
Nach Einschalten der Anlage blinkt die LED Brennertaste loslassen = Schweil}strom flief3t
kurz zum Selbsttest. Brennertaste driicken = Endstrom flief3t
36 LED Fernregler Brennertaste loslassen = Lichtbogen geht aus
Handfernregler angeschlossen: 43 LED Slope
LED leuchet dauerhaft, Drehknopf Schweil}strom leuchtet, wenn die Funktion Slope ausgewahit
45 ohne Funktion, Einstellung nur am Handfern- wurde.
regler moglich. 2-Takt - Beim Starten des Schweilvorganges
FuRfernregler angeschlossen: fahrt die Anlage vom Ziindstrom auf den einge-
der Drehknop_f 45 gibt den maximalen Werjt far Beenden des Schweilivorganges fahrt die An-
z.B. 100A eingestellt, kbnnen mit dem Ful¥fern- Strom (= Stromabsenken).
regler 5A-100A abgerufen werden. 4-Takt - Beim Starten des Schweillvorganges
37 Netz fahrt die Anlage vom Startstrom auf den einge-
leuchtet, das Gerat ist betriebsbereit. stellten Schweil3strom (= Stromanstieg). Beim
38 LED Elektrode Beenden des Schweildvorganges fahrt die
leuchtet, wenn das SchweilRverfahren Elektro- Anlage vom eingestellten Schweillstrom auf
de ausgewahlt wurde. Endstrom (= Stromabsenken).
39 LEDHF 44  Taster Betriebsart/Modus
leuchtet wenn die Funktion HF ausgewéhn dient zur Auswahl der verschiedenen Betriebs-
wurde. arten und Modi.
40 LED 2-Takt 45 Drehknopf Schweil3strom
leuchtet, wenn die Betriebsart 2-Takt ausge- dient zum stufenlosen Einstellen des Schweil3-
wahlt wurde (nur bei SchweilRverfahren WIG). stromes.
Brennertaste driicken = Lichtbogen ziindet
Brennertaste loslassen = Lichtbogen geht aus
-14 - 10.15
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Vergewissern Sie sich vor dem Einschal-
ten, dass der Elektrodenhalter bzw. die
Elektrode den Schweilftisch, das Werk-
stiick oder einen anderen elektrisch lei-
tenden Gegenstand nicht berthrt, damit
Sie beim Einschalten nicht unbeabsichtigt
einen Lichtbogen zinden. Ein unbeabsich-
tigt gezuindeter Lichtbogen kann den Elek-
trodenhalter, den Schweiltisch, das Werk-
stlick oder das Gerat beschadigen.

@

15.1 SchweiBverfahren Elektrode

Anlage einschalten

2 Schalten Sie die Anlage am Hauptschalter 2 ein und
wahlen Sie mit dem Taster 44 das Schweil3verfahren
Elektrode aus.

v' Das Symbol Elektrode (LED 38) leuchtet.

o Stellen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewlinschten
Schweil}strom ein.

Lichtbogen ziinden

o Berlihren Sie das Werkstlick an der zu schweil3en-
den Stelle kurz mit der Elektrode und heben Sie die
Elektrode etwas an.

v Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstiick und
Elektrode.

15.2 SchweiBverfahren WIG

Anlage einschalten

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 2 ein.

2 Wahlen Sie mit dem Taster 44 das Schweilverfahren
WIG aus.

v" Das Symbol WIG (LED 41) leuchtet.

2 Stellen Sie mit dem Drehknopf 45 den gewtlinschten
Schweil3strom ein.

Einstellung Nebenparameter

Die Anlage verfugt Uber Schwei3-Nebenparameter, die
werkseitig auf Standardwerte programmiert sind. Diese
Nebenparameter kdnnen vom Anwender verandert wer-
den.

Parameter LED | min. | Standard | max.
Zweitstrom 38 Imin  |0,5*I1 2*11
Startstrom 41 Imin 0,5*I11 17"
Endstrom 40 Imin 0,5*I1 1*11
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500
(Down)Slope [A/s] |43 20 100 500
Hotstart* 36+38 |1,25* |1,5* 11 1,75

11 11
Hotstartzeit [s]* 36+41 |0 1 5
Gasvorstromzeit [s] | 36+40 |0,1 0,1 1

Parameter LED | min. | Standard | max.
Gasnachstromzeit |36+42 [t1=0 |[t1=3 t1=8
[s1=(I1*0,04) + t1
Gasspllen [s] 36+43 |0,5 1 2,5

Tab. 2:  Nebenparameter BasicPlus

* nur bei Modus Elektrode wirksam
Imin = minimal Strom (5A)
11 = Schweil}strom

Programmier-Modus einschalten:

2 Dricken Sie die Taste 44 und halten Sie diese ge-
druckt.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 2 ein.
v" Programmiermodus ist aktiv.

2 Durch wiederholtes Betatigen des Tasters 44, kon-
nen die verschiedenen Parameter durchgeschaltet
werden.

Parameter andern:

2 Wahlen Sie den gewlnschten Parameter mit der
Taste 44 aus (zugehorige LEDs blinken, siehe Tab.
Nebenparameter)

2 Stellen Sie den Parameterwert mit Drehknopf 45
ein.

> Bestatigen Sie den neuen Wert durch Driicken der
Taste 44 (LEDs blinken kurz auf).

U Im Anhang dieses Handbuches sind Schablonen ab-
gedruckt, um die Einstellung der Nebenparameter zu
erleichtern.

O Grundsatzlich ist der Standardwert eines Nebenpa-
rameters auf Mittenstellung (12 Uhr-Position) des
Drehknopfes 45.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 2 aus und
warten Sie bis alle LEDs erloschen sind.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 2 wieder
ein.

v' Die neuen Parameter sind aktiv.

Riicksetzen auf Werkeinstellung:
2 Schalten Sie den Programmier-Modus ein.

2 Halten Sie die Taste 44 gedrickt bis alle LEDs zum
zweiten mal aufblinken, alle Nebenparameter werden
auf ihre Standardwerte zuriickgesetzt

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 2 aus und
warten Sie bis alle LEDs erloschen sind.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter 2 wieder
ein.

v" Die neuen Parameter sind aktiv.

10.15
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Up/Down-Brenner

16

16.1

Up/Down-Brenner

72
Brennerfunktionen

73

Abb. 9:

70

71

Up/Down Brennertasten

Brennertaste Start/Stopp
Startet und beendet den SchweilRvorgang

Brennertaste Zweitstrom

wahrend des Schweillvorganges kann durch
Betatigen dieses Brennertasters der Zweitstrom
12 aufgerufen werden (Standardeinstellung: 50%
vom Schweilistrom I,). Der Zweitstrom flielt so-
lange der Brennertaster betatigt wird.

Ist die Funktion Slope eingeschaltet, kann mit die-
sem Brennertaster das Stromabsenken vorzeitig
beendet werden.

Down/Job 1

wahrend des Schweillvorganges kann durch Be-
tatigen dieses Brennertasters der Schweil3strom
[, veringert werden (der Zweitstrom |, kann nicht
verandert werden).

Ist ein Job aktiv (LED 30 oder 31 leuchtet) kann
mit den Brennertasten Job 1 und 2 zwischen den
beiden Jobs gewechselt werden.

Up/Job 2

wahrend des Schweillvorganges kann durch Be-
tatigen dieses Brennertasters der Schweil3strom
I, erhdht werden (der Zweitstrom I, kann nicht
verandert werden).

Ist ein Job aktiv (LED 30 oder 31 leuchtet) kann
mit den Brennertasten Job 1 und 2 zwischen den
beiden Jobs gewechselt werden.

-16 -
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17  Meldungen
17.1 Hinweis- und Fehlermeldungen HandyTIG 180 DC ControlPro
Code Storung Mogliche Ursache Beseitigung
HO6 EEProm Kommunikation mit EEProm fehlerhaft | Gerat aus- und wieder einschalten, bzw.
Schreib-/Lesefehler Master Reset ausfiihren
EO1 Ubertemperatur zulassige Einschaltdauer Uberschritten | Gerat in eingeschaltetem Zustand abkuih-
len lassen
Lufter defekt Gerat aus- und einschalten, Lifter muss
kurzzeitig anlaufen, Service verstandigen
E02 Leistungsteil Ansteuerung Leistungsteil fehlerhaft Service verstandigen
EO03 Stromsensor Stromsensor fehlerhaft Service verstandigen
E06 Uberspannung Netzspannung zu hoch Netzspannung Uberprifen
EQ7 Versorgungsspannung 15V |interne Versorgungsspannung fehler- | Service verstandigen
haft
E10 Brenner/Fernregler Fernregler, Brenner oder Anschiisse | Brenner und Fernregler Gberpriifen bzw.
defekt tauschen
E14 Bedienfeld Baugruppe Bedienfeld fehlerhaft Service verstandigen
17.2 Fehlermeldungen HandyTIG 180 DC BasicPlus

Storung

Mogliche Ursache

Beseitigung

LED Netz 37 und LED Stérung 35

leuchten nicht

Netzsicherung defekt

Sicherung wechseln

Nulleiter, Netzphase fehlt

Netzkabel / Netzverlangerungskabel Uberprifen

LED Netz 37 leuchtet und LED
Storung 35 blinkt

Geratefehler

Gerat ausschalten, warten bis LED Netz 37
erlischt, Anlage wieder einschalten

Wenn Stérung immer noch vorhanden, Service
verstandigen

LED Netz 37 leuchtet, aber kein
Schweilistrom

Masseleitung nicht angeschlossen
oder defekt

Masseleitung Uberprufen, ggf. austauschen

Elektrodenhalter oder Brenner nicht
angeschlossen oder defekt

Elektrodenhalter oder Brenner Uberprifen, ggf.
austauschen

LED Stérung 35 leuchtet konstant

ED Uberschritten, Gerat ist Uberhitzt

Geréat in eingeschaltetem Zustand abkihlen
lassen

10.15
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LO RC H Storungsbeseitigung
18  Stoérungsbeseitigung
Storung Mogliche Ursache Beseitigung

Lichtbogen ziindet nicht

kein oder schlechter Massekontakt

Massekontakt sicherstellen

falscher Elektrodendurchmesser

richtigen Elektrodendurchmesser wahlen

Schweifstrom zu niedrig eingestellt

Schweillstrom hoher einstellen

Wolfram-Elektrode verschmutzt oder
falsch angeschliffen

richtig anschleifen, ggf. Elektrode ersetzen

Gasmenge falsch eingestellt

Gasmenge richtig einstellen

Kein Schutzgas

Gasflasche leer

Gasflasche austauschen

Druckminderer defekt

Uberprifen, ggf. austauschen

Gasventil am Brenner nicht gedffnet
oder defekt

Uberprufen, ggf. austauschen

Zu wenig Schutzgas

Brenner undicht

Uberpriifen, ggf. austauschen

Gasschlauch nicht fest

Gasschlauch festziehen

Druckminderer falsch eingestellt oder
defekt

Uberprifen, ggf. austauschen

Poren im Schweil3gut

Brenner undicht

Uberprufen, ggf. austauschen

Gasduse nicht fest

Gasduse festziehen

Brennerkopf defekt

Uberprifen, ggf. austauschen

Werkstiick mit Fett, Rost, OI, usw.
verschmutzt

reinigen

Zugluft

Arbeitsplatz abschirmen

Naht ,kocht” (unruhiger Lichtbogen)

Gaszufuhr fehlt

Uberprifen

falsches Gas

richtiges Gas einsetzen

WIG-Elektrode schmilzt ab

Schweil3strom flr Elektrodendurch-
messer zu hoch eingestellt

richtigen Schweil3strom einstellen

Polung vertauscht und WIG-Brenner
am Pluspol 7 angeschlossen

WIG-Brenner am Minuspol 8 anschlieRen

-18 -
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19 Schaubilder

2-Takt

Schweilstrom

Zweitstrom /

Zundstrom

Min. Strom

Gasvorstromen
Upslope
Downslope
Gasnachstromen

betatigt ‘
Brennertaster : : >
Start/Stopp

betatigt
Brennertaster >
Zweitstrom

4-Takt

Schweildstrom

Zweitstrom /

Startstrom

Endstrom

Zindstrom

Gasvorstromen
Upslope
Downslope
Gasnachstromen

betétigt j j betétigt
Brennertaster >
Start/Stopp ‘ ‘

betatigt
Brennertaster >
Zweitstrom
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Grundlagen des SchweilRens

20 Grundlagen des SchweilRens

20.1

Beim allgemein bekannten Hand-Elektroden-Schweiflen
werden umhillte Elektroden eingesetzt. Die Umhdllung
der Elektrode brennt beim SchweilRvorgang mit dem
Kerndraht zusammen ab. Dadurch entsteht das Schutz-
gas. Zusatzlich gleicht die abbrennende Umbhillung
Legierungselemente aus, die im Schmelzbad zerstort
werden. Uber der Schweilnaht bildet sich eine Schla-
ckeschicht, die die abkuhlende SchweilRnaht 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 (friher DIN 1913) geregelt.

Elektroden-Schweiflen

Aus der Gasdise 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 Gasschweilden oder mecha-
nisch mit speziellen Kaltdrahtvorschiiben zugeftihrt. Da-
bei muss der Zusatzdraht gleich oder hdher legiert als
der Grundwerkstoff sein. Ohne Zusatzdraht lassen sich
Bordel- und Ecknahte sehr gut herstellen.

Stabelektrode

Umhillung

Kernstab

2= Lichtbogen

Aufgeschmolzene
Zone

Grundwerkstoff

Schutzgas

(®)

Wolfram- \

elektrode

Zusatzdraht

U —
Stromquelle
+

Gasdlse

Schutzgas 7 el
Schweitnaht——" /

Lichtbogen | " Werkstlick

20.2 WIG-Schweien

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 Schwei3gut 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-SchweilRverfahrens

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-Schwei’en sowohl Gleich-
strom (DC) als auch Wechselstrom (AC) eingesetzt wer-
den. Dabei richtet sich die Stromart und die Polung nach
dem zu schweillenden Werkstoff.

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

Beim Schweiflen 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.

-20 -
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SchweiBstrom [A] Elektrodenwinkel
10 - 50 15° - 30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

21 Technische Daten

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

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

Langsrichtung schleifen.

Technische Daten* Einheit "'a"d¥ I 2T REMEL IS D

BasicPlus ControlPro

Schweilen

Schweilbereich WIG (I, -, /U, . -U, ) ANV 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2

Schweillbereich Elektrode (1, . -1, /U, . -U, ) ANV 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2-26,0

Leerlaufspannung max. \Y <85 <85

Leistungseinstellung stufenlos stufenlos

Kennliniencharakter fallend fallend

Schweillstrom bei ED 100% 40°C A 130 130

Schweif3strom bei ED 60% 40°C A 150 150

ED bei max. Strom 40°C % 30 30

Netz

Netzspannung (50/60Hz) 1~ Vv 230 230

positive Netztoleranz % +15 +15

negative Netztoleranz % -15 -15

Aufnahmeleistung S, (100%/40°C) kVA 3,3 3,3

Aufnahmeleistung S, (60%/40°C) kVA 4,0 4,0

Aufnahmeleistung S, (max.Strom) kVA 5,1 51

Stromaufnahme |, (100%/40°C) A 14,2 14,2

Stromaufnahme |, (60%/40°C) A 17,2 17,2

Stromaufnahme |, (max.Strom) A 22,3 22,3

groRter effektiver Netzstrom Lo A 14,2 14,2

Leistungsfaktor (bei l, ) cos ¢ 0,99 0,99

e e 7 | 2

Netzabsicherung Altr 16 16

Netzanschluf3leitung mm? 3x25 3x25

Netzstecker Schuko Schuko

Gerit

Schutzart (EN 60529) IP 23 23

Isolierstoffklasse F F

Kuhlart F F

Gerauschemission dB(A) <70 <70

MaRe und Gewichte

Mafe (LxBxH) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211

Gewicht mit Netzkabel kg 6,5 6,5

) bei 40° C L

10.15

-21 -



LORCH

Konformitatserklarung

22 Wartung und Pflege

Beachten Sie bei allen Pflege- und War-
tungsarbeiten die geltenden Sicher-
heits- und Unfallverhiitungsvorschrif-
ten.

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

221 RegelmaRige Uberpriifungen

QO Uberpriifen Sie vor jeder Inbetriebnahme des
Schweillgerates folgende Punkte auf Beschadigung:

— Netzstecker und -kabel
— Schweillbrenner und -anschliisse
— Werkstlckleitung und -verbindung

U Blasen Sie ein- bis zweimal pro Jahr das Schweil3-
gerat aus.

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

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

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

23 Entsorgung
Nur fur EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmull!

Gemal Europaischer Richtlinie 2012/19/EU ber

Elektro- und Elektronik- Altgerate und Umsetzung in na-
tionales Recht missen verbrauchte Elektrowerkzeuge
getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wieder-
verwertung zugeflihrt werden.

24 Service

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

25 Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den folgenden Normen oder normativen Do-
kumente Ubereinstimmt: EN 60974-1:2012, EN 60974-
2:2013, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2007 CL.A
gemal den Bestimmungen der Richtlinien 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Geschaftsfihrer

<

Lorch Schweil3technik GmbH
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26 Schablonen zur Einstellung der Nebenparameter Handy 180 DC BasicPlus

04 25 o8 T ] 1,45 15 4557

1,1 1,4 1,6

0,3

0,2 1,4 1,35 1,65

0,1

Iivin 2 1,25 1,75

0,25

o
1 3,
" 5 i
UIE’:'/‘:S)]PG Gasnachstromzeit
(I*0,04)+x 6
1
7
20 500 0 8
100
Downslope
[A/s] A 4

20 500

10.15 -23 -



LORCH

Publisher

Document number
Issue date

Copyright

Technical changes

LORCH Schweiftechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

Website: www.lorch.eu
Email:  info@lorch.eu

909.1219.9-09

08.10.2015

© 2015, LORCH Schweif3technik GmbH

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

LORCH Schweifstechnik GmbH is prohibited and liable to prosecution.

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

Our machines are constantly being enhanced, we reserve the right to make
technical changes.

-24 -

10.15



Table of contents

Machineelements . .. .......... 26 18 Troubleshooting .............. 40
2 Explanation of symbols ........ 26 19 Graphs...................... 41
21 Meaning ofthe symbols in fhe operation 20  Basics of welding ............. 42
22 Meaning of the symbols on the machine . . . . . 26 20.1 Stick electrode welding. . ................. 42
202 TIGwelding ........................... 42
3 Safety precautions . ........... 27 .
yP 21 Technicaldata................ 43
4 Ambient conditions............ 28 )
22 Care and maintenance ......... 44
5  General regulation ofuse. . . .. .. 28 221 Checkregularly. . ...\t 44
6  Unitprotection................ 28 23 Disposal..................... 44
7 UVV(regulation for prevention of 24 Service...................... 44
accidents) inspection . . .. ... ... 28 . .
) insp 25 Certificate of conformity. . ... ... 44
Emissionofsound ............ 28 . .
26 Printed forms for programming
Electromagnetic compatibility secondary parameters Handy 180
(EMC) .................... .. 29 DCBasicPlus................. 45
10 Mains connection ... .......... 29 27 Ersatzteilliste / spare parts list /
11 Transportation and setup ... ... 29 Cnucok petanen ............. 222
. . 27.1 HandyTIG 180 DC BasicPlus ............ 222
12 Shortinstructions............. 29 275 HandyTIG 180 DC Basic PlusNP . ... .. 224
13 Before operation.............. 30 27.3 HandyTIG 180 DCBasicPlusRU ......... 226
13.1  Fasten transportationbelt. . .. ............. 30 27.4 HandyTIG 180 DC Control Pro. ... ........ 228
13.2 Connectingthegroundcable .............. 30 27.5 HandyTIG 180 DC Control ProNP. .. ... ... 230
13.3 Connecttomains ....................... 30 27.6 HandyTIG 180 DC Control ProRU. .. ... ... 232
13.4 EIectrode. welding process . ............... 31 28 Stromlaufplan / schematic /
13.5 TIGweldingprocess. . ................... 31 CXeMaTUYeCKUit . . . . . . . .. ... 234
14 Starting up HandyTIG 180 DC 28.1 HandyTIG 180 DC BasicPlus ............ 234
ControlPro................... 33 282 HandyTIG 180 DC ControlPro ........... 236
14.1  Electrode weldingprocess . .. ............. 34
14.2 TIGweldingprocess. . ................... 34
143 Jobs ... .. . 34
14.4 Access secondary parameteren ........... 35
145 Specialfunctions ................. ... ... 35
15 Starting up HandyTIG 180 DC
BasicPlus.................... 36
15.1 Electrode welding process . .. ............. 37
15.2 TIGweldingprocess. .................... 37
16 Up/Down-torch................ 38
16.1 Torchfunctions......................... 38
17 Messages.................... 39
17.1 Information and error messages HandyTIG
180DC ControlPro. ..................... 39
17.2 Error messages HandyTIG 180 DC BasicPlus.39
10.15 -25-



LORCH

Explanation of symbols

1 Machine elements

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 10: Machine elements

N o AW NN

Mains cable

Mains switch

Gas connector
Connector remote control
Front panel

Shoulder strap
Connector positive pole

2 Explanation of symbols

21 Meaning of the symbols in the opera-
tion manual

i

Danger to life and limb!

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

Danger of property damage!
Disregarding danger warnings can cause
damage to workpieces, tools, and equip-
ment.

General note.

Designates useful information about the
product and equipment

8 Connector negative pole
9 Connector - torch controller
10 Airintake

Some depicted or described accessories
are not included in the scope of delivery.
Subject to change.

2.2 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

-26 -
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Safety precautions
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Safety precautions

Use and maintenance of welding and cut-
ting machines can be dangerous. Please
draw user’s attention to follow the safety
precautions to avoid injuries. Welding and
cutting machines must be used appropriate
and only by specialist staff. Please inform
yourself constantly about the valid safety
precautions and regulations of accident
prevention by working with this machine*

Remove all flammable material from the
welding area for fire prevention before
welding.

Do not weld at containers which were filled
up before with flammable materials (fuel).

All inflammable material in the welding
area which could be inflamed by sparks
must be removed.

Check after welding the place conforming
UVV.

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 unit to rain, steam and
do not spray water in it..

Do not weld without protection shield.
Keep attention to protect other persons in
the welding area against arc-rays.

Please use absorbers or other systems to
absorb the gases.

It is not possible to absorb all the gases
correctly please use a breathing appara-
tus.

Stop operation immediately at a defect or
damaging of the mains cable. Do not touch
the cable. Unplug the unit before each ser-
vice or repair. Do not use the machine if the
mainscable is defect..

Place an extinguisher near the welding
area.

Check the welding area against fire after
welding.

Never try to repair a defect pressure re-
ducer. Replace the defect one.

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°.

a

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

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

Never use a damaged machine.

Secure yourself and the unit at higher or inclinational
places.

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

Protect the welding area with curtains or mobile walls
against rays.

Wear correct protective clothing, gloves and leather
apron.

Keep attention to connect the ground cable near the
welding location. Welding current through chains,
ball-bearing or steel-cables may destruct or melt it.
Do not thaw frozen waterpipes or conductions with
this unit.

In high electrical risk areas (in confined spaces) it is
only allowed to use machines with S-sign.

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

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

Disconnect the plug from the mains before changing
the welding area or repairs at the machine.

Never open the machine directly after welding. Hot
components and capacitors charged with high volt-
age may be hazardous!

Never put objects through the ventilation slots. You
may receive a fatal electric shock!

Please follow the current safety regulations correspond-
ing to your country.

10.15
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Emission of sound

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))
used with its intended purpose. The manu-
facturer is not liable for damages cause by

lﬁ Operation, storage and transport may only
misuse.

be carries out within the ranges indicated!

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

5 General regulation of use

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

This machine is built for MMA-welding.

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

- mild steels, low- and high alloyed steels
- copper and its alloys

- nickel and its alloys

- material like titanium, zircon, tantalum

The device is not destined for AC-TIG welding of alu-
minium and manganese.

6 Unit protection

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

The device is cooled by means of a fan. In case the cool-
ing is insufficient, the electronic components may over-
heat and get consequently damaged.

O Take care for free access in the area of the ventila-
tion slots.

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

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

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

Connect the workpiece with the groundcable to the ma-
chine.

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

Duty cycle (ED)

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

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

7 UVV(regulation for prevention
of accidents) inspection

Depending on the operation, users of commercially oper-
ated welding systems are obliged to have safety inspec-
tions of the equipment carried out regularly in accord-
ance with VDE 0544-207. Lorch recommends inspection
periods of 12 months.

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

ﬁ ! Caution ! : Improperly carried out UVV in-

spections can destroy the system.

For more information on UVV inspections
8 Emission of sound
The sound level of the unit is smaller as 70 db (A) meas-

of welding systems, please contact your
authorized Lorch service center

ured at standard load conforming EN 60974 at the max.

workpoint.

-28 -
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9 Electromagnetic compatibility
(EMC)

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

U The unit is for welding under commercial or indus-
trial conditions (CISPR 11 class A). The use in other
surroundings (for example in residential areas) may
disturb other electric devices.

U During welding electromagnetic problems can be
caused at:

— Mainscables, controlcables, connections for tel-
ecommunication

— TV/Radio

— Computer and other similar devices

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

— Devices for measure and calibrate

— Devices with less protection against disturbances

If other devices are disturbed it may be necessary to pro-
tect additionally.

U The affected area can be bigger than your premises/
property depends of the building etc.

Please use the unit conform to the instructions of the
manufacturer. The user is responsible for installation and
use of the machine. Furthermore the user is responsible
to eliminate the disturbances caused by electromagnetic
fields.

10 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 ensure
that, where applicable by coordination with the public
power supplier, the machine is only connected to a public
low-voltage network when the maximum network imped-
ance Zmax is smaller or equal to the impedance Zmax
of the machine specified in the technical specifications.

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

1 Transportation and set up

Danger of injury due to the device fall-
ing over and crashing.

Always pull the mains plug before trans-
port.

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

Close the gas bottle and detach it from the
welding unit before transportation.

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

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

porting is 10°.

Take care that the ventilation slots are freely accessible.

12  Short instructions
2 Place gas cylinder next to the machine and secure it
with a chain against falling over.

2 Remove screw cap from gas cylinder and open gas
cylin-der valve briefly (blow-off).

Connect pressure reducer to gas cylinder.

Connect gas hose from machine to pressure reducer
and open gas cylinder.

Connect ground cable to connector 7.

Connect TIG torch to connector 8.

Plug TIG control plug in control socket 9.

Plug mains plug in mains socket.

Switch on the machine at mains switch 2.

Switch to welding mode TIG, 2-stroke with mode key.
Set desired welding current with knob

The machine is ready for welding

oo
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Before operation

13  Before operation

Abb. 11: Transportation belt

6 Transportation belt 11

13.1 Fasten transportation belt

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

13.2

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

The ground clamp shall be attached to the workpiece or
the welding table in a way that the clamp is fixed onto a
blank, conductive area. It shall be located right next to
the weld point to avoid an uncontrolled backflow of the
welding current through machine components, ball bear-
ings, electric boards and circuits.

Connecting the ground cable

Plastic slides

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

13.3 Connect to mains

(R)
L(S)
La(T)
N(M

PE_!

0

)

A

©) ®

Abb. 12: Ground cable

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

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

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

d If you want to make use of the entire performance of
the welding device, you should use a power genera-
tor with at least 8500 VA power output.

U In case the generator gets overloaded, an uncon-
trolled pulsation of the arc may occur or the arc col-
lapses.

U Do not use power generators with less than 2000 W
single-phase.

Mains cable extensions

O Use exclusively flawless cables which meet the fuse
protection.

O Coiled cables may heat-up! Always unwind the ex-
tension cables completely.

Using a very long cable extension, the mains voltage at
the device may drop and the welding performance de-
creases. Shorten the extension or/and use an extension
with larger conductor cross section.

-30 -
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13.4 Electrode welding process

Connecting the electrode cable

Connect the electrode cable to the minus 8 or plus 7
socket and secure the cable by turning it to the right.

Note the manufacturer information when
you select a suitable stick electrode. The
electrode diameter depends on the thick-
ness of the material to be welded.

Welding with positive (+) electrode:

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

Welding with negative (-) electrode:

< connect the electrode holder to the negative pole
con- Anector 8 and lock it by turning the plug clock-
wise.

< Press the handle at the grip of the electrode holder.
AClamp the electrode with its blank end in the holder.
Consider when doing the notch at the inner side of
both blocks.

13.5 TIG welding process

Danger due to electric shock!

If function HF -ignition is selected, a high
ignition voltage is present at the torch.
Never touch the welding electrode or
parts conducting welding current when
the device is switched on.

Inserting the electrode

When converting the torch to anotherelec-

@é trode diameter, please observe thefollow-
ing.

U The collet 53, collet body 51 and electrode 54 mus-
thave the same diameter.

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

Connecting the torch
Danger due to electric shock!

Only plug the torch control plug into the
socket 9. Do not connect other devices
to it, like re-lay-contacts of a automation
control or a manual push button. High
voltage of the HF ignition is always pre-
sent at this connector, even if no plug is
connected to it.

50 51 525354/
|

&
/ 55

&7

)
P

Abb. 14: Connecting the torch

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

2 Insert the torch connector 57 into the connector sock-
et 9.

Connecting the inert gas cylinder

Abb. 13: Torch

2 Unscrew the clamping cap 55.

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

2 Point the tungsten electrode 54 by grinding.

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

2 insert the sleeve and rescrew the clamping cap 55.

Do not dismount the clamping sleeve cas-
ing 51 and the gas nozzle 50.

Abb. 15: Connecting the inert gas cylinder

10.15
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2 Secure the shielding gas cylinder 60,e.g. by using a
securing chain.

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

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

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

o Start the “gas test” and set the gas quantity with the
setting screw 66 of the pressure reducer. The gas
quantity is indicated on the flow meter 63.

Rule of thumb:
Gas nozzle size = litres/min.

U The cylinder content is indicated on the content ma-
nometer 62.
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Abb. 16: Control console Handy 180 DC ControlPro
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15
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19
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22

Connector — torch control

TIG-torch control connector must be inserted
into this socket.

7-Segment-display

display the selected current.

Alternating display of code and set value by acti-
vated secondary parameters.

LED malfunction
lights up permanently, 7- segment-display
shows error code 15.

LED remote control

Hand remote connected:

LED lights up permanently, turning knob welding
current 27 without function, adjustment only pos-
sible at hand remote control.

Foot remote connected: LED lights up by activa-
tion, turning knob 27 displays the foot control’s
maximum provided value setting. l.e. if 100A is
set, values of 5A-100A can be retrieved with the
foot remote.

LED HF

lights up if function HF is selected. (non-con-
tact ignition).

LED Pulsing

lights up if function pulsing is selected (pulsing

takes place between welding current [1 and 12).

LED Electrode

lights up if electrode mode is selected.

LED Slope

lights up if slope function is selected (slope,
down slope).

LED TIG

lights up if TIG mode is selected.

23

24

25

26

27

28

29

30

31

LED 2-stroke
lights up if 2-stroke mode is selected. (only with
TIG-welding procedure).

LED 4-stroke
lights up if 4-stroke mode is selected. (only with
TIG-welding procedure).

Key button for TIG/2-stroke/4-stroke mode
for the selection of TIG mode as well as 2-s-
toke and 4-stroke mode.

Key button for electrode/slope/pulsing mode
for the selection of electrode mode

as well as the mode Slope and Pulsing

To select the electrode mode, keep the key
pressed for at least 2 seconds.

Turning button for welding current adjustment
for the stepless setting of welding current.

LED Job 2
lights up if Job 2 is selected, flashes if settings
are saved/stored.

Key button Job 2

keep it pressed for at least 3 seconds, saves/
stores the present settings as job.

Quick press to retrieve saved job.

LED Job 1

lights up if Job 1 is selected, flashes after sav-
ing/ storing Job 1.

Key button Job 1

keep pressed for at least 3 seconds, saves/
stores the present settings as job.

Quick press to retrieve saved job.

10.15
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Make sure before turning-on, that the
electrode holder, electrode do not touch
on the welding table, the working piece or
any other object which is conductive. Oth-
erwise an arc will be ignited accidentally.
An accidentally ignited arc can damage
the electrode holder, the welding table, the
working piece or the machine.

@

14.1 Electrode welding process

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

< Press key button 26 for at least 2 seconds.

v" The electrode symbol (LED 20) lights up.

2 Press key button 26 again to turn the pulsing function
on or off.

2 Set the required welding current with turning knob
27.

Ignition

<2 Touch the workpiece with the tip of the electrode and
lift the electrode a bit.

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

Pulsing

2 Press key button 26 until the symbol for pulsing lights
up. (LED 19).

2 Access the secondary parameter (refer to the
subchapter: accessing secondary parameter).

2 Select secondary parameter secondary current 12
(Code ,| 27).

2 Set the required secondary power value with turning
knob 27. The adjusted value is based in % from weld-
ing current 11,

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

2 Set the required pulse frequency with turning knob
27.

2 Select secondary parameter pulse pause ratio (Code
,bPU”).

2 Set the required pulse pause ratio with turning knob
27. The adjusted value is based in % from welding
current |1. Example: 60% equates to the parts 60%
welding current [1 and 40% secondary current 12.

o Exit secondary parameter.

14.2 TIG welding process

Switch on machine

2 Turn on the machine at mains switch 2.

2 Press key button 25 to set TIG mode and for chang-
ing between 2-stroke and 4-stroke mode.

v' Symbol TIG (LED 22) and 2-stroke (LED 23) or
4-stroke (LED 24) light up.

> Press repeatedly key 26 to switch function Slope as
well as pulsing either on or off.

2 Set the required welding current with turning knob
27.

Ignition

2 Hold the electrode of the Tig torch close above the
workpiece and ignite the arc by pressing key button
70.

v Arc burns between work workpiece and electrode.

U By set secondary parameter HF-ignition OFF, the
workpiece must shortly be touched with the electrode
of the Tig torch.

Pulsing

2 Press key button 26 until the symbol Pulsing (LED
19) lights up or lights up in combination with symbol
Slope (LED 21).

2 Access the secondary parameter (refer to the
subchapter: accessing secondary parameter).

o Select secondary parameter secondary current 12
(Code | 27).

2 Set the required secondary power value with turning
knob 27. The adjusted value is based in % from weld-
ing current 11.

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

2 Set the required pulse frequency with turning knob
27.

2 Select secondary parameter pulse pause ratio (Code
,bPU”).

2 Set the required pulse pause ratio with turning knob
27. The adjusted value is based in % from welding
current |1. Example: 60% equates to the parts 60%
welding current [1 and 40% secondary current 12.

o Exit the secondary parameter.

14.3 Jobs

The 180 DC ControlPro provides 4 jobs, which may be
programmed individually. There are 2 jobs available in
the electrode mode and TIG mode. One job saves/stores
all parameter and secondary parameter.

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

-34-
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Job saving
2 Set the welding machine as required.

2 Press key pad ,1” 31 or ,2” 29 for at least 3 sec-
onds.

v' LED 28 or LED 30 will light up twice to confirm.

Job selection
> Shortly press key ,1” 31 or ,2” 29.

v' LED 28 or LED 30 will light up permanently to confirm
the selected job.

Job exit
2 Turn knob 27 or press key 25 or 26 shortly.

14.4 Access secondary parameter en

2 Press keys ,1” 31 and ,2” 29 shortly at the time.

v' The 7-segment-display shows alternating the param-
eter-code and the corresponding adjustment value.

2 The adjustment value can be set by turning knob 27.

> By pressing key ,1” 31 or ,,2” 29, the previous or sub-
sequent secondary parameter will be displayed.

U Depending on selected mode and function, different
secondary parameter are available.

o Mode
= =
= @ IC)
o o|X|XxX
8 | » | E5 |B|gl?
Parameter ° > h S ol&l&
o g 38 (5|28
S = Sl
© < woQ
w |-

Gas post-flow time
(in % depending on
welding current) at
100% correspond-

ingly _ . .
MY e |71 [100% |20.500% | | x| x

50 A--> 3,5 sec.

100 A--> 5,1 sec.
140 A--> 6,4 sec.
180 A--> 7,7 sec.

OFF...On X

. HF |oFF

HF-ignition

Tab. 3:  Secondary parameters ControlPro

2 Press keys ,1” 31 and ,2” 29 shortly and at the same
time to exit the secondary parameter.

14.5 Special functions

o Mode
= =
= o ol o
Q|| X
| 8| E& |g|9|®
Parameter o h S Ol&|&
S 2 2 |99
& 5 Ol <
® < wQle
w ==
Gas pre-flow time C’ =10,1s [0,1..10s X | X
Start current 5‘& 50 % |5...200 % X | X
Start current time 5‘& 0,1s (0,0..20s X

Hotstart 125 % |5...200 % X

S|k

EISE |10

Hotstart time 0,0..20 s X

UPIS |5%

Upslope 0...99 % X | X

Second current |,
(% of welding
current 11)

1...200 % X | X|Xx

I 12150 %

Pulse frequency

U 5,0 Hz &3"'500 X | x|x

Pulse switch
frequency

(% part of weld-
ing current 11)

1..99 % X | X|Xx

bIPY |50 %

Downslope @ﬁ‘g 20% [0...99 % X | X
Final current ME‘@ 25% [5...200 % X | X
Final current time @E‘ﬁ 0,2s |[0..20s X

Gas test, control panel test

2 Press keys 25 and 26 at the same time and for at
least 2 seconds.

v For about 30 seconds the gas valve will interconnect,
all operation displays will light up and the 7-segment
display 15 displays ,GAS”.

U Gas and operation test can be stopped by pressing
key 25.

Software-Version

< Press keys 26 and 29 at the same time and for least
1 second.

v Software-Version of operation panel and main board
will be displayed.(i.e. dsp 2.3, St 1.1).

Master reset
Attention! All personal settings will be
lost.

All welding and secondary parameters are
reset to their factory settings (master reset
function).

2 Press keys 25 and 31 at the same time and for at
least 5 seconds.

v' The 7-segment-display and all operation displays
LED 28 or LED 30 will light up shortly to confirm.

10.15
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15  Starting up HandyTIG 180 DC BasicPlus
35 36 37 38 39 40 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
30 7150
5 180

LORCH

HandyTIG 180pC

9

45 44

Abb. 17: Control console 180 DC BasicPlus

9 Torch control socket 42 LED 4-stroke
plug the torch control plug into this socket. is lit when 4-stroke mode is selected (only in
35 LED malfunction TIG mode).
is lit constantly when the machine is over- press torch button = ignition current flows
heated, LED flashes in case of a malfunction. release torch button = welding current flows
Ignition of an arc is not possible. press torch button = end current flows
The LED flashes in a self-test mode directly release torch button = arc goes out
after switching on the machine. 43 LED slope
36 LED Remote is lit when function slope is activated.
Hand remote connected: 2-stroke - at the start of the weling process the
LED lights up permanently, turning knob welding machine rises the current from ignition current
current 45 without function, adjustment only pos- to the selected welding current (upslope). At
sible at hand remote control. the end of the welding process the machine
Foot remote connected: LED lights up by activa- decreases the current from welding current to
tion of foot remote, turning knob 45 predefines min. current (downslope).
the maximum value for the adjustment range of 4-stroke - at the start of the weling process the
the foot remote. If i.e. 100A are set, machine rises the current from start current to
5A — 100A can be recalled with the foot remote. the selected welding current (upslope). At the
37 LED mains end of the welding process the machine de-
is lit when the machine is operational. creases the current from welding current to end
38 LED MMA mode current (downslope).
is lit when MMA mode is selected. 44  Mode key
39 LEDHF is used to select the different modes/functions.
s lit when the HF function is activated, for con- 45 Knob welding current
tactless ignition. is used to set the desired welding current.
40 LED 2-stroke
is lit when 2-stroke mode is selected (only in
TIG mode)
press torch button = arc is ignitted
release torch button = arc goes out
41 LEDTIG
is lit when TIG mode is selected.
-36 - 10.15
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Make sure before turning-on, that the
electrode holder, electrode do not touch
on the welding table, the working piece or
any other object which is conductive. Oth-
erwise an arc will be ignited accidentally.
An accidentally ignited arc can damage
the electrode holder, the welding table, the
working piece or the machine.

@

15.1 Electrode welding process

Switch on machine

< Turn on the machine at mains switch 2 and select
MMA mode with mode key 44.

v" Symbol Electrode (LED 38) lights up.

2 Adjust the required welding current by using turning
knob 45.

Ignition

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

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

15.2 TIG welding process

Switch on machine

2 Turn on the machine at mains switch 2.
2 Use key 44 to select welding mode TIG.
v' Symbol TIG (LED 41) lights up.

2 Set the re required welding current by using turning
knob 45.

Setting secondary parameters

The machine has several secondary welding parameters
which are programmed with default values. These par-
ame-ters can be altered by the user.

Parameter LED | min. | Default | max.
secondary current |38 Imin |0,5*I1 2*11
start current 41 Imin 0,5*I11 17"
end current 40 Imin 0,5*I1 1*11
upslope [A/s] 42 20 100 500
downslope [A/s] 43 20 100 500
hotstart* 36+38 |1,25* |1,5* 11 1,75*

11 11
hotstart time [s]* 36+41 |0 1 5
pre-gas time [s] 36+40 [0,1 0,1 1
post gas time [s] = [36+42 [t1=0 |[t1=3 t1=8
(11 *0,04) + t1
gas flood time [s] 36+43 [0,5 1 2,5

Tab. 4:  secondary parameters BasicPlus

* only in MMA mode
Imin = min. current (5A)

[1 = main welding current

Programming mode:

> Keep mode key 44 pressed.

2 Turn on the machine at mains switch 2.

v' Programming mode is active.

2 Use the mode key to switch through the parameters.

Change parameter:

2 Switch to desired parameter with mode key 44 (dedi-
cated LEDs flashing, see table above)

o Set value with knob 45.

2 Program new value by pressing mode key 44 (LEDs
will flash once).

4 In the apendix of this manual, there are printed forms
to alle-viate the programming of the secondary pa-
rameters.

O The center position of the knob 45 (12 o’clock pos.) is
always the default value.

< Switch the machine off, wait till all LEDs are off.
<> Switch the machine on again.
v" The new values are active.

Reset to factory settings:
2 Activate the programming mode.

2 Keep the knob 44 pressed till the LEDs are flash-
ing twice, all secondary parameters are reset to
their default values.

< Switch the machine off, wait till all LEDs are off.
Switch the machine on again.
v" The default values are active.

(U

10.15
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Up/Down-torch

16  Up/Down-torch

72
16.1  Torch functions

73

Abb. 18: Up/Down torch buttons

70 torch button start/stop
to start and stop the welding process.

71  torch button secondary current
press the button to weld with the secondary cur-
rent (default value is 50% of selected welding
current). The secondary cur-rent flows as long as
the torch button is pressed.
If the slope function is activated, the downslope
can be termi-nated prematurely by pressing the
torch button.

Down/Job 1

during the welding process, the welding current
[1 can be reduced by pressing the torch key (the
secondary current 12 can not be changed). Dur-
ing an active job (LED 30 or 31 light up) use torch
keys Job 1 and 2 to change between both jobs.

Up/Job 2

during the welding process, the welding 11 current
can be increased by pressing the torch key. (the
secondary current 12 can not be changed During
an active job (LED 30 or 31 light up) use torch
keys Job 1 and 2 to change between both jobs.

-38 -
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17 Messages
17.1 Information and error messages HandyTIG 180 DC ControlPro
Code Symptom Cause Remedy
HO06 EEProm write/read error Communication with EEProm faulty Switch machine off and on again, exe-
cute master reset
EO1 Thermal overload Duty cycle exceeded Allow switched-on machine to cool down
for a few minutes.
Fan defective Switch unit off and on, fan must start up
for a short period, inform service.
E02 Power section Power section start-up faulty Inform Service
EO3 Current sensor Current sensor defective Inform Service
E06 Overvoltage Mains voltage too high Check mains voltage
EO7 Supply voltage 15V Fault internal supply voltage Inform Service
E10 Torch/remote control Remote control, torch or connections | Check or replace torch and remote con-
defective trol
E14 Control panel Component group control panel faulty | Inform Service
17.2 Error messages HandyTIG 180 DC BasicPlus

Symptom

Cause

Remedy

LED mains 37 and LED malfunc-

mains fuse defect

exchange mains fuse

tion 35 are not lit

neutral, mains phase missing

check mains cable / mains extension cable

LED mains 37 is lit and LED mal-
function 35 flashes

machine error

Turn off machine, wait until LED mains 12 is off,
turn machine on again If malfunction still persits,
contact Service

LED mains 37 is lit, but no welding
current

ground cable not connected or de-
fect

check ground cable, exchange if necessary

electrode holder or torch not con-
nected or defect

check electrode holder or torch, exchange if
necessary

LED malfunction 35 is lit con-
stantly

machine is overheated, ED ex-
ceeded

let machine cool down in standby

10.15
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18  Troubleshooting
Symptom Cause Remedy

no ignition of acr

no or bad ground contact

check ground cable, ground clamp

wrong electrode diameter

use right electrode

welding current too low

increase welding current

Tungsten electrode dirty or not grinded
properly

grind electrode of use a different one

wrong amount of gas flow

set gasflow correctly

no shielding gas

gas cylinder empty

replace gas cylinder

pressure reducer defect

replace pressure reducer

gas valve at torch not open or defect

check, replace if necessary

too less shielding gas

torch leaking

check, replace if necessary

gas hose not tight

tighten gas hose

pressure reducer set wrong or defect

check, replace if necessary

pores in welding seam

torch leaking

check, replace if necessary

gas nozzle not tight

tighten gas nozzle

torch head defect

check, replace if necessary

workpiece dirty

clean workpiece

draught

shield work area

weld pool 'boils' (unsteady arc)

no shielding gas supply

check

wrong gas

use right gas type

TIG electrode is melting

welding current too high

decrease welding current

TIG torch is connected to positive pole
connector 7

connect torch to negative pole 8

- 40 -
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19 Graphs
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Basics of welding

20 Basics of welding

20.1

Coated stick electrodes are used for the well-known
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 gas shield. Additionally the coating may
alloy the weld pool with some elements, which are lost
during the arc process. On top of the melted bath a slag
layer is generated, which covers and protects the freez-
ing bead against the air.

The coatings of the electrodes differ from thickness and
type, i.e. chemical composition. This results in different
welding properties and consequently different applica-
tions for the electrodes. Types and nomenclature is de-
fined in DIN EN 499 (formerly DIN 1913).

Stick electrode welding

In case additional filler material is required, filler wire is
supplied either manually, like gas flame welding, or au-
tomatically by means of a cold wire feeder. The filler wire
shall be equal to or higher alloyed than the base mate-
rial. Without filler wire, flange and corner welds may be
easily manufactured.

Stick electrode

coating

Core rod

Base metal Molten zone

Shielding gas

N

electrode

Filler wire

O -
Power source
+

\

Gas nozzle——— \

Workpiece

20.2 TIG welding

The TIG welding process is a universally applicable pro-
cedure which leads to high-quality joints.

The electrode of the TIG-process consists of non-melting
tungsten, the shielding gas is an inert gas.

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
shielding gas shall be dry. DIN 32 526 defines the differ-
ent types of shielding gas.

Basics on TIG welding

A non-melting tungsten electrode is positioned through
a clamping sleeve into a gas- or water cooled torch. The
arc burns between electrode tip and workpiece in an
inert shielding gas atmosphere. So 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. The gas protects
the tungsten electrode, the arc, the weld pool against
the environmental air. So an unfavourable oxidation is
avoided. Consequently poor welding results may occur
from trouble of shielding gas supply.

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

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

When welding of aluminium and magnesium, as well as
their alloys, ACwill be used in order to tear up the high-
melting and tough oxide skin covering the melting bath
or being on the working piece. Is the oxide skin missing,
e.g. is has been welded on the same part for a longer
time, consequently, the arc can be instable or breaks up
from time to time.

Shape of the electrode tip

Tungsten electrodes has to be ground always length-
wise, because the grinding marks crosswise cause a
nervous/flattering arc. The shape of the electrode for DC-
welding has to be sharp as a pencil. The angle of the
point depends on the welding current.

-42 -
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Current [A] Electrode angle Tl_Jngsten electrodes has_ to be ground alvyays length-
wise, because the grinding marks crosswise cause a
10-50 157 - 30° nervous/flattering arc.The shape of the electrode for DC-
50 - 200 30° -45° welding has to be sharp as a pencil. The angle of the
> 200 45° - 75° point depends on the welding current. It is enough when
AC-welding to sharpen slightly edge of the electrode. Af-
ter 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 shall be completely ground off. Restore the
original, pointed shape. Grind in longitudinal direction.
21  Technical data
Technical data* Units Hand)( el T FEME ST b
BasicPlus ControlPro
Welding
Welding range TIG (I, -1,,./Usmin-Yomar) ANV 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
Welding range electrode (1, . -1, /U, -U, ) AN 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2-26,0
No load voltage max. Vv <85 <85
Current setting infinitely variable infinitely variable
Slope characteristic falling falling
ED 100% 40°C A 130 130
ED 60% 40°C A 150 150
ED max. current 40°C % 30 30
Mains
Mains voltage (50/60Hz) 1~ \Y 230 230
Positive mains tolerance % +15 +15
Negative mains tolerance % -15 -15
Power consumption S, (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Power consumption S, (60%/40°C) kVA 4,0 4,0
Power consumption S, (max.current) kVA 5,1 51
Current consumption I, (100%/40°C) A 14,2 14,2
Current consumption I, (60%/40°C) A 17,2 17,2
Current consumption I, (max.current) A 22,3 22,3
Maximum effective mains current Lo A 14,2 14,2
Power factor (1, _ ) cos ¢ 0,99 0,99
Bt e T R =
Mains fuse (slow-response) A 16 16
Mains cable mm? 3x25 3x2,5
Mains plug Schuko Schuko
Machine
Protection class IP 23 23
Insultation class F F
Cooling method F F
Noise emission dB(A) <70 <70
Dimensions and weights
Dimensions (LxBxH) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
weight kg 6,5 6,5

*) measured at 40° C environmental temperature

10.15
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22 Care and maintenance

Please keep attention to the current
safety regulations at all care and main-
tenance works.

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

221

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

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

2 Once or twice a year please clean the machine with
dry low compressed air. Switch off the machine and
pull out the plug first. Blow the compressed air through
the front cooling ribs. Do not open the machine.

Never blow the compressed air through
the cooling ribs at the back side of the ma-
chine, because the internal fan could be
damaged.

Please contact the Lorch-Service in case
of problems or repairs at the machine.
Never repair the machine on your own. In
this case the manufacturers warranty is no
longer valid.

Check regularly

23 Disposal

Only for EU countries.

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

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

24 Service

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

25  Certificate of conformity

We herewith declare that this product was manufactured
conform to following standards: EN 60974-1:2012, EN
60974-2:2013, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2007
CL.A, conform to the guidelines 2014/35/EU, 2014/30/
EU, 2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweildtechnik GmbH
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26 Printed forms for programming secondary parameters Handy 180 DC BasicPlus

04 25 o8 T

0,3
secondary current
[x * H]

0,2

0,1

Imin 2

end current
[x * IH]

]

1,45 15 4557
1,4 1,6
1,35 1,65
13 1,7
1,25 1,75
0,5
0,25

1
upslope gas post time
[Als] (Ih * 0,04) + x
20 500
100
downslope
[Als] A
20 500
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Aclaracion de los simbolos

1 Elementos del equipo

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 19: Elementos del equipo

[

Cable de red

Interruptor principal

Conexion de gas

Enchufe hembra del mando a distancia

Pantalla/consola de mando

Enchufe de conexién polo positivo

3
4
5
6 Correa de transporte
7
2

Aclaracion de los simbolos

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

i

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 piezas, las herramientas y los disposi-
tivos.

Indicaciones generales

Se describen informaciones utiles referen-
tes al producto y el equipamiento

8 Enchufe de conexion polo negativo

9 Toma de conexion del conector de control del

soplete

10 Entrada de aire

2.2

Es posible que algunos de los accesorios
descritos o ilustrados no se correspondan
con el material que se adjunta de serie.
Reservado el derecho a realizar modifica-
ciones.

Significado de los simbolos de la ma-

quina

AT

iPeligro!

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

iDesconecte el enchufe de la red!

Antes de abrir la carcasa, desconecte el
enchufe de la red

-48 -
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S

_

Para su seguridad

Solo es posible trabajar sin riesgos 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. Respete 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 dentro o fuera de la carcasa.
No toque nunca los electrodos de solda-
dura o las piezas que se encuentren bajo
tension de soldadura con el aparato co-
nectado.

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

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

Emplee un sistema de aspiracion 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
0 se seccione el cable de red, no lo toque;
extraiga inmediatamente el enchufe de
red. No utilice jamas el aparato si el cable
esta danado.

Tenga siempre un extintor a su alcance.

" Soélo para Alemania. Puede adquirirse en Carl He-
ymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Colo-

nia.

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

UVV*).

Jamas intente desarmar el manorreductor.
\ % Si el manorreductor presenta dafios, sus-
',\ titiyalo.

Transporte y coloque el aparato solo sobre
un subsuelo resistente y plano.

El angulo de inclinacion maximo permitido

para el transporte y la instalacion asciende

a 10°.

O Los trabajos de servicio y reparacion solo deben ser
ejecutados por personal electricista con la formacion
debida.

U Asegurese de que el cable de la pieza a soldar hace
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.

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

U El aparato debe conectarse solamente a una red
puesta a tierra de forma reglamentaria. (Sistema de
tres fases-cuatro hilos con conductor neutral 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 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.

Observe el reglamento de prevencion de accidentes vi-
gente en su pais. Reservado el derecho a realizar mo-
dificaciones.
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Emision de ruidos

4 Condiciones ambientales

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

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

hasta el 50 % a 40 °C (104 °F)

hasta el 90 % a 20 °C (68 °F)
iEl funcionamiento, el almacenamiento y
el transporte so6lo 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 responde por los

dafios que se deriven de ello.

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

5 Uso previsto

Este aparato esta pensado para su uso en los sectores
industrial y profesional. Es portatil y puede utilizarse tan-
to conectado a la red eléctrica local como a un grupo
electrogeno.

Este equipo esta previsto para soldadura con electro-
dos. En combinacién con un soplete WIG, este equipo
puede utilizarse para llevar a cabo soldadura WIG 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

Este equipo no es apto para soldadura WIG con corrien-
te alterna de aluminio ni magnesio.

6 Proteccién del equipo

El aparato esta protegido electrénicamente contra so-
brecarga. No obstante el interruptor principal no se debe
accionar cuando esté conectado.

El equipo se refrigera mediante un ventilador.

U Por tanto, procure dejar siempre libre la entrada de
aire 3.

U No introduzca objetos a través de la ranura de ven-
tilacién, ya que podrian causar dafos en el ventila-
dor.

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

Utilice unicamente los fusibles del tipo y el amperaje in-
dicados en la placa de caracteristicas del aparato.

Ciclo de conexion

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

Si se supera el ciclo de conexion, un termopar integra-

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

7 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 en
caso de haber modificado o puesto en marcha la insta-
lacion.

@

Unos controles de prevencion de acciden-
tes inadecuados pueden tener como con-
secuencia la destruccion de la instalacion.

Encontrara mas informacion acerca del re-
glamento de prevencién de accidentes en
instalaciones de soldar en los puntos de
distribucion autorizados de Lorch .

8 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.
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9 Compatibilidad electromagné-
tica (CEM)

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

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 alimentacién, cables de control, con-
ductores de sefal y telecomunicacion en las proxi-
midades 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.

O 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).

10 Conexion a la red

El aparato cumple las normativas EN / IEC 61000-3-12
teniendo en cuenta que la maxima 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
0 usuario del aparato garantizar, incluso coordinandose
con la red publica de baja tension, que solo 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.

Un uso permanente del aparato a plena potencia con un
ciclo de rendimiento real mayor al 15% puede provocar
que se sobrepasen los valores permitidos definidos en
CEI 61000-3-12 para Rsce. Si el aparato debiera conec-
tarse 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.

1 Transporte e instalacion

Peligro de lesiones por caida o vuelco
del aparato.

Transporte el equipo enganchandolo al
cinturdon de transporte y manténgalo siem-
pre en posicion horizontal.

Antes de transportar el equipo, desconéc-
telo del enchufe de alimentacion.

Antes del transporte, desconecte la botella
de gas del aparato de soldar.

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

Solo debe colocar el equipo sobre una
base sdlida, llana y seca. El angulo de in-
clinacién maximo permitido de colocacion

asciende a 10°.

Procure dejar siempre libres la ranura de ventilacién de
las aletas refrigeradoras y no las tape en ningun mo-
mento.

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

2 Saque el capuchon a rosca de la botella de gas pro-
tector y abra ligeramente la valvula (soplado).

2 Conecte el manoreductor a la botella de gas protec-
tor.

2 Conecte la manguera de gas protector de la insta-
lacién al manoreductor y abra la botella de gas pro-
tector.

2 Conectar el cable de la pieza de trabajo a la toma de
polo positivo 7.

2 Conectar el soplete WIG a la toma de conexiéon de
polo negativo 8.

2 Conectar el conector de control del soplete WIG a la
toma 9.

2 Conecte el enchufe de red en la toma de corriente

2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal
2.

2 Pulsando el botén de soldadura WIG, activar el modo
de 2 tiempos

2 Ajuste la corriente de soldadura deseada en el boton
giratorio

v El aparato ya esta listo para soldar

10.15
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Antes de la puesta en marcha

13  Antes de la puesta en marcha

Abb. 20: Fijacién del cinturén de transporte

6 Correa de transporte 11

13.1 Fijacion del cinturén de transporte

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

13.2 Conexion del cable de la pieza a

soldar

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

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

Pasador de plastico

guiada a través de las conexiones de los conductores
protectores.

Nunca deje suelta la conexién a la pieza de soldadura.
Fije el borne de conexion a tierra al banco de soldadura
o la pieza que esta previsto soldar.

13.3 Conexion del suministro de corriente

Li(R)
L(S)
Ly(T)
N(M
PE

-0

)

A

@
Y

Abb. 21: Cable de la pieza a soldar

No coloque el borne de conexion a tierra sobre la insta-
lacion de soldadura, ya que la corriente de soldar sera

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

También puede conectar el equipo a un grupo electroge-
no. Observe lo siguiente:

O sidesea utilizar todo el rango de potencia del equipo
de soldadura, utilice un grupo con una potencia util
de al menos 8500 VA.

U Observe lo siguiente: si el grupo sufre una sobrecar-
ga puede producirse un pulso del arco voltaico o una
rotura del arco voltaico.

U No utilice grupos de potencia util menor de 2000 VA
monofasicos.

Alargadores del cable eléctrico

O Sdlo debe utilizar alargadores en perfecto estado,
que dispongan de la proteccion especificada.

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

Si utiliza alargadores muy largos, la tension de alimen-
tacion que llega al equipo puede disminuir, reduciendo a
su vez la potencia de soldadura. Acorte los alargadores
o utilice alargadores de seccion recta grande.

-52-
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13.4 Soldadura con electrodos

Conexion del cable de electrodos

Conecte el cable de electrodos al polo negativo 8 o posi-
tivo 7 y asegure el cable con un giro a la derecha.

A la hora de elegir un electrodo de barra
adecuado, siga las instrucciones del fabri-
cante. El diametro del electrogo depende
del espesor del material que esta previsto
soldar.

Soldadura por electrodo con electrodo positivo (+):

2 Conecte el portaelectrodo al polo positivo 7 del equi-
po y fijelo girando el conector una vuelta a la dere-
cha.

Soldadura por electrodo con electrodo negativo (-):

2 Conecte el portaelectrodo al polo negativo 8 del equi-
po y fijelo girando el conector una vuelta a la dere-
cha.

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

13.5 Procedimiento de soldadura TIG

Peligro por descarga eléctrica

Con la funciéon HF-Ziinden [En-
cendido sin contacto] seleccio-
nada, el soplete estd sometido a
una elevada tension de ignicion.

Nunca debe tocar el electrodo de solda-
dura ni los componentes energizados
con el equipo encendido.

Aplicaciéon de electrodos

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

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

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

%

U El manguito de sujecion 53, el portatoberas 51 y el
electrodo 54 deben tener el mismo diametro.

O La tobera 50 debe adaptarse al diametro del elec-
trodo.

Conexion del soplete WIG
Peligro por descarga eléctrica

Sélo debe conectarse a la toma 9 el
conector de control del soplete WIG.
Nunca debe insertarse ningun elemen-
to distinto al control como, por ejemplo,
el contacto de relé de un control de au-
tomatizacién o un pulsador manual, ya
que la toma permanece siempre some-
tida a plena tensién de ignicién, inclu-
so sin estar enchufado el conector de
control.

)
P

Abb. 22: Soplete WIG

2 Retire el tapon 55.

2 Saque el electrodo 54 del manguito de sujecién 53.
<> Afile el electrodo 54

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

Abb. 23: Conector de control del soplete WIG

2 Conecte el soplete WIG 58 al polo negativo 8 vy fijelo
dando una vuelta a la derecha.

2 Conecte el conector de control 57 del soplete a la
toma 9.

10.15
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Antes de la puesta en marcha

Conexién de la botella de gas protector

Abb. 24: Conexibén de gas

2 Asegure la botella de gas protector 60, p. ej. con una

cadena de seguridad .

2 Abra varias veces seguidas durante un breve espa-
cio de tiempo la valvula de la botella de gas 61 para
que las particulas de suciedad que hayan podido de-

positarse, salgan despedidas.

2 Conecte el manoreductor 64 a la botella de gas pro-

tector 60.

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

2 Pulse la tecla "Test de gas" y ajuste la cantidad de
gas mediante el tornillo de ajuste 66 del manorre-
ductor. La cantidad de gas aparecera indicada en el

indicador volumétrico 63.
Férmula practica:
Tamario de la tobera de gas = Litro/min.

U El contenido de la botella aparecera indicado en el

mandémetro de contenido 62.

-54 -
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Puesta en marcha del HandyTIG 180 DC Control Pro
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Abb. 25: Consola de mando del HandyTIG 180 DC Control Pro

9 Toma de conexién del conector de control del sople- 23 LED 2-Takt [2 tiempos]
te se ilumina durante el modo de funcionamiento de
a esta toma se conecta el conector de control del 2 tiempos (so6lo con el procedimiento de soldadura
soplete WIG. WIG).
15 La pantalla de 7 segmentos 24  LED 4-Takt [4 tiempos]
muestra la alimentacién eléctrica seleccionada. se ilumina durante el modo de funcionamiento de
Con los parametros secundarios activados se mues- 2 tiempos (s6lo con el procedimiento de soldadura
tra alternativamente el codigo y el ajuste del para- WIG).
metro secundario. 25  El pulsador WIG/2 tiempos/4 tiempos
16 ElI LED de averia sirve para seleccionar el modo de funcionamiento
se ilumina de forma fija y en la pantalla de 7 seg- WIG, asi como el modo de 2 tiempos y 4 tiempos.
mentos 15 se muestra el codigo de error. 26 El pulsador Electrodo/Rampa/Pulsos
17  LED de regulador remoto sirve para seleccionar el modo de funcionamiento
regulador remoto manual conectado: Electrodo, asi como el modo Rampa y Pulsos.
El LED se ilumina con luz fija, el botén giratorio de Para seleccionar el modo de funcionamiento Elec-
corriente de soldadura 27 no funciona, solo puede trodo debe mantener pulsado el pulsador durante 2
realizarse el ajuste en el regulador remoto manual. segundos como minimo.
Regulador remoto de pedal conectado: 27  Boton giratorio corriente de soldadura
EI LED se ilumina al pulsar el regulador remoto de sirve para ajustar la corriente de soldadura median-
pedal, el botdn giratorio 27 permite ajustar el valor te regulacion continua.
maximo para el rango de ajuste del regulador remo-
to de pedal. Si esta ajustado, p.ej. 100 A es posible 28 E L.ED ‘.JOb 2 [Prograrqa 2] .
utilizar de 5 A a 100 A mediante el regulador remoto se ilumina cuando esté seleccionado el Job 2 [Pro-
de pedal. grama 2] .
18  LED HF y parpadea después de guardar el Programa 2.
se ilumina con la funcién HF 29 l\gantengg pulsada la tecla Jop 2 [Programa 2]
(encendido sin contacto) seleccionada. urante segundos’ como minimo y los ajustes
actuales se guardaran como Job [Programal].
19  EILED Pulsen [Pulsos] . Pulse brevemente para acceder a la tarea guarda-
se ilumina con la funcion Pulsos seleccionada da.
(se pulsa entre la corriente de soldadura |, y 1,). 30 EILED Job 1 [Programa 1]
20  EILED Electrodos » se ilumina cuando esta seleccionado el Job 1 [Pro-
se ilumina durante el modo de operacion Electro- grama 2]
dos. y parpadea después de guardar el Programa 2.
2 EleLiEJ?wwiSrJg%igﬁgygzgé seleccionada la funcion 31  Mantenga pulsada la tecla Job .1 [Pr°9'a“?a 2]
Slope durante 3 segundos’ como minimo y los ajustes
(aumento o descenso de corriente) actuales se guardaran como Job [Programal.
) Pulse brevemente para acceder a la tarea guarda-
22 EILED WIG da.
se ilumina cuando esté seleccionado el modo de
funcionamiento WIG.
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equipo, el portaelectrodos o el electrodo
no toca el banco de soldadura, la pieza de
soldadura ni ningun otro objeto conductor
eléctrico, para que durante el encendido no
se active accidentalmente el arco fotovol-
taico. Si se activa el arco voltaico acciden-
talmente puede danar al portaelectrodo, el
banco de soldadura, la pieza de soldadura
o el equipo.

ﬁ Asegurese de que antes de encender el

14.1 Soldadura con electrodos

Encender la instalacion

2 Encienda la instalaciéon pulsando el interruptor prin-
cipal 2.

2 Pulse el botén 26 durante 2 segundos minimo.

v El simbolo del electrodo (LED 20) se iluminara.

2 Vuelva a pulsar el botén 26 para encender o apagar
la funcién Pulsos.

2 Ajuste con el botdn 27 la corriente de soldadura que
desee.

Encendido del arco voltaico

2 Toque la pieza de trabajo brevemente con el electro-
do sobre el punto que desee soldar y levante ligera-
mente el electrodo.

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

Pulsos

2 Pulse el boton 26 hasta que se ilumine el simbolo
Pulsos (LED 19).

2 Navegue hasta el parametro secundario (véase sub-
capitulo Acceso a los parametros secundarios).

2 Seleccione el parametro secundario Corriente se-
cundaria I, (Codigo "l 2).

2 Ajuste la corriente secundaria deseada mediante el
botén giratorio 27. El valor de ajuste se basa en el %
de la corriente de soldadura I,.

2 Seleccione el parametro secundario Frecuencia de
pulso (Cdédigo "FPU®).

2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada mediante el
botdn giratorio 27.

2 Seleccione el parametro secundario Factor de trabajo
(Codigo "FPU").

2 Ajuste el factor de trabajo deseado mediante el bo-
tén giratorio 27. El ajuste permite obtener una
proporcion en % de la corriente de soldadura I,.
Ejemplo: 60 % equivale a las proporciones del 60 %
de corriente de soldadura I, y el 40 % de corriente
secundaria I,

> Abandone el parametro secundario.

14.2 Procedimiento de soldadura TIG

Encender la instalacion

2 Encienda la instalacion pulsando el interruptor prin-
cipal 2.

2 Pulse el boton 25 para encender el modo de funcio-
namiento WIG y del modo de funcionamiento de 2
tiempos a 4 tiempos o viceversa.

v" El simbolo WIG (LED 22) y 2 tiempos (LED 23) o 4
tiempos (LED 24) se ilumina.

2 Pulse varias veces el boton 26 para activar o desacti-
var la funcién Slope [Rampa] o Pulsen [Pulsos].

2 Ajuste con el botdn 27 la corriente de soldadura que
desee.

Encendido del arco voltaico

2 Mantenga el electrodo del quemador WIG pegado
sobre la pieza de trabajo y encienda el arco voltaico
pulsando el botén de quemador 70.

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

O Con el parametro secundario HF-Ziinden [Ignicién
a alta frecuencia] "OFF", el electrodo del quemador
WIG debera tocar brevemente la pieza de trabajo.

Pulsos

2 Pulse el botén 26 hasta que se ilumine el simbolo
Pulsen [Pulsos] (LED 19) o se ilumine en combina-
cién con el simbolo Slope [Rampa] (LED 21).

2 Navegue hasta el parametro secundario (véase sub-
capitulo Acceso a los parametros secundarios).

2 Seleccione el parametro secundario Corriente se-
cundaria |, (Cédigo "l 2%).

2 Ajuste la corriente secundaria deseada mediante el
botén giratorio 27. El valor de ajuste se basa en el %
de la corriente de soldadura I,.

2 Seleccione el parametro secundario Frecuencia de
pulso (Cédigo "FPU*).

2 Ajuste la frecuencia de pulso deseada mediante el
botodn giratorio 27.

2 Seleccione el parametro secundario Factor de trabajo
(Codigo "FPU").

2 Ajuste el factor de trabajo deseado mediante el bo-
ton giratorio 27. El ajuste permite obtener una
proporcion en % de la corriente de soldadura |I,.
Ejemplo: 60 % equivale a las proporciones del 60 %
de corriente de soldadura I, y el 40 % de corriente
secundaria l,,.

2 Abandone el parametro secundario.

14.3 Jobs [Programas]

El dispositivo inalambrico 180 CC Control Pro dispone
de 4 programas que pueden programarse individual-
mente. Hay 2 programas disponibles en cada modo de
funcionamiento Electrodo y WIG. En un programa se
guardan todos los parametros principales y secundarios
que se pueden regular en el aparato.

Todos los programas vienen con valores estandar pre-
programados de fabrica.
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Guardar un job [programa]
2 Ajuste el equipo de soldadura como desee.

2 Pulse durante 3 segundos como minimo el botén "1¢
316 "2 29.

v A modo de confirmacion, parpadeara el LED 28 o
LED 30 correspondiente dos veces.

Seleccion de un job [programal]
> Pulse brevemente el boton "1" 31 6 "2" 29.

v" A modo de confirmacién del programa seleccionado
se iluminara el LED 28 o LED 30 correspondiente
con luz fija.

Salir del programa

2 Gire el botdn giratorio 27 o pulse brevemente el bo-
tén 25 6 26.

14.4 Consulta de los parametros
secundarios

(U]

Pulse al mismo tiempo los botones "1" 31 6 "2" 29.

v Enla pantalla de 7 segmentos se muestra alternativamen-
te el cadigo del parametro y el ajuste correspondiente.

< El ajuste puede realizarse girando el boton giratorio 27.

<2 Pulsando el botén "1" 31 o "2" 29 se muestran los
parametros secundarios anteriores o siguientes.

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

E Modo
kel [N
o £ % o [e) 8. 8.
. > | 2 o% |B|E|E
Parametro 3 o 23 Olo|lao
N "— | | e
S | 5| &% |8als
© wM oo
> — —
==
Descenso de
corriente (Downs- .ﬁg 20 % {0...99 % X | X
lope)
Corriente final lElm|25% |5..200% x | x
Tiempo corriente &, E M 102s |de0a20s X

final

Tiempo de gas post-
flow (en % depen-
diendo de la corrien-
te de soldadura)
equivalente al 100%

eleniea oo =|=103]100 % |20..500% | |x |x
50A --> 3,5seg.
100A --> 5,1 seg.
140 A --> 6,4 seg.
180A --> 7,7 seg.

HF-Zlnden (En-
cendido sin con- ? OFF
tacto)

OFF...On X

Tab. 5:  Parametro secundario Control Pro

9 Para salir del parametro secundario, pulse a la vez y
brevemente los botones "1 31 y "2 29.

14.5 Funciones especiales

Y Modo
g o 3|3
5 | 5| 53 85¢
Parametro 3 @ > g |9 gls
N "— et
o = E® |8a|<
© w oo
S ==
==
Tiempo gas pre- o de0,1a
flow ‘ 0.1s 10s XX
Corriente inicio 5\& 50 % |5...200 % X | X
Tiempo corr. inicio 5 & 0,1s gg (S)’O a X
Arranque en ca-
pran USJE [125% |5..200% | x
Intervalo de arran- . de 0,0a
que en caliente 5 % 1.0s 20s X
Aumento de co- o o
rriente (Upslope) S:S‘P‘S 5% 0...99 % x| x
Corriente secun-
daria | . o o
(% de la corriente m £|50% [1.200% | x| x|x
de soldadura I,)
Frecuencia del de0,2a
pulso U 50Hz 500 Hz X x| x
Factor de trabajo
(% porcentaje de co- b P U 50 % |1..99 % X[ X|x
rriente de soldadura I,)

Test de gas, test de consola de mando

2 Pulse al mismo tiempo los botones 25 y 26 durante 2
segundos como minimo.

v" Durante 30 segundos se interconecta la valvula de
gas, todas las pantallas de la consola de mando
se iluminan y en la pantalla de 7 segmentos 15 se
muestra el mensaje "GAS".

U El test de gas y de la consola de mando puede inte-
rrumpirse pulsando el boton 25.

Version del software

2 Pulse al mismo tiempo los botones 26 y 29 durante 1
segundo como minimo.

v" Se muestran las versiones del software de la consola
de mando y la pletina principal (p.ej. dsp 2.3, St 1.1).

Reset principal

jAtencion! Se perderan todos los ajus-
tes personales realizados.

Todos los parametros de soldadura y se-
cundarios, asi como los programas guar-
dados, retomaran el ajuste de fabrica (Fun-
cion de reset principal)
2 Pulse al mismo tiempo los botones 25 y 31 durante 5
segundos como minimo.

v' La pantalla de 7 segmentos y todas las pantallas de
la consola de mando se iluminaran brevemente a
modo de confirmacion.

10.15
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Abb. 26: Consola de mando del HandyTIG 180 DC Basic Plus
9 Toma de conexion del conector de control del sople- 41 EILED WIG
te se enciende cuando esta activado el procedimiento
a esta toma se conecta el conector de control del de soldadura WIG.
soplete WIG. 42  EILED 4 tiempos
35 LED Averia se ilumina cuando se ha seleccionado el modo de
se ilumina con luz fija ante el sobrecalentamiento de funcionamiento de 4 tiempos (sélo durante el proce-
la instalacion, parpadea en caso de averia y no es dimiento de soldadura WIG).
posible el encendido del arco voltaico. Pulsando el boton del soplete = fluye la corriente de
Tras encenderse la instalacion, el LED parpadea ignicion
brevemente para realizar un autotest. Soltando el boton del soplete = fluye la corriente de
36 LED Regulador remoto soldadura . .
Regulador remoto manual conectado: Eulsando el botdn del soplete = fluye la corriente
EI LED se ilumina con luz fija, el boton giratorio de final )
corriente de soldadura 45 no funciona, sélo puede Soltando el boton del soplete = se apaga el arco
realizarse el ajuste en el regulador remoto manual. voltaico.
Regulador remoto de pedal conectado: 43  EILED Slope [Rampa]
El LED se ilumina al pulsar el regulador remoto de se ilumina cuando se selecciona la funcién Slope
pedal, el botdn giratorio 45 permite ajustar el valor [Rampal.
maximo para el rango de ajuste del regulador remo- 2 tiempos - Al arrancar el proceso de soldadura, el
to de pedal. Si esta ajustado, p.ej. 100 A es posible equipo pasa de corriente de ignicion a la corriente
utilizar de 5 A a 100 A mediante el regulador remoto de soldadura ajustada (= aumento de corriente). Al
de pedal. finalizar el proceso de soldadura, el equipo pasa
37  Cuando se ilumina el dispositivo de alimentacién de la corriente de soldadura ajustada a la corriente
, esto significa que el equipo esta listo para el fun- min. (= reduccion de la corriente).
cionamiento. 4 tiempos - Al arrancar el proceso de soldadura, el
equipo pasa de corriente de arranque a la corriente
38 El L.ED Electrodo . . de soldadura ajustada (= aumento de la corriente).
se ilumina cuando se ha seleccionado el procedi- Al finalizar el proceso de soldadura, el equipo pasa
miento de soldadura Electrodo. de la corriente de soldadura ajustada a la corriente
39 EILEDHF . N final (= descenso de la alimentacion).
se ilumina cuando se ha seleccionado la funcién HF. 44 Botén de modo de funcionamiento/modo
40  EILED 2 tiempos sirve para seleccionar los distintos modos de funcio-
se ilumina cuando se ha seleccionado el modo de namiento/modos.
fmu%i?girglse;goagﬁé ergp))-os (solo en el procedi 45 Bqtén giratorio corriente Qe soldadura .
Pulsando el boton del soplete = se enciende el arco sirve para ’ajustarlla corriente de soldadura median-
voltaico te regulacion continua.
Soltando el botdn del soplete = se apaga el arco
voltaico
-58 - 10.15
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Asegurese de que antes de encender el
equipo, el portaelectrodos o el electrodo
no toca el banco de soldadura, la pieza de
soldadura ni ningun otro objeto conductor
eléctrico, para que durante el encendido no
se active accidentalmente el arco fotovol-
taico. Si se activa el arco voltaico acciden-
talmente puede danar al portaelectrodo, el
banco de soldadura, la pieza de soldadura
o el equipo.

@

15.1 Soldadura con electrodos

Encender la instalacion

2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal
2 y seleccione mediante el pulsador 44 el proceso de
soldadura Electrodo.

v El simbolo del electrodo (LED 38) se iluminara.

2 Ajuste con el boton 45 la corriente de soldadura que
desee.

Encendido del arco voltaico

2 Toque la pieza de trabajo brevemente con el electro-
do sobre el punto que desee soldar y levante ligera-
mente el electrodo.

v El arco voltaico quemara entre la pieza de trabajo y
el electrodo.

15.2 Procedimiento de soldadura TIG

Encender la instalaciéon

2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal
2.

2 Pulsando el botdon 44, seleccione el procedimiento
de soldadura WIG.

v El simbolo WIG (LED 41) se iluminara.

2 Ajuste con el boton 45 la corriente de soldadura que
desee.

Ajuste de parametros secundarios

El equipo dispone de parametros secundarios de sol-
dadura que vienen programados de fabrica. Estos pa-
rametros secundarios pueden ser modificados por el
usuario.

Parametro LED | min. | Estandar | max.
Tiempo de gas pre- |36+40 |0,1 0,1 1
flow [s]
Tiempo de gas post-|36+42 |t1=0 |t1=3 t1=8
flow [s]1= (11 * 0,04)
+ t1
Barrido por gas [s] |36+43 |0,5 1 2,5

Tab. 6:  Parametros secundarios del Basic Plus

* s6lo se aplican en el modo Electrodo

Imin = corriente minima (5A)
11 = Corriente de soldar

Activar el modo de programacion:

2 Mantenga pulsada la tecla 44.

2 Encienda el equipo pulsando el interruptor principal
2.

v" El modo de programacion esta activado.

2 Pulsando varias veces el boton 44 puede consultar
los distintos parametros.

Modificar parametros:

> Seleccione el parametro deseado pulsando el botén
44 (los LED correspondientes parpadean, véase ta-
bla Parametros secundarios)

2 Ajuste el parametro correspondiente mediante el bo-
tén giratorio 45.

2 Confirme el nuevo valor ajustado pulsando la tecla
44 (los LED parpadean durante un breve espacio de
tiempo).

U En el anexo del presente manual se muestran algu-
nas plantillas para facilitar el ajuste de los parame-
tros secundarios.

4 Como norma general, el valor estandar de un para-
metro secundario es la posicion central (posicion a
las 12h.) del boton giratorio 45.

2 Apague el equipo pulsando el interruptor principal 2 'y
espere hasta que todos los LED se hayan apagado.

2 Vuelva a encender el equipo pulsando el interruptor
principal 2.

v" Los nuevos parametros estan activados.

Restablecer valores a los valores de fabrica:

. " . . 2 Encienda el modo programacion.
Parametro LED | min. | Estandar | max. prog

= = 2 Mantenga pulsada la tecla 44 hasta que todos los
Corriente secun- |38 Imin-10,5* 11 2 1 LED parpadéen por segunda vez y todos los para-
daria metros secundarios se restableceran a sus valores
Corriente inicio 41 Imin 0,5*I1 17" de fabrica.
Corriente final 40 Imin [0,5*I1 1*11 2 Apague el equipo pulsando el interruptor principal 2 'y
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500 espere hasta que todos los LED se hayan apagado.
(Down)Slope [Afs] |43 20 100 500 = :)/::E(I:\ilsa?;ncender el equipo pulsando el interruptor
Arranque en ca- 36+38 [1,25* [1,5*11 1,75 * ' . . .
. N v" Los nuevos parametros estan activados.
liente 11 1
Intervalo de arran- | 36+41 |0 1 5
que en caliente [s]*
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Arriba/Abajo soplete

16

16.1

Arriba/Abajo soplete

72
Funciones del soplete

73

Abb. 27: Teclas Arriba/Abajo del soplete

70

71

Boton del soplete Arranque/Parada
inicia y finaliza el proceso de soldadura

El boton del soplete Corriente secundaria
permite consultar la corriente secundaria 12 du-
rante el proceso de soldadura (ajuste de fabrica:
50% de la corriente de soldadura |,). La corriente
secundaria fluye hasta que se pulsa el boton del
soplete.

Si esta conectada la funcién Slope [Rampa] es
posible finalizar prematuramente la reduccién de
corriente pulsando este botén del soplete.

Down/Job 1 [Abajo/Programa 1]

pulsando este boton del soplete es, es posible
reducir la corriente de soldadura , durante el pro-
ceso de soldadura (la corriente secundaria I, no
puede modificarse).

Si hay un programa activado (LED 30 6 31 ilumi-
nado) es posible cambiar de uno a otro programa
pulsando los botones del soplete Job 1y 2.

Up/Job 2 [Abajo/Programa 1]

pulsando este boton del soplete es, es posible
aumentar la corriente de soldadura , durante el
proceso de soldadura (la corriente secundaria |,
no puede modificarse).

Si hay un programa activado (LED 30 6 31 ilumi-
nado) es posible cambiar de uno a otro programa
pulsando los botones del soplete Job 1y 2.

- 60 -
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17  Mensajes
171 Mensajes de aviso y de error HandyTIG 180 DC Control Pro
Codigo Averia Posible causa Solucion
HO6 EEProm Comunicacion con EEProm defectuo- | Apagar y volver a encender el equipo o
Error de escritura/lectura sa realizar un Reset Maestro
EO1 Temperatura excesiva El ciclo de rendimiento admisible ha Esperar hasta que el equipo se enfrie
sido sobrepasado. estando encendido
Ventilador averiado Apagar y volver a encender el equipo,
mientras se deja arrancar brevemente el
ventilador; avisar al servicio técnico
EO02 Dispositivo de potencia Control del dispositivo de potencia Contactar con el servicio técnico
defectuoso
EO03 Sensor de corriente Fallo del sensor de corriente Contactar con el servicio técnico
E06 Sobretension El voltaje de red es demasiado alto Compruebe el voltaje de red
EQ7 tension de alimentacion Tension de alimentacion interna de- Contactar con el servicio técnico
15V fectuosa
E10 Soplete Soplete o conexiones defectuosas Compruebe/cambie el soplete
E14 Panel de mando Panel de mando de la unidad defec- | Contactar con el servicio técnico
tuoso

17.2

Mensajes de error del HandyTIG 180 DC Basic Plus

Averia

Posible causa

Solucién

El LED Alimentacion 37 y el LED

Fusible de alimentacion defectuoso

Sustituir el fusible

Averia 35 no se iluminan

Falta la fase de alimentacion del
cable de tierra

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

El LED Alimentacion 37 se ilumina
y el LED Averia 35 parpadea

Fallo del equipo

Apague el equipo y espere hasta que el LED Ali-
mentacion 37 se apague; a continuacion, vuelva
a encender el equipo

Si el fallo persiste, avise al servicio técnico

El LED Alimentacion 37 se ilumi-
na, aunque no hay corriente de

El cable de masa no esta conectado
o esta defectuoso

Comprobar el cable de masa y, en caso necesa-
rio, sustituir

soldadura

Portaelectrodo o soplete no conec-
tados o defectuosos

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

El LED Averia 35 se ilumina con
luz fija

Ciclo de conexion (ED) sobrepasa-
do, sobrecalentamiento en el equipo

Esperar hasta que el equipo se enfrie estando
encendido

10.15
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18 Reparacion de averias

Averia

Posible causa

Solucién

El arco voltaico no se enciende

no se hace contacto a masa o este
contacto es incorrecto

Asegurar el contacto a masa

diametro de electrodo incorrecto

elija un didmetro de electrodo correcto

La corriente de soldadura esta dema-
siado baja

Ajustar la corriente de soldadura a un nivel
mas alto

Electrodo de tungsteno sucio o mal
afilado

afilar correctamente o sustituir el electrodo

Caudal de gal mal ajustado

Ajustar correctamente el caudal de gas

No hay gas protector

Falta la botella de gas

Cambiar botella de gas

Reductor de presion defectuoso

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

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

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

Gas protector insuficiente

El soplete presenta una fuga

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

El tubo de gas no es estanco

Apriete el tubo de gas

El reductor de presion esta mal ajusta-
do o defectuoso

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

Poros en el material de soldadura

El soplete presenta una fuga

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

La boquilla de gas no es estanca

Apretar boquilla de gas

El cabezal del quemador esta defec-
tuoso

Comprobar y, en caso necesario, cambiar

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

limpiar

Corriente de aire

Proteger el lugar de trabajo

La costura "hierve" (arco voltaico
inestable)

Falta alimentacion de gas

comprobar

gas inadecuado

utilizar el gas correcto

El electrodo WIG se funde

Corriente de soldadura para diametro
del electrodo ajustada a un nivel de-
masiado alto

ajustar la corriente de soldadura correcta

Polaridad invertida y soplete WIG
conectado al polo positivo 7

Conectar el soplete WIG al polo negativo 8

-62-
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19 Esquemas

manual

Corriente solda-
dura

Corriente secun-
daria

Corriente de
ignicion
Corriente minima

Boton del soplete
ArranqueParada

Botdn del soplete
Corriente secun-
daria

automatico

Corriente solda-
dura

Corriente secun-
daria

Corriente inicio

Corriente final

Corriente de
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Fundamentos del procedimiento de soldadura

20 Fundamentos del procedimiento de soldadura

20.1

En la soldadura manual con electrodos, comiUnmente
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 aleacién. Sobre el cordén de
la soldadura se va formando una capa de cascarilla que
protege el cordon 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 denominacion de
los electrodos de barra se detalla en la norma DIN EN
499 (anteriormente DIN 1913).

Soldadura con electrodos

fundido. De la tobera de gas sale el gas protector. Este
protege el electrodo de tungsteno, el arco voltaico y el
bafio 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
J : /—Gas/escorla

: Arco voltaico

Material base Zona en fusion

20.2 Soldadura TIG

La soldadura TIG es un procedimiento especialmente
versatil que permite obtener unas uniones 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). En inglés TIG significa "Tungsten Inert
Gas".

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

Gas protector

3

tungsteno Alambre adicional
) -
Fuente de
Tobera de it
gas r
Gas protector -
Cordén de HEEEEEE % ((((( ~
soldadura Oe—/
Arco voltai Pieza a
‘ /4 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 6xido
que se forma en el fundido o en el material base. Esta
capa de oxido, 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.

-64 -
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Corriente de soldar [A] Angulo del electrodo Al soldar con corriente continua, la _pu_nta del electrodo
debe tener y mantener una forma similar a la punta de
10-50 15° - 30° un lapiz. El angulo que debe tener la punta depende de
50 - 200 30° - 45° la potencia de la corriente de soldar. Si se suelda con
> 200 45° - 75° 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.
21 Datos técnicos
Datos técnicos* Unidad Hand¥ et 2T FETE ST T (27
Basic Plus Control Pro
Soldadura
Rango de soldadura WIG (I, -, /U, -U, ) ANV 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
Rango de soldadura Electrodo (1, -I, /U, -U, ) |ANV 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2-26,0
Tension en vacio max. \% <85 <85
Ajuste de potencia continuo continuo
Caracteristica de slope descendente descendente
Corriente de soldar con ED 100% 40 °C A 130 130
Corriente de soldar con ED 60% 40 °C A 150 150
ED con corriente max. 40°C % 30 30
Alimentacion
Tension de alimentacion (50/60Hz) 1~ \% 230 230
tolerancia de red positiva % +15 +15
tolerancia de red negativa % -15 -15
Potencia de entrada S, (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Potencia de entrada S, (60%/40°C) kVA 4,0 4,0
Potencia de entrada S, (corriente maxima) kVA 51 51
Consumo de corriente |, (100%/40°C) A 14,2 14,2
Consumo de corriente |, (60%/40°C) A 17,2 17,2
Consumo de corriente |, (corriente maxima) A 22,3 22,3
elevada corriente de red efectiva Lol A 14,2 14,2
Factor de potencia (a |, . ) cos @ 0,99 0,99
st DI L 2
Fusible principal Altr 16 16
Conexioén a la red mm? 3x25 3x2,5
Enchufe de red Schuko Schuko
Aparato
Clase de proteccion (EN 60529) 1P23 23
Clase de aislamiento F F
Tipo de enfriamiento F F
Emisién de ruidos dB(A) <70 <70
Pesos y medidas
Dimensiones (LxAxAIt) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
Peso con cable de alimentacion kg 6,5 6,5

*) medido a 40° C de temperatura ambiente

10.15
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Declaracion de conformidad

22 Conservacion 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:

22.1 Revisiones periddicas

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

— el enchufey el cable de red
— el soplete y las conexiones de soldadura
— el cable y la conexion de la pieza a soldar

U Limpie el equipo de soldadura mediante soplado, de
una a dos veces al afo.

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

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

Nunca debe soplar el aire comprimido a
través de la ranura de ventilacion del la-
teral del equipo. Alli se encuentra el ven-

23  Eliminacion

Sdélo para paises de la Union Europea.

tilador que alcanza elevadas revoluciones
por el aire comprimido y que puede sufrir
dafios durante el almacenamiento.

iNo deseche los aparatos eléctricos junto
con los residuos domésticos!

Segun la Directriz europea 2012/19/EU sobre

aparatos eléctricos y electrénicos usados y su aplicacion
de acuerdo con la legislacion nacional, las herramientas
eléctricas cuya vida util haya llegado a su fin se deberan
recoger por separado y trasladar a una planta de recicla-
je que cumpla con las exigencias medioambientales.

24 Servicio técnico

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

Germany
Teléfono: +49 7191 503-0
Fax: +497191 503-199

25 Declaracion de conformidad

Declaramos que este producto cumple con las normas y
los documentos normalizados siguientes y asumimos la
responsabilidad de esta declaracion: EN 60974-1:2012,
EN 60974-2:2013, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2007
CL.A segun las disposiciones de las directivas 2014/35/
EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Gerente

<

Lorch Schweil3technik GmbH
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26 Plantillas para el ajuste de los parametros secundarios del Handy 180 DC Basic Plus

04 %5 o8 T ] 1,45 15 4557

1,1 1,4 1,6

0,3
Corriente segundaria
[X * IH]

0,2 1,4 1,35 1,65

0,1

Imin 2 1,25 1,75

Corriente salida
[X * IH] 0,5

0,25

o it
Corriente final 0,46
[x * IH]
0,64
0,82
G t
Upslope
Post-gas
[Als] (I*0,04)+x
20 500
100
Downslope A A

[Als]

20 500
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Verklaring van de symbolen

1 Elementen van het apparaat

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 28: Elementen van het apparaat

Netkabel

Hoofdschakelaar

Gasaansluiting

Aansluitbus afstandbediening
Aanduidingen / bedienelementen
Draagband

N o AW NN

Aansluitbus pluspool

2 Verklaring van de symbolen

21 Betekenis van de symbolen in het
bedieningshandboek

Gevaar voor lijf en leden!

Bij veronachtzaming van de waarschuwin-
gen kan licht of ernstig letsel, of zelfs de
dood het gevolg zijn.

Gevaar voor materiéle schade!

Bij veronachtzaming van de waarschuwin-
gen kan schade aan werkstukken, gereed-
schappen en inrichtingen ontstaan.

i

Algemene informatie!

Geeft nuttige informatie ten aanzien van
product en uitrusting aan

8 Aansluitbus minpool
9 Aansluitbus stuurstekker lastoorts
10 Luchtinlaat

Afgebeelde of beschreven toebehoren zijn
deels niet bij de levering inbegrepen. Wijzi-
gingen voorbehouden.

2.2 Betekenis van de symbolen op het
apparaat

Gevaar!

De gebruikersinformatie in het bedienings-
handboek doorlezen.

De netstekker uit het stopcontact trek-
ken!

Voordat de behuizing mag worden ge-
opend, de netstekker uit de wandcontact-
doos trekken.

-70 -
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Uw veiligheid

Veilig met het apparaat werken is alleen
mogelijk, wanneer zowel de handleiding
als de veiligheidsaanwijzingen volledig

worden gelezen en de daarin aangegeven

instructies strikt worden opgevolgd.

Laat u zich voor het eerste gebruik prak-
tisch voorlichten. Houd u aan de ongeval-
lenpreventievoorschriften™®).

Voor het lassen eerst oplosmiddelen, ont-
vettingsmiddelen en andere brandbare
materialen uit het werkgebied verwijderen.
Dek brandbare materialen af die niet te

geboden bij reparatiewerkzaamheden aan
leidingsystemen en tanks die brandbare
vloeistoffen bevatten of bevat hebben.

Raak nooit onderdelen binnen of buiten
de behuizing aan die onder netspanning
staan. Raak nooit de laselektrode of onder
lasspanning staande delen aan als het ap-

paraat is ingeschakeld.

Apparaat niet in de regen plaatsen, afspui-
ten of stoomstralen.

verplaatsen zijn. Las alleen als de omge-

vingslucht geen hoge concentraties stof,

zuurdampen, gassen of explosieve sub-

stanties bevat. Extra voorzichtigheid is
i?"

Las nooit zonder laskap. Waarschuw men-

sen in uw omgeving tegen de vlamboog-
‘%\\ straling.

Gebruik een geschikte afzuiginstallatie

! | voor gassen en snijdampen.
11

Gebruik een lashelm met een adembe-
schermingssysteem wanneer het gevaar

bestaat las- of snijdampen in te ademen

Wordt tijdens het werk de netkabel bescha-
5/ digd of doorgesneden, raak de kabel dan

mYC niet aan, maar trek direct de netstekker
uit het stopcontact. Gebruik het apparaat
nooit met een beschadigde kabel.

Zorg voor een brandblusser binnen hand-

bereik.
Voer na beéindiging van de laswerkzaam-
heden een brandcontrole uit (zie UVV*).

Probeer nooit de drukregelaar te demonte-

Transporteer en plaats het apparaat altijd
op een stevige en vlakke ondergrond.

De maximaal toelaatbare hellingshoek

voor transport en plaatsing is 10°.

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

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

U Zeker uzelf en het apparaat wanneer op hooggele-
gen of sterk 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, handschoenen en las-
schort.

U Scherm de plaats van werken af met verplaatsbare
wanden of gordijnen.

U Ontdooi geen bevroren buizen of leidingen met be-
hulp van een lasapparaat.

U In afgesloten ketels, onder nauwe omstandigheden
en bij verhoogd electrisch risico, mogen alleen ap-
paraten 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 Verwijder de netstekker uit de wandcontactdoos,
voordat van werkplek wordt veranderd of aan het ap-
paraat wordt gewerkt.

Neem de voor uw land geldende veiligheidsvoorschriften
in acht. Wijzigingen voorbehouden.

> % ren. Vervang een defect reduceerventiel.

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

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:

t/m 50 % bij 40 °C (104 °F)

t/m 90 % bij 20 °C (68 °F)
Bedrijf, opslag en transport mogen alleen
binnen de aangegeven bereiken plaats-
vinden! Het gebruik buiten deze bereiken
geldt als onbedoeld. Voor daardoor ont-
stane schade is de fabrikant niet aanspra-
kelijk.

De omgevingslucht mag geen stof, zuren, corrosieve

gassen of andere schadelijke stoffen bevatten!

5 Gebruiksbestemming

Het apparaat is geschikt voor ambachtelijk en industri-
eel gebruik. Het is draagbaar en geschikt voor gebruik
aan het stroomnet en tevens geschikt voor gebruik aan
stroomgeneratoren.
Het apparaat dient voor het lassen van beklede elektro-
den.
Samen met een TIG lastoorts voorzien van een gas-
kraan kan het apparaat ook voor het TIG-lassen met ge-
lijkstroom van
— ongelegeerde, laag- en hooggelegeerde staal-
soorten,
— koper en zijn legeringen,
— nikkel en zijn legeringen,
— speciale metalen zoals titanium, zirkonium en
tantal
ingezet worden.

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

6 Beveiliging van het apparaat

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

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

U Steek geen voorwerpen door de sleuven van het
ventilatierooster. U kan daardoor de ventilator be-
schadigen.

Ga nooit lassen als de ventilator defect is. Laat het ap-
paraat altijd eerst repareren.

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

Het apparaat in loodrechte positie aan de draagband
transporteren.

Inschakelduur (ID)

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

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

7 Veiligheidskeuring

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

%

! Let op ! : verkeerd uitgevoerde veilig-
heidskeuringen kunnen het apparaat be-
schadigen.

Gedetaileerde informatie over de veilig-
heidskeuring voor lasmachines kunnen
verkregen worden bij de geautoriseerde
Lorch service-steunpunten.

8 Geluidsemissie

Het geluidsniveau van het apparaat is minder dan 70
dB(A), gemeten volgens EN 60974-1.
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9 Mogelijke storingen door elek-
tromagnetische velden

U Dit produkt voldoet aan de huidige geldende EMV-
normen. Let bij gebruik op het volgende:

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

— Bij gebruik kunnen elektromagnetische proble-
men ontstaan in:

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

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

— Veiligheidsinstallaties in industriéle apparaten
(bijv. alarminstallaties)

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

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

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

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

10 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 toestel
alleen op een openbaar laagspanningsnet wordt aange-
sloten, wanneer de maximale netimpedantie Zmax klei-
ner 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.

1" Transport en opstelling

Letselgevaar door omlaag vallen en om-
vallen van het apparaat.

Draag het apparaat aan het draagkoord en
houdt hem daarbij loodrecht.

Voor het transporteren altijd de netstekker
uit de wandcontactdoos trekken.

Sluit voor transport altijd de kraan van de
beschermgascilinder en demonteer het re-
duceerventiel van de beschermgascilinder.

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

Transporteer en plaats het apparaat altijd
op een stevige en vlakke ondergrond. De
maximaal toelaatbare hellingshoek voor

transport en plaatsing is 10°.

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

12  Korte bedienhandleiding

2 Beschermgasfles in de nabijheid van het apparaat
plaatsen en stevig vastzetten om omvallen te voor-
komen.

2 Beschermkap, indien van toepassing, van de be-
scherm-gasfles afnemen en de kraan kort openen
(uitblazen).

2 Reduceerventiel aan de beschermgasfles aansluiten.

2 Beschermgasslang van het apparaat aan het redu-
ceerventiel aansluiten en de kraan van de bescherm-
gasfles openen.

2 Massakabel aan de aansluitbus pluspool 7 aanslui-
ten.

2 TIG lastoorts aan de aansluitbus minuspool 8 aan-
sluiten.

Besturingsstekker van de TIG-toorts in de bus ste-
ken.

Netstekker in de wandcontactdoos steken.
Apparaat met de hoofdschakelaar 2 inschakelen.
Met de toets lasproces TIG, 2-takt instellen.
Gewenste lasstroom over draaiknop instellen.
Apparaat is lasklaar.

(V)

N0 000
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13  Voor in gebruik name

Abb. 29: Draagband bevestigen

6 Draagband 11

13.1 Draagband bevestigen

2 Rijg de draagband in het lasapparaat en de kunststof
schuif. Zie de volgorde van de nummering op de af-
beelding.

13.2 Aansluiten van de massakabel

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

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

Kunststof schuif

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

13.3 Aansluiten aan het stroomnet

R)
S)
T)

(
La(
Ly(
N(M
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0

)

A
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Abb. 30: Massakabel

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

Controleer, voor het in gebruik nemen van het apparaat,
of de juiste geschikte netaansluiting voorhanden is. De
afzekering moet volgens de technische gegevens over-
eenkomen.

Als alternatief kann het apparaat aan een stroomaggre-
gaat worden aangesloten. Let hierbij op het volgende:

U Bij gebruik van een stroomaggregaat van 8500 VA of
meer is het volledige prestatiebereik van het lasap-
paraat gegarandeerd.

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

U Gebruik geen aggregaten met minder dan 2000W
vermogen 1-fase.

Netkabelverlenging

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

O Opgewikkelde kabels kunnen erg heet worden. Wik-
kel daarom een netverlengkabel altijd volledig af.

Bij gebruik van extreem lange netverlengkabels kan de
netspanning aan het apparaat zover inzakken, dat de
lasprestaties dalen. Verkort de netverlengkabels en/of
gebruik netverlengkabels met een grotere draaddoor-
snede.
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13.4 Lasprocédé met elektrode

Elektrodelaskabel aansluiten

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

Let op bij de keuze van een geschikte be-
klede elektrode op de aanwijzingen van de
fabrikant. De elektrodediameter is afhan-
kelijk van de dikte van het te lassen ma-
teriaal.

Elektrodelassen met een positive (+) elektro-
de

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

Elektrodelassen met een negatieve (-) elek-

trode

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

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

13.5 TIG-lassen

2 Plaats de elektrode 54 in de toorts en schroef de
spankap 55 vast.

Demonteer het spanhulshuis 51 en het
gasmondstuk 50 niet.

Bij het ombouwen van de toorts naar een

andere elektrodediameter dient op het vol-
gende te worden gelet.

%

O Spanhuls 53, spanhulshuis 51 en elektrode 54 die-
nen dezelfde diameter te hebben.

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

TIG-toorts aansluiten
Gevaar door elektrische schok!

Aan de aansluitbus 9 mag alleen de
stuurstekker van de lastoorts worden
aangesloten. Nooit iets anders voor
aansturing insteken zoals bijvoorbeeld
een relaiscontact van een automatise-
ringsbesturing omdat aan deze aan-
sluitbus de volledige ontsteekspanning
voorhanden is, ook als de stuurstekker
niet is aangesloten.

Gevaar door elektrische schok!

Bij gekozen functie HF-ontsteken staat
er een hoge ontstekingsspanning op de
toorts. Raak bij ingeschakeld apparaat
nooit de laselektrode of onderdelen die
lasspan-ning voeren aan.

Elektrode plaatsen

Abb. 31: Toorts

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

2 Schuif de elektrode 54 in de spanhuls 53.

Abb. 32: TIG-toorts aansluiten

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

o Steek de stuurstekker van de lastoorts 57 in de aan-
sluitbus 9 van het apparaat.

10.15
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Aansluiten van de gasfles

Abb. 33: Gasaansluiting

2 Breng de gasfles 60 aan op een geschikte plaats en

beveilig de fles tegen omvallen.

2 Gebruik een wandhouder of een flessenwagen om

zeker te zijn van een veilige plaats.

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

blazen.

2 Sluit het reduceerventiel 64 op de beschermgasfles

60 aan.

o Start de ,gastest” en stel de hoeveelheid gas in met
de instelschroef 66 van het reduceerventiel. De gas-
hoeveelheid wordt op de stromingsmeter 63 aange-

geven.
Vuistregel:
Grootte van het gasmondstuk = liter/min.

O De inhoud van de fles wordt op de inhoudmanometer

62 aangegeven.
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In bedrijf name HandyTIG 180 DC ControlPro

15 16 17 18

Control Pro
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” : . HandyTIG 180Dc
9 31 30 29 28 27 26 25
Abb. 34: Bedieningspaneel Handy 180 DC ControlPro
9 Aansluitbus stuurstekker lastoorts 22 LEDTIG
in deze bus wordt de stuurstekker van de TIG- brandt bij gekozen werkingswijze TIG.
lastoorts ingestoken. 23 LED 2-takt
15 7-Segmenten-display brandt bij gekozen werkingswijze 2-takt
toont de gekozen stroomsterkte. Bij geactiveerde (aleen bij lasproces TIG).
ge\{entpalrame;ers woc;dt afwisselend dte code en 24  LED 4-takt
e instelwaarde van de nevenparameter weerge- brandt bij gekozen werkingswijze 4-takt
geven. "
16 LED stori (alleen bij lasproces TIG).
storing
brandt continue, in de 7-segmenten-display 15 2 g?eer:ts\;gg/i_et?ﬁ/et:k\t/an de werkingswijze TIG
t de fout .
17 \I:V;rg ?‘et Oudf)off wTaergegeven en tevens voor de modus 2-takt en 4-takt.
afstandbediening
Handafstandbediening aangesloten: 26 ;’gets elekthrotd:_/SIope/puIdsen i - lek
LED brandt continue, draaiknop lasstroom 27 t legt voor het kiezen (\j/an edwerSIIngswuze Te -
zonder functie, Instelling alleen aan de handaf- rode en tlevens voor de m.o us" ope en puisen.
Lo - Voor het kiezen van de werkinsgwijze elektrode moet
standbediening mogelijk. det inimaal 2 q den inaedruk
Voetafstandbediening aangesloten: LED brandt e oc?ts minimaal 2 seconden worden ingedrukt.
alleen bij het indrukken van het voetpedaal, de 27  Draaiknop lasstroom
draaiknop 27 geeft de maximale waarde voor dient voor het traploos instellen van de las-
het instelbereik van de voetafstandbediening stroom.
weer. Bijvoorbeeld 100 A ingestelt, dan kan 28 LED Job2
met de voetafstandbediening de lasstroom van brandt bij gekozen Job 2, knippert na het op-
5-100 A worden geregelt. slaan van Job 2.
18 LEDHF 29 Toets Job 2
brandt bij gekozen functie HF minimaal 3 seconden indrukken, slaat alle ac-
(contactvrije ontsteking). tuele instellingen op als Job.
19 LED pulsen Kort indrukken, roept de opgeslagen Job op.
brandt bij gekozen functie pulsen (gepulst 30 LEDJob1
wordt tussen lasstroom |1 en 12). brandt bij gekozen Job 1, knippert na het op-
20 LED elektrode slaan van Job 1
brandt bij gekozen werkingswijze elektrode. 31 Toets Job 1
21 LED Slope minimaal 3 seconden indrukken, slaat alle ac-

brandt bij gekozen functie Slope
(UpSlope, DownSlope).

tuele instellingen op als Job.
Kort indrukken, roept de opgeslagen Job op.
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Controleer voor het inschakelen van het
apparaat, dat de elektrodehouder of de be-
klede elektrode niet in verbinding staat met
de werktafel, het werkstuk of een andere
geleidend voorwerp. Bij het inschakelen
van het apparaat kan de vlamboog onge-
controleerd ontstoken worden. Een onge-
controleerde ontsteking van de vlamboog
kan de lastang, de lastafel, het werkstuk of
het lasapparaat beschadigen.

@

141 Lasprocédé met elektrode

Inschakelen apparaat

2 Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 2 in.
Druk toets 26 voor minstens 2 seconden in.

Het symbool elektrode (LED 20) brandt.

Druk opnieuw toets 26 in om de functie pulsen aan of
uit te schakelen.

> Stel met de draaiknop 27 de gewenste lasstroom in.

0O N0

Viamboog ontsteken

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

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

Pulsen

> Druk toets 26 telkens in tot het symbool pulsen (LED
19) brandt.

2 Roep de nevenparameters op (zie onder hoofdstuk
nevenparameters oproepen).

2 Selecteer de nevenparameter tweede lasstroom 12
(Code | 27)

o Stel de gewenste waarde voor de tweede lasstroom
met draiknop 27 in. De instelwaarde is gebaseerd in
% van hoofdstroom I1.

2 Selecteer de nevenparameter pulsfrequentie (Code
L,FPU").

> Stel de gewenste pulsfrequentie met draaiknop 27 in.

> Selecteer de nevenparameter pulsverhouding (Code
,bPU”).

> Stel de gewenste pulsverhouding in met draaiknop
27 in. De instelwaarde geeft het aantal % van hoofd-
stroom [1 aan. Bijvoorbeeld:: 60 % ingesteld bete-
kend 60 % hoofstroom I1 en 40 % tweede lasstroom
12.

2 Verlaat de nevenparameters.

14.2 Lasprocédé TIG

Inschakelen apparaat
2 Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 2 in.
2 Druk op toest 25 om het lasproces TIG in te stellen

en tussen de werkingswijzen 2-takt en 4-takt te wis-
selen.

v" Het symbool TIG (LED 22) en 2-takt (LED 23) of
4-takt (LED 24) brandt.

2 Druk meermaals op toets 26 om de functie Slope en
tevens pulsen in- of uit te schakelen.

o Stel met de draaiknop 27 de gewenste lasstroom in.

Vlamboog ontsteken

2 Houdt de electrode van de TIG-lastoorts dicht boven
het werkstuk en ontsteek de vlamboog middels de
drukschakelaar van de lastoorts 70.

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

U Bij gekozen nevenparameter HF-ontsteking Off moet
met de elektrode van de TIG-lastoorts het werkstuk
kort worden aangeraakt.

Pulsen

> Druk toets 26 telkens in tot het symbool pulsen (LED
19) brandt of in combinatie met het symbool Slope
(LED 21) brandt.

2 Roep de nevenparameters op (zie onder hoofdstuk
nevenparameters oproepen).

2 Selecteer de nevenparameter tweede lasstroom 12
(Code | 27).

< Stel de gewenste waarde voor de tweede lasstroom
met draiknop 27 in. De instelwaarde is gebaseerd in
% van hoofdstroom I1.

2 Selecteer de nevenparameter pulsfrequentie (Code
FPU”).

o Stel de gewenste pulsfrequentie met draaiknop 27 in.

2 Selecteer de nevenparameter pulsverhouding (Code
,bPU”).

9 Stel de gewenste pulsverhouding in met draaiknop
27 in. De instelwaarde geeft het aantal % van hoofd-
stroom |1 aan. Bijvoorbeeld:: 60 % ingesteld betekend
60 % hoofstroom I1 en 40 % tweede lasstroom 12.

2 Verlaat de nevenparameters

14.3 Jobs

Met de Handy 180 DC ControlPro kunnen 4 Jobs indivi-
dueel geprogrammeerd worden. Er zijn 2 Jobs beschik-
baar voor lasproces elektrode en 2 Jobs voor lasproces
TIG. In elke Job worden in het apparaat alle hoofd- en
nevenparameters opgeslagen.

Af fabriek zijn alle Jobs met standaard waarden voorge-
programmeerd.
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Job opslaan

o Stel de gewenste lasparameters op het lasapparaat
in.

2 Druk tenminste 3 seconden de toest ,1” 31 of ,2” 29
in.

v’ Ter bevestiging knippert de desbetreffende LED 28 of
LED 30 twee keer op.

Job kiezen

< Druk kort toets ,1” 31 of ,2” 29 in.

v Ter bevestiging van de gekozen Job brandt de des-
betreffende LED 28 of LED 30 continue.

Job verlaten

2 Draai aan de draaiknop 27 of druk kort op toets 25
of 26.

14.4 Nevenparameters oproepen

> Druk gelijktijdig de toetsen ,1” 31 en ,2” 29 in.

v In de 7-segmenten-display wordt afwisselend de
parameter-code en de bijbehorende instelwaarde
weergegeven.

2 De instelwaarde kan door het verdraaien van draai-
knop 27 worden gewijzigd.

< Door het kort indrukken van toets ,1” 31 of ,2” 29
wordt de vorige of volgende nevenparameter weer-
gegeven.

O Afhankelijk van het lasproces, werkingswijze en func-
tie staan verschillende nevenparameters tot uw be-
schikking.

Mode
=)
0 |£5| = |gE[x
Parameter B | €3 o EE:
[3) o = o GRS
© 0 01] X
w £ 200
W~
Downsiope | cllrn|5[20% |0..99 % x | x
Eindstoom | [|E|m [25% |[5..200 % x | x
Eindstroomtid | |E /@ |02s [0..20s X
Gasnastroomtijd
(in % afhanke-
lijk van de las-
stroom)
bij 100% over-
eenkomstig : = @ 100 % | 20...500 % X | x
3A-->2sec.
50 A--> 3,5 sec.

100 A--> 5,1 sec.
140 A--> 6,4 sec.
180 A--> 7,7 sec.

. HF |oFF

HF-ontsteking OFF...On X

Tab. 7:

> Druk gelijktijdig de toetsen ,1” 31 en ,2” 29 kort in om
de nevenparameters te verlaten.

Nevenparameters ControlPro

14.5 Speciale functies

Mode
=)
0 |£5| = |gElx
Parameter S |t g olse
o |2% a Elaw
c 0 (11} X
w £ 2100
Wi~
Gasvoorstroomtijd D =10,17s |0,1..10s X | X
Startstroom Mg‘& 50 % |5...200 % X | X
Startstroomtijd &’ 0,17s |0,0..20s X
Hotstart 125 % |5..200 % | x
Hotstart-tijd 1,0s |0,0.20s | x
Up-Slope 5% 0...99 % X | X

Tweede lasstroom |,

I = |
o ||| | A
|| ||| me

(% van lasstroom 50% [1..200% |x|x|x
)
Pulsfrequentie 5,0Hz 3,22...500 X | x| x

Puls-verhouding

(% Aandeel van 50% [1..99 % X | X|X

o
o
=

hoofdstroom 11)

Gas- en bedienfronttest

2 Druk gelijktijdig de toetsen 25 en 26 in en houdt deze
minstens 2 seconden ingedrukt.

v" Voor ca. 30 seconden wordt de gasklep in het ap-
paraat geopend en stroomt het gas naar de TIG-las-
toorts. Tevens gaan lichten alle LED’s in het bedien-
front op. In de 7-segmenten-display 15 wordt ,GAS”
weergegeven.

U De gas- en bedienfronttest kan door indrukken van
toets 25 worden afgebroken.

Software-versie

> Druk gelijktijdig de toetsen 26 en 29 in en houdt deze
voor minstens 1 seconde ingedrukt.

v" De software-versie van het bedienfront en de hoofd-
print wordt weergegeven (b.v. dsp 2.3, St 1.1).

Master-reset
Let op! Alle persoonlijke instellingen
gaan verloren.
Alle las- en nevenparameters worden te-
ruggezet naar de fabrieksinstelling (mas-
ter-reset functie).
2 Druk gelijktijdig de toetsen 25 en 31 in en houdt deze
voor minstens 5 seconden ingedrukt.
v' De 7-segmenten-display en alle LED’s van het be-
dienfront lichten ter bevestiging kort op.
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15 In bedrijf name HandyTIG 180 DC BasicPlus
35 36 37 38 3940 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
7
30 150
5 180
“. n HandyTIG 180Dc
9 45 44
Abb. 35: Bedieningspaneel Handy 180 DC BasicPlus
9 Aansluitbus besturingsstekker lastoorts 41 LEDTIG
In deze bus wordt de besturingsstekker van de Brandt, als het lasproces TIG is gekozen.
TIG-lastoorts ingestoken. 42 LED 4-takt
35 LED storing Brandt, als de werkingswijze 4-takt is gekozen
Brandt, indien het apparaat oververhit is. Ont- (alleen bij het TIG lasproces).
steken van de vlamboog is niet mogelijk. Toortsschakelaar indrukken = vlamboog ont-
Na het inschakelen van het apparaat knippert steekt
de LED kort voor een zelftest. Toortsschakelaar loslaten = hoofdstroom loopt,
36 LED afstandbediening welke is ingesteld over de draaiknop
Handafstandbediening aangesloten: Toortsschakelaar indrukken = eindstroom loopt
LED brandt continue, draaiknop lasstroom 45 Toortsschakelaar loslaten = vlamboog gaat uit
zonder functie, Instelling alleen aan de handaf- 43 LED Slope
standbediening mogelijk. Brandt, als de functie Slope is gekozen.
Voetafstandbediening aangesloten: LED brandt 2-takt - Bij het starten van het proces gaat het
alleen bij het indrukken van het voetpedaal, de apparaat automatisch van de ontsteekstroom
Qraa|knop_45 geeft de maximale wgarc_ie voor het naar de ingestelde lasstroom (=Upslope). Bij
g_gtelb%rellr dV$80d§\ yoeta{sltfrédbes|en|ngtv5eer. het beéindigen van het proces gaat de ma-
yvoorbee A Ingestet, dan kah met de chine automatisch van de ingestelde lasstroom
voetafstandbediening de lasstroom van 5-100 A _,
worden aereqelt naar de minimale stroom (Down- slope).
geregett. 4-takt - Bij het starten van het proces gaat
37 LED Net. ) het apparaat van de ontsteekstroom naar de
Brandt, indien het apparaat gereed voor ge- ingestelde lasstroom (=Upslope). Bij het beéin-
bruik is. digen van het proces gaat de machine van de
38 LED elektrode ingestelde lasstroom naar de minimale stroom
Brandt, als het lasproces elektrode is gekozen. (Downslope).
39 LEDHF 44  Toets werkingswijze/modus
Brandt indien de functie HF is gekozen. Dient voor de keuze van de verschillende wer-
40 LED 2-takt kingswijzen en modi.
Brandt, als de werkingswijze 2-takt is gekozen 45 Draaiknop lasstroom

(alleen bij het TIG lasproces).
Toortsschakelaar indrukken = vlamboog ont-
steekt

Toortsschakelaar loslaten = vlamboog gaat uit

Dient voor het traploos instellen van de las-
stroom.
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Controleer voor het inschakelen van het
apparaat, dat de elektrodehouder of de be-
klede elektrode niet in verbinding staat met
de werktafel, het werkstuk of een andere
geleidend voorwerp. Bij het inschakelen
van het apparaat kan de vlamboog onge-
controleerd ontstoken worden. Een onge-
controleerde ontsteking van de vlamboog
kan de lastang, de lastafel, het werkstuk of
het lasapparaat beschadigen.

@

15.1 Lasprocédé met elektrode

Inschakelen apparaat

2 Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 2 in en
kies met toets 44 het lasproces elektrode uit.

v" Het symbool elektrode (LED 38) brandt.
> Stel met draaiknop 45 de gewenste lasstroom in.

Vlamboog ontsteken

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

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

15.2 Lasprocédé TIG

Inschakelen apparaat

2 Schakel het apparaat met hoofdschakelaar 2 in en
kies met toets 44 het lasproces TIG uit.

v" Het symbool TIG (LED 41) brandt.
> Stel met draaiknop 45 de gewenste lasstroom in.

Instelling nevenparameters

Het apparaat heeft nevenparameters die fabrieksma-
tig als standaardwaarden zijn geprogrammeerd. Deze
nevenparameters kunnen door de gebruiker veranderd
worden.

Parameter LED | min. | standaard | max.
Tweede lasstroom |38 Imin 0,5*I1 2*11
Startstroom 41 Imin 0,5*I11 111
Eindstroom 40 Imin 0,5*I11 17"
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500
(Down)Slope [A/s] |43 20 100 500
Hotstart* 36+38 |1,25* |1,5* 11 1,75*

11 11
Hotstarttijd [s]* 36+41 |0 1 5
Gasvoorstroomtijd [s] | 36+40 |0,1 0,1 1
Gasnastroomtijd [s] [36+42 [t1=0 |t1=3 t1=8
=(I1*0,04) + t1
Gasspoelen [s] 36+43 (0,5 1 2,5

Tab. 8:  Nevenparameters BasicPlus

* Alleen bij de modus elektrode werkzaam
Imin = minimale stroom (5A)
I1 = hoofdstroom

Programmeermodus inschakelen:
> Toets werkingswijze 44 ingedrukt houden.
2 Apparaat inschakelen, programmeermodus is actief.

2 Door telkens indrukken van de toets werkingswijze,
kan tussen de verschillende nevenparameters ge-
schakeld worden.

Parameter veranderen:

2 Gewenste parameter met de toets werkingswijze 44
kiezen (bijpehorende LEDs knipperen)

2 Waarde met draaiknop 45 instellen

2 Nieuwe waarde met de toets werkingswijze bevesti-
gen (LEDs knipperen kort).

U In de bijlage van dit handboek zijn sjablonen afge-
drukt om de instelling van de nevenparameters te
vergemakkelijken.

O Als basis is de standaard waarde van een nevenpa-
rameter op de middenpositie (12 uur) van de draai-
knop 45.

2 Apparaat uitschakelen, wachten tot alle LEDs uit zijn

2 Apparaat weer inschakelen, de nieuwe nevenpara-
meters zijn actief.

Terugzetten op fabrieksinstelling:

2 Programmeermodus inschakelen.

o Toets 44 ingedrukt houden tot alle LEDs voor de
tweede maal knipperen, alle nevenparameters
worden teruggezet op de standaard waarden.

2 Apparaat uitschakelen, wachten tot alle LEDs uit zijn.

2 Apparaat weer inschakelen, de nieuwe nevenpara-
meters zijn actief.
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TIG-lastoortsen

16

16.1

TIG-lastoortsen

72
Functies lastoorts

73

Abb. 36: Up/Down-lastoorts

70

71

Toortsschakelaar Start/Stop
starten en beéindigen van het lasproces

Toortsschakelaar tweede lasstroom

Tijdens het lassen kan door het indrukken van
deze toorts-schakelaar een tweede lasstroom
worden afgeroepen. (standaard instelling 50%
van de hoofdstroom). De tweede lasstroom loopt
zolang de toortsschakelaar 71 is ingedrukt.

Is de functie Slope ingeschakeld, dan kan met
deze toorts-schakelaar de Downslope voortijding
worden beéindigd.

Down/Job 1

Voor of tijdens het lassen kan door indrukken van
deze toortsknop de lasstroom 11 verlaagd worden
(de tweede lasstroom 12 kan niet worden veran-
dert).

Is een Job actief (LED 30 of 31 brandt) kan met
de kiepschakelaar tussen Job 1 en Job 2 worden
geschakeld.

Up/Job 2

Voor of tijdens het lassen kan door indrukken
van deze toortsknop de lasstroom |1 verhoogd
worden (de tweede lasstroom 12 kan niet worden
verandert).

Is een Job actief (LED 30 of 31 brandt) kan met
de kiepschakelaar tussen Job 1 en Job 2 worden
geschakeld

-82-
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17  Meldingen

17.1  Verwijzings- en foutmeldingen HandyTIG 180 DC ControlPro

Code Storing Mogelijke oorzaak Oplossing
HO06 EEProm schrijf-/leesfout Communicatie met EEProm foutief Het apparaat uit- en opnieuw inschake-
len, c.q. master-reset uitvoeren
EO1 Overtemperatuur Toelaatbare inschakelduur overschre- | Het apparaat enkele minuten in inge-
den schakelde toestand laten afkoelen
Ventilator defect Aaparaat kort uit- en inschakelen.

Ventilator moet kort gaan draaien.
Service informeren

E02 Voedingseenheid Aansturing voedingseenheid defect Servicedienst informeren

EO3 Stroomsensor Stroomsensor defect Servicedienst informeren

E06 Overspanning Netspanning te hoog De netspanning controleren

EO7 Voedingsspanning 15V Interne voedingsspanning defect Servicedienst informeren

E10 Toorts/afstandsbediening Afstandsbediening, toorts of aanslui- | Toorts en afstandsbediening controleren
tingen defect €.g. vervangen

E14 Bedieningspaneel Module bedieningspaneel defect Servicedienst informeren

17.2 Verwijzings- en foutmeldingen HandyTIG 180 DC BasicPlus

Storing Mogelijke oorzaak Oplossing
LED net 37 en LED Storing 35 Zekering defect Zekering vervangen
brandt niet geen fase of nul Netkabel / verlengkabel controleren
LED Net 37 brandt en LED Storing | Apparaat defect Apparaat uitschakelen, wachten tot LED net 37
35 knippert uit is, apparaat weer aanschakelen. Indien de
storing nog altijd voorhanden is, Service inscha-
kelen.
LED Net 37 brandt maar keen Massakabel niet aangesloten of Massakabel controleren
lasstroom defect
Elektrodehouder of lastoorts niet Elektrodehouder of lastoorts controleren evt.
aangesloten of defect vervangen
LED Storing 35 brandt con-stant | Inschakelduur overschreden, appa- |Laat apparaat in ingeschakelde stand afkoelen
raat is overhit
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18  Verhelpen van storingen

Storing

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Vlamboog ontsteekt niet

Geen of slecht massa contact

Massa contact herstellen

Onjuiste diameter elektrode

Juiste diameter gebruiken

Lasstroom te laag ingesteld

Lasstroom hoger instellen

Wolfram elektrode vervuild of niet juist
aangepunt

Juist aanpunten evt. vervangen

Gasdruk verkeerd ingesteld

Hoeveelheid gas juist instellen

Geen beschermgas

Gasfles leeg

Vervangen

Drukregelaar defect

Controleren evt. vervangen

Gaskraan op TIG lastoorts niet ge-
opend of defect

Controleren evt. vervangen

Te weinig beschermgas

Lastoorts lek

Controleren evt. vervangen

Gasslang los

Gasslang vastmaken

Reduceerventiel fout ingesteld of de-
fect

Controleren evt. vervangen

Porién in de las

Lastoorts lek

Controleren evt. vervangen

Gasmondstuk los

Gasmondstuk vastmaken

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

Schoonmaken

Tocht

Plaats afschermen

Lasnaad “kookt” (onrustige vlam-
boog)

Geen toevoer van gas

Controleren

Verkeerde soort gas

Juiste gas gebruiken

TIG-elektrode smelt

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

Stel ontsteek- en lasstroom juist in

Foutieve polarisering en TIG-lastoorts
aangesloten op de pluspool 7

TIG-lastoorts aansluiten op de minpool 8

-84 -
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19 Diagrammen

2-takt

hoofdstroom

tweede lasstroom

ontsteekstroom

min. stroom

toortsschakelaar
Start/Stop

toortsschakelaar
tweede lasstroom

4-takt

hoofdstroom

tweede lasstroom

Startstrom

Endstrom
ontsteekstroom

toortsschakelaar
Start/Stop

toortsschakelaar
tweede lasstroom

gasvoor

Upslope

ingedrukt

Downslope

gasna

ingedruk1

A

gasvoor

Upslope

ingedrukt

Downslope

ingedrukt

gasna

|ingedrukt

10.15
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Basiskennis van het lassen

20 Basiskennis van het lassen

20.1

Bij de algemeen bekende methode van het handmatig
elektrode-lassen worden beklede elektroden gebruikt.
Tijdens het lassen brandt deze bekleding gelijktijdig met
de kernstaaf af waardoor het beschermgas ontstaat.
Daarnaast zorgt de afbrandende bekleding er voor dat
legeringselementen welke uit het smeltbad verdwijnen
worden aangevuld. Over de lasnaad vormt zich een slak
die de afkoelende lasnaad beschermt tegen de buiten-
lucht.

De bekleding van de elektroden onderscheiden zich in
dikte en type m.a.w. naar hun chemische samenstelling.
Daardoor ontstaan verschillende laseigenschappen en
zodoende verschillende gebruiksmogelijkheden voor de
elektroden. De indeling en benoeming van staafelektro-
den is geregeld in DIN EN 499 (vroeger DIN 1913).

Lassen met beklede elektroden

Als toevoegmateriaal nodig is, wordt de lasdraad hand-
matig zoals bij het autogeen-lassen of mechanisch met
een speciale draadtoevoereenheid toegevoegd. De
lasdraad moet gelijk of hoger zijn gelegeerd dan het te
lassen materiaal. Buiten- hoeknaden kunnen zeer goed
worden gelast zonder lasdraad.

Beklede elek-
trode

Mantel

Kernstaaf

Werkstuk

Beschermgas

\
Wolfram- \
elektrode Lasdraad

O
\ Stroombron

Gas-mond——— +
stul \ ]
Beschermgas——= 7 o d
Lasnaad /
Vlamboog 7 Werkstuk

\ y

20.2 TIG-lassen

Het TIG-lasproces is zeer universeel inzetbaar proces
dat hoogwaardige lasverbindingen levert.

Bij het TIG-lassen bestaat de elektrode uit niet smeltend
Tungsten (Wolfram) en als beschermgas worden Inerte
Gassen gebruikt (TIG). In het Duits wordt gesproken
over WIG-lassen.

Inerte gassen zijn chemisch neutraal en geven geen
reactie met het lasmateriaal. Inerte gassen zijn bijv. Ar-
gon of helium en hun vermengingen. Het lasgas moet
droog zijn. Een indeling van de beschermgassen wordt
genoemd in DIN 32 526.

Principe van het TIG-lasproces

Een niet afsmeltende wolfram elektrode wordt in een gas-
of watergekoeld lastoorts geklemd. Tussen de wolfram
elektrode en het werkstuk ontstaat de vlamboog in een
atmosfeer van inert beschermgas. De wolfram elektrode
is de vlamboogdrager. De vlamboog smelt puntsgewijs
het werkstuk, het smeltbad ontstaat. Het beschermgas
stroomt uit het gasmondstuk. Het beschermt de wolfram
elektrode, de vlamboog en het smeltbad tegen de bui-
tenlucht. Op deze wijze wordt ongewenste oxidatie voor-
komen. Slechte lasresultaten kunnen dus ook ontstaan
door een foutieve gastoevoer.

In principe kan bij TIG-lassen zowel gelijkstroom (DC)
als wisselstroom (AC) worden gebruikt. De stroomsoort
en polarisering zijn afhankelijk van het te verlassen ma-
teriaal.

Niet of laag gelegeerd staal, hoog gelegeerd staal en
koper evenals titaan en tantaal worden gelast met gelijk-
stroom. De elektrode is vanwege de grotere belastbaar-
heid voor stroom aangesloten op de minpool.

Voor het lassen van aluminium en magnesium evenals
hun legeringen wordt wisselstroom gebruikt om de moei-
lijk smeltende en taaie oxidatielaag die zich op het smelt-
bad vormt resp. op het te lassen materiaal aanwezig is
open te breken.

Vorm van de elektrodepunt

Wolramelektroden moeten bij gelijkstroomlassen (DC)
altijd in de langsrichting geslepen worden, omdat haakse
slijpgroeven een onrustige vlamboog tot gevolg hebben.

De punt van de elektrode moet bij gelijkstroom spits als
een potlood zijn en blijven. De lasstroomsterkte bepaald
de slijphoek van de elektrode
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Lasstroom [A] Elektrodehoek
10 - 50 15° - 30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

21  Technische gegevens

De punt van de elektrode moet bij gelijkstroom spits als
een potlood zijn en blijven. De lasstroomsterkte bepaald
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.

Wordt de elektrode verontreinigd door het aanraken van
smeltbad of lasdraad dan moet dat deel volledig worden
afgeslepen en de elektrode opnieuw aangepunt.

. . Handy 180 DC Handy 180 DC

Technische gegevens* Eenheid BasyicPIus Con):roIPro
Lassen
Lasbereik TIG (I, -1, /U,.-U,. ) AN 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
Lasbereik Elektrode (1, -1, /U, -U, ) AN 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2-26,0
Open spanning. \% <85 <85
Stroominstelling traploos traploos
Kenlijnkarakteristiek dalend dalend
ID 100% 40°C A 130 130
ID 60% 40°C A 150 150
ID bij max. stroom (40°C) % 30 30
Net
Netspanning (50/60Hz) 1~ \% 230 230
Positieve nettolerantie % +15 +15
Negatieve nettolerantie % -15 -15
Opnamevermogen S, (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Opnamevermogen S, (60%/40°C) kVA 4,0 4,0
Opnamevermogen S, (max.Strom) kVA 51 51
Stroomverbruik 1, (100%/40°C) A 14,2 14,2
Stroomverbruik 1, (60%/40°C) A 17,2 17,2
Stroomverbruik |, (max.Strom) A 22,3 22,3
Grootste effectieve netstroom Lo/A 14,2 14,2
Vermogensfactor cos ¢ 0,99 0,99
T e w | =
Netafzekering Altr 16 16
Netaansluitkabel mm? 3x25 3x25
Netstekker Geaard Geaard
Apparaat
Beschermingssoort (EN 60529) IP 23 23
Isolatiestofklasse F F
Koelwijze F F
Geluidsemissie dB(A) <70 <70
Maten en gewichten
Maten (LxBxH) mm 337 x 130 x 211 337 x130x 211
Gewicht kg 6,5 6,5

*) gemeten bij 40° C omgevingstemperatuur
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22 Onderhoud

Neem bij alle verzorgings- en onder-
houdswerkzaamheden de geldende vei-
ligheidsvoorschriften en de voorschrif-
ten ter voorkoming van ongevallen in
acht.

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

221

Neem bij alle verzorgings- en onderhoudswerkzaamhe-
den de geldende veiligheidsvoorschriften en de voor-
schriften ter voorkoming van ongevallen in acht.

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

2 Controleer op gezette tijden netstekker en kabel, de
laspistool en massaverbinding op beschadigingen.

< Blaas na ieder pak elektroden of na 30-40 bedrijf-
suren TIG-lassen het apparaat schoon met droge
perslucht en lage druk. Schakel daarbij het apparaat
uit en neem de stekker uit het stopcontact. Blaas de
perslucht van voren voor de beluchtingopeningen

ﬁ Laat het huis gesloten. De perslucht nooit

Regelmatige controles

door de beluchtingopening aan de achter-
zijde blazen. De daar geplaatste ventilator
komt door de perslucht tot een te hoog
toerental waardoor de lagers kunnen be-
schadigen.

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 iede-
re verantwoording van de fabrikant m.b.t.
het apparaat.

23  Afvalverwerking

Alleen voor EU-landen.

Geef elektrisch gereedschap niet met het
huisvuil mee!

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

24 Service

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

25 Conformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat dit product
overeenstemt met de volgende normen of gestandaar-
diseerde documenten: EN 60974-1:2012, EN 60974-
2:2013, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2007 CL.A
overeenkomstig richtlijnen 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Bedrijfsleider

<

Lorch Schweil3technik GmbH
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SjablonenvoordeinstellingvandenevenparametersHandy180DCBasicPlus Lo RC H

26 Sjablonen voor de instelling van de nevenparameters Handy 180 DC BasicPlus
04 %5 o8 T Z’ 1,45 15 4557
0,3 1,1 1,4 1,6
Tweede lasstroom
[x * W]
0,2 1,4 1,35 1,65
0,1 1,7 1,3 1,7
Imin 2 1,25 1,75
Startstroom
[X * IH] 0,5
0,25

Eindstroom
[x * IH]

Upslope
[Als]

20 500

100

Downslope
[Als]

20 500

Gasnastroomtijd
(IH*0,04)+x

10.15
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u3paHus

Homep gokymeHTa
OaTta uspgaHun

ABTOpCKOE npaBo

TexHU4Yeckme nameHeHus

LORCH Schweiltechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

Web-cTtpanuua: www.lorch.eu
9n. noyta: info@lorch.eu

909.1219.9-09

08.10.2015

© 2015, LORCH Schweiftechnik GmbH
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O6GbACHEHUE YCINOBHbIX 3HAaKOB

1

CocTtaBnsouwume npudopa

1 2 3 4

LORCH

HandyTiG 1800

Control Pro

10 9 8 7
Abb. 37: Cocmasnsrouue npubopa
1 Kabenb nutaHus CoegvHuTenbHaa MydTa Ans oTpuuaTensHOro nonca
2 [MaBHbIN BbIKMOYaTENb NMUTAHKSA He3no Ans NnogcoeanHeHWs WTekepa ropenku
3 MopgkntoveHne rasa 10 Bnyck Bo3gyxa
4 He3no Ans nogcoeavHeHns ANCTaHLMOHHOIO pe- M306pakeHHble WNK onucaHHble npuHaa-
rynsatopa NEXHOCTW YaCTUYHO He BXOAST B KOMMIEKT
5 OneMeHTbl UHAWKaLMK / opraHbl ynpaBneHus noctaeku. Mei ocTaensiem 3a coboit npaso
Ha U3MEeHeHWs.
PemeHb Ans TpaHCNopTUPOBKM
7 CoenuHuTenbHas MydTa Asns NonoxUTENLHOrO Nnomntca
2 O6BbsicHEeHUe YCNOBHbIX 3HAKOB
. 2.2 3HayeHue usobpaxxeHU Ha annapare
21 3Ha4yeHne n3obpaxeHnn B pyKoBoa- P P
CTBe Mo 3Kcnnyartauvm
OnacHo!
OnacHOCTb Ans 300POBbA U XKN3HM! m
. MpouunTtath MHopmauuo ans nonb3oBa-
HecobntogeHve ykasaHuiAi Mo ONacHOCTAM
. Tensi B pyKOBOACTBE MO 3KChnyaTauuu.
MOXET CTaTb MPUYUHON NETKUX UINN TSHKe- .
NbiX TPABM, [aXe CMepTy. BbiTawuTtb ceTteBoM Wtekep!
OnacHOCTb MaTepuanbHoro ylep6a! @ D Mpexae 4yem OTKpbIBaTb KOPMYyC, HEOOXO-
. N/ OVMIMO OTCOEMHUTbL CETEBOW LUTEKEP.
HecobntogeHve ykasaHuii Mo OMacHOCTAM
MOXXET CTaTb NPUYMHOWN NOBPEXAEHUIA 06-
pabaTtbiBaeMbix AeTanen, UHCTPYMEHTOB 1
YCTPOWNCTB.
O6uwee ykasaHue!
O6o03HavyaeT MomnesHyt MHdopMaumo no
MPOAYKTY U OCHALLEHUIO.
-92.- 10.15



Ons Bawen 6e3onacHocTu

LORCH

3 Ons Bawewn 6e3onacHocTu

BesonacHas pabota c annapaTom BO3MOX-
Ha TOJIbKO MOcCJie Toro, Kak Bbl nonHocTbO0
npoynTaeTe PyKOBOACTBO MO 3Kcnyarta-
LMK 1 ykasaHusa no 6e3onacHoCcTH, a Takke

OyneTe CTPOro NpuaepXMBaTLCs cogepka-
LUMXCA TaM TEXHUYECKMX TpebGoBaHMA.

Mepen nepBbIM Ucnonb3oBaHuem Bac
OOJMKHbI  MPOUHCTPYKTUPOBATL Ha Mpak-
Tuke. CobnioganTe npeanucaHue no
NpeaynpeXXneHnto Hec4acTHbIX CryyYaeB
(UVV1)).

Mepen Havanom cBapku Yybupante w3
paboyenn 30HbI pacTBOpUTENU, 00E3KU-
pvBaloLLMe CpeacTBa, a Takke Apyrue ro-
ptoune matepuansl. HenoaBukHble ropto-
yne martepuanbl HeoOXOAMMO HaKpbIBaTb.
BbinonHAanTe cBapKy TOMbKO, €Crn OKpYy-
XawLwuii BO3AYX HE COOEPXUT BbICOKOW
KOHLEHTpauuy Mbifn, KUCMOTHBIX Napos,
ra3oB MU BOCMNAMEHSIIOLLNXCS BELLECTB.
Ocobyt0 OCTOPOXHOCTb PEKOMEHAYETCS
cobnogatb npy BbIMNOMHEHUN paboT Mo
PEMOHTY cuctem Tpyb 1 pesepByapoB, B
KOTOPbIX COAepXaTcsi WM cofepXanucb
roptovme XXUOKOCTU UMK rasbl.

Hukorga He npukacaiTecb K TOKOMPOBO-
OAWUM 3MeMeHTaM BHYTPU UK CHapYXu
kopnyca. Hukorga He npvkacaiTecs k cBa-
POYHbIM 3MEKTPOAAM M K TOKOMPOBOASLLMM

JreMeHTam, ecrnu yCTpOVICTBO BKJTHOYEHO.

He ponyckante nonagaHus JoXas Ha an-
napar, He OnpbICKMBaNTE ero 1 He NoaBep-
rante BO3OENCTBUIO NapoBOWN CTPYW.

He BbinonHsnTe cBapky 6e3 cBapo4yHOro
wuTtka. [NpegynpeauTte nogen, Haxogs-
LUMXca psagom ¢ Bamu, o cTpysx anekTpu-
7<) yeckux ayr.

Vcnonb3yinTe noaxofsiliee  BbITSHKHOE
! | npucrnocobnexHne Ans rasos U napos, 06-
pasyoLLMXCS NMpu peske.

anI Hann4mnm onacHoCTu BObIXaHUA Napos,

06pasyoLLmMXcs Npun cBapke 1 pe3aHnm, uc-
nonb3ynTe AbixaTenbHbl Npnbop.

Ecnu Bo Bpemsi BbINOMHEHWsS paboT npou-
\5/ . 30JeT NOBPEXAEHNE NN pacceveHne ce-
TEBOro kabens, He nMpukacamTecb K Hemy,
a HeszaMe[nuTeNnbHO BbITALLMTE CETEBOM
wrekep. Hukorga He ucnonb3yiTe anna-
paT ¢ NoBpexaeHHbIM kabenem.

MomecTnTe orHeTywmnTenb B 30He Bawen

i! ? | AocAraemMocCTu.

Tonbko Ons lNepmaHuu. 3aka3sbieaemcsi 8 Carl Heymanns-
Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koéin.

MNocne 3aBeplieHna CBapPKWU BbINOINHUTE
NPOBEPKY Ha NPeAMET BO3HUKHOBEHWS NO-
Xapa (cm. UVV™).

Hwvkorga He nmbiTanTech pa3bupatb peayk-
TOop AaBneHus. [oBpeXaeHHbI pedyKTop
OaBrneHns NoAnexXuT 3ameHe.

Mpv TpaHCMOPTMPOBKE W YCTAHOBKE MpU-
Gop criegyeT ycTaHOBUTb Ha MPOYHOE U
pOBHOE OCHOBaHwMe.

MakcumanbHO JOMNYCTUMbINA Yron HakfoHa
npyv TPaHCMOPTUPOBKE W YCTAHOBKE CO-
ctaenset 10°.

O CepBUCHbIE M PEMOHTHbIE PaBGoThl MOTYT NMPOBOANUTL-
sl TOMbKO creunanbHO 06y4YeHHbIM NEPCOHAIoM.

O CneguTe 3a XOpPOLMM M NPSIMbIM KOHTAKTOM MpO-
BOoAda, uaywero k obpabatbiBaeMow getanu, B He-
nocpeacTBeHHOM GNM3oCcTM OT mMecTa cBapku. He
NpoBOANTE CBAPOYHbIV TOK Yepes Lienu, LapuKonoa-
LUMMHWKK, CTarbHble TPOChI, 3aliMTHble MpoBoda W
np., NOCKOMbKY OHM MPX 3TOM MOTyT pacniaBUTbCS.

O CrpaxyiTe cebsa 1 annapar npv BbINOSIHEHUN paboT
Ha BO3BbILLUEHHbIX JIMOO HAKMOHHbIX MOBEPXHOCTSIX.

U YcTponcTBO MOXHO NOAKMoYaTb TOMbKO K CETU C
npaeunbHbIM 3a3emneHunem. (TpexdasHas YeTbipex-
npoBoAHasi cuctema ¢ 3a3eMEHHbIM HyNeBbIM NpPo-
BOAOM MM ogHoghasHas TpexnpoBogHasi cuctema c
3a3eMIIEHHbIM HYNEBbLIM MPOBOAOM) LUTENCENbHas
po3eTka U YANUHUTENbHbIA Kabenb AOMKHbI UMETb
MCNpaBHbIN 3a3eMnsOLWMIA NPoBOA,.

U HagesariTe 3alMTHYIO OAEXY, KOXaHble nepyaTki u
KOXaHbIn apTyk.

O 3aropaxupaiite paboyee MeCcTO 3aBecamu UNn ne-
PEABUKHBIMW CTEHKaMMU.

U He ottamBanTe npu noMoLLM CBaApOYHOro annapara
3amepa3Lume Tpybbl 1 npoBoaa.

O B 3akpblThiXx pesepByapax, B OrpaHUYEHHbIX YCro-
BUSIX MPVYMEHEHUS, a TakkKe NPU MOBbILIEHHOW 3rek-
TPOOMACHOCTM paspeLlaeTcsl UCMorb3oBaTh TOMbKO
annapartbl, OTMeYeHHbI 3HakoM 6e30nacHOCTY.

U Bo Bpems nepepbiBoB B paboTe BbIkMo4anTe anna-
paT 1 3aKpblBanTe BEHTUIb BanmnoHa.

U 3akpenuTte rasosblt 6annoH Npu NOMOLWM Npegoxpa-
HUTENbHOM LENOYKM TaK, YTOObl OH He ynan.

U BbiTackuBanTe CETEBOM LUTEKEP U3 LUTEMNCENBHOM PO-
3eTKK, Npexae Yem M3MEHUTb MECTO YCTAHOBKU MIn
BbINOMHATL paboTbl Ha annapare.

Mpocbba 0bOpaTnTb BHMMaHue Ha LENCTBUTENbHbIE B
Ballen CTpaHe NpeanucaHus no npeaynpexneHuto He-
cyacTHbIX criyyaeB. Mbl ocTaBnsiem 3a cobol npaBo Ha
N3MEHEHNS.

10.15
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AnekTpomarHuTHasi coBmectumocTtb (OMC)

4 YcnoBus okpyxatoLien cpeabl

TemnepaTypHbI guanasoH OKpyXaroLero
Bo3ayXxa:

BO Bpems akcnnyataumm: -30 °C ... +40 °C

(-22 °F ... +104 °F)
npv TPaHCNopTUPOBKE
n xpaHeHuu: -40 °C ... +55 °C (-40 °F ... +131 °F)

OTHOCUTenbHas BNaXHOCTb BO3ayXxa:

A0 50 % npu 40 °C (104 °F)

00 90 % npu 20 °C (68 °F)

Jkcnnyataumsi, XpaHeHWe U TpaHCMopTy-
pOBKa [OMKHbI MPOXOAUTb C COBMIOAEHNEM
yKasaHHbIX ycrnosuii! Vicnonb3oBaHue 000-
pynoBaHusi 6e3 coGMOAEHUsT yKasdaHHbIX
YCNOBWIA pacLEeHNBaETCA Kak MCrosb30Ba-
HUWe He No Ha3HaveHuo. B aTom cnyyae us-
rOTOBUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a
BO3MOXHbIN yLLEePO.

OKpy>XaloLmMin BO3AYX He [OMMKeH cofepXaTb Nbinu,

KMCINOTHBLIX COEAMHEHUI, KOPPO3UMHBLIX Fra30B UMM NHbIX
BpeaHbIx cybcTaHummn!

5 Ucnonb3oBaHue no
Ha3Ha4YeHuIo

Annapat npeaycMOTpeH Asi UCNOMb30BaHUSA B KOMMeEp-
YECKMX WMNPOMBILLNEHHbIX YCMOBUSAX. OTO MEpPEHOCHOoe
obopynoBaHue,cnocobHoe paboTtaTtb Kak OT CETU, TaK U
OT reHepaTopHONCTaHUUN.

Annapat npefgHasHayeH 4518 3NeKTpogHoW cBapku. Bme-
cTe cBeHTUnbHOM ropenkon TIG annapaTt MOXeT ncnonb-
3oBaTbcA Ansaceapky TIG npy NOCTOAHHOM TOKe

— HenernpoBaHHbIX, HU3KO- WM BbICOKOJIETMPOBaH-
HbIX CTallbHbIX MaTepunanos,

— Meau un ee CniaBoBs,
— HUKena un ero cniaBos,

— 0cobbIx MeTannos, HanpumMmep, TutTaHa, ULMPKOHUA
1 TaHTana.

Annapat He npegHasHayeH Ans ceapku TIG antoMunHus
MmarHesus npu NepeMeHHOM TOKE.

6 YpoBeHb Wyma

YpoBeHb wyma annaparta meHblue 70 AB(A), nsmepeHo
npv HopmanbHoM Harpy3ke cornacHo EN 60974-1 B mak-
cumanbHon paboyeit Touke.

7 3awuTa

Annapat uMMeeT 3neKkTpo3awmTy OT neperpy3ku. He
BKMOYaMTErnaBHbIN BblKNtoYaTenb Mo Harpy3kon.

AnnapaT oxna)kgaeTCcd BEHTUITATOPOM.

Q Mostomy cneaute 3a TeM, 4TOObl OTBEpPCTUE AONS
BX0[a Bo3ayxa 3 He Gblfo NepeKpbITo.

QO He npocoBbiBaitTe NpeaMeTbl Yepes PeLleTky BEHTU-
natopa. ATo MOXET NoBpeanTb BEHTUISTOP.

U He BbinonHanTe cBapky npy AePeKTHOM BEHTUMATO-
pe, npexae Bcero, Heo6xoAMMO OTPEMOHTUPOBATb
annapar.

He vcnonb3yiite npegoxpaHnTenu ¢ 6onee BbICOKOW CU-
110V TOKa,4YeM 3TO yKaszaHO Ha 3aBOACKOW Tabruuke.

AnnapaT crieayet nepeHoCUTb B TOPU3OHTAlIlbHOM MOJ10-
XXeHUn 3apemMeHb.

MpopomkutensHocTb BkNroveHus (MB)

MpopomkutensHocTb BkntoveHus (MB) ceasaHa ¢ pabo-
ynumumknom 10. NB 60% o3Ha4yaeT ANUTENBHOCTL BKITHO-
YeHUs6MuHYT. lMocne aToro annapat AOMKEeH OXnax-
AaTbCs 4MUHYTBI.

Mpy npeBbIWEHUN NPOAOIPKUTENBHOCTN  BKIHOYEHUS
BCTPOEHHbLINTEPMOSNIEMEHT OTKITHOYAET annapat. Anna-
paT CHOBa BKIHOYMTCAMOCHE TOro, Kak OH AOCTaTOYHO
OCTbIHET.

8 NMpoBepka 6e3onacHocTU
YCTaHOBKM

CTopoHa, aKcnnyaTmpytoLlas KOMMepPYeCKn UCMorb3aye-
MYIO CBapOYHYI0 YCTaHOBKY, 06s13aHa perynsipHo, B 3a-
BMCUMOCTU OT NMPUMEHEHUS, NOPYYaThb BbINOMHEHNE NPO-
BepkM B6e3onacHoOCTM ycTaHoBkM cornacHo EN 60974-4.
dupma Lorch pekomeHayeT cpok NnpoBepkn 12 mecsueB.

Takxe npoBepky 6e3onacHoCcTN He06X0AMMO BbINOMHATD
nocrne U3MeHeHusa unm BOCCTAHOBUTESIbHOIO peMOHTa
YCTaQHOBKMW.

HeHagnexawum obpasom BbINOSHEHHbIE
npoBepkn 6e30nacHOCTN YCTaHOBKM MOTyT
npuBecTn k ee nonomke. bonee nogpob-

Hyt MHGOpMauuo no nposepke 6esonac-
HOCTW CBapOYHbIX YCTAHOBOK Bbl MOxeTe
nony4ynMTb B aBTOPU3OBAHHOM CEPBUCHOM
LeHTpe nogaepxku Lorch.

9 AneKkTpoMarHMTHas CoBMeCcTu-
MocTb (OMC)

[aHHbIN NpoayKT COOTBETCTBYET OENCTBYKOLMM B Ha-
ctoswee Bpems craHgaptam no OMC. Cobniogante
cnepywollee:

O Annapat npefHasHa4eH Ans CBapku B KOMMEPYECKMX
1 NPOMBILLNEHHBIX ycnoBusix npumeHeHus (CISPR 11
knacc A). Tpu ncnonb3oBaHMK B APYTrOM OKPY>KEHUN
(Hamp., B XWMbIX 30HaX) MOryT ObiTb MOBPEXAEHbI
Apyrve anekTpuyeckme ycTponcTaa.

-94 -
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KpaTkoe pykoBOACTBO MO 3KCNsyaTaumum

LORCH

O 3rnekTpoMarHWTHble Npobrembl Npy BBOAE B IKCMIY-
aTauuMilo MOryT BO3HUKHYTb B:

— MoOBOASLIMX CETEBbIX NPOBOAAX, YNPaBMAOLLIMX
NpoBoAax, CUrHamnbHbIX U TeNneKoOMMYHUKaLMOH-
HbIX NMPOBOAAX PSAAOM CO CBAPOYHbIM NGO pexy-
LM YCTPOWCTBOM

— TeneBU3NOHHbIX N paguonepegatymkax n npnem-
HUKax

— KOMMbITEPE W APYrUX YNpaBnsioLLUMX YCTPOn-
cTBax

— 3alMTHbIX MPUCMIOCOBNEHUSIX KOMMEPYECKOTO
obopynoBaHust (Hanp., curHanusauus)

— KapgouocTMMynsTopax U CRyxoBbIX annaparax
— YCTpPOWCTBax ANs KanubpoBKM UNN N3MepeHUs
— npubopax ¢ HU3KON MOMEXOYCTONYNBOCTHHO

Mpu cBoax ApYrMx COCEAHUX YCTPOUCTB MOXKET MoTpe-
6oBaTbCA AOMOMHUTENbHOE 3KpaHMpPOBaHMeE.

U OkpyxeHue, KOTOpOe crnegyeT pacCcMOTpPeTb, MOXET
pacnpocTpaHATbCA A0 rpaHuLbl 3eMErNbHOro y4acT-
Ka. OTO 3aBMCUT OT KOHCTPYKLUMMW 30aHUS U OPYTUX,
Haxo4sALMXCst TaMm 0ObLEKTOB.

OkcnnyaTupyiTe annapaT CorfacHo AaHHbIM U ykasa-
HUsIM m3rotoBuTens. CTopoHa, aKchnyaTupytowas an-
napart, HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a €ro YCTaHOBKY U 3KC-
nnyatauuio.  Mpyv BO3HUKHOBEHWUM 3MEKTPOMArHUTHbBIX
HeucrnpaBHOCTEN 3KCMyaTupylolwas CTopoHa (BO3M.
npy TEXHUYECKON MOMOLLM U3rOTOBUTENSI) HECET OTBET-
CTBEHHOCTb 3a VX YCTPaHeHue.

10 Moakno4vyeHue K ceTn

YcTponcTtBo cootBeTcTByeT TpeboBaHusm EN / |IEC
61000-3-12 npu ycrnoBuu, YTO MakcumarnbHOe MOrHoe
COMPOTUBIIEHME CETU ZmMax MEHbLLE UIN PaBHO yKa3aH-
HOMY B TEXHUYECKMX XapaKTepUcTUKax CONpOTUBIIEHMIO
Zmax yCTpOMCTBa B TOYKE MOAKIMOYEHUST K AneKTpude-
CKOWM HW3KOBONLTHOM ceTu obuero goctyna. ObsasaH-
HOCTbIO YCTaHOBLUMKA MINN MONb30BaTENs YCTPOMCTBA
aBnsieTcs obecneyeHne — nNpu HEOBXOAMMOCTU MyTeM
COrnacoBaHns C opraHusaumern 3HeprocbbiTa — nopa-
KIMHOYEHNSA YCTPOWCTBA K 3NIEKTPUYECKON HN3KOBOSLTHOM
ceTn obuwero gocTyna TOMbKO MpU TOM YCMOBWUW, YTO
MaKCcMMarbHOe MOSIHOe COMPOTUBMEHME CeTU ZmaXx He
NPEeBbILIAET yKa3aHHOE B TEXHUYECKUX XapaKTepUCTu-
Kax ConpoTMBIEeHNe yCcTponcTeBa Zmax.

[MocTosiHHOE ucnonb3oBaHWE YCTPOMCTBA Ha MaKcu-
MarnbHOW MOLLHOCTU Mpu haKTUYeCKON ANUTENbHOCTH
BKIMIOYEHUST CBbIle NATHauUaTu NpoOUEeHTOB BedeT K
npeBbIeHnto 3agaHHbIx B IEC 61000-3-12 npenenbHbix
3HaveHun Rsce. Ecnn ycTporcTBO NpegnonaraeTcs aKe-
nnyaTupoBaTb C COOTBETCTBYHOLLEN BbICOKOW Harpy3kon
B 3NEKTPUYECKON HU3KOBOMLTHOM ceTu obLiero goctyna,
HeobXoAMMO Nony4YnTb cornacue NpeanpuUsTUS aHeproc-
HabXXeHWs1 Ha NOAKITHYEHME YCTPONCTBA K CETU.

1 TpaHcnopTupoBKa u coopka

MageHne M onpokuabiBaHWEe YCTPOM-
CTBa MOXeT MNPMBECTU K Cepbe3HbIM
TpaBmaMm.

MepeHocuTe annapaT 3a peMeHb, yaepxu-
Basi ero BropMU30HTaNbHOM MOMOXEHUMN.

Mepen TpaHCNOPTUPOBKOW BbITALLUTE Ce-
TEBOW LUTEKEP.

Mepen TpaHCNOPTUPOBKOM OTCOEANHNTE OT
CBapOYHOrO annapara rasoBblii 6anmoH.

HE nogHumanTe cBapo4HbI annapart c
MOMOLLbIO @BTOMOrpy3vMka Wnn Lpyroro
MexaHu3Ma 3a Kopnyc WM pemeHb Ans
TPaHCNOPTUPOBKM.

[Mpn TpaHcnopTUpOBKE WM YCTaHOBKE Npwu-
6op cnepyeTr ycTaHOBUTb Ha NpPoOYHOEe U
poOBHOE OCHOBaHwe. MakcumarnbHO [omny-

CTUMBIW YrOn HakfoHa npu TpaHCMnopTu-
poBke 1 ycTaHoBke cocTasnset 10°.

Cnepgute 3a TeM, YTOObI BEHTUISILMOHHANA peLueTka pe-
Oep oxnaxaeHus Bcerga 6binm cBO6OAHLIMU Y HUYEM He
nepekpbIBanuchb.

12 Kpartkoe pykoBoACTBO Nno
dKCcJiyataumu
2 YcraHoBMTE ra3oBbI OannoH HeBganeke OT ycTa-
HOBKU 1 3adDUKCUPYNTE €ro OT NageHus.

9 CHumute ¢ GannoHa C 3alWUTHbIM ra3oM HaBUHYK-
BalOLLUMNCA KOMMA4YoK M KPaTKOBPEMEHHO OTKPOWUTE
BEHTUITb ra3oBoro 6annoHa (nmpogyska).

2 TogkntoumTe K 6annoHy ¢ 3alwuTHLIM ra3oM peayk-
TOp AaBneHus.

< TogknoymTe WnaHr 3aWwmnTHOrO ra3a yCTaHOBKU K pe-
OYKTOPY OaBMeHUs U OTKpONTe 6arnmoH ¢ 3aliMTHbIM
rasom.

2 CBapoyHbiii kabenb € 3a3eMIIEHNEM MOOKIIOYMTL K
rHe3dy cBapo4HOro pasbema 7 (MONoXuUTENbHbIN NOo-
noc)

2 Topenky ans ceapku TIG nogkntounTb K rHe3gy cea-
POYHOro pasvema 8 (oTpuuaTenbHbIv NOMC).

2 BcraBbTe ynpaBnsiowmn wtekep ropenku TIG B 9
ynpasnsoLliee rHes3ao.

< BcTaBbTe CETEBOW LUTEKepP B LUTENCENbHYO PO3ETKY.

S BknounTe ycTaHOBKY C MOMOLLbIO MIaBHOIO BbIKIHO-
YaTens 2.

> KHonkon Bkniounte metog TIG cBapku B ABYyXTakT-
HOM pexume.

S HacTpOWMTe HYXXHbI TOK CBapKM C MOMOLLBIO PYYKM
HaCTPOVIKW.

v/ CBapo4HblIli annapat rotoB k paborTe.

10.15
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Mepen BBOAOM B 3KCNNyaTauuio

13 lepen BBOAOM B 3KCNyaTtauuio

Abb. 38: PemeHb 0nsi mpaHCrnopmuposKu 3aKpenumb
6 PemeHb onsa TpaHcnopTMpoBKM 11

13.1 PemeHb ANA TPaHCNOPTUPOBKMU
3aKpenuTb

2 TllogcoeanHnte pemMeHb AN TPaHCMOPTUPOBKM K CBa-
POYHOMY annapaTty 1 nnacTukoBon npspkke. MNocnenosa-
TENbHOCTL WaroB 0603Ha4YeHa Ludpamm Ha pUcyHKe.

13.2

Mpu BbIGOpe paboyero mecrta crneguTte 3a TeMm, 4TOObI
Kabenb«3emMnsy» 1 3aXuM «3emns» Oblnu npaBunbHO 3a-
KpenneHbl.

MopkntoyeHue Kabena «3emMnsa»

3axuM «3emMna» O0IKeH OblTb 3aKkpenneH Ha YMUCTOM-
NPOCTPaHCTBE CBAPOYHOIO CTOMa UMK 3aroToBKK. 3aKkpe-
nMTe ero BHENoCpPeaCTBEHHOW BrM30CTM OT CBApO4YHOro
cTona, YTo6bICBapOYHbI/ TOK HE MOr caM HaiTu obpart-
HbIll NYyTb Yepes AeTanvMallnHbl, LapUKOMOALNITHUKA
UKW 3MEKTPUYECKNE CXEMBI.

lMnactmaccoBbIn perynarop

@ Hukorga He ocTaBnsinTe NpoBoa, BeayLmin k obpaba-
TblBaeMoraeTanu, B Nioxo 3aKpensieHHOM COCTOSHMWM.
[MpOYHO NOAOKMIYMTEMACCOBBIN 3aXUM K CBapOYHOMY
cTony unu obpabartbiBaemongeTanm.

13.3 [lloakntoyeHUe K ceTun

o
m
A

Abb. 39: T[lodknroyeHue Kaberns «3eMrisi»

® He knagute 3akuMM «3eMIisl» Ha CBapOYHYHO
YCTaHOBKY,MOCKOMbKY B MPOTMBHOM Cly4ae CBapO4HbIii
TOK MPOXOAMT NMOCOEAMHEHUNIO 3aLLMTHOrO NPOBOAA, YTO
NpUBOOUT K eropaspyLUeHuio.

epen BBOOOM anmnapara B aKcrnyatauuio yoeamTech, 4to
HamecTe paboTbl UMeeTcs NMOAXOAsILLee NoaKNioYeHne K
ceTn.3awWwmta npegoxpaHuTenemM AomkKHa COOTBETCTBO-
BaTbTEXHWYECKUM XapakTepucTMKaMm.

B kayecTBe anbTepHaTVBbl annapaTt MOXHO NOAKMOYNUTL
KreHepaTopHOW cTaHuuu. lNomHuTe:

O [Onsa ucnonb3oBaHUS BCEro AuanasoHa MOLLHOCTU
CcBapvBaloLLEro ycTpomcTesa Heobxoaum arperat c
MUHUMarbHOM MoLWHOCTLIO oTaadn 8500BA.

O MomHute: Tpu neperpyske arperata MOXET BO3-
HUKHYTb UMMNYIbC 3MEKTPUYECKON OYyrn Unu paspbiB
ANEKTPUYECKON Oyru.

U He ncnonbayite ogHodasHble arperatbl MOLHOCTbIO
Hwke 2000BA.

CeTteBble yaonunHutenun

U Wcnonb3ynTe UCKNIOYUTENBHO KayecTBEHHble Kabe-
NN, KOTOpble BLIMOMHAKT 3allMTy MMaBKOro npeao-
XpaHuTens.

U HamoTaHHble Kabenu MOryT CUNbHO HarpeBaTbCs.
Bcerga nonHocTblo pasmatbiBanTe yonMHUTENbHbIE
kabenu.

I'Ipm NCMOMNb30BaHUN OYEeHb ANVHHbIX KabemnbHbIX ya-
J'IVIHVITeJ'IeVIHaI'Ipﬂ)KeHMe NNUTaHNA B MHBEPTOPE MOXET
NMOHN3UTBLCA MCBapoLIHbIVI TOK YMEHbLUUTCA. yKOpOTI/ITe
YONMUHUTENb I/IJ'IVI/MVICI'IOJ'Ib3yI7ITe YANMUHUTENDb C oonbLmm
ceyeHnem npoBoOAHMKA.
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13.4 Cnocob cBapku MMA

MoaknioyeHune kabens cBapoYHOro aneKkTpoaa

ofKntounTe kabenb CBapoOYHOro 3nekTpoaa K CBapO4HO-
My pasbemy «-» 8 unu «+» 7 n 3adukcnpyrte kabenb,
Bpallias ero Bnpaso.

Mpv BbIGOpE MOAXOAALLEro CTEPXKHEBOrO
anekTpoaga cobniopaiTeykasaHus U3roTo-
BuTens. Ouamerp anekTpoda 3aBUCUT OT-
TOMNLMHBI CBApUBaEMbIX MaTepuaros.

OnekTpogHas cBapka C NMOMOLLbIO MOMOXUTENLHOrO (+)
anekTpopaa:

2 MMoakniounTe aneKkTpoaoaepKaTerb KNonoXKUTENbHO-
My nontocy 7 annaparta v 3apUKCUpynTe eronpasbiM
NMOBOPOTOM LLTEKepa.

OnekTpogHas cBapka C MOMOLLbI0 OTpuuaTensHoro (-)
anekTpoaa:

> [lMogkntounTe anekTpogoaepXartenb KoTpuuaTensHo-
My nontocy 8 annapata 1 3adouKCUpymnTe eronpasbiM
NOBOPOTOM LUTEKEPA.

2 HaxmuTe pblyar Ha pydyke anekTpogodepxaTens.
3axmuTe ronblNKoHeL, anekTpoaa B aepxarene. MNpu
3TOM CreguTe 3a HaceykaMyHa BHYTPEHHEN CTOPOHE
3AKMMHbIX ryOOK.

13.5 Cnocob cBapku TIG

OnacHocTb anekTpoluokal

Mpu BbIOpaHHOW (YHKUMU «BbICOKO-
YacTOTHOE 3aXuraHue» K ropernke npw-
KnagblBaeTCA BbICOKOE HamnpsikeHue
3a)XuUraHus.

He kacanTecb cBapO4HOro arekTpona unm
aetanen, NpoBoasLMX CBApPOYHOE Harnpsi-
)XEHWe, Npuv BKITOYEHHOM annapare.

BcTaBka anekTpoaa

> BcrasbsTe anektpos 54 B ropernky v nnoTHO 3akpyTu-
Te 3aXMM Konnayka ropenku 55.

He AeMOHTUPYINTE KOPIYC 3a>KUMHOMN BTYI-
kv 51 1 rasosoe conrno 50.

Mpu nepeobopynoBaHum ropeskv Ans apy-
roro AvameTtpa arnektpoga Heobxoaumo
06paTuTb BHMMaHWe Ha criegytoLlee.

2;

U 3axumHas BTynka 53, KOpnyc 3aXKnMMHoW BTYNKu 51 1
anekTpoa 54 AOMmKHbI UMETb OMHaKOBbIN AnameTp.

O lasoeoe conno 50 Heobxoanmo nogobpaTb B COOT-
BETCTBUW C AUAMETPOM 3reKTpoaa.

MopgknroyeHune ropenku TIG
OnacHoCTb 3neKkTpoLloka!

K rHe3pgy 9 paspeluaetcs nogkntoyatb
TonbKo wWrekep ropenku TIG.

He coegunute ppyroe cynpasneHu-
em obopypoBaHue, Hanpumep, penen-
HbIEKOHTaKTbl aBTOMaTU3MPOBAHHOIO
ynpaBneHusi UIIMPYYHble KHOMKM, T.K. K
MydTe Bcerga NpuNoXeHONosriHoe Ha-
npsiKeHWe 3aXKUraHus, gaxe. ecrnu Lwire-
KepHe BCTaBrieH.

50 51

52 53 54

57

(—

58

Abb. 40: [lopenka

2 OTBUMHTUTE 3aXMM KOnnadvka ropernku 55.

2 W3Bnekute anekTpod 54 13 3akKMMHOWM BTYNKM 53.
2 BarouunTe anektpop 54.

> BcTtaBbTe anekTpoa 54 B 3aXMMHY0 BTYIKy 53.

Abb. 41: [lodkntoyeHue 2opernku TIG

2 CoeaunHute ropenky TIG ¢ oTpuuartenbHbiM pasbe-
Mom 8, nsanpuTte ee, NOBoOpaYnBas LUTENCenb Mo Ya-
COBOW CTperike.

> BcraBbTe wTekep ropenku 57 B rHe3go 9.

10.15
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MoaknioueHue 6annoHa ¢ 3aWMUTHbLIM ra3om

Abb. 42: bBarnnoH ¢ 3auUmHbIM 2a30M

2 BadukcupynTte 6annoH ¢ 3awmTHbBIM rasom 60, Ha-
npvMep, Npu MOMOLLM NPeaOXPaHUTENbHOM Lenoy-
KW.

> Heckonbko pa3 KpaTkOBPEMEHHO OTKPOWUTE BEHTUIb
razoBoro 6annoHa 61, 4To6bl BbINYCTUTE, BO3MOXHO,
MMELLMECH YacTULbl Fpsa3u.

2 TopkntounTe peaykTop AaBneHust 64 k 6annoHy ¢ 3a-
LWKMTHbIM rasom 60.

2 TpmMBMHTUTE LWINaHT 3aWnUTHOrO rasa 65 kK pegyktopy
OaBreHunsa 64 n otkponTe BanmoH ¢ 3aWwmnTHBIM ra3omM
61.

2 Banyctute «TecT rasa» 1 HacCTpoMTe pacxof rasa Ha
YyCTaHOBOYHOM BUHTE 66 pegykTopa AasrneHus. Pac-
Xof rasa otobpaxaerca Ha pacxogomepe 63.

YnpolleHHasa opmyna:
Pa3amep raszoBoro conna = nUTPOB/MUH.

U Copgepxumoe 6annoHa otobpaxaeTcssi Ha MaHoOMe-
Tpe Ansa cogepXXmmoro 62.

-08- 10.15
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Abb. 43: [laHens ynpasneHus Handy 180 DC ControlPro
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15

16

17

18

19

20

21

He3po ynpaeneHus ropenku TIG 22
BKIOUMTE pa3beM yrnpaBreHusi roperku B 3To rHesao.

7-CEerMeHTHbIV gucnnen /MHANKaTop COCTOSHUS

oTobpaxaeT BbIGpaHHbI CBAPOYHbIN TOK. 23
Mpu akTMBM3aLMM OOMOMHUTENBHbLIX NapameTpoB Mo-
nepemMeHHoO 0ToGpaXxarTcs KoL M 3afaHHOe 3HaYeHne
[OMOSHUTENbHOro napameTpa 24

CBeToanoaHbIN MHAMKATOP HapyLLIeHUs
CBETUTCS MOCTOSIHHO, Ha 7-CErMEHTHOM [MCrriee oTo-

HpaxkaeTcs Ko HapyLUeHUs! 25
CBeToAMOAHBIN MHAMKATOP ANCTaHLMOHHOIO perynsito-

pa

[MogknoYeH py4yHOW ANCTaHLUMOHHBIN perynaTop:

CBeToamnop CBETUTCH NOCTOSAHHO, pyyka HaCTPOWMKK 26

CBapPOYHOro ToKa 27 OTKMYeHa, HaCTporKa BO3MOXHA
TOMBKO C MOMOLLbIO PYYHOTO ANCTaHLIMOHHOTO peryns-
Topa

[MopkntoYeH ANCTaHLMOHHBIN PErynsiTop C HOXHOW
neparnbto:

CBeToamnopn, 3aropaeTcs Npu HaxaTuy Ha neganbs pe-
rynatopa, pyyka 27 HaCTPOWKM CBApOYHOro Toka 3a-
AaeT MakcMarbHylo BENUYMHY AnanasoHa HaCTPOMKK
CBapOYHOro TOKa Ansi AUCTaHLUMOHHOrO perynsrtopa ¢
HOXHOW nepansto. Ecnu, Hanpumep, 3agaH Tok 100 A, 28
TO C MOMOLLbIO HOXHOW Nefany AUCTaHLUMOHHOTO pery-

NATOpa MOXHO YCTaHOBUTL TOK OT 5 o 100A

CeeToauoaHbIi nHaukatop HF 29
CBETUTCS NpW akTMBHOW (oyHKUMn BY (BbicOoko4YacToT-
Hoe BeCKOHTaKTHOe 3aXuraHune ayru)

CBeTOANOAHbIN UHANKATOP UMMAYLCHOMO pexiMa
CBETUTCS, €CIN BbIGPaH UMMYNbCHBINA PEXUM CBAPKM
(MMNYNbCLI CBApPOYHOTO Toka 11 1 12) 30

CBETOAMOAHbIN UHAVKATOP CBApKW SMNEKTPOAaMM
CBETUTCSI, €CNV 3a4aH PEXVM BMEKTPOLYrOBOM CBApKM
anekTpoaamm 31

CeetogmnoaHeln nHamnkatop yHkummn Slope
CBETUTCSA, ecnu BKItoYeHa pyHKuma Slope (perynupye-
MOe HapacTaHue / cnag Toka)

27

CeToanoaHbIv uHamkatop pexuma TIG
CBETUTCS, ecnu BblibpaH pexvM cBapku B cpefe 3a-
WMTHBIX ra3o. (TIG)

CBeTOAMOAHBIN MHAMKATOP 2-TaKTHOTO pexXrnMa CBapKu
CBETUTCS, eCNn BbliOpaH 2-TakTHbIN PEXMM CBapKu
(Tonbko B pexxume ceapku TIG)

CBeTOAMOAHBIN MHAMKATOP 4-TaKTHOTO pexXrnMa CBapKu
CBETUTCS, ecni BblbpaH 4-TaKTHbI PEXUM CBapKu
(Tonbko B pexxume ceapku TIG).

KHonka Bbibopa pexuma cBapku: TIG/ 2-TakTHbIR/
4-TaKTHbIN

CnyxuT ons Belbopa pexuma ceapku TIG, a Takke
2-TaKTHOro UNn 4-TakTHOrO pexnma

KHonka Bbibopa pexuma

CNyXuT ons Bblbopa pexxuma cBapku (3nekTpogyrosast
cBapka anektpogamu/ dpyHkumsa Slope/ umnynbcHas
cBapka).

[ns BbiGOpa pexunma aneKkTpoayroBon CBapku He-
06X04MMO HaxaTb U yaAepXKnBaTb KHOMKY HE MeHee 2
CeKyHA.

Pyyka HacTpomnKM cBapoOYHOro Toka

CNYXWT ANs NNaBHON perynMpoBKy CBApOYHOro Toka

CeetogmnoaHbin nHamnkatTop paboyero 3agaHus ,2°
CBETUTCS, ecnu BblibpaHo “paboyee 3agaHue 2°, mura-
€T Nocrie CoOXpaHeHus B NnaMsTn “paboyero 3agaHus 2°

KHonka pabouyero 3agaHus ,2°

HaxkaTb U yoepxmBaTb He MeHee 3 cek. Ansl coxpaHe-
HWUSI aKTyanbHbIX HACTPOEK Kak paboyero 3agaHusi
KopoTknum HaxkaTeM KHOMKW BbI3bIBAETCS COXPaHEH-
Hoe paboyee 3agaHue

CBeToamMoaHbI HAMKaTop paboyero 3aganHus ,1¢
CBETUTCS, ecnu BbibpaHo “paboyee 3agaHve 1%, mura-
€T nocre coxpaHeHus B NnamsaTh “paboyero 3agaHust 1°

KHonka pabouero 3agaHusa “1°

HaxaTb 1 yaepxumBaTb He MeHee 3 cek. AN coxpaHe-
HWUSI aKTyanbHbIX HACTPOEK Kak paboyero 3agaHusi
KOpOTKVIM HaXXatuem KHOMKU Bbl3biBAEeTCHA coxpaHeH-
Hoe paboyee 3agaHue

10.15

-99 -



LORCH

Beop B akcnnyatauuto HandyTIG 180 DC ControlPro

Mepen BknoveHMeMm ybeauTecb B TOM, YTO
anekTpoaodepKaTerb UNv aNeKTpos He Conpu-
KacaloTCsl CO CBApOYHbIM CTOMIOM, AeTanbio U
APYTMMU NPOBOAALLMMM SNEKTPUYECTBO Mpea-

141

MeTaMm, 4ToObI npn BKIKOYEHUM CamMonpouns-
BOJIbHO HE o6paaosanaCb ANeKTpudeckaa gyra.
HenpegHamepeHHO BO3HMKLLAS AfieKTpruyeckas
ayra MOXeT NoBpeanuTb aneKkTpoaoaepxarterb,
CBapHOW CTof. 3aroToBKy nnu annapar.

Cnoco6 cBapkun MMA

BkrnitoyeHue yctaHOBKU

=

=

=

Bkntounte cBapo4HbIZ annapat C MOMOLLbK CETEBOro
BbIKItoyaTens 2.

HaxmuTte KHomnky 26 n yaepxveanTe ee He MeHee 2 ce-
KYHA.

CBeTUTCA CMMBON 3MeKTpoAdyroBasi [OyroBasi cBapka
anekTpogamu (ceetogmog 20)

[MOBTOPHO HaXMuTe KHOMKY 26, 4YTOObl BKMOYUTbL UMK
BbIKMOYNTb (PYHKLMIO MMMYNbCHOW CBapKU

YCcTaHOBUTE C MOMOLLBIO PYYKM HaCTPOWKK 27 xenae-
MbIA CBApPOYHbIN TOK.

BocnnameHeHue aneKkTpu4eckon ayru

=

v

Cnerka npuKoCcHUTECHb K MeCTy Ha Aetanun, B KOTOpOM
npeanonaraeTca NponM3BognTb CBapkKy, 1 HEMHOIo nNpu-
NOAHUMUTE ANEeKTPOoAa.

ME)K,D,y Oetanblo N SNeKTpoaoM 3aropuTca anekTpuye-
CKaqa ayra.

CBapka B MMMYNIbCHOM peXxume

=

=

=

14.2

HaxmuTte n yoepxxumBanTte KHOMKy 26, noka He 3aroputcst
CUMBOI MMMYNbCHON cBapku (ceetoamon 19)

Bbi3oBuUTE OOMOMHUTENBHBIE NapameTpbl (CM. pasgen
,BbI30B AONOMNHUTENbHbBIX NapameTpoB®)

BbiGepuTte OOMNOMHUTEMNBbHLIA NapameTp ,BTOPUYHbLIN
ToK* 12 (kopg, ,12%)

YcTaHOBWTE Xernaemoe 3Ha4YeHWe BTOPUYHOro ToKa C
NMOMOLLBIO PYYKM HACTPOWKWM 27. 3Ha4YeHUe HacTpOWKu
oTobpaxaetcs B % OT cBapO4HOro Toka I1.

BbiGepuTe OoMOMHUTENbHbLIN NapamMeTp ,Jactota Um-
nynsca“ (kog ,FPU®)

YcTaHoBWTE Xenaemyo 4acToTy MMMynbca ¢ MOMOLLBIO
py4Kku HacTpownku 27.

Bbibepute gononHUTENbHbBIN NapaMeTp ,,COOTHOLLEHME
MMNYNbCHOrO TOKa ¥ Toka Harpysku“ (kog ,bPU*)

YCTaHOBWTE >XENaemMoe COOTHOLLUEHWE WMMYIbCHOMo
TOKa U TOKa Harpy3ky ¢ MNOMOLLbIO PYYKM HACTPOWKK 27.
3HayeHne HacTponKM oTobpaxkaeT MPOLEHTHYIO [0S0
OTHOCUTENBHO 3HaYeHus1 cBapoyvHoro Toka I1. Hanpwu-
Mep: 60% cooTBeTCTBYeT [Jorne cBapo4Horo Toka |1
60% u gone BTOpu4YHOro Toka 12 40%.

BbinguTe n3 MeHo JONOMNHUTENbHbLIX MapaMeTpoB

Cnocob6 cBapku TIG

BknioyeHne ycTaHOBKMU

=

Bkntounte cBapoYHbIA annapat C MNOMOLLbK CETEBOro
BbIKItoyaTens 2.

2 Haxmute kHOMKy 25, 4TOObl BKMHOYUTbL PEXMM CBap-
kn TIG u [Ons nepeknioyveHust Mexay 2-TakTHbIM ©
4-TakTHbIM Pexxumom.

v/ CBeTUTCS CMMBON pexuma cBapku TIG (cBeToanoaHbIv
MHAMKaTop 22), a Takke 2-TaKTHOro pexuma CBapKu
(cBeToamoaHbI nHAMKaTop 23) Unn 4-TakTHOTO pexuma
cBapku (CBETOAMOAHbIV MHAMKaTop 24)

S HeckonbKko pa3 HaxmMuTe KHOMKy 26, 4yTobbl BKMOYUTB
UNN BbIKMIOYNTL PyHKUMIO Slope, a Takke pexum M-
NynbCHON CBapKM.

S YcTaHoBWTE C MOMOLLBIO PYYKM HACTpOWKn 27 xenae-
MbIi CBapPOYHbIV TOK.

BocnnameHeHue 3NeKTpUYECKon Ayru

< TnoTHO NpwXMUTE anekTpop, ropenku ans ceapku TIG k
3aroTOBKE W 3aXIUTE 3NEKTPUYECKYI0 Ayry C NMOMOLLbIO
KHOMKW yrnpasneHus roperkown 70.

V' OnekTpuyeckasi oyra roput mexay 3aroTOBKOW W anek-
TPOAOM.

4 Tlpwu BbIGOpe aononHuTenesHoro napametrpa HF ,Off
(oTKNOUYNTE GECKOHTAKTHOE 3axuraHve ayru) Heobxo-
OVMO TNPUKOCHYTbLCSI 3MEeKTPOAOM Froperiku Ansi CBapku
TIG k 3aroToBKe.

CBapKa B UMNYJIbCHOM péexunme

2 HaxumanTe KHOMKy 26, noka He 3aropuTcs CUMBOM UM-
nynbCcHoM cBapku (cBetoamop, 19) otaenbHO Unu BMecTe
¢ cumBornom Slope (cBetoguop, 21).

> BbI30BMTE LOMOMHUTEMbHbIE MApameTpbl (CM. pasgen
,BbI30B AOMNOMHUTENBHbLIX NAapaMeTpoB®).

S Bbibepute [ononHMTENbHBIM NapameTp ,BTOPUYHBIN
TOK" 12 (kOg ,12%).

2 YcrtaHoBuUTe Xenaemoe 3HayeHne BTOPUYHOro ToKa C
NMOMOLLLbIO PYYKM HACTPOMKM 27. 3Ha4YeHne HacTPOWMKM
oTobpaxaeTcs B % OT cBapo4vHoOro Toka 1.

< BbibepuTe pononHWTenbHbIM NapameTp ,JacTtota Um-
nynsca“ (kog ,FPU*)

> YcTaHoBWTE Xenaemyo 4acToTy MMMyNbca C MOMOLLBI0
pY4YKM HaCTpoOnku 27.

<> Bbibepute AOMOMHUTENBHLIA NapamMeTp ,COOTHOLLEHNE
MMMYMbCHOrO TOKa 1 Toka Harpysku“ (kog ,bPU*)

2 YcTaHoBUTE >XEenaemMoe COOTHOLUEHME WMMYNbCHOMO
TOKa M TOKa Harpysku C MOMOLLbIO PYYKM HACTPOMKK 27.
3HayeHVe HacTpoViku oTobpaxkaeTcs Kak NpoueHTHas
aonsi oT cBapoyHoro Toka |1. Hanpumep: 60% cootBeT-
CTByeT pgorne cBapoyHoro Toka |1 60% v gone BTopmy-
Horo Toka 12 40%.

S BbIianTe N3 MEHI0 OOMONHUTENbHBLIX NapamMeTpoB

14.3 Pabouue 3agaHusa

Ona annaparta Handy 180 DC Control Pro MoxHO nHavsum-
AyanbHo 3anporpamMmmunpoBatb 4 pabounx 3agaHus: no Asa
pabounx 3ajaHva AN Kaxgoro U3 OBYX PeXMMOB CBapKu
(anekTpogyrosas csapka u ceapka TIG). B ogHom pabo-
YeM 3a[aHMN MOXHO COXpPaHWUTb BCE OCHOBHbIE W OOMOM-
HUTENbHbIE MapaMeTpbl, KOTOPble 3afatoTca ANA AaHHOro
annapara.

B 3aBoackux HacTpownkax Bce paGoqme 3ajaHunA 3agaHbl CO
CTaHAapTHbIMU 3HA4YEHUAMMN.

-100 -
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CoxpaHeHue pabouero 3agaHus
2 YcrtaHoBute HY>XHbl€ HaCTpOVIKVI CBapo4HOro annaparta.

S Haxmute n yaepxusante He MeHee 3 cekyHA KHOMKy 31
(pabouyee 3aganus 1) unu 29 (pabouee 3agaHus ,2%)

v B nopTBepxaeHWe COOTBETCTBYIOLUMIA CBETOAMOAHbLIN
nHaunkaTtop 28 unun 30 MUrHeT aBa pasa.

Bbi6op pabouero 3agaHus

2 Haxwmute kHonmky 31 (paboyee 3apaHue ,1%) wnm
29(paboyee 3agaHue ,2) .

v' B noateepxaeHue BbiGopa KenaeMoro 3agaHusi Hauu-
HaeT CBETUTbCSH COOTBETCTBYHOLLMIA CBETOANOOHBIN WH-
ankatop 28 unn 30.

Bbixoa U3 pabouero 3agaHus

2 T[loBepHUTE pyyKy HACTPOMKM 27 UMK HAXXMUTE Ha KHOM-
Ky 25,unu 26.

14.4 BbI30B gononHUTenbHbIX
napameTpoB

2 OpHoBpeMeHHO HaxmuTe kHomku ,1“ 31 n ,2“ 29.

v’ Ha 7-cermeHTHOM pucnnee /MHAMKATOpe COCTOSIHUSI
nonepemMeHHo oTtobpaxalTcs KoA [AOMOMHUTENbHOro
napameTpa M COOTBETCTBYHLLEE 3aJaHHOe 3HayeHue
OOMNOMHUTENBHOrO NapameTpa.

2 3apaHHoe 3HadYeHne MOXHO YCTaHOBUTb, BpaLlas pyyky
HacTpowikun 27.

S MNpw Haxatum kHonku ,1“ 31 n ,2° 29 otobpaxaetcs
npeabIoyLniA NNy nocrneayroLwmii A0NONHUTENbHbIN Na-
pameTp.

O B 3aBMcMMOCTU OT BbIOpPaHHOrO pexuma CBapku WUnv
(PYHKUUM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA  PasnuyHbIMK [0-
NONMHUTENbHBLIMW NapamMeTPaMMm.

® Pexum

S s 2°3 o ©
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e ElElmlo2c |o0.20c X

Bpewmsi npoaysku
rasa nocne cBapku
(B % B 3aBNCMMOCTH
lOT cBapO4HOro Toka)
Mpun 100% :

3 A cooTBeTCTBYIOT
2 cek.

50 A — 3,5 cek.
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BTopuyHbIn TOK 12
(8 % OT CBApOYHOro S § 50% [1..200% |[x [x |x
Toka I1)
YacTota umnynsca ?‘@‘&8 5,0Hz ?I,-lZ...SOO X |X |X
CooTHOLLEHME UM-
NynbCHOTO ToKa n
TOKa Harpysku (B % oT| b‘@]‘&g 50% |1..99% XXX
CBapO4HOro Toka I1)

BaxxuraHve
Tab. 9:

2 OpHoBpeMeHHO Haxmute kHonku ,1% 31 n ,,2“ 29, yTobbl
BbINTW U3 MEHIO JOMOSHUTESNbHbIX NapamMeTpoB

BcriomozamernbHble napamempsi ControlPro

14.5 CneuunanbHble PYHKLUN

TecT rasa, TecT naHenu ynpaBneHus

2 OpgHoBpeMEeHHO HaXMuTe KHOMKKU 25 1 26 1 yaepxvsain-
Te He MeHee 2 CekyHf.

v’ Ha 30 cekyHO rasoBbli BEHTWMb MNOCHEAOBaATENbLHO
BKIO4YAETCs Ha BCEX pexumax, Ha KOpPOTKOe Bpems 3a-
ropatTcs BCE WHAMKATOPbI NaHenu ynpaeneHus U Ha
7-cerMeHTHOM Aaucnnee B none 15 otobpaxaetcs cur-
Han ,GAS".

O Pexum TecTUpoOBaHUSA NOAAYM rasa v naHenu ynpaerne-
HVSI MOXHO NpepBaThb, HaXkaB KHOMKy 25.

Bepcusa nporpaMMHoro obecneyeHus

S OpHOBPEMEHHO HaXXMUTE KHOMKK 26 1 29 1 yaepxusam-
Te He MeHee 1 cekyHbl.

v' OTOoGpaxatTcs Bepcun nporpaMmmMHOro obecrnedyeHus
naHenu ynpaeneHus 1 MaTePUHCKON NnaTtbl (Hanpumep,
dsp 2.3, St. 1.1).

BosBpaT k napameTpam 3aBoAa-u3rotoBUTens

BHumaHue! Bce uHauBuAyanbHble Ha-
CTPOMKKN cOpacbiBaloTcsi 6e3 BO3MOXHO-
CTU BOCCTaHOBJIEHUS.

Bce cBapouHble M BTOpWYHbIE MapameTpbl
BO3BPALLATCA K 3aBOACKMM HacTpoWkam
(dyHKUMS BO3BpaTa K NapameTpam 3aBofa-
N3roToBMTENS).
S OpHoBpEMEHHO HaxxmuTte kHonku 25 n 31 n yaepxusan-
Te He MeHee 5 CeKyHA.
v' B nopTBepxaeHWe Ha KOPOTKOE BpeEMS 3aropaeTcsi
7-CErMEeHTHbIN OuCnnen n BCe WHAMKATOPbI MaHenu
ynpaeneHus.

10.15
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‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘

90

60 120

30 150
5 180
’ LORCH
ﬂ HandyTIG 180Dc
9 45 44

Abb. 44: [laHens ynpasneHusi Handy 180 DC BasicPlus

9 MHe3no ynpaenenus ropenku TIG cBapkou 2-takta (Tonbko ang ceapku TIG).
BKITIOUMTE pa3beM ynpaBreHusi ropernky B 3T0 HaXxaTb KHOMKY ropenku = ayra 3axuraercs,
rHes3go. OTNYCTUTb KHOMKY FrOpPenku = Ayra racHer.

35 XKK-ungukatop Cbon 41 OKK-ungukatop csapku TIG
HenpepbIBHO ropuT, annaparT neperpet, HEBO3- ropuT, korga BblibpaH cnocob ceapku TIG.

MOXHO 0bpa3oBaHWe 3MEeKTPUYECKON Ayru. 42 Ceetomvon «4 TakTa»
Mocne BkNoYEHWs annapaTa CBETOAMOA MUraeT FOpMT, KOrAa BLIGPaH PEXIM yNpaBAeHs cBap-
AnA camoTecTUpoBaHuA. KoW 4-TakTa (TonbKo ans ceapku TIG).

36 CBeToAMOAHLIN MHAMKATOP AUCTAHLMOHHOIO pe- HaXxaTb KHOMKY ropenku = ayra 3axuraercs,
rynsatopa OTNYCTUTb KHOMKY FrOpenku = BKIIOYAETCS CBapOY-
[MoakroveH pyyYHOr AUCTaHUNOHHBIN perynsatop: HbI TOK,

CBeToamopn CBETUTCS NOCTOSIHHO, pyYKa Ha- HaXxaTb KHOMKY ropenku = BbIKIIOYAETCs CBapoY-
CTPOVIKM CBapOYHOro Toka 45 oTknioveHa, Ha- HbIW TOK,

CTpOIKa BO3MOXHa TOMbKO C NMOMOLLIbIO PYYHOTO OTNYCTWUTb KHOMKY FrOpenku = Ayra racHer.
AVCTaHUMOHHOTO perynatopa 43  XXK-ungukatop crnaga (nogbema)

HOE'-K”*O”GH ANCTaHUNOHHBIN PEryrnATop C HOX- rOPWT, ECNN aKTMBM3MPOBaHa PYHKLMSA HAKIOoHa.
HOM neaanbto: 2 TakTa - B Hauarne CBapo4HOro npouecca anna-
CBeToAnon saropaeTcs Mpu HaxaTum Ha neaars paT NoBbILLAET TOK OT TOKa BOCMIAMEHEHMWS O
perynsatopa, pyyka 45 HacTponkuM CBapO4YHOro BblOpaHHOro CBapO4HOro Toka (y4acTok upslope).
TOKa 334aeT MaKCUMaIbHYlO BENMUMHY Avana- B KOHLIE CBapOYHOTO MpoLiecca annapar YMeHb-
30Ha HaCTPOMKKN CBaApO4HOrO TOKa ANnA ANCTaH- LIaeT TOK OT CBAPOYHOrO TOKA [10 MUHUMANbLHOM
LIMOHHOTO perynatopa c HOXHOW nepansio. Ecnu, Toka (yuactok downslope).

Hanpumep, 3apaH Tok 100 A, T0 C MOMOLLbIO HOX- 4 TaKTa - Ha4arne cBapo4HOro MpoLecca annapar
HOV Nefani AUCTaHLMOHHOTO Perynsitopa MoXHO MOBbILLIAET TOK OT TOKa BOCMIaMEeHEHNs 40 Bbl-
ycTaHoBuTL Tok oT 5 Ao 100A BpaHHOro cBapoO4HOro Toka (yyYacTok upslope).

37 Cetb B kOHLe CBapO4YHOro npotiecca annapaT yMeHb-
ropuT, annapar rotoB k pabore. LLIaeT TOK OT CBAPOYHOrO TOKa 4O KOHEYHOTO TOKa

38 KK-uHawmkatop anekTpona (yuactok downslope).
ropuT, Korga BblibpaH cnocob anekTpogHowm ceap- 44 [lepekntoyatenb pexuma
KM, ncnonb3yeTcs A Bolbopa pasnunyHbIX PeXXMMOB.

39 CeetoauoaHbin uHankatop HF 45 Py4ka HacTpOWKKN TOKa CBapKu
CBETUTCS NpU akTUBHOW byHKUuM BY (BbicOKO4a- CNY>XUT ON18 NNaBHON HACTPOMKN TOKa CBapKW.

CTOTHOE DECKOHTaKTHOE 3aXXuraHue nyrm)

40 CseTtoguopn «2 TakTa»
ropuT, Koraa BbiOpaH pexvm ynpasneHus
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Mepen BkntoyeHvem ybeantecb B TOM,
4YTO AneKkTpogodepaTenb WM 3neKkTpos
He conpuKacarTCad CO CBapOYHbIM CTO-
nom, AeTanbio U OpyrMMy NpoBOASALLMMM
3MNEKTPUYECTBO MpeamMeTamMu, YTobbl npu
BKITHOYEHMM CaMOMPOU3BOIIbHO He 0bpaso-
Banacb anekTpuyeckas gyra. HenpepgHa-
MEpPEHHO BO3HMKLLAS dneKkTpuyeckas ayra
MOXET MOoBpeauTb aneKkTpogoaepKaTenb,
CBapHOW CTOJ1. 3aroTOBKY MK annapar.

@

151 Cnocob6 ceBapku MMA

BkritoyeHue yctaHOBKU

2 BknounTe ceTeBOM BbIKNoYaTENb 2 CBAPOYHON yCTa-
HOBKM U BblIGEpPUTE C MOMOLLBI KHOMKN 44 pexunm
3MEeKTPOAYroBOM CBapKu aneKkTpodamu.

v/ CBeTuTCst CUMBOJ1 3MeKTPOAyroBas yrosasi cBapka
anekTpogamu (ceetoguog 38)

S YcTaHoBMTE C MOMOLLLIO PYyYKM HaCTpoukm 45 xe-
NaeMbili CBAPOYHbIN TOK.

BocnnameHeHue aneKkTpuyeckon Ayru

> Cnerka npyKOCHUTECH K MECTY Ha AeTanu, B KOTOPOM
npeanonaraeTcs nNPou3BOAUTbL CBapKy, MU HEMHOro
NPUNOOHUMMUTE SNEKTPOA.

v' Mexay fgetanbto 1 3NeKTPOAOM 3aropuTcst aneKkTpu-
Yyeckas gyra.

15.2 Cnoco6 cBapku TIG

BknroyeHue ycTaHOBKMU
S BknounTe cBapoOYHbIV annapar ¢ NOMOLLbI CETEBO-
ro Bblkntoyarens 2.

> BbibepuTe C MOMOLLLIO KHOMKM 44 pexum cBapku
TIG.

v' Cetutcs cumBorn ceapku TIG (ceetoamon 41)

9 YcTaHoBUTE C MOMOLBIO PYYKM HACTPOMKM 45 xe-
naembli CBapOYHbIN TOK.

HaCTpOﬁKa BTOPUYHbLIX NapamMmeTpoB

B annapare cyLiecTByeT HECKONbKO BTOPUYHBIX CBApPOY-
HbIX MapamMeTpPOB, KOTOPLIE YXe 3anporpaMMUpPOBaHbI.
OTn napameTpbl MOryT ObiTb M3MEHEHbI Nornb3oBaTe-
nem.

Mapamer CBeTo s h CTaHAApT |Makc
Y Y avon . Y .

Bpems ropsiyero 36+41 |0 1 5
ctapta [c]*
BpeMs nNpoayBKku 36+40 [0,1 0,1 1
rasa o ceapku [c]
BpeMs NpogyBKu 36+42 (t1=0 |t1=3 t1=8
rasa nocre cBapku
[e]l=(11*0,04)+t1
Mpopyska rasa [c¢] |[36+43 |0,5 1 2,5

MapameTp CEeTo s ! CTaHAapT |MaKc.
anopn
BTopuyHbIf TOK 38 IMmH |0,5* 11 2*11
MyckoBow Tok 41 Imu |0,5* 1 17"
KoHeyYHbIl ToK 40 IMmuH [0,5* 1 1*11
(HapacTtaHue Toka |42 20 100 500
[A/c]
cnap Toka [A/c] 43 20 100 500
ropsiymin ctapT® 36+38 [1,25* |156* "1 1,75 *
11 11

Tab. 10: BcrnomozamernbHbie napamempsl BasicPlus

* TONBbKO B pPeXVMe CBapKN 3NeKTpoaoM
IMWH = MUHUManbHBIN TOK (5A)
[1 = cBapOYHbLIN TOK

BknioyeHue 3anporpaMmmMmumMpoBaHHOIoO pexu-
Ma:

O YoepxuBanTe B HaxaTOM COCTOSIHUWM MNepekrnova-
Tenb pexuma 44.

S BKMUUTL annapar, NporpamMmupysi akTUBHbIA pe-
XKUM.

9 Wcnonb3syitTe nepekniodatens pexuMa Ans nepe-
KMoYeHNs napaMeTpoB.

M3MeHUTb NapameTpbl:

> BbIOEpPUTE HYXXHbI MapameTp KHomnkow 44 (muratot
COOTBETCTBYIOLLME YKK-nhgukatopbl,cMm.Tabnuuy
BbILLE).

S HacTponTe 3HayeHue perynatopom 45.

2 noaTBepamMte HOBOE 3HadeHue KHomkon 44 (KK-
WMHAOVKaTOPbl OAVH pa3 BCMbIXMBALOT).

O B npunoxeHun K 3TOMy PyKOBOACTBY HareyaTaHbl
hopmbl, obreryatowne nporpammrMpoBaHme BTopuY-
HbIX NapamMeTPOoB.

0 3HayeHMeM No ymMornvaHuio Bcerga siBNsSieTcs noso-
XeHue ueHTpa perynsartopa (no3. «Ha 12 yacoBy») —
BCerga HavanbHoe 3HayeHune 45.

9 BblkntounTb annapat, nogoxaaTtb, Moka MoracHyT
YKK-mHgukartopsbl.

2 CHoBa BKMOYUTL annapar.
v" AKTUBM3MPOBaHbI HOBblE NapaMeTpbl.

BosBpart Kk habpnYHbIM 3HaYEHUAM:
2 Bknrounte pexum nporpaMmMmnpoBaHus.

2 YoepxuBatb KHOMKY 44 HaxkaTown, noka KK-nHgukatop
He BCMbIXHET ABaXdbl, BCE BTOPUYHbLIE NMapameTpbl
OyoyT cOpoLleHbl 40 HaYanbHbIX 3HAYEHWN.

2 BblkntounTb annapart, nogoxaaTtb, Moka MoracHyT
YKK-nHgukartopsl

2 CHoBa BKMOYUTL annapar.
v" AKTMBW3MPOBaHbI HOBblE MapaMeTpbl.

10.15
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Fopenka ¢ ynpaBnsieMbiM HapacTaHuem/ cnagom Toka

Cnap Toka/ paboyee 3agaHue 1

Bo Bpemsi cBapo4HOro npolecca HaxaTnem 3Tomn
KHOMKN MOXHO YMEHbLUNTL CBApOYHbIV TOK |1
(BTOPUYHBIV TOK |2 HE MOXET ObITb U3MEHEH) .
Ecnu akTnBrpoBaHo To Unu nHoe pabodyee 3aga-
Hue (ceetutca anog 30 unun 31), To kHonkn 1 1 2
MO3BONSAT NEPEKYaTLCA ¢ 0AHOro paboyero
3agaHuvs Ha gpyroe

16 lopenka c ynpaBnsieMbiM HapacTaHuem/ cnagom Toka
72

16.1  DYHKUUM ropeniku
73

Abb. 45: ®yHKyuu 20penKku

70

71

KHonka ropenkun Ctapt/cton
Ha4yaTb/OCTaHOBUTL CBAPOYHbIN NMPOLIECC.

KHonka ropenku BropuyHbIn Tok

BKITHOYEHME BTOPUYHOTO TOKA HaXKaTuem Ha
KHOIMKY, YTOObl CBapUTb CO BTOPUYHBIM TOKOM
(racTpovika no ymonyanuto: 50% BbIGpaHHOro
CBapPOYHOro ToKa). BTOpnYHbIV TOK BKIHOYEH, MOKa
KHOMKa ropenku Haxara.

Ecnu dpyHKLUMSI HaknoHa akTMBU3MPOBaHa, cnag,
TOKa MOXET ObITb 3aKOHYEH NpexaeBpeMeHHO
Ha)kaTUeM KHOMKM roperku.

HapacTtaHue Toka / pabodyee 3agaHue 1

Bo Bpemsi cBapo4HOro npolecca HaxaTnem aTomn
KHOMKN MOXHO YBENUYUTL CBAPOYHbIN TOK |1
(BTOPUYHBIV TOK |2 HE MOXET ObITb U3MEHEH) .
Ecnu akTnBupoBaHo To unu nHoe paboyee 3a-
naxve (ceetutca amnog 30 unu 31), To kHOMKK 1 M
2 No3BONAKT NEepeknYaTbcs ¢ 0gHOro paboyero
3agaHuvs Ha gpyroe
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17 CoobuweHus
171 TMpepynpeanTtenbHble coobWweHUsa u coobueHusa o HeucnpaBHocTax HandyTIG 180 DC
ControlPro
Kop C6omn BO3MOXHasA Npu4nHa YcTpaHeHue
HO6 EEProm (anektpunyecku Ownbka npy 06MeHe AaHHbIMK C BbIknunTb 1 CHOBA BKIOUNUTL NpUGOp
CTUpaemMoe nporpaMmupye- | 3nekTpuydecku CTpaemon namsiTbio unu npomssectn «Master-Reset»
moe [M3Y) owmbka 3anucu/
YTeHus
EO1 UpesmepHoe noBbILeHNE MpeBbiweHa gonycTMas Npoaorkm- | He BbikMoYas CBapoYHbIA annapart, AaTb
Temneparypbl TENbHOCTb BKITIOYEHUS eMy OCTbITb
HeucnpaBHoCTb BeHTUNsTOPa BbIKNoYMTL M CHOBa BbIKIOYUTL CBApPOY-
HbI annapar, BEHTUNSATOP OOMMKEH caM
3anyctutbes. O6paTnUTbCA B CEPBUCHBIN
LEHTp.
E02 Paboyas vactb Perynuposka pabo4yen yactu Heuc- YBEOOMUTb CEPBUCHYHO CIYXOy
npaBHa
EO03 Hatumk Toka [aTumk Toka HencnpaseH YBEOOMUTL CEPBUCHYHD CIyX0y
EO6 MepeHanpspkeHve CrnunwKom BbICOKOE CeTeBOE Harnps- lMpoBepuTb ceTEBOE HanpsKeHne
XeHne
EO7 HanpskeHve nutanust 15B | BHyTpeHHe HanpspkeHne nutaHus He- | YBeJOMUTb CePBUCHYHO Cryby
ncnpaBHO
E10 lopenka/ancTaHUMOHHbIN [OuncTaHuMoHHBIN perynaTop, ropenka | [poBepuTb UM 3aMeHUTb ropernky n auc-
perynatop U1 NPUCOEANHEHNS HeNCNpaBHbI TaHLUMOHHbIN perynsatop
E14 MaHenb ynpasneHus Y3en naHenb ynpasfeHys HencrnpaseH | YBeAOMUTb CEPBUCHYIO Cryby
17.2 CoobuweHusn o6 owmnbkax HandyTIG 180 DC BasicPlus

Coon

BO3MOXHaA NpU4YnHa

YcTtpaHeHue

YKK-nHgnkatop nutanus 37 n XKK-
MHAMKaTOp HencnpasHocTen 35
He ropsaT

[JedeKT nnaBkoro npefoxpaHnuTens
nuTaHus

3amMeHUTb NnaBKui npegoxpaHuTenb NuTaHna

HenTpanb, OTCcyTCTBME (hasbl

npoBepbTe kKabenb NuTaHua / yanuHutene nuta-
HUSA

XKK-vngunkatop nutanuns 37 ropwr,
a XXK-nHaukaTop HeucnpaBHoOCTEN
35 muraet

HeuncnpaBHOCTb Npubopa

BbIKITHOYMTE YCTPOMCTBO, NnoaoxauTe, noka XKK-
MHAMKAaTOp NUTaHus 37 NoracHeT, CHOBA BKIO-
4ynTe YyCTPOWNCTBO

Ecnun cbon He ycTpaHeH, CBAXMTECH C PEMOHT-
HOW cny>x6on

YKK-nHgnkatop nutanHms 37 ropwr,
HO HeT CBapOYHOro Toka

Kabenb «3emns» He NOAKMYEH Unn
HeucnpaBseH

MpoBepbTe kabernb «3emnsiy, 3aMeHUTe ero,
ecnv HeobxoamMmo

aneKkTpoaoaepXaTterb Unn roperka
He NOAKIMKYeHbl NI HeUcnpaBHbI

npoBepbTe ANeKTpoaoAepKaTeslb U roperky,
3aMeHUTe UX, ecrim Heobxoanmo

YKK-vHgunkatop HeucnpaBHoCTEN
35 roput NocTosAHHO

npesblweHa NB, npubop neperpet

[aTb annapaty ocTbITb

10.15
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YcTpaHeHue HencnpaBHOCTEN

18

YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

Coon

BO3MOXHaA NpuinHa

YcTpaHeHue

HET 3aXXuraHuma ayru

MSIOXON KOHTaKT Ha Maccy unm ero
OTCyTCTBUE

obecneynTb KOHTaKT

HenpasuWibHbIN AnamMeTp anekTpoaa

noaGepuTe NpaBUSbHbIN AYAMETP 3NEKTPO-
Ja

CBapO“IHbIIZ TOK CJITULLKOM Marn

yBENuYbTE CBApPOYHbIN TOK

BONbPamMOBbIN 3NEKTPOL, FPA3HbLIN
UK He 3aTOYeH AO0MKHbIM 0b6pasom

3aTo4vnTe UM OHUCTUTE ANEKTPOL

HenpaBwuiibHOE KOJIM4eCTBO 3allUTHOIo
rasa

OTKOPPEKTUPYIiTe pacxod rasa

HEeT 3allMTHOIo rasa

rasoBblii 6anmoH nycrt

3aMEeHUTb ra3oBbI B6anmoH

necdbexT rasoBoro peaykropa

NnpoBepuTb, NPV HEOGXOAUMOCTU 3aMEHUTL

ras3oBbll KranaH B roperike He OTKpbI-
BaeTcs Unm gedekTHbIN

nposepuTb, Npu HeobXxoaNUMOCTIN 3aMeHUTb

Maro 3alnTHOro rasa

yTe4ka B roperske

npoBepuTb, NMpu HeobXoaNMMOCTIN 3aMeHUTb

He 3aTAHYTbl HUNNenn ra3oBoro LwaH-
ra

3aTaHUTEe HUNNenu ra3oBoro wiaHra

ra3oBblii pedyKTOp YCTaHOBMNEH Henpa-
BUITbHO UMK HencnpaBeH

NnpoBepuTb, NPV HEOGXOAUMOCTU 3aMEHUTL

Nnopbl B CBApHOM LLBE

yTeyka B roperke

npoBepuThb, NMpu HeobXxoaUMOCTUN 3aMeHUTb

He 3aTAHYTO rasoBoe conso

3aTaHUTE ra3oBoe conio

nedexT ronoBkun ropenku

NnpoBepuTb, NPV HEOGXOAUMOCTU 3aMEHUTb

3aroToBKa 3arpsid3HeHa XUpoM, pXxas-
YMHOW, Macrnom u T.4.

OYUCTUTb

CKBO3HAK

orpagute obnactb paboTbl

CcBapoYyHas BaHHa 'kMnuT' (HeyCTou-
ynBas goyra)

HeT noda4yun rasa

npoBepuTb

HenpaBWMbHbIV 3aLWUTHBIN ra3

MCMNONb3ynTe NPaBUNbHbBIN TWUM 3aLLMTHOTO
rasa

BONbPaMOBbIV ANEKTPOA nna-
BUTCSA

CBApPOYHbIN TOK CANLLKOM 60MbLLION

YMEHbLUMTE CBapPOYHbIN TOK

ropenka TIG cBsizaHa C NONOXUTENb-
HbIM CBapOYHbIM pa3beMom 7

coenuHuTe ropesnky TIG ¢ oTpuuaTtensHbIM
CBapOYHbIM pasbemom 8

- 106 -
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19 [Owuarpammbl

2 TaKTa

OcHOBHOWM TOK

BTOpu4yHbIN TOK

OTnupatoLmii Tok

MUH. TOK

KHonka ropenku
Crapt/cTon

KHonka ropenku
BTopu4HbIN TOK

4 TaKTa

OCHOBHOW TOK

BTOpUYHBLIN TOK

[Myckosown TOK

KoHeuHbI TOK
OTnupatoLwmn Tok

KHonka ropenku
Craprt/cTon

KHonka ropenku
BTOpu4HbIN TOK

a3 oo ceapku

TOKa

HapactaHwne

HaxaT

Cnap Toka

a3 nocne CBapKku

HaXaT

a3 po ceapku

HapacTtanwne

Ha)kat

TOKa

Cnapg Toka

HaXxat

a3 nocne cBapku

HaXaT

10.15
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OcCHOBbI CBapKu

20 OcHoBbI cBapku

20.1

Mpu obLenssecTHOM cnocobe pyyYHON CBapKM aneKkTpuye-
CKOW Yroi UCNomnb3YHTCs NOKPbITble 3anekTpodbl. Mokpbl-
TWe 3NeKTpoAa NnaBuTCA BO BPeMsi CBapoYHOro npolecca
BMECTE C OCHOBHbIM cTepXHeM. [NokpbiTue obecneynBaeT
rasoBylo sawuty gyru. [JononHuTensHO nnaesiieecs no-
KpbITME BO3MeELLaeT nerupyroLlme 3neMeHThbl, KOoTopble
pa3pyLuatoTCs B pacnnaBneHHOM anekTponuTe. Hag ceap-
HbIM LUBOM 06pasyeTcs Crow Lufaka, KOTOpbIA 3aKpbiBaeT
1 3alyLLaeT OCThIBaOLWMIN MeTans oT Bo3ayxa.

MOKPbLITUA BNEKTPOAOB PAasnUYalTCsa Mo TOMLIMHE |
TNy, T.€. N0 XMMMUYECKOMY cocTaBy. OTo oBGycnasnveaeT
pasnuuna B XapaKkTepucTUKax CBapKW, a 3Ha4MT U pas-
NWYHbIEe cdepbl NPUMEHEHUS aNeKTPOAOB. TuMbl 1 cre-
nrKaLMa WITYYHbIX CBAPOYHbIX 3NEKTPOO0B onpeaerne-
Hbl B DINEN499 (npexge DIN1913).

CBapkKa WTY4YHbIM 35IeKTPOAOM

3 rasoBoro conna BbIXOAWUT 3alUMTHbIN ra3. OH 3aLuu-
LL|aeT BONbGPaMOBbI SMEKTPOA, SMEKTPUYECKYIO ayry u
pacnnaeneHHbI 3NeKTPONUT OT OKPYXXatoLLero Bo3ayxa.
310 nossonseT m3bexarb HeBnaronpusATHOrO OKuUcre-
HuA. CnepnoBaTernbHO, MMOXMe CBapoYHble pe3ynbTaThbl
MOTYT NMPOV30NTN OT HEKAYECTBEHHOW rasoBoii 3aLLUThI.

B cnyvae, ecnn TpebyeTcsi AOMOMHUTENbHLIN Npuca-
OOYHbIM MaTepuan, OH NoAaeTCsa UM BPYYHYHO, Kak npu
rasonslaMeHHon CcBapke, UM aBTOMaTU4Yeckn nocpen-
cTBOM 6rioka nogayv npoBonoku. MNMpucagodHas npoBo-
Noka AomKkHa ObITb B paBHOM unu B Oonbluen cTeneHn
nermpoBaHa, 4Yem OCHOBHOW Martepuan. bes nogauun
npuvcago4vHoOro Matepmana o4eHb XOpPOLLO CBapuUBaKOTCA
YINOBblE COEQUHEHUSI U OTOOPTOBAHHbBIE KPOMKMN.

LUTy4YHbIA
CBapPOYHbIN
3MeKkTpos
[NokpbiTHE
CTepxeHbs-
X nekTpoga
y—— [as/wnak
- OnekTpunyeckas
“-pyra

OCHOBHOI MeTass 30Ha nnaeneHms

20.2 CgapkaTIG

Cnocob cBapkn TIG xapaktepusyeTtcs yHuMBepcanbHO-
CTbO NPUMEHEHNs 1 obecneyrBaeT BbICOKOE Ka4eCcTBO
CBapHOro CoOeAUHEeHMs1.

Mpu ceapke TIG anekTpog COCTOMT M3 HennaesLwerocs
BOnbdpama, B @ Ka4ecTBe 3aLlUTHbIX ra30B UCMONb3YHT-
csl UHepTHbIe rasbl (TIG). B aHrMUnCKOM A3bIKe 3TOT BUA
cBapku obosHavaeTcsa abbpesuatypont TIG (,Tungsten®
= Bonbdpam).

MHepTHbIE rasbl XMMUYECKN HENTPanbHbI 1 HE BCTyNaroT
B peakuuio ¢ pacnnasfneHHbIM meTanfnoMm. HepTHbIMK
rasamu siBMsitOTCS, HANPUMEP, aproH U rerfinim n ux cMme-
cun. Yalue Bcero ncnomnb3yeTcs YncTbin aproH (99,9% Ar).
3alwmTHbIN ra3 gomkeH obiTb cyxum. DIN32526 onpene-
nseT pasnuyHble TUMbI 3aLMTHOrO rasa.

MpuHumn cnocob6a ceapku TIG

Hennasswunca Bonb@pamoBbIN 3NEKTPOL, 3akpensieH
B 32)XMMHOW LiaHre B ra3o- uUnm BOOOOXaXOdaeMon ro-
penke Mexay BonbgpamMoBbIM 3nekTpogoM 1 obpaba-
TbIBAEMOW [eTarnbio BO3HUKAET dneKkTpuyeckas gyra B
MHEepTHON aTMocdepe 3amnTHOro rasa. Bonbgpamosbi
3MeKTpon OEeNcTByeT, Takum obpas3oM, Kak MHUumMaTop
ayrn. OnekTpuyeckas gyra TOYevHO pacnnaBnsieT ob-
pabaTbiBaemyto getanb, obpasyercs cBapovHas BaHHa.

3alWuTHbIN ra3

N

° MpucagoyHaa
MOBbI npoBsomnoka
anekTpos
U —
CTOYHUK TOKa
+
[asoBoe
conrno
3alUnTHBIN ras -)

CsapHoli LwoB /
OnekTpunye-

ckas gyra |

— ObpabatbiBaemas
/' npetanb

B npuHuune npu ceapke TIG MOXHO ncnonb3oBaTb Kak
noctosiHHbIM (DC), Tak n nepemeHHbin 1ok (AC). lMpu
3TOM pOf, TOKa ¥ NONSAPHOCTb 3aBUCAT OT CMaBnNseMoro
maTtepuana.

HeJ'IeFI/IpOBaHHaFl N HU3KornernpoBaHasa crtallb, BbICOKO-
nermnpoBaHHasa ctalib U MeAb, a Takke TUTaH U TaHTan
CBapuBarTCA Ha NOCTOAHHOM TOKe, npu4yem 3NeKTpon
n3-3a 6ornee BbICOKOW TOKOBOM Harpy3ku nogkrn4vyaeTca
K oTpuuatesibHOMY MoJsikoCy.

Mpwn cBapuBaHWM aniOMUHUSA U MarHusl, a Takke cnna-
BOB, MCMONb3YEeTCA NEPEMEHHbIN TOK, YTOObI pa3opBaTb
CUNbHOMMNABKY0, BSI3KYD OKCUAHYK MJIEHKY, KOTOpas
obpasyeTcs B CBApPOYHOW BaHHE MIM MPUCYTCTBYET Ha
OCHOBHOM MmeTanne. Ecnu xe ata okcngHas nneHka oT-
CyTCTBYET, Hanp1MmMep, 13-3a Toro, YTo cBapka AnuTenb-
HOe BpeMsi NpPoM3BoAMIack B OAHOM U TOM e MecTe,
anekTpuyeckas gyra MoXxeT ObiTb HeCTabunbHOM U ne-
PUOAMYECKN NPEepPbIBATLCS.

CDopma HaKOHEe4YHUKa 3neKTpoaa

BonbgpamoBble anekTpoabl B MpUHLUMINE OOMKHbI 3aTa-
yMBaTbCS B NPOZOSIbHOM HaMpaBfeHuu, Tak kak none-
peyHble PUCKU OT 3aTOYKM MOTYT MOCHYXWUTb MPUYMHOW
HecTabWNbHOCTM 3MEeKTPUYECKON ayTi.
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10.15



TexHuYecKne xapaKTepUCTUKM

LORCH

Tok cBapku [A]

Yron 3aTo4ku anektpoaa

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

21 TexHUYeckne xapakTepuCTUKU

dopma anekTpoga AnNs CBapKM Ha MOCTOSIHHOM TOKe
JorkHa bbITb OCcTpa, kak kapaHaall. MNpu aTom yron 3a-
TOYKM 3aBUCUT OT CUSbl CBAPOYHOTO TOKA.

Mpn cBapke Ha NepemMeHHOM TOKe [OCTaTO4YHO Ccrierka
3a0CTPUTb KPOMKY arnekTpoda. CrycTs KopoTkoe Bpemst
BbLISIBMATLCA Kpyrnas, crnerka Bbinyknas dgopma.

Ecnu HakoHeYHMK amekTpoda 3arpsisBHeH M3-3a Morpyxe-
HUA B CBAPOYHYIO BaHHY UMW U3-3a KacaHWsi MPUCago4HOro
maTepuana, COOTBETCTBYIOLLYIO 4YacTb 3MeKTpoAa HYXHO
MOMHOCTBLIO CpeaaThb, a AMeKTPoa CreayeT 3aTo4UTb 3aHOBO.
Mpwv 3TOM 3aTaumBaTh HYXKHO B MPOAONLHOM HanpaeneHum.

TexHu4Yeckne xapakTrepucTukun® EnuHuua Handx U bie Ly R

BasicPlus ControlPro

CBapka

[nana3oH cBapku AnekTpog MUH. - Makc. A/B 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2

[nanasoH ceapku TIG MUH. - Makc. A/B 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2 -26,0

HanpsxxeHue xonoctoro xoaa B <85 <85

PerynupoBka Toka nnasHas nnaesHas

BbixogHas xapaktepucTuka nagawoLas nagawoLias

MB 100% (40°C) A 130 130

MB 60% (40°C) A 150 150

B npu makc. Toke (40°C) % 30 30

CeTb

CeteBoe HanpsikeHue (50/60Hz) 1~ B 230 230

[lonycTiMoe NonoxunTensHoe OTKIOHEHVE NapaMeTpoB ceTh | % +15 +15

[onyctumoe oTpuuaTenbHoe OTKIOHEHWE NapameTpoB ceT | % -15 -15

Motpebnsiemas mowHocTe S1 (100%) KBA 3,3 3,3

MoTtpebnsemas mowHocTb S1 (60%) kKBA 4,0 4,0

MoTpebnsiemast MoLHOCTL S1 (Makc.) kBA 5,1 5.1

Motpebnexue Toka 11 (100%) A 14,2 14,2

MoTtpebnexne Toka 11 (60%) A 17,2 17,2

MoTpebnexne Toka 11 (makc.) A 22,3 22,3

MakcrmanbHoe gencTaytollee 3HavyeHne Toka nutanHusa | [1eff/A 14,2 14,2

KoadhdbmumeHT moLwHocTH cos ¢ 0,99 0,99

Zmax cormaono 1EC 61000511113 wow |23 23

CeTeBon npegoxpaHuTenb AlnHepy |16 16

Kabenb ceteBoro nutaHus Mm? 3x25 3x25

CeteBon wiTekep Schuko Schuko

Annapart

Bug sawutel (EN 60529) P23 23

Knacc nsonsaunoHHoro marepuana F F

Bua oxnaxaeHus F F

LLlymounznyyeHune OB(A) <70 <70

Pa3smepbl u Bec

Pasmepsbl (OxLLUxB) MM 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211

Bec ¢ ceTeBbiM Kabenem Kr 6,5 6,5

v cpeabl 40° C

*) npu Type

10.15
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Heknapauusa cooTBeTCTBUSA

22 Yxop v TexobcnyxuBaHue

Mpu BbINONHEHUM Bcex paboT no yxoay
M TexobCnyXXuBaHuO cobnioganTe gen-
CTBylOWME npeanucaHusa no Gesonac-
HOCTU U NnpenoTBpaLleHN0 HeC4aCTHbIX
cry4aes.

Annapat TpebyeT MUHMManbHOro TexXo6CnyXnBaHus.
EcTb TONbKO HECKONbKO MYHKTOB, KOTOpbIE criedyeT pe-
rynspHO NpoBepsATb, YTOObI HA MPOTSAXEHUN MHOTUX NeT
nogadepxueatb annapat B paboTocnocoB6HOM COCTOS-
HUU:

22.1 PerynsapHble NpoBepKu

U lNMepen kaxablM 3amycKOM CBapoO4YHOW YCTaHOBKM
ybeanTech B OTCYTCTBUM MOBPEXAEHNN:

— CeTeBOro wTekepa u kabens
— CBapPO4YHON roperku 1 NoAKMoYEHNS

— MpoBOAa 3a3eMsIeHMS U coeauHeHun obpabatbl-
BaeMoW getanu

O He pexe ogHoro unu AByx pas B rof, NnpoayBaTh CBa-
POYHBINA annapar (CXKaTbiM BO34yXOM).

2 Tlepen aTvm OTKNOYMTE annapart OT CETU U U3BMEKN-
Te CETEBOW LUTENCENb.

2 [poayBaTb CBapOYHbIM annapart CyxvMM CXXaTbIM BO3-
OYXOM, HauMHas Cc NMLEeBON NaHenu, Yepes BEHTUNS-
LMoHHbIe Lenu. Mpu 3aToM Kopnyc annaparta SOSBKeH
OCTaBaTbCH 3aKPbITbIM.

%

23 YTunusauus

Tonbko ans ctpaH EC.

Hvikorga He nogasawTe cxaTbl BO3AYX Ye-
pe3 pebpa oxnaxaeHus Ha obpaTHom CTo-
poHe annapaTta, T.K. 3TO MOXET NpPUBECTU
K YCKOPEHHOMY BpaLLEeHUI0 BEHTURATOpA U
€ro NoBpPEXAEHMUIO.

He BbibpacbiBaiTe 3MeKTPOUHCTPYMEHTSI
Ha cBarnky ans 6bIToBbIX 0TXOA0B!

CornacHo eBponenckon gupektnse 2012/19/EU 06 unc-
Monb30BaHUM CTapbiX 3MeKTPONPUBOPOB U NEKTPOHHO-
ro obopygoBaHua 1 ee peanusauun B HauMOHANbHOM
3aKoHOAATENbCTBE MCMOMb30BaHHbIE  ANEKTPOUHCTPY-
MEHTbl Heobxoammo cobupaTb OTAENbLHO U NoaBepraTb
aKonornyecky 6esonacHom yTmnmaauuu.

24 CepBuc

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

lepmanus
Ten. +49 7191 503-0
dPakc +49 7191 503-199

25 [leknapauusa cOOTBeTCTBUA

Co Bceli OTBETCTBEHHOCTbLIO Mbl 3asiBMsieM, YTO HaCTO-
AWMWA NPOJYKT COOTBETCTBYET TpeboBaHWAM cregyto-
LMX CTaHO4apTOB UM HOPMATMBHbLIX AOKymeHToB: EN
60974-1:2012, EN 60974-2:2013, EN 60974-3:2014, EN
60974-10:2007 CL.A cornacHO NOMOXeHWUAM OMPEKTUB
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

C€ 2016

310 n3genve ceptTuduLMpoBaHO Mo cUcTeMe ceptTudu-
kaumm MOCT P NTOCCTAHOAPT POCCUWN n cooTeeT-
cTBYeT TpeboBaHMAM HOpMaTMBHbLIX AokyMeHToB FTOCT
12.2.007.8-75 n FOCT P 51526-99.

BonbgraHr piob
OupekTop

<o

Lorch Schweil3technik GmbH
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®dopmbI Ans nporpaMmMmuMpoBaHus BTOpU4HbIX napameTtpoB Handy 180 DC BasicPlus Lo R‘ H

26 ®dopwmbl ANA NporpaMmMMpoBaHUA BTOPUYHBLIX NapamMeTpoB

Handy 180 DC BasicPlus

04 25 o8 T

0,3 .
BTopuyHbIN TOK
[x * IH]

0,2

0,1

Imin 2

MNMyckoBou Tok
[x * IH]

KoHeuyHbIN TOK
[x * IH]

Upslope
(perynupyemoe
60/ HapacTtaHue Toka) \300
[A/s]

40 400

20 500

100

80
Downslope
(perynupyembin
cnap Toka)
[A/s]

200

60 300

40 400

20 500

1,45 15 4557

" Topsiuni ctapT
[X * ]

0,5 ropsiiero crapra \3

[s]

0,25

rasa 4o cBapku
(Iv*0,04)+x

10.15
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LORCH

Wyjasnienie znakéw

1 Elementy urzadzenia

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 1:

N o AW NN

Elementy urzgdzenia

Kabel sieciowy

Wytgcznik gtowny

Przytgcze gazowe

Gniazdo zdalnego sterowania

Wyswietlacz / panel sterowania

Gniazdo do podtgczania zdalnego regulatora
Gniazdo przytgczowe bieguna dodatniego

2 Wyjasnienie znakéw

21 Znaczenie znakoéw obrazowych w
podreczniku uzytkownika

%

Zagrozenie dla ciata lub zycia!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot. zagro-
zen mozliwe sg lekkie lub ciezkie uszkodzenia
ciata, mogace prowadzi¢ az do $mierci.
Niebezpieczenstwo wystapienia szkod
rzeczowych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot.
niebezpieczenstwa istnieje mozliwos¢ wy-
stgpienia szkéd w przedmiotach obrabia-
nych, narzedziach i instalacjach.
Wskazowka ogdlna!l

Okresla uzyteczne informacje dot. produk-
tu i wyposazenia

8 Gniazdo przytgczowe bieguna ujemnego
9 Gniazdo sterowania uchwytu TIG
10  WiIot powietrza

Pokazane lub opisane elementy wyposa-
Zenia czesciowo nie wchodzg w zakres do-
stawy. Zastrzega sie mozliwos¢ zmian.

2.2 Znaczenie znakow graficznych na
urzadzeniu

Niebezpieczenstwo!

Nalezy przeczyta¢ informacje dla uzytkow-
nika, znajdujgcg sie w podreczniku obstu-
gi.

Wyciagna¢ wtyczke sieciowa!

Przed otwarciem obudowy nalezy wycia-
gna¢ wtyczke z gniazda zasilania siecio-
wego

A
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

LORCH

3 Dla wlasnego bezpieczenstwa

Praca z urzadzeniem bez zagrozeh 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 (UVV1)).

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. Nigdy
nie dotykac elektrody spawalniczej lub cze-
Sci znajdujgcych sie pod napieciem spa-

walniczym przy wigczonym urzgdzeniu.

Nie wolno wystawia¢ urzgdzenia na dzia-
tanie deszczu, nie nalezy my¢ natryskowo,
ani w strumienicy parowe;j.

Nie nalezy spawac¢ bez ostony spawalni-
czej. Nalezy ostrzec znajdujgce sie w po-
blizu osoby przed promieniami tuku swietl-
~<)  nego.

Nalezy stosowa¢ odpowiednie urzgdze-

! | nie wyciggowe do odprowadzania gazow i
oparow z ciecia gazowego.

W przypadku zagrozen przedostania sie

do ukfadu oddechowego gazoéw spawalni-
czych lub oparéw z ciecia gazowego, nale-
zy zaktada¢ maske tlenows.

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 posiadac¢ naj-
blizszym zasiegu gasnice reczna.

Po zakonczeniu prac spawalniczych nale-
zy przeprowadzac kontrole p-poz (patrz:

przepisy BHP*).

Tylko dla Niemiec. Mozliwos¢ zakupu w Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939
Koln.

Nie nalezy nigdy prébowa¢ demontazu re-

S duktora ci$nienia. Wadliwy reduktor cisnie-
';L\ nia nalezy wymieniac.

Urzadzenie nalezy transportowac i ustawic
na twardym rownym podfozu.

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.

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

O 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 musza
by¢ wyposazone w funkcjonalny przewéd ochronny
(uziemiajgcy).

U Nalezy zaktada¢ odziez ochronng, skérzane rekawi-
ce i skorzany fartuch.

U Miejsce pracy nalezy odgrodzi¢ kurtynami lub rucho-
mymi sciankami.

U Spawarki nie wolno stosowa¢ do rozmrazania za-
marznietych rur lub przewodéw.

U 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 zakreca¢ zawér butli z gazem.

U Natozy¢ na butle gazowg tancuch, zabezpieczajgcy
ja przed przewrdceniem.

U Wyciggna¢ wtyczke z gniazdka, zanim nastgpi zmia-
na miejsca ustawienia lub podjete zostang prace z
urzgdzeniem.

Nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych dla wiasnego kraju
przepisdw BHP. Zastrzega sie mozliwo$¢ zmian.

10.15
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Emisja szumu

4 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia

podczas eksploatacji: -10 °C ... +40 °C
(+14 °F ... +104 °F)

-25°C ... +55 °C
(-13 °F ... +131 °F)

podczas transportu
i skladowania:

Wzgledna wilgotnosé¢ 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 za-
kresow! Zastosowanie poza tymi granicami
jest uznawane jako niezgodne z przezna-
czeniem. Za wynikte z tego szkody produ-
cent nie odpowiada.

Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od kurzu. kwaséw,

gazow korozyjnych lub innych groznych substancji!

5 Uzycie zgodne z
przeznaczeniem

Urzadzenie jest przeznaczone do zastosowan rzemiesl-
niczych i przemystowych. Jest ono przenosne i nadaje
sie zarowno do zasilania z sieci pradowej, jak i z agre-
gatu prgdowego.

Urzadzenie jest przeznaczone do spawania elektrodo-
wego. Wraz z palnikiem zaworowym WIG urzgdzenie
mozna stosowaé do spawania elektrodg wolframowg w
ostonie gazéw obojetnych:

— stali weglowych, stali niskostopowych i stali wy-
sokostopowych,

— miedzi i stopow miedzi,
— niklu i stopow niklu,
— metali specjalnych, takich jak tytan, cyrkon i tan-
tal
Urzadzenie jest przeznaczone do spawania elektrodg
wolframowg w ostonie gazow obojetnych aluminium i
magnezu przy uzyciu prgdu przemiennego.

6 Zabezpieczenie urzadzenia

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

Urzadzenie jest chtodzone wentylatorem.

U Dlatego nalezy zwraca¢ uwage, aby wlot powietrza 3
byt zawsze odstoniety.

U Nie wkitada¢ zadnych przedmiotow przez szczelin
wentylatora. W taki sposdb mozna uszkodzi¢ wen-
tylator.

U Nigdy nie spawac przy uszkodzonym wentylatorze,
tylko zleci¢ naprawe urzgdzenia.

Nie nalezy stosowac bezpiecznikéw o poziomie zabez-
pieczenia prgdowego wyzszym od podanego na tablicz-
ce identyfikacyjnej.
Podczas transportu nies¢ urzadzenie w pozycji poziome;j
przy pomocy pasa.

Czas wiaczenia (ED)

Czasowi wigczenia (ED) lezy u podstaw cykl roboczy
10 minut. ED 60% oznacza czas spawania 6. Nastepnie
urzgdzenie musi schtadzac sie 4 minuty.

Jezeli nastgpi przekroczenie ED, wbudowany element
termiczny wytgczy urzgdzenie. Jezeli urzadzenie wystar-
czajgco ostygnie, element ten wigcza je ponownie.

7 Kontrola spetniania wymogow
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-miesigcznych.

Kontrole tego rodzaju muszg by¢ réwniez przeprowa-
dzane po kazdej dokonanej zmianie i wykonanej napra-
wie spawarki.

%

Nieprawidtowo przeprowadzone kontro-
le BHP mogg prowadzi¢ do uszkodzen
urzgdzenia. Blizsze informacje dotyczgce

kontroli urzgdzen spawalniczych uzyskac
mozna w autoryzowanych punktach serwi-
sowych.

8 Emisja szumu

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.
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9 Zgodnos¢ elektromagnetyczna
(EMV)

Wyrob niniejszy odpowiada aktualnie obowigzujgcym
normom, okreslajgcym wymagania zgodnos$ci magne-
tycznej. Nalezy przestrzegac nastepujgcych zalecen:

O Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do zastoso-
wan rzemieslniczych jak i w skali przemystowej (Cl-
SPR 11 klasa A). Stosowanie spawarki w innych $ro-
dowiskach (np. w warunkach zabudowy mieszkalnej)
moze stac sie przyczyng uszkodzenh innych urzgdzen
elektrycznych.

U Emitowane przez pracujgcg spawarke zaktocenia
elektromagnetyczne moga by¢ odbierane w nastepu-
jacych punktach:

— W przewodach sieciowych, uktadoéw sterowania,
przekazujgcych sygnaty radiowe i telekomunika-
cyjne, jezeli przebiegajg w poblizu pracujgcych
urzgdzen spawalniczych lub do ciecia plazmowe-
go,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbiorczych jak i
nadawczych,

— 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 stosowacé 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.

10 Przylacze sieciowe

Urzadzenie odpowiada wymogom EN / IEC 61000-3-12
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 od-
powiedzialnosci instalatora lub uzytkownika urzgdzenia,
w razie koniecznosci w porozumieniu z dostawca energii
w sieci publicznej.

Ciggte stosowanie urzgdzenia przy maksymalnej mocy z
rzeczywistym czasem wigczenia wigkszym niz 15% pro-
wadzi do przekroczenia wartosci granicznych dla Rsce
zdefiniowanych wediug IEC 61000-3-12. Jesli urza-
dzenie ma by¢ uzytkowane w publicznej sieci niskiego
napiecia z odpowiednio wysokim obcigzeniem, nalezy
uzyskac¢ zgode dostawcy energii na przytgczenie urza-
dzenia po stronie uzytkownika.

1 Transport i ustawienie

Niebezpieczenstwo skaleczenia wsku-
tek obsuniecia sie urzadzenia.

Przenosi¢ urzadzenie za pasek w pozycji
poziomej.

Zawsze odfgczac urzadzenie z sieci zasila-
jacej przed przenoszeniem.

Zamkng¢ zawor butli gazowej i roztgczyé
ja od urzadzenia przed transportem spa-
warki.

Nie nalezy podnosic¢ spawarki za obudowe
wozkiem widtowym.
Urzadzenie nalezy transportowac i ustawic

na twardym réwnym podtozu.Maksymalny
dopuszczalny kat nachylenia dla transpor-

tu i ustawienia wynosi 10°.

Uwazac, zeby wlot i wylot powietrza nie byty zastoniete.

12  Skrécona instrukcja obstugi
9 Ustawic butle z gazem ostonowym w poblizu urzg-
dzenia i zabezpieczy¢ przez przewrdceniem sie.

2 Zdjac¢ przykrecany kotpak butli z gazem ochronnym i
na krotko odkreci¢ zawor butli z gazem (wydmucha-
nie).

2 Podtgczyc reduktor cisnienia do butli z gazem ochron-
nym.

9 Podigczy¢ wagz doprowadzania gazu ostonowego z
urzgdzenia do reduktora cisnienia i odkreci¢ butle z
gazem ochronnym.

2 Podigczy¢ przewdd masowy do gniazda przytgcze-
niowego 7.

Podtaczy¢ palnik WIG do gniazda przytgczeniowego
8.

Wetkna¢ wtyk sterowania palnika WIG do gniazda 9.
Wiozy¢ wtyczke do gniazda sieciowego.

Wiaczy¢ urzgdzenie wytgcznikiem gtéwnym 2.
Przyciskiem wiaczy¢ metode spawania WIG, tryb
2-impulsowy

Ustawi¢ zgdany prgd spawania przy pomocy pokre-
tta.

v" Urzadzenie jest gotowe do spawania.

OO0 (V)

(Y
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13 Przed uruchomieniem

Abb. 2:  Umocowac pas transportowy

6 Pas transportowy 11

13.1 Umocowac pas transportowy

2 Nawing¢ pas transportowy na spawarke i plastikowy
suwak. Nalezy zachowac przedstawiong na rysunku
kolejnos¢ numerac;i.

13.2

Podczas wyboru stanowiska roboczego nalezy zwracac
uwage, aby przewdd masowy i zacisk masowy miaty za-
wsze mozliwos¢ poprawnego podtgczenia.

Miejsce, w ktorym podtgczamy zacisk masowy na stole
spawalniczym lub elemencie musi by¢ odstoniete i dobrze
przewodzace prad. Zacisk masowy nalezy umocowacé w
bezposredniej bliskosci miejsca spawania, aby prgd spawa-
nia nie mogt sam sobie szukaé drogi odptywu przez czesci
maszyny, tozyska kulkowe lub potaczenie elektryczne.

Podtaczenie przewodu masowego

Suwak plastikowy

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

13.3 Podtaczenie zasilania elektrycznego

A

Abb. 3:  Przewdd masowy

@ Nie wolno mocowaé zacisku masy na obudowie spa-
warki lub na butli gazowej poniewaz w takim przypadku
prad spawania poptynie przewodami uziemiajgcymi po-
wodujgc ich zniszczenie.

Przed uruchomieniem urzadzenia upewnic¢ sig, ze do
dyspozyciji jest odpowiednie przytgcze sieciowe. Zabez-
pieczenie musi odpowiada¢ danym technicznym.
Alternatywnie mozna podigczy¢ urzadzenie do agregatu
prgdowego. Nalezy przestrzegaC nastepujgcych zale-
cen:
O jezeli chcemy wykorzysta¢ zakres mocy spawarki,
nalezy zastosowacC agregat oddajgcy przynajmniej
moc 8500 VA.

U Nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen: jezeli
agregat przejdzie w stan przecigzenia, moze wysta-
pi¢ pulsowanie lub zerwanie tuku elektrycznego.

U Nie stosowac¢ agregatow o oddawanej mocy mniej-
szej niz 2000 VA na jedng faze.

Przedtuzacze przewodoéw zasilajgcych

O Uzywac tylko nieuszkodzonych przedtuzaczy odpo-
wiadajgcych podanemu zabezpieczeniu.

U Przewody nawiniete na beben mogg sie przegrze-
wac. Zawsze rozwija¢ caty przedtuzacz.

Przy uzyciu bardzo dtugich przedtuzaczy napiecie zasila-
nia moze spadac tak, ze zmaleje moc spawania. Nalezy
skroéci¢ przedtuzacz lub uzywac przewodow o wiekszym
przekroju.
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13.4 Spawanie elektrodowe

Elektrody-podigczenie kabla spawalniczego

Wiaczy¢ kabel spawalniczy elektrod do gniazda ozna-
czonego przez ,Minus” 8 lub ,Plus” 7 i zabezpieczy¢
przed wysunieciem przez przekrecenie wetknigtego wty-
ku w prawo.

Przy doborze odpowiedniej elektrody pre-
towej przestrzega¢ wskazoéwek producen-
ta. Srednica elektrody zalezy od grubosci
spawanego materiatu.

Spawanie elektrodowe dodatnig (+) elektroda:

2 Podtgczy¢ uchwyt elektrodowy do bieguna dodatnie-
go 7 urzadzenia i zabezpieczy¢ go poprzez obrot w
prawo wtyczki.

Spawanie elektrodowe ujemng (-) elektroda:

2 Podigczy¢ uchwyt elektrodowy do bieguna ujemne-
go 8 urzadzenia i zabezpieczy¢ go poprzez obrét w
prawo wtyczki.

2 Wecisna¢ dzwignie w uchwycie elektrody. Zamocowac
elektrode odstonietym koncem w uchwycie. Przy tym
zwréci¢ uwage na ztobki we wnetrzu obu szczek.

13.5 Spawanie WIG

Nie nalezy demontowac obudowy tulei roz-
preznej 51 ani dyszy gazowej 50.

W przypadku przezbrojenia palnika na inng
Srednice elektrody nalezy:

@

U Uchwyt 53, obudowa uchwytu 51 i elektroda 54 mu-
szg miec¢ tg samg Srednice.

U Dysza gazowa 50 musi pasowa¢ do srednicy elek-
trody.

Podtaczanie palnika

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym!
Do gniazda 9 wkladac¢ tylko wtyczke ste-
rujaca uchwytu TIG. Nigdy nie wtykaé
innych urzadzen do sterowania, jak np.
zestyk przekaznikowy sterowania auto-
matycznego lub przycisku, poniewaz w
gniezdzie wystepuje zawsze napiecie
jarzenia, takze gdy nie wetknieto wtyku
sterowania.

Ryzyko porazenia pragdem elektrycznym!
PrzywybranejfunkcjizaptonuHF napalni-
ku wystepuje wysokie napiecie zaptonu.
Nigdy nie dotyka¢ elektrody do spa-
wania lub elementéw przewodzacych
napiecie spawalnicze przy wilgczonym
urzadzeniu.

Zatozenie elektrody

Abb. 4:  Palnik

2 Przykreci¢ srubami kotpak zaciskowy 55.
Elektrode wyciagnij 54 z uchwytu 53.
Przeszlifowa¢ elektrode wolframowg 54.
Przesun elektrode 54 do uchwytu 53.

Nasadzic¢ elektrode 54 i przykreci¢ srubami kotpak
mocujgcy 55 na palnik.

00000

Abb. 5:

2 Podigczy¢ uchwyt TIG 58 do gniazda 8 (-) i umoco-
wac przez przekrecenie w prawo.

2 Wiozy¢ wtyczke 57 do gniazda 9.

Podtgczanie palnika TIG

10.15
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Podtaczanie butli z gazem ochronnym

Abb. 6:  Butla z gazem ochronnym

=

=

Butle z gazem ochronnym 60 zabezpieczy¢ tancu-
chem.

Zawor na butli gazowej otwiera¢ 61 na krotko kilka
razy celem wydmuchania ew. czgstek zanieczysz-
czen.

Zatozy¢ na butle z gazem ochronnym 64 reduktor ci-
Snienia 60.

Przykreci¢ srubami waz doprowadzania gazu ochron-
nego 65 do reduktora cisnienia 64 i odkreci¢ zawor
61.

Wcisngc¢ przycisk Préba gazowa i ustawic srubg re-
gulacyjng ilos¢ przeptuwajgcego przez 66 reduktor
gazu. llos¢ przeptywajgcego gazu jest pokazana na
63 przeptywomierzu.

Wzor empiryczny (przyblizony):
Wielko$¢ dyszy gazowej = litr/min.

Q

llos¢ gazu w butli jest podawana wskazaniami 62
manometru.
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14  Uruchomienie HandyTIG 180 DC ControlPro
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
‘ ‘ ‘ Control Pro ‘ ‘
o @
” =. HandyTIG 180pc
9 31 30 29 28 27 26 25
Abb. 7:  Panel obstugi Handy 180 DC ControlPro
9 Gniazdo sterowania uchwytu TIG 23  Dioda 2-takt
Wtyczka sterujgca uchwytu TIG musi by¢ podta- Swieci sig, jesli wybrano tryb pracy przycisku
czona do tego gniazda. palnika 2-takt (tylko dla metodyTIG).
15 Wyswietlacz 7-pozycyjny 24 Dioda 4-takt
Pokazuje prad spawania. Alternatywnie wskazuje Swieci sieg, jesli wybrano tryb pracy przycisku
komunikaty lub warto$ci nastawianych parame- palnika 4-takt (tylko dla metodyTIG).
trow. 25  Przycisk wyboru pracy przycisku 2-takt lub 4-takt.
16  Dioda awarii o _ 26  Przycisk wyboru spawanie elektrodg MMA / nara-
Jeslll pali sie ciggle, to wyswietlacz pokazuje ko- stanieopadanie / prad pulsujacy TIG.
munikat z kodem btedu. Celem wyboru spawania elektrodg MMA wcisngé
17 Dioda zdalnego sterowania ponad 2 sekundy.
ngln_e sterowa’nie reczne pod’rqczone_ - digda 27  Pokretto do ptynnej regulacji pradu.
pali sie w spogob ciagty, pokretto 27 nie d2|a%§, 28  Dioda Praca (Job) 2
nastawy mozliwe tylko ze zdalnego sterowania. f . .
. . . . Swieci sieg, jesli wybrano Prace (Job) 2, migoce
Zdalne sterowanie nozne podtgczone — dioda pali o4li nastawy sa zapisywane w bamieci urzadze-
sie po aktywaciji, pokretto 27 nastawia maksymal- Jnia y 53 zapisy pamie a
ny prad dostedny na zdalnym sterowaniu noznym T
np. jesli pokrettem 27 nastawiamy 100A pedat 29 Przycisk Praca (Job) 2 o
sterowania dziata w zakresie od 5A do 100A. weisniety ponad 3 sekundy zapamietuje nastawy
18 Dioda HF fakoairia(tzgn(Jcl)azi. I?jc(;tt;le wcisniecie przywotuje
Swieci sie, jesli wybrano zajarzanie TIG HF (bez- .p glang ¢ ’
dotykowe). 30  Dioda Praca (Job) 1 '
19  Dioda pradu pulsujacego Swieci sie, JeS|I. wybrano Prace (Job) 1, migoce
P . po zapamietaniu Pracy (Job) 1.
Swieci sig, jesli wybrano spawanie TIG prgdem .
pulsujgcym (pulsowanie pradu miedzy 11 a 12). 31  Przycisk Praca (Job) 1
. . Przycisk wcisniety ponad 3 sekundy zapamigtuje
20 Dioda spawania elektrodg MMA . oL Lo
P . nastawy jako Prace (Job) 1. Krétkie wcisniecie
Swieci sig, jesli wybrano tryb spawania elektrodg : .
przywotuje zapamietang Prace (Job).
otulona.
21 Dioda narastania/opadania pradu
Swieci sig, jesli wybrano tryb narastania/opadania
pradu.
22 Dioda TIG

Swieci sie, jesli wybrano tryb spawania TIG

10.15
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Przed wigczeniem nalezy upewnic sie, ze
uchwyt elektrody wzgl. elektroda nie do-
tykajg stotu spawalniczego, spawanego
elementu lub innego przewodzgcego prad
przedmiotu, aby podczas wigczania nie
spowodowacC niepowofanego tuku elek-
trycznego. Niepowotany tuk elektryczny
moze uszkodzi¢ uchwyt elektrody, stot spa-
walniczy, spawany element lub urzgdzenie.

%

14.1 Spawanie elektrodowe

Wiaczanie urzadzenia

2 Wiaczy€ urzadzenie przyciskiem 2.

Wcisng¢ przycisk 26 na co najmniej 2 sekundy.
Symbol elektrody (dioda20) swieci sie.

Wocisngc¢ przycisk 26 ponownie celem wyboru prgdu
pulsujacego (jesli wskazane).
2 Ustawic pragd spawania pokrettem 27.

0O N0

Zajarzenie tuku

2 Dotknij koncem elektrody o materiat spawany i odro-
bine go unies.

v tuk powstaje miedzy materiatem spawanym a elek-
troda.

Pradpulsujacy

2 Wocisnij przycisk 26 az zapali sie symbol pradu pulsu-
jacego (dioda 19).

2 Uruchom opcje parametrow dodatkowych (zobacz
rodziat: Wybér Parametrow Dodatkowych).

2 Wybierz prad bazowy 12 (kod ,| 2”).

2 Ustaw wartos¢ prgdu bazowego pokrettem 27. Usta-
wienia dokonuje sie w zaleznosci % od wartosci pra-
du spawania I1.

2 Wybierz czestotliwo$¢ pragdu pulsujgcego (kod
LFPU").

2 Ustaw wartos$¢ czestotliwosci pradu pulsujgcego po-
krettem 27.

2 Wybierz wspotczynnik trwania impulsu (kod,bPU”).

2 Nastaw wspoiczynnik trwania pulsu pokrettem 27.
Ustawiona wartos¢ oznacza udziat w % pr gdu spa-
wania 11 w catosci trwania tuku spawalniczego. Przy-
ktadowo: 60% oznacza 60% udziat pradu spawania
I1i140% pradu bazowego I2.

2 Wyjdz z Parametrow Dodatkowych.

14.2 Spawanie metoda WIG

Wiaczanie urzadzenia
2 Wiaczy€ urzadzenie przyciskiem 2.

2 Wocisng¢ przycisk 25 celem wyboru TIG oraz trybu
2-takt lub 4-takt.

v' Symbol TIG (dioda22) i 2-takt (dioda 23) lub 4-takt
(dioda24) swieci sie.

2 Weisngc¢ kilkakrotnie przycisk 26 witgczajgc funkcje
opadania/narastania prgdu lub spawanie pulsem
(wytgczenie funkcji w sposob analogiczny).

2 Ustawic¢ prad spawania pokrettem 27.

Zajarzenie tuku

2 Zblizy¢ koniec elektrody wolframowej do spawanego
materiatu | nacisng¢ 70 celem zajarzenia tuku.

v" Luk spawalniczy pojawi sie miedzy elektrodg wolfra-
mowg a materiatem spawanym.

U Jesli zajarzenie bezdotykowe HF jest wylgczone,
zajarzenie tuku nastepuje poprzez potarcie koncem
elektrody wolframowej o materiat spawany.

Prad pulsujacy

2 Wocisngc¢ przycisk 26 az zaswieci sie dioda 19 Puls
(samodzielnie lub w kombinacji z narastanie/opada-
nie prgdu (dioda 21).

2 Uruchom opcje Parametry Dodatkowe (zobacz ro-
dziat: Wybor Parametréw Dodatkowych).

2 Wybierz prad bazowy 12 (kod ,12”).

2 Ustaw warto$¢ pragdu bazowego pokrettem 27. Usta-
wienia dokonuje sie w zaleznosci % od warto$ci prag-
du spawania I1.

> Wybierz czestotliwos¢ prgdu pulsujgcego (kod
FPU”).

2 Ustaw wartos$¢ czestotliwosci pradu pulsujgcego po-
krettem 27.

2 Wybierz wspotczynnik trwania impulsu (kod ,bPU”).

2 Nastaw wspotczynnik trwania pulsu pokrettem 27.
Ustawiona warto$¢ oznacza udziat w % pradu spa-
wania |1 w catosci trwania fuku spawalniczego. Przy-
ktadowo: 60% oznacza 60% udziat pradu spawania
11140% pradu bazowego 12.

2 Wyjdz z Parametréw Dodatkowych.
14.3 Prace (Jobs)

HandyTig 180 DC ControlPro moze przechowywac do 4
wiasnych prac, ktére programuje sie indywidualnie, po
dwie dla elektrody otulonej i dwie dla TIG. W kazdej pra-
cy przechowywane sg zaréwno nastawy podstawowe
jak i parametry.

Wszystkie prace sg na poczatku zaprogramowane fa-
brycznie.

Zapisywanie prac
2 Znajdz wtasciwe ustawienia urzgdzenia.

2 Wecisnij przycisk ,1” 31 lub ,2” 29 co najmniej przez
3 sekundy.

v Dioda 28 lub dioda 30 zamruga dwukrotnie.

Wybér prac

2 Nacicisnij krétko ,17 31 lub ,2” 29.

v Dioda 28 lub 30 zaswieci sie w sposob ciggty po-
twierdzajgc wybor.

Opuszczenie pracy

2 Obroc¢ pokrettem 27 lub wcisnij krotko 25 lub 26.
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14.4 Wybor Parametrow Dodatkowych

2 Wocisnij jednoczesnie przyciski ,1” 31 ,2” 29.

v' 7-pozycyjny wyswietlacz pokaze dostepne kody pa-
rametréw | odpowiadajgce im.

2 Nastawi¢ warto$¢ parametru pokrettem 27.

2 Przefaczajac za pomocg ,1” 31 lub ,2” 29 zyskujemy
doste pdo nastepnego lub poprzedniego parametru.

U Parametry dodatkowe dostepne sg w zaleznosci od
wybranej metody spawania lub trybu pracy.

Tryb
o —
-E 2 .‘! ©| ==
- | 2N N Bl
Parametr Q ES % = o3 8
25 n TNy
3s o |200
Wi
Czasprzedwypty- o
i, 01s [01.10s x | x
Prad startowy 1§k |50% |5..200 % x | x
Czas pradu roz-
o ESE|o1s [00.20s X
Start gorgcy wg‘& 125 % |5..200 % | x

Czas startu gorg
cego

My |wi

1,0s [0,0..20 s X

Wzrost pradu 5% 0...99 % X | X

Prad wtorny |,
(w stosunku pro-
centowym do 1)

Czestotliwosc 0,2...500
impulsow PU 50Hz Hz X | x| x

50% [1...200 % X | X|x

IPuls - wspot-
czynnik trwania

impulsu (w sto- @‘&9 50% |[1..

sunku procento-

99 % X | X|Xx

wym do I1)

Opadanie pradu @@\5 20% |0..99 % X | X
Prad korcowy | [|E|m [25% |5..200 % x | x
Czas pradu kon-

i ElEln|o2s [0.20s X

Korekta czasu
powyptywu gazu
(w zaleznosci od
prgdu spawania)
Odpowiednio:

3A --> 2sekundy
50A --> 3,55
100A > 51s
140A > 64s
180A > 7,7s

|-G 100 % |20..500% | |x|x

 [HIF |oFF

Parametry dodatkowe ControlPro

Zajarzenie HF OFF...On X

Tab. 1:

2 Weisnij krotko ,1” 31 oraz ,2” 29 celem opuszczenia
Parametrow Dodatkowych.

14.5 Funkcje specjalne

Test gazu, uruchamiany z panelu obstugi

2 Wocisnij jednoczesnie 25 i 26 przez co najmniej 2 se-
kundy.

v" Przez 30 sekund zawor gazowy w urzgdzeniu bedzie
otwarty, wszystkie diody sie Swiecg, na wyswietlaczu
15 napis ,GAS”.

U Test gazu moze by¢ przerwany przez wcisniecie 25.

Wersja oprogramowania

2 Wocisnij jednoczesnie 26 i 29 przez co najmniej 1 se-
kunde.

v' Wersja Software i panelu operacyjnego bedzie poka-
zywana na wyswietlaczu (np. dsp 2.3, St 1.1).

Resetowanie Master

Uwaga! Wszystkie nastawy indywidual-
ne zostang skasowane.

Wszystkie parametry spawania i wtérne
powrdca do ustawien fabrycznych (funkcja
resetowania zasadniczego).
2 Wocisnij jednoczesnie 25 i 31 przez co 5 sekund.
v' Wyswietlacz i diody 28 oraz 30 zaswiecg sie krotko
celem potwierdzenia.

10.15
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15  Uruchomienie HandyTIG 180 DC BasicPlus
35 36 37 38 3940 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
7
30 150
5 180
“' n HandyTIG 180Dc
9 45 44
Abb. 8:  Panel obstugi Handy 180 DC BasicPlus
9 Gniazdo przytgczeniowe wtyku sterowania palnika 42 Dioda 4 impulséw
Do tego gniazda wtgczany jest wtyk palnika WIG. pali sie, gdy wybrano tryb pracy 4-impulsowy
35 Dioda sygnalizacji awarii (tylko w metodzie spawania WIG). _
pali sie stale, gdy urzadzenie jest przegrzane, Weisnij przycisk palnika = ptynie prad jarzeniowy
miga w sytuaciji awarii, brak mozliwosci zaja- Zwolnij przycisk palnika = ptynie prad gtdwny
rzenia tuku. Wecisnij przycisk palnika = ptynie prad koncowy
Dioda $wieci sie takze podczas autotestu po Zwolnij przycisk palnika = tuk elektryczny gasnie
uruchomieniu urzgdzenia. 43 Dioda nachylenia
36 Dioda zdalnego sterowania pali sie, gdy wybrano funkcje slope.
Zdalne sterowanie reczne podtgczone — dioda 2-impulsy - podczas uruchamiania procesu
pali sie w sposob ciagly, pokretto 45 nie dziata, spawania urzgdzenie przechodzi z prgdu jarze-
nastawy mozliwe tylko ze zdalnego sterowania. niowego na ustawiony prgd spawania (=wzrost
Zdalne sterowanie nozne podtgczone — dioda pali wartosci pradu). Podczas konczenia procesu
sie po aktywacji, pokretto 45 nastawia maksymal- spawania urzgdzenie przechodzi z ustawione-
ny prad dostedny na zdalnym sterowaniu noznym go pradu spawania na prad minimalny (= spa-
np. jesli pokrettem 45 nastawiamy 100A pedat dek wartosci pradu).
sterowania dziata w zakresie od 5A do 100A. 4_impu|sy - podczas uruchamiania procesu
37 Dioda Sie¢ spawania urzgdzenie przechodzi z prgdu uru-
pali sie, gdy urzgdzenie jest gotowe do pracy. chomieniowego na ustawiony pragd spawania
38 Dioda elektrody (= wzrost wartosci pradu). Podczas konczenia
pali sig, gdy wybrano metode spawania elek- procesu spawania urzgdzenie przechodzi z
trodowego. ustawionego pradu spawania na prad koncowy
39  Dioda HF (= spadek wartosci pradu).
pali sie, gdy wybrano funkcje HF 44  Przycisk rodzaju/trybu pracy
40  Dioda 2 impulsow stuzy do wyboru réznych rodzajéw i trybow
Ipali sie, gdy wybrano tryb pracy 2-impulsowy pracy. .
(tylko w metodzie spawania WIG). 45  Pokretio pradu spawania _
Wecisnij przycisk palnika = zajarza sie tuk elek- stuzy do ustawiania pradu spawania.
tryczny
Zwolnij przycisk palnika = tuk elektryczny ga-
$nie
41 Dioda WIG
pali sie, gdy wtgczono metode spawania WIG.
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Przed wigczeniem nalezy upewnic¢ sie, ze
uchwyt elektrody wzgl. elektroda nie do-
tykajg stotu spawalniczego, spawanego
elementu lub innego przewodzgcego prad
przedmiotu, aby podczas wigczania nie
spowodowac¢ niepowofanego tuku elek-
trycznego. Niepowotany tuk elektryczny
moze uszkodzi¢ uchwyt elektrody, stot spa-
walniczy, spawany element lub urzgdzenie.

@

15.1 Spawanie elektrodg MMA

Wiaczanie urzadzenia

2 Uruchomi¢ urzadzenie przyciskiem 2 i wybrac tryb
MMA przyciskiem 44.

v Dioda 38 (elektroda) $wieci sie.
2 Nastawi¢ wymagany prad spawania pokrettem 45.

Zajarzenie tuku

2 Dotknij koncem elektrody o materiat spawany i odro-
bine go unies.

v tuk powstaje miedzy materiatem spawanym a elek-
troda.

15.2 Spawanie WIG

Wiaczanie urzadzenia

2 Uruchomié urzadzenie przyciskiem 2 i wybraé spa-
wanie TIG przyciskiem 44.

v' Dioda 41 (TIG) $wieci sie.

2 Nastawi¢ wymagany prad spawania pokrettem 45.

Ustawianie parametréow pomocniczych

Urzgadzenie dysponuje parametrami pomocniczymi spa-
wania, ktore fabrycznie zaprogramowano na wartosci
standardowe. Parametry pomocnicze mogg by¢ zmie-
niane przez uzytkownika.

Parametr Dioda | min. | standard | maks.
Prad bazowy 38 Imin |0,5*I1 2*11
Prad startowy 41 Imin  |0,5*I1 111
Prad koncowy 40 Imin  |0,5*I1 1N
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500
(Down)Slope [A/s] |43 20 100 500
Szybki start* 36+38 [1,25* [1,5* 11 1,75 *

11 1
Czas szybkiego 36+41 |0 1 5
startu [s]*
Czas przeptywu 36+40 (0,1 0,1 1
wstepnego gazu [s]
Czas przeptywu do- |36+42 |t1=0 |t1=3 t1=8
datkowego gazu [s]
=(11*0,04) + t1
Ptukanie gazowe [s]|36+43 |0,5 1 2,5

Tab. 2:  Parametry dodatkowe BasicPlus

* dziata tylko w trybie elektrodowym
Imin = prgd minimalny (5A)
I1 = prad gtéwny
Wiaczanie modutu programowania:
2 Przytrzymaé wcisniety przycisk rodzaju pracy 44.
o Wigczy¢ urzadzenie.
v" Modut programowania jest aktywny.
2 Poprzez ponowne wcisniecie przycisku rodzaju pra-
cy mozna dokonac wyboru réznych parametrow.
Zmiana parametru:
2 wybraé zadany parametr przyciskiem 44 (migajg od-
powiednie diody , patrz pow. tab.).
2 Ustawic wartos¢ pokrettem 45.
2 potwierdzi¢ nowg warto$é przyciskiem 44 (diody za-
migajg na krotko).
O W zatgczniku niniejszego podrecznika wydrukowano

szablony, ktoére utatwig ustawianie parametréw po-
mochniczych.

O Generalnie warto$¢ standardowa parametru pomoc-
niczego znajduje sie w pozycji srodkowej pokretta
(pozycja godziny 12) 45.

9 Wylagczy¢ urzadzenie, odczeka¢ az, az zgasng
wszystkie diody.

2 Ponownie wtgczy¢ urzgdzenie.

v" Nowe parametry sg aktywne.

Reset do ustawien fabrycznych:

2 Wigczy¢ modut programowania.

< Przytrzymac wecisniety przycisk 44, az wszystkie
diody zapalg sie po raz drugi, wszystkie parame-
try pomocnicze sg resetowane do swoich wartosci
standardowych.

2 Wylaczy¢ urzadzenie, odczeka¢ az, az zgasng
wszystkie diody

2 Ponownie wigczy¢ urzadzenie.
v" Nowe parametry sg aktywne.

10.15

-125 -



LORCH

Uchwyt TIG ze sterowaniem Up/Down

16  Uchwyt TIG ze sterowaniem Up/Down
16.1 Dziatanie uchwytu 2
73

Abb. 9:

70

71

Przyciski Up/Down uchwytu TIG

Przycisk Start/Stop
uruchamia i konczy proces spawania

Przycisk Prad bazowy

Podczas procesu spawania moze by¢ wywotany
poprzez wcisniecie tego przycisku palnika (usta-
wienie standardowe : 50% pradu gtéwnego). Prad
bazowy ptynie tak dtugo, jak dtugo jest urucha-
miany przycisk palnika.

IJezeli wigczona jest funkcja slope, tym przyci-
skiem palnika mozna przed czasem zakonczy¢
obnizanie pradu.

Opadanie / Praca 1

Podczas spawania mozna obnizaé prad gtowny
I1 wciskajgc przycisk 72 (prad bazowy 12 nie
moze by¢ zmieniany). Jesli aktywne sg diody Job
- Praca (30 lub 31 $wieci sig) uzy¢ przycisku na
uchwycie do przetgczenia miedzy nimi pracami 1
i2.

Narastanie / Praca 2

Podczas spawania mozna podwyzszy¢ prad
gtéwny 11 wciskajgc przycisk 73 (prad bazowy 12
nie moze by¢ zmieniany). Jesli aktywne sg diody
Job - Praca (30 lub 31 swieci sie) uzy¢ przycisku
na uchwycie do przetgczenia miedzy nimi praca-
mi1i2.
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17  Komunikaty
171 Kodybtedéw HandyTIG 180 DC ControlPro
Kod Awaria Potencjalna przyczyna Usuwanie
HO6 Bfad zapisu/odczytu z pa- | Zaktdcona tgczno$¢ z EEProm Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc,
mieci EEProm ew. wykonac¢ resetowanie zasadnicze
EO1 Za wysoka temperatura przekroczony dopuszczalny czas wig- | Nalezy schtadza¢ wigczone urzgdzenie
czenia przez kilka minut
Wentylator nie dziata. Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadze-
nie, jesli wentylator nie wigczy sie na
krétko skontaktowac sie z serwisem.
E02 Element mocy Nieprawidtowe sterowanie elementem | Nalezy wezwac serwis
mocy
EO03 Czujnik pradu Wadliwy czujnik pradu Nalezy wezwacé serwis
E06 Przepiecie Za wysokie napiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie w sieci
EQ7 Napiecie zasilania 15V awaria wewnetrznego napiecia zasi- Nalezy wezwac¢ serwis
lania
E10 Palnik / pilot zdalnego ste- | Uszkodzony pilot zdalnego sterowa- Sprawdzi¢ stan palnika i pilota zdalnego
rowania nia, palnik lub przytgcza sterowania, ew. wymienic
E14 Pole obstugi Uszkodzony podzespét ,pole obstugi” | Nalezy wezwac serwis
17.2 Komunikaty o btedach HandyTIG 180 DC BasicPlus

Awaria

Potencjalna przyczyna

Usuwanie

Dioda zasilania 37 i dioda sygnali-
zacji awarii 35 nie palg sie

Uszkodzony bezpiecznik sieciowy

Wymieni¢ bezpiecznik

Brak przewodu zerowego, fazy sie-
ciowej

Sprawdzi¢ kabel sieciowy / kabel przedtuzacza

Dioda zasilania 37 pali sie, dioda
sygnalizacji awarii 35 miga

Btad urzgdzenia

Wytaczy¢ urzadzenie, odczekaé¢ az zgasnie dio-
da zasilania 37, ponownie wigczy¢ urzadzenie.
Jezeli usterka wystepuje w dalszym ciggu, po-
wiadomi¢ serwis

Dioda zasilania 37 pali sie, ale nie
ma pradu spawania

Przewdd masowy niepodtgczony lub
uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢ przewdd masowy

Uchwyt elektrody lub palnik niepod-
taczony lub uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢ uchwyt elektrody
lub palnik

Dioda sygnalizacji awarii 35 pali

sie ciggle

Przekroczono czas wtgczenia, urzg-
dzenie przegrzane

Pozostawi¢ urzgdzenie do schtodzenia w wyta-
czonym stanie

10.15
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Usuwanie usterek

18

Usuwanie usterek

Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuwanie

tuk elektryczny nie zajarza sie

Brak lub zty zestyk masowy

Zapewnic¢ zestyk masowy

Niewtasciwa Srednica elektrody

Dobra¢ poprawng $rednice elektrody

Zbyt nisko ustawiony prad spawania

Ustawi¢ wyzszy prad spawania

Elektroda wolframowa zanieczyszczo-
na lub btednie oszlifowana

Poprawnie oszlifowac, w razie potrzeby wy-
mieni¢ elektrode

Niewtasciwie ustawiona ilo$¢ gazu

Poprawnie ustawic¢ ilos¢ gazu

Brak gazu ostonowego

Pusta butla gazowa

Wymieni¢ butle gazowg

Uszkodzony reduktor ci$nienia

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Zawor gazowy w palniku nie jest
otwarty lub jest uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Zbyt mato gazu ostonowego

Palnik jest nieszczelny

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Waz gazowy nie jest osadzony na
state

Dociagng¢ waz gazowy

Reduktor cisnienia btednie ustawiony
lub uszkodzony

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Pory w spoiwie

Palnik jest nieszczelny

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Dysza gazowa nie jest stale osadzona

Dociggngc¢ dysze gazowg

Uszkodzona gtowica palnika

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Spawany element zanieczyszczony
smarem, rdzg, olejem itd

Oczyscic

Przewiew

Ostoni¢ ekranami stanowisko robocze

Szew ,gotuje sie“ (niespokojny tuk
elektryczny)

Brak doptywu gazu

Sprawdzi¢

Niewtasciwy gaz

Zastosowac poprawny gaz

Elektroda WIG topi sie

Ustawiono zbyt wysoki prad spawania
dla $rednicy elektrody

Ustawi¢ poprawny prad spawania

Zamieniona polaryzacja i palnik WIG
podtaczony do bieguna dodatniego 7

Podigczy¢ palnik WIG do bieguna ujemnego
8
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19 llustracje pogladowe

TIG 2-takt

Prad gtéwny

Prad bazowy

Prad zaptonu
min. prad

Przycisk palnika
Start/Stop

Przycisk palnika
Prad bazowy

TIG 4-takt

Prad gtéwny

Prad bazowy
Prad startowy

Prad koncowy
Prad zaptonu

Przycisk palnika
Start/Stop

Przycisk palnika
Prad bazowy

Gaz

Narastanie

wcisniety

Opadanie

Gaz

Fciéniet

/

Gaz

Narastanie

wcisniety

Opadanie

wcisniety

Gaz

I:ciénieq
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Podstawy spawania

20 Podstawy spawania

20.1

Elektrody otulone sg stosowane do powszechnie znane-
go recznego spawania elektrodami otulonymi. Podczas
procesu spawania otulina wraz z rdzeniem metalowym
ulega stopieniu. Topienie otuliny powoduje wytworzenie
gazu ochronnego. Wprowadzone do otuliny dodatki sto-
powe mogg podczas topienia uszlachetnic ciekte jezior-
ko spawalnicze, a w rezultacie spoine. Na powierzchni
jeziorka utworzona zostaje warstwa zuzla, ktéra zabez-
piecza je przed zbyt szybkim stygnieciem oraz dostepem
powietrza.

Rozroznia sie rozne rodzaje otulin, ich grubosci oraz
sktady chemiczne. Rezultatem tego sg rézne wtasciwo-
Sci elektrod oraz ich zastosowanie. Rodzaje oraz nazew-
nictwo podaje norma DIN EN 499.

Spawanie elektroda otulong

Materiat dodatkowy moze by¢ dostarczany do strefy tuku
spawalniczego recznie lub w sposdb zmechanizowany
przy zastosowaniu podajnika drutu dodatkowego bez-
prgdowego. Sktad chemiczny materiatu dodatkowego
jest dobierany do sktadu chemicznego elementu spawa-
nego.

Elektroda

Otulina

Rdzen

: \'-:./—Gazliuiel
7 tuk $wietiny

v Strefa roztopiona

Materiat podstawy

Gaz ostonow

0
Elektroda LO\‘

wolframow Drut
\ ‘ Zrédio pradu
+
Dysza \
Gaz -

Przedmiot

20.2

Spawanie metodg TIG jest procesem szeroko stosowa-
nym, dzieki ktbremu mozna otrzymac ztgcza o wysokiej
jakosci.

W metodzie TIG elektroda jest nietopliwa, a gazem osto-
nowym jest gaz obojetny.

Gaz jest chemicznie obojetny, co oznacza, ze nie wyste-
puje jego reakcja chemiczna z jeziorkiem ciektego meta-
lu. Zazwyczaj, jako gaz ostonowy stosowany jest argon
o czystosci 99.9%, ale mozna takze stosowac helu lub
mieszanki trojsktadnikowe. Gaz ostonowy powinien by¢
suchy. Norma DIN 32526 podaje rézne rodzaje gazéw
ostonowych.

Spawanie metoda TIG

Podstawy spawania TIG

Nietopliwa elektroda wolframowa jest zainstalowana w
tulei zaciskowej uchwytu spawalniczego TIG, ktéry moze
by¢ chtodzony powietrzem lub cieczg. Luk spawalniczy
jarzy sie miedzy elektrodg a materiatem spawanym w
atmosferze gazu ostonowego. tuk spawalniczy nadta-
pia element spawany tworzgc jeziorko ciektego metalu.
Gaz ostonowy zabezpiecza elektrode wolframowag, tuk
spawalniczy oraz jeziorko cieklego metalu przed oddzia-
tywaniem powietrza (zabezpiecza przed utlenieniem
spoiny).

Spawanie metoda TIG moze sie odbywaé prgdem statym
lub przemiennym. Rodzaj pradu oraz biegunowos$c¢ zalezg
od materiatu spawanego.

Stale niestopowe, stopowe, miedz, tytan oraz tantal spa-
wane sg prgdem statym z biegunowoscig ujemna.

Aluminium, magnez oraz ich stopy spawane jest prgdem
przemiennym. Pozwala to na rozbicie tlenku aluminium
(czyszczenie katodowe) z powierzchni spawanego ele-
mentu.

Ksztalt elektrody wolframowej

Elektroda wolframowa powinna by¢ zaostrzona w taki
sposoéb, aby rysy szlifierskie byty wzdtuz osi elektrody.
Zaostrzenie elektrody w poprzek spowoduje szybsze jej
zuzycie. Do spawania pragdem statym elektrody powinny
by¢ zaostrzone jak otéwek. Kat ostrzenia zalezy od war-
tosci natezenia pradu.

Do spawania prgdem przemiennym elektroda powinna
miec¢ lekko fazowane krawedzie. Po zajarzeniu tuku ko-
niec elektrody przybierze ksztatt potkuli.
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Prad spawania [A] Kat elektrody
10 - 50 15° - 30°
50 - 200 30° - 45°
> 200 45° - 75°

Koncowki elektrod przy spawaniu z prgdem statym muszg
by¢ wyszlifowane na podobienstwo koncowki otdwka i takimi
pozostawac. Przy tym, kat koncowki elektrody zalezy od nate-
zenia pradu spawania. W przypadku spawania z zastosowa-
niem pradu naprzemiennego, wystarczy krawedzie elektrody
tylko lekko przeszlifowac. Po krétkim czasie tworzy sie koncow-
ka kulista lub lekko wypukia.

Jezeli koncowki elektrod spawalniczych ulegajg zanieczysz-
czeniu w styku z jeziorkiem spawalniczym lub pateczkg
spawalniczg, napawane fragmenty muszg zosta¢ z ich po-
wierzchni catkowicie zeszlifowane i wykonane muszg zostaé
nowe koncéwki tych elektrod. Szlifowanie nalezy wykonywaé
wzdtuz osi elektrody.

21 Dane techniczne
Dane techniczne* Jednostka Hand)t I 2T REME IR [0

BasicPlus ControlPro

Spawanie

Przedziat spawania TIG min. - maks. AN 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2

Przedziat spawania elektrodg MMA min. - maks. ANV 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2 -26,0

Napiegcie pracy jatowej \Y, <85 <85

Ustawianie pradu ptynne ptynne

Ksztalt charakterystyk opadajgce opadajgce

Prad w cyklu pracy 100% (40°C) A 130 130

Prad w cyklu pracy 60% (40°C) A 150 150

Cykl pracy (40°C) dla pradu maks. % 30 30

Zasilanie

Napiecie sieciowe (50/60Hz) 1~ Vv 230 230

Dodatnia tolerancja sieci % +15 +15

Ujemna tolerancja sieci % -15 -15

Moc pobierana S1 (100%) kVA 3,3 3,3

Moc pobierana S1 (60%) kVA 4,0 4,0

Moc pobierana S1 (maks.) kVA 5,1 5.1

Pobér pradu 11 (100%) A 14,2 14,2

Pobér pradu 11 (60%) A 17,2 17,2

Pobor pradu 11 (maks.) A 22,3 22,3

Najwiekszy efektywny prad zasilania Lo A 14,2 14,2

Wspotczynnik mocy cos @ 0,99 0,99

sgodie 3 IEG 61000001112 |ma 23 23

Zabezpieczenie sieciowe Altr 16 16

Przekroj przewodu zasilajgcego mm? 3x2,5 3x2,5

Wtyczka sieciowa z zestykiem ochronnym z zestykiem ochronnym

Urzadzenie

Klasa ochrony (EN 60529) P 23 23

Klasa materiatéw izolacyjnych F F

Sposob chtodzenia F F

Emisja hatasu dB(A) <70 <70

Wymiary i masa

Wymiary (dixszxwys) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211

Masa kg 6,5 6,5

*) zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia

10.15

-131 -




LORCH

Deklaracja zgodnosci

22 Nadzér i konserwacja

W czasie wykonywania wszelkich prac
z zakresu konserwacji i dozoru nalezy
przestrzega¢ obowigzujgce przepisy
BHP i ochrony przed nieszczesliwymi
przypadkami.

Urzadzenie zasadniczo nie wymaga konserwacji. Jest
tylko kilka punktow, ktére nalezy regularnie sprawdzac,
aby utrzymaé spawarke przez lata w stanie funkcjonal-
nosci uzytkowej:

221
U Przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢ nastepuja-
ce punkty spawarki pod katem uszkodzen:
— wtyczke sieciowg i kabel
— palnik spawalniczy i przytgcza
— przewdd masowy i jego potgczenie
U Raz do roku wyczys$ci¢ urzgdzenie suchym, sprezo-
nym powietrzem:

2 Wytgczy¢ urzgdzenie.

2 Wyciggna¢ wtyczke z gniazdka sieciowego.

2 Dmuchaé sprezonym powietrzem przez kratki przed-
nie urzadzenia. Nie otwiera¢ urzgdzenia.

%

23 Ziomowanie
Tylko dla krajow cztonkowskich UE.

Regularne sprawdzanie

Nigdy nie wdmuchiwac sprezonego powie-
trza do szczelin wentylatorowych od tytu
urzgdzenia. Tam znajduje sie wentylator,
ktory moze zosta¢ rozpedzony sprezonym
powietrzem do takiej predkosci, ze moze
dojs¢ do uszkodzenia tozyska.

Urzgdzen elektrycznych nie wolno wyrzu-
cac razem z odpadkami domowymi!

Zgodnie z wytyczng europejskg 2012/19/EU w sprawie
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego i reali-
zacjg prawa krajowego sprzet taki musi by¢ utylizowany
oddzielnie.

24 Serwis

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

Niemcy
Tel.:  +49 7191 503-0
Faks +49 7191 503-199

25 Deklaracja zgodnosci

Niniejszym oswiadczamy na naszg wytgczng odpowie-
dzialnos¢, ze wyrdb niniejszy jest zgodny z nastepu-
jacymi normami lub dokumentami normatywnymi: EN
60974-1:2012, EN 60974-2:2013, EN 60974-3:2014, EN
60974-10:2007 CL.A zgodnie z postanowieniami dyrek-
tyw 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Dyrektor Naczelny

<

Lorch Schweil3technik GmbH
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SzablonydoustawianiaparametréwpomocniczychHandy180DCBasicPlus Lo RC H

26  Szablony do ustawiania parametrow pomocniczych Handy 180 DC BasicPlus

04 %5 o8 T ] 1,45 15 4557

1,1 1,4 1,6

0.3 pragd bazowy
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0,2 1,4 1,35 1,65

0,1
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Definicao dos simbolos

1

Elementos do Aparelho

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 10: Elementos do aparelho

N o AW NN

21

Cabo de rede

Interruptor principal

Ligacao de gas

Tomada de controlo remoto
Display/consola de comando
Correia de transporte

Tomada de ligagao polo positivo

Definicdo dos simbolos

Significado dos simbolos no manual
de instrugoes

i Perigo! de morte

Se nao seguir as indicagbes de perigo,
pode sofrer lesdes graves, inclusivamente
a morte.

i Perigo! de sofrer danos materiais

Se ndo seguir as indicagdes de perigo po-
dera provocar danos na maquina.
Indicagdes gerais

Descricao de informagdes uteis referentes
ao produto e equipamento

8 Tomada de ligagéo polo negativa
9 Ligacao do conector de controlo da tocha

10 Entrada de ar

E possivel que alguns dos acessérios des-
critos ou ilustrados nao correspondam com
0 equipamento de serie. Reservado o direi-
to de realizar modificagoes.

2.2 Significado dos simbolos na maquina

c i Perigo
m Leia a informacao para o operador do ma-

nual de instrugdes.
i Desligue o cabo da rede

7o Antes de abrir a carcaga, desligue o cabo
8 D- da rede
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Para sua seguranga
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Para sua seguranga
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Apenas a leitura completa das instrugdes
de utilizagao e das instrugbes de seguran-
¢ca e a estrita observacao das instrugdes
constantes permite trabalhar de forma se-
gura com o aparelho.

Antes da primeira utilizagdo, deve rece-
ber uma formagédo pratica. Respeite os
regulamentos de prevencgéo 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 concentracdes de po, vapores
acidos, gases ou substancias inflamaveis.
Deve ser prestado cuidado especial deve
ser prestado nos trabalhos de reparagéo
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, n&o o lim-
pe com jactos de agua, nem com vapor de
agua sob pressao.

Nunca efectue soldaduras sem mascara
de soldadura. Avise as pessoas em seu
redor do perigo da luz do arco eléctrico.

Utilize um dispositivo de aspiragdo ade-
quado para gases e vapores de corte.
Utilize uma protecgéo respiratéria, caso
haja perigo de inspirar os vapores da sol-
dadura ou de corte.

Se o cabo de rede eléctrica for danificado
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 pressao. 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 reparacdo apenas
devem ser realizados por electricistas devidamente
instruidos.

U Assegure um contacto firme e directo do cabo de
massa nas imediacdes do local de soldadura. Nao
conduza a corrente de soldadura através de cor-
reias, mancais, cabos de acgo, 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 cor-
rente trifasica com quatro condutores e neutro ligado
a terra, ou sistema monofasico de trés condutores
com neutro ligado a terra) A tomada e o cabo de ex-
tensdo devem apresentar uma ficha operacional de
ligacao 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 espaco reduzido e em caso de perigo
eléctrico acrescido, devem ser utilizados apenas
aparelhos com o simbolo S.

U Desligue o aparelho durante os intervalos de 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 alteragdes
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Emissao de ruidos

4 Condigcdes ambientais

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
@ 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 Utilizacao regulamentar

O aparelho esta previsto para a utilizagdo no dominio-
industrial. E portatil e adequado, tanto para o funciona-
mento na rede eléctrica como também para o funciona-
mentonum grupo electrogéneo.

O aparelho € adequado para soldadura com eléctrodos.
Em combinagédo com uma tocha WIG pode levar a cabo
numa soldadura com corrente continua de:

Acos sem ligas; agos de liga alta e baixa.
Cobre e respectivas ligas.

Niquel e respectivas ligas

Metais especiais como titanio, zirconio e tantalo

O aparelho néo é adequado para soldadura WIG com
corrente alternada de aluminio nem magnésio.

6 Proteccao do equipamento

O aparelho é electronicamente protegido contra sobre-
carga.

No entanto n&o devera racionar o interruptor principal
sob carga.

Arefrigeragéo da-se através de um ventilador:

U Por tanto, procure deixar sempre livre a entrada de
ar 3.

U No introduza objectos através da ranhura de
ven-tilagc&o, pois pode provocar danos no ventilador.

U Nao realize trabalhos de soldadura se o ventilador
estiver defeituoso e leve-o a reparar

Nao utilizar nunca fusiveis mais potentes do que os re-
comendados, conforme recomendado na placa de ca-
racteristicas do aparelho.

Ciclo de conexcao

O ciclo de trabalho dura 10 minutos. O ciclo de trabalho
de 60% é, portanto, equivalente a um intervalo de sol-
dadura de 6 minutos. Em seguida, o equipamento deve
arrefecer por 4 minutos.

Se o ciclo de conexao for bem sucedido, um temporiza-
dor integrado desligara o equipamento. Uma vez com-
pletamente frio, o equipamento voltara a ligar-se

7 Prevencgao contra acidentes

O operador de instalagbes de soldadura para fins co-
merciais € obrigado, conforme a aplicagdo, sujeitar o
sistema a uma inspeccao de seguranga regular segundo
EN 60974-4. A Lorch recomenda prazos de 12 meses.

Apds modificagdes ou trabalhos de conservagao, o sis-
tema deve ser sujeito também a uma inspeccao de se-
guranca.

&

Inspeccdes de seguranca realizadas de
forma incorrecta podem causar a destrui-
¢do do sistema. Para informagdes suple-

mentares sobre a inspecgao de seguranga
em instalagdes de soldadura, consulte a
sua assisténcia Lorch.

8 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).
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9 Compatibilidade
electromagnética

Este produto corresponde as normas actualmente vi-
gentes.

Observe o seguinte:

O O aparelho é destinado para soldar sob condigbes
de aplicagao profissional e industrial. No caso de uti-
lizagdo em outros ambientes (ex. areas domesticas)
€ possivel que haja interferéncias noutros aparelhos
eléctricos.

O Ao coloca-lo em funcionamento podem ocorrer pro-
blemas electromagnéticos em:

— Cabos de alimentagao de rede, cabos de coman-
do, cabos de solda ou corte

— Emissores e receptores de TV e radio.
— Computadores e outros dispositivos de comando.

— Dispositivos de protecgdo em equipamentos co-
merciais (ex. equip. Eléctricos)

— Conta passos e aparelhos de ajuda auditiva.
— Equipamentos e calibragdo e medigéo.

— Aparelhos com uma resisténcia contra interferén-
cias demasiado baixas.

— Se houver interferéncia noutros equipamentos
nas proximidades, & possivel que sejam neces-
sarias blindagens adicionais.

O A area a ser considerada pode ultrapassar os limites
do terreno ou da propriedade. Isto depende do tipo
de construgdo do prédio e das outras tarefas que es-
tejam a ser realizadas.

Operar o aparelho de acordo com as indicagdes e instru-
¢oes do fabricante. O operador é responsavel pala insta-
lagéo e pelo funcionamento do aparelho. Se ocorrerem
interferéncias electromagnéticas o operador (eventual-
mente com o auxilio técnico do fabricante) sera respon-
savel pela respectiva eliminagao.

10 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 impedéncia 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 duragéao 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 relagéao a conexao do aparelho.

Para as maquinas (tipo T220), néo € necessario ter em
conta aspectos especificos para efectuar a ligacdo a
rede.

1" Transporte e instalagao

Perigo de lesdes

Transporte o aparelho pela alga e sempre
na vertical.

Desligue sempre o cabo da rede antes de
movimentar o aparelho.

Retire a garrafa de gas da maquina de sol-
dadura antes do transporte.

Nao utilizar um empilhador ou dispositivo
similar para levantar a maquina.

Coloque o aparelho em piso plano e segu-
ro. O angulo maximo de inclinagao permi-
tida para transporte e instalagédo é de 10°.

Certifique-se de que as grades do ventilador estdo sem-
pre livres e desimpedidas.

12  Instrugdes abreviadas
2 Coloque a botija de gas de protecgdo e em local
apropriado e fixe-a de modo a que nao tombe

2 Retire o parafuso da garrafa de gas protector e abra
ligeiramente a valvula

2 Ligue o redutor de pressao a garrafa de gas protec-
tor.

2 Ajuste a mangueira ao redutor de presséo e abra a
valvula de gas protector.

2 Ligue o cabo de rede da pecga de trabalho a tomada
de podlo positivo 7.
2 Ligue a tocha WIG a tomada do polo negativo 8

2 Ligue o conector de controlo da tocha WIG & tomada
9

2 Ligue o cabo de rede a tomada de corrente
2 Ligue o equipamento pressionando o interruptor 2

2 Pressionando o botdo de soldadura WIG activar o
modo de 2 tempos

2 Ajuste a corrente de soldadura desejada com o bo-
tao giratério
v" O aparelho esta pronto para soldar

10.15

-139 -



LORCH

Antes de colocar em funcionamento

13 Antes de colocar em funcionamento

Abb. 11: Fixagao da cinta de transporte

6 Correia de transporte 11

131

2 Introduza a cinta de transporte entre o aparelho e
a protecgao plastica.Siga a ordem dos numeros do
esquema.

Fixagao da cinta de transporte

13.2

Ao seleccionar o local de trabalho certifique-se de que
o0 cabo da pega a ser trabalhada e o alicate de mas-
sa possam ser correctamente fixos. O alicate de massa
deve ser aplicado num ponto nu e de boa condutibili-
dade da mesa de soldar ou da peca a ser trabalhada
devendo estar nas proximidades imediatas do local de
soldar para que a corrente de solda possa encontrar o
seu caminho de volta através das partes da maquina, do
rolamento de esferas ou conexdes eléctricas.

Ligacdo do cabo a peca a soldar

Proteccao plastica

massa firmemente a mesa de soldar ou a pega a ser
trabalhada.

13.3 Ligagao a corrente

A

Abb. 12: Ground cable

N&o colocar o alicate de massa sobre o equipamento
de soldar ou da botija de gas, caso contrario a corrente
de soldadura sera conduzida através das conexdes de
condutores de proteccao, destruindo-a Ligar o alicate de

Ligar a uma tomada adequada. A protecgao por fusivel
deve ser de acordo com os dados técnicos.

Pode, também, ligar o aparelho a um gerador. Tenha em
conta o seguinte:

O Se deseja utilizar todo o nivel de poténcia do equi-
pamento utilize um gerador com uma poténcia util de
pelo menos 8500 VA.

U Se o gerador sofrer uma sobrecarga pode produzir-
-se um arco voltaico ou uma ruptura do arco voltaico.
Nao utilize geradores com uma poténcia util inferior
a 2000VA monofasicos.

Extensao do cabo de alimentagao

U Usar cabos apenas se estiverem em perfeitas condi-
¢oes de utilizacao

U Desenrole os cabos na totalidade pois estando enro-
lados estdo mais sujeitos a sobreaquecimento.

Se utilizar cabos de grande cumprimento a tensao de
alimentagéo que chega ao equipamento tende a dimi-
nuir reduzindo por sua vez a poténcia de soldadura. Uti-
lizes cabos de secgéao recta.
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13.4 Soldadura por electrodos

Ligagado do cabo de eléctrodos

Ligue o cabo de eléctrodos ao pdlo negativo 8 ou positi-
vo 7 e fixe o cabo girando-o para a direita.

Tenha em conta as indicagdes do fabrican-
te de eléctrodos.

Soldadura com eléctrodos positivos (+):

2 Ligue o porta eléctrodos ao conector de pdlo positivo
7 do equipamento e encaixe girando a ficha para a
direita.

Soldadura com eléctrodos negativos (-)

2 Ligue o porta eléctrodos ao conector de poélo negati-
vo 8 do equipamento e encaixe girando a ficha para
a direita.

2 Pressionar a alavanca no punho do porta eléctrodos.
Fixar um eléctrodo com a extremidade metalica do
suporte. Verificar as ranhuras no lado interior de am-
bos os mordentes.

13.5 Procedimento de soldadura TIG

Perigo por descarga eléctrica

Se a funcao HF for seleccionada, a ig-
nicao de alta tensao esta presente na
tocha.Nunca toque no eléctrodo de
soldadura ou partes condutoras da sol-
dadura em curso quando o dispositivo
estiver ligado.

Colocacgao dos eléctrodos

N&o desmonte o corpo da manga de sujei-
¢ao 51 nem o tubo de gas 50.

Se desejar equipar a tocha com um eléc-
trodo de didmetro diferente devera ter em
conta o seguinte

@

U Apinga 53, o porta pingas 51 e o eléctrodo 54 devem
ter o mesmo diametro.

O O bocal 50 deve adaptar-se ao didametro do eléctrodo

Ligacado da tocha WIG
Perigo por descarga eléctrica

Ligar sempre a ficha de controle de to-
cha na tomada 9. Nao conectar nesta
tomada quaisquer outros dispositivos ,
como contatos de um controle de auto-
magao ou um botao de pressao manual.
Aignicao de alta tensado HF esta sempre
presente neste conector, mesmo que
nenhuma ficha esta conectado a ele.

Abb. 13: Tocha WIG

> Retire a tampa 55.

Retire o eléctrodo 54 da manga de sujeigao 53.
Afie o eléctrodo 54

Introduza o eléctrodo 54 na manga de sujeicao 53.

Coloque o eléctrodo 54 na tocha e enrosque a tampa
55.

OO0

Abb. 14: Conector de controlo da tocha WIG

2 Ligue a tocha WIG 58 a tomada de conexao do pdlo
negativo 8 e fixe o conector girando-o para a direita.

2 Ligue o cabo de controlo 57 a conexéao 9.
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Ligacao da garrafa de gas de protecgao

Abb. 15: Ligagédo de gas

=

=

Coloque a botija de gas de protecgdo 60 em local
apropriado e fixe-a de modo a que nao tombe.

Abrir repetidamente por breves instantes a valvula
da botija de gas 61 para que eventuais particulas de
sujidade possam ser expelidas.

Ligue o redutor de pressao 64 a botija de gas de pro-
teccéo 60

Ajuste a mangueira 65 ao redutor de presséo 64 e
abra a vélvula da garrafa de gas 61

Pressione a tecla “teste gas” e ajuste a quantidade
com a torneira 66 no redutor de pressao. A quanti-
dade de gas aparecera no indicador volumétrico 63.

Férmula pratica:
Tamanho da tubagem de gas = Litro/min.

Q

O conteudo da garrafa aparecera indicado no mané-
metro 62.
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Abb. 16: Painel de controlo HandyTIG 180 DC Control Pro

9

15

16

17

18

19

20

21

22

Ligagao conectora da tocha controle
A esta tomada para ligar o conector de controlo
da tocha WIG

Display de 7 segmentos

A tela de 7 segmentos mostra a alimentagao
eléctrica seleccionada. Com os parametros se-
cundarios activados mostra-se alternadamente o
codigo e o ajuste.

LED DE AVARIA
llumina-se de forma fixa durante 30 segundos
mostrando o codigo de erro.

LED DE CONTROLO REMOTO

Controlo remoto manual ligado: O led ilumina-se
de forma fixa, o botéo giratério de corrente de
soldadura 27 nao funciona; apenas se pode reali-
zar o ajuste pelo controlo remoto manual.
Controlo remoto de pedal ligado: O led ilumina-se
ao pressionar o controlo remoto de pedal, o botéo
giratorio 27 permite ajustar o valor maximo para uma
classificagao de ajuste do regulador de presséo de
pedal. Se ajustado, por ex. a 1002 é possivel utilizar
de 5 a 100 A mediante o Controlo remoto de pedal
LED HF

llumina-se quando esta seleccionada a fungéo HF
LED Pulsen (pulsos)

llumina-se quando esta seleccionada a fungao
PULSEN (Entre correntes 11y 12).

LED Eléctrodos

llumina-se durante o modo de operagao eléctro-
dos.

LED Slope (Rampa)

llumina-se quando esta seleccionada a fungao
SLOPE (aumento ou declinio de corrente)

LED WIG

llumina-se durante o modo de operagao WIG

23

24

25

26

27

28

29

30

31

LED 2 tempos

llumina-se durante o modo de operagao de 2
tempos (apenas com o procedimento de soldadu-
ra WIG)

LED 4 tempos

llumina-se durante o modo de operagao de 4
tempos (apenas com o procedimento de soldadu-
ra WIG).

O Botao WIG /2 tempos / 4 tempos
serve para seleccionar o modo de funcionamento
WIG, bem como o modo de 2 e 4 tempos.

O botao Eléctrodo/Rampa/Pulsos

serve para seleccionar o modo de funcionamento
eléctrodo assim como Rampa e Pulsos.

Para seleccionar o modo de funcionamento
ELECTRODO deve manter o botédo pressionado
durante 2 segundos (no minimo).

O botao giratorio corrente de soldadura serve
para ajustar a corrente de soldadura

LED Job 2 (Programa 2)

llumina-se quando esta seleccionado o Job 2
(programa 2) e pisca depois de guardado o pro-
grama 2

Mantenha pressionada a tecla Job 2

(programa 2) durante 3 segundos (no minimo) para
gravar as selecgdes em curso (programa); pressio-
ne brevemente para aceder a tarefa guardada.

LED Job 1 (Programa 1)
llumina-se quando esta seleccionado o Job 1 (pro-
grama 2) e pisca depois de guardado o programa 2

Mantenha pressionada a tecla Job 1

(programa 2) durante 3 segundos (no minimo)
para gravar as selec¢des em curso (programa);
pressione brevemente para aceder a tarefa guar-
dada
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que o porta eléctrodos ou o eléctrodo nao
estdo em contacto com a mesa de soldar,
com a pega a ser trabalhada nem com
qualquer objecto de condutibilidade eléc-
trica, para que ao ligar o aparelho nao seja
produzido um arco voltaico. Um arco vol-
taico produzido acidentalmente pode dani-
ficar o porta eléctrodos, a mesa de soldar,
a pecga a ser trabalhada ou o aparelho.

ﬁ Antes de ligar o aparelho certifique-se de

14.1 Soldadura con electrodos

Iniciar a instalagao

2 Inicie a instalagédo pressionando o interruptor princi-
pal 2.

2 Pressione o botdo 26 durante 2 segundos (no minimo)
v" O simbolo do eléctrodo (LED 20) ilumina-se

2 Volte a pressionar 0 botdo 26 para ligar ou desligar a
fungdo PULSOS.

2 Ajuste com o botédo 27 a corrente de soldadura que
pretende.

Ignicéo do arco voltaico

2 Tocar levemente com o eléctrodo na peca a ser tra-
balhada, no local onde devera ser soldada e levantar
um pouco o eléctrodo

v é produzido um arco voltaico entre a pecga a ser tra-
balhada e o eléctrodo

Pulsos

> Pressione o botdo 26 até que se ilumine o simbolo
PULSOS (LED 19)

2 Ande até ao parametro secundario (veja subcapitulo
Acesso aos parametros secundarios)

2 Seleccione o paradmetro secundario corrente secun-
daria |2 (Cddigo “| 27)

2 Ajuste a corrente secundaria no botdo 27. O valor
de ajuste deve basear-se na % da corrente de sol-
dadura |1

2 Seleccione o parametro secundario Frequéncia de
pulso (codigo “FPU”)

2 Ajuste a frequéncia desejada no botéo giratorio 27.

2 Seleccione o parametro secundario factor de traba-
Iho (cédigo “FPU”)

2 Ajuste o factor de trabalho desejado no botéo giraté-
rio 27 O ajuste permite obter uma proporgcédo em %
da corrente de soldadura 1. Exemplo: 60 % equivale

a proporgao de 60 % de corrente de soldadura |1 e
40 % de corrente secundaria 12.

> Abandone o pardmetro secundario.

14.2 Soldadura TIG

Iniciar a instalagao
2 Ainstalagao pressionando o interruptor principal 2.

2 Pressione o botédo 25 para dar inicio ao modo de fun-
cionamento WIG no modo de 2 a 4 tempos ou vice-
-versa

v" O simbolo WIG (LED 22) e 2 tempos (LED 23) ou 4
tempos (LED 24), iluminam-se.

2 Pressione varias vezes o botdo 26 para activar ou
desactivar a fungéo Slope (rampa) ou Pulsen (pul-
S0S).

2 Ajuste com o botdo 27 a corrente de soldadura de-
sejada.

Iniciar o arco voltaico

2 Manter o eléctrodo WIG sobre a peca a ser trabalha-
da e iniciar o arco voltaico pressionando o botao 70.

v E produzido um arco voltaico entre a peca a ser tra-
balhada e o eléctrodo.

0 Com o parametro secundario HF-Zlinden (ignigao de
alta frequéncia) “off” o eléctrodo do queimador deve
tocar levemente a pecga de trabalho.

Pulsos

2 Pressione o botao 26 até o pulsar do simbolo (LED
19) ou as luzes em combinagao com o simbolo Slope
(LED 21) se acenderem

2 Ande até ao parametro secundario (veja subcapitulo
Acesso aos parametros secundarios)

> Seleccione o pardmetro secundario corrente secun-
daria |2 (Cadigo “| 27)

2 Ajuste a corrente secundaria no botdo 27. O valor
de ajuste deve basear-se na % da corrente de sol-
dadura |1

2 Seleccione o parametro secundario Frequéncia de
pulso (codigo “FPU”)

2 Ajuste a frequéncia desejada no botéo giratorio 27.

2 Seleccione o parametro secundario factor de traba-
Iho (cédigo “FPU”)

2 Ajuste o factor de trabalho desejado no botéo giraté-
rio 27 O ajuste permite obter uma proporgédo em %
da corrente de soldadura 11. Exemplo: 60 % equivale

a proporgao de 60 % de corrente de soldadura |1 e
40 % de corrente secundaria 12.

2 Abandone o parametro secundario.

14.3 Jobs (Programas)

O dispositivo sem fios 180 CC Control Pro dispbe de
4 programas que podem programar-se individualmente.
Ha 2 programas disponiveis em cada modo de funciona-
mento Eléctrodo e Wig. Nestes programas encontram-
-se todos os parametros principais e secundarios que se
podem regular no aparelho. Todos os programas vém
com valores Standard pré programados pela fabrica.
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Guardar um job
2 Ajuste o equipamento de soldadura como desejar.

2 Pressione durante 3 segundos no minimo o botdo “1”
31 ou “2” 29.

v" Como confirmagédo, o LED 28 ou LED 30 correspon-
dente piscara duas vezes.

Selecgao de um job (programa)

> Pressione brevemente eo botao “1” 31 6 “2” 29.

v" Como confirmagao do programa seleccionado o LED
28 ou LED 30 correspondente ilumina-se com luz.

Salir del programa

2 Gire o botdo 27 ou pressione ligeiramente o botéo
25 ou 26.

14.4 Consulta de los parametros
secundarios

2 Pressione os botdes “1”31 ou “2”29 em simultaneo.

v" Na tela de 7 segmentos aparece alternadamente o
codigo do parédmetro e o de ajuste correspondente

2 Pode efectuar o ajuste girando o botéo 27

2 Pressionando o botdo “1”31 ou “2”29 podem ver-se
0s parametros secundarios anterior ou seguinte

U Dependendo do modo de funcionamento e fungao
seleccionados, ha varios parametros secundarios

- © Modo
= » ol o
0 S 2, 22
2 | § v |S|ElE
Parametro ° T 3 Slolo
3 N - g% %
o S g &<
3 5 oo
> 4 ==
=HE
Declinio de corren- o o
‘o (Downsloney 1|5 |20% |0..99 % x| x
Corrente Anal ﬁ; 25% [5...200 % X | X
Tempo corrente
o ElE]m [02s |0..20 X

Tempo de gas post-
-flow (en % depen-
-dendo da corren-te
de soldadura) equiva-
lente al 100%

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

=[=1[100% [20..500% | | |x

HF-Zinden (Li-

gado sem con- E OFF |OFF...On X
tacto)
Tab. 3:  Parametro secundario Control Pro

2 Para abandonar os parédmetros secundarios, Pres-
sione em simultaneo e por breves instantes os bo-
tdes “1”7 31 e “2” 29.

14.5 Funcgoes especiais

disponiveis.
= © Modo
= » 0| o
o o = o O
> | § |3 g g
Parametro b = o Ololo
3 = - bk
K g Q| N |
o = wiolo
> 2 =|=
==
Tempo gas pre-flow @‘D‘D 0,1s |0,1..10s X | X
Corrente inicio 50% |[5...200 % X | X
Tempo corr. inicio 0,1s |0,0..20s X

Arranque em

quente 125 % |5...200 % | x

Intervalo de ar-

RIEEEEE

1,0s [0,0..20 s X
ranque em quente
Aumento de cor- o o
rente (Upslope) 5% 0..99 % x| X
Corrente secun-
daria 12 (% de la 50% 11.200% |x|x|x
corrente de sol-
dadura 1)
Frequéncia do 0,2...500
pulso f@ ié] 5,0 Hz Hy X | x|x
Factor de trabalho
(% de corrente de f@ ié] 50% |[1..99 % X[ X|X

soldadura I1)

Teste de gas, teste de painel de controlo

2 Pressione em simultaneo os botdes 25 e 26 durante
2 segundos, no minimo.

v" Durante 30 segundos conecta-se a valvula de gés e por
breves instantes todos as telas do painel de controlo se ilu-
minam e na tela 7 segmentos aparece a mensagem “GAS”

4 Pode interromper este teste pressionando os botdes 25

Versao do software

2 Pressione em simultaneo os botdes 26 e 29 durante
1 segundo, no minimo.

v' E mostrada a versao do software (p.ex. dsp 2.3, St 1.1)

Reset Principal

jAtencdo! Serdao perdidos todos os
ajustes pessoais realizados!

Todos os parametros de soldadura e se-
cundarios bem como os programas guar-
dados serao eliminados e substituidos pelo
ajuste de fabrica (Fungao reset principal)

2 Pressione em simultdneo os botbes 25 e 31 durante
5 segundos, no minimo.

v" Por breves instantes a tela de 7 segmentos e todas as telas
do painel de controlo se iluminam como modo de confirmagéo

10.15
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15 Puesta en marcha del HandyTIG 180 DC Basic Plus

35 36 37 38 3940 41 42 43

‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
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30 150

5 180
” LORCH
‘ = HandyTIG 180pC
9 45 44

Abb. 17: Painel de comando HandyTIG 180 DC Basic Plus

9 Ligacao conectora da tocha controle Soltando o botao da tocha = Apaga-se o arco
A esta tomada para ligar o conector de controlo voltaico
da tocha WIG 41 LEDWIG
35  Avarias no LED llumina-se durante o modo de operagéo WIG
Aceso constantemente quando a maquina esta 42 LED 4 tempos
superaquecida, o LED pisca em caso de uma llumina-se durante o modo de operagao de 4
avaria. tempos (apenas com o procedimento de soldadu-
Ignicdo de um arco nao é possivel. ra WIG). Pressionando o botao da tocha = fluxos
O LED pisca em um modo de auto-teste imedia- de alimentacéo eléctrica
tamente apds ligar a maquina. Soltando o botao da tocha = fluxos de corrente
36 LED DE CONTROLO REMOTO de soldadura
Controlo remoto manual ligado: O led ilumina-se Pressionando o botdo da tocha = fluxos de cor-
de forma fixa, o botdo giratério de corrente de rente anal

soldadura 27 nao funciona; apenas se pode reali-

: Solando o botéo da tocha =a paga-se o arco
zar o ajuste pelo controlo remoto manual.

Controlo remoto de pedal ligado: voltaico
O led ilumina-se ao pressionar o controlo remoto 43  LED Slope
de pedal, o botdo giratdrio 27 permite ajustar o o bOtéQ Rampa serve para seleccionar o modo
valor maximo para uma classificagéo de ajuste de funcionamento rampa.
do regulador de pressao de pedal. Se ajustado, 2 tempos — Ao iniciar o processo de soldadura
por ex. a 1002 é possivel utilizar de 5a 100 A 0 equipamento passa de corrente de ignicao a
mediante o Controlo remoto de pedal. corrente de soldadura ajustada (=aumento de
37  Mains corrente). Ao finalizar o processo de soldadura,
Quando se ilumina o dispositivo de alimentagéo, 0 equipamento passa de corrente de soldadura
significa que o equipamento esta pronto para ajustada a corrente min.(=diminui¢éo de corrente)
funcionamento. 4 tempos - Ao iniciar o processo de soldadura o
38 LED Eléctrodos equipamento passa de corrente de igni¢éo a cor-
llumina-se durante o modo de operaco eléctro- rente de soldadura ajustada (=aumento de corren-
dos. te). Ao finalizar o processo de soldadura, o equi-
39 LEDHF pamento passa de corrente de soldadura ajustada

llumina-se quando esta seleccionada a fungéo a corrente final (=diminuigao de alimentagao)
HF 44 Botao de modo de funcionamento

40 LED 2 tempos Serve para seleccionar os diferentes modos de

. ~ funcionamento.
llumina-se durante o modo de operagao de 2

tempos (apenas com o procedimento de soldadu- 45  Bot&o de soldadura actual
ra WIG) O boté&o giratério corrente de soldadura serve

nara aiustar a corrente de soldadura
Pressionando o botao da tocha = Produz o arco T 7
-146 - . 10.15
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Antes de ligar o aparelho certifique-se de
que o porta eléctrodos ou o eléctrodo nao
estdo em contacto com a mesa de soldar,
com a pega a ser trabalhada nem com
qualquer objecto de condutibilidade eléc-
trica, para que ao ligar o aparelho nao seja
produzido um arco voltaico. Um arco vol-
taico produzido acidentalmente pode dani-
ficar o porta eléctrodos, a mesa de soldar,
a pega a ser trabalhada ou o aparelho.

@

15.1 Soldadura con electrodos

Iniciar a instalagao

2 Inicie a instalagédo pressionando o interruptor princi-
pal 2 Pressione o botdo 44 durante 2 segundos (no
minimo)

v O simbolo do eléctrodo (LED 38) ilumina-se.

2 Ajuste com o botédo 45 a corrente de soldadura que
pretende.

Ignicao do arco voltaico

2 Tocar levemente com o eléctrodo na pega a ser tra-
balhada, no local onde devera ser soldada e levantar
um pouco o eléctrodo

v" o produzido um arco voltaico entre a peca a ser tra-
balhada e o eléctrodo

15.2 Procedimiento de soldadura TIG

Iniciar a planta

2 Inicie a instalagédo pressionando o interruptor princi-
pal 2.

2 Pressione o botdo 44 para dar inicio ao modo de fun-
cionamento WIG

v" O simbolo WIG (LED 41) ilumina-se.

2 Ajuste com o botdo 45 a corrente de soldadura de-
sejada.

Ajuste de parametros secundarios

O equipamento dispde de parametros secundarios de
soldadura que vém definidos de fabrica. Para um ajuste
mais eficaz, todos os pardmetros podem ser alterados
durante o processo de soldadura.

metro LED | min. | Estandar | max.
Corrente secundaria | 38 Imin 0,5*I1 2*11
Corrente inicio 41 Imin 0,5*I1 17*1
Corrente Anal 40 Imin 0,5*N1 17*11
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500
(Down)Slope [A/s] |43 20 100 500
Arranque em quen- [36+38 [1,25* [1,5* 1 1,75 *
te* 11 11
Intervalo de 36+41 |0 1 5

arranTque em

quente [s]*

metro LED | min. | Estandar | max.

Tempo de gas pre- |36+40 |0,1 0,1 1
-flow [s]
Tempo de gas post- |36+42 |t1=0 |t1=3 t1=8
-flow [s]=(I1*

0,04) + t1

Cobertura de gas 36+43 (0,5 1 2,5
[s]

Tab. 4:  Parametros secundarios da Basic Plus

* Apenas se aplica no modo Eléctrodo
Imin = corrente minima (5A)
I1 = Corrente de soldar

Activar o modo de programacgao:

> Pressione o botéo 44.

2 Lique o equipamento no interruptor principal 2.
v" O modo de programagéo esta activado.

2 Pressionando varias vezes o botdo 44 pode consul-
tar os diferentes parametros.

Alterar os parametros:

2 Seleccionar os parametros pretendidos com a tecla
44. Os LEDs correspondentes piscam

2 Ajuste o parametro pretendido com o botéo giratorio
45.

2 Confirmar novamente com a tecla 44 (os LEDs pis-
cam momentaneamente)

O No apéndice deste manual ha um quadro para facili-
tar o ajuste dos parametros.

U Geralmente o valor standard dum paradmetro secun-
dario esta na posicéo central (12 horas) do botéo 45.

2 Desligue a maquina no interruptor principal 2 espe-
rando que todos os apaguem todos os LEDs

2 Ligue novamente a maquina no interruptor principal
2.

v' 0s novos parametros estdo activos.

Restabelecer valores de fabrica:
2 Activar o modo de programagao.

2 Manter pressionada a tecla 44 até que todos os
LEDS pisquem pela segunda vez, todos os para-
metros secundarios volta aos valores standard.

2 Desligue a maquina no interruptor principal 2 espe-
rando que todos os apaguem todos os LEDs.

9 Ligue novamente a maquina no interruptor principal
2

v" Os novos parametros estdo activos

10.15
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Tecla basculante da tocha

16

16.1

Tecla basculante da tocha

Funcgodes da tocha

Abb. 18: Teclas Arriba/Abajo del soplete

70

71

72

73

Start / Stop. Inicia e finaliza o processo de solda-
dura

Bot&o da tocha de corrente secundaria
Pressione o botao para soldar com corrente se-
cundaria (o valor padréo é de 50% de soldadura
da selecgao atual). A corrente secundaria flui
assim que o botao é pressionado tocha.

Se a fungéo slope (inclinagéo) for activada, o
downslope pode ser prematuramente terminado,
premindo o botéo da tocha.

Botdo down 1

reduz a corrente de soldadura. E possivel reduzir
a corrente de soldadura 1 durante o processo

de soldadura (a corrente secundarial2 n&o pode
modificar-se). Se estiver um programa em curso
(Led 30 ou 31 iluminado) é possivel mudar de um
para outro programa pressionando os botdes da
tocha1e?2

Botéo up 2

aumenta a corrente de soldadura. E possivel
aumentar a corrente de soldadura 1 durante o
processo de soldadura (a corrente secundaria|2
nao pode modificar-se). Se estiver um programa
em curso (Led 30 ou 31 iluminado) é possivel
mudar de um para outro programa pressionando
os botbes da tocha 1 e 2
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Mensagens

17 Mensagens

17.1 Mensagens de aviso e erro HandyTIG 180 DC Control Pro

Cdédigo Avaria Causa Possivel Solugao

HO06 EEprom Erro de escrita/ Comunicagdo com EEprom com Desligue e ligue o aparelho; Se necessa-

leitura defeito rio fagca um reset principal

EO1 Ubertemperatur O ciclo de rendimento admissivel foi Sem desligar, deixe que o aparelho
ultrapassado arrefega por uns minutos.
Ventilador avariado Desligar e voltar a ligar o equipamento.

Contactar com o servigo técnico

E02 Dispositivo de poténcia Controlo do dispositivo de poténcia Contactar o servigo técnico
com defeito

EO03 Sensor de corrente Sensor de corrente com defeito Contactar o servigo técnico

E06 Sobretensao Voltagem de rede demasiado alta Verifique a voltagem da rede

EOQ7 Tenséao de alimentagdo 15V | Fornecimento de tensdo interna com | Contactar o servigo técnico
defeito

E10 Tocha tocha ou ligagdes com avaria Verifique ou substitua a tocha

E14 Painel de controlo Painel de controlo da unidade com Contactar o servigo técnico
defeito

17.2 Mensagens de erro HandyTIG 180 DC Basic Plus

Avaria

Causa Possivel

Solugdo

LED alimentagéo 37 e LED avaria

Fusivel de alimentagéo defeituoso

Substituir o fusivel

35 ndo se iluminam

Falta de fase de alimentacéo do
cabo terra

Rever o cabo ou extensao de alimentagéo

LED alimentagéo 37 e LED avaria
35 piscam

Falha no equipamento

Desligue e ligue o equipamento. Se persistir,
contacte o servigo técnico

LED de alimentag&o 37 ilumina-
-se embora ndo haja corrente de

O cabo de massa nao esta ligado
ou esta defeituoso

Verificar o cabo de massa e substituir se neces-

sario

soldadura

Porta eléctrodos ou tocha nao liga-
dos u defeituosos

Verificar o porta eléctricos e a tocha e substituir

se necessario

LED avaria 35 com luz fixa

Ciclo de conexéao (ED) ultrapassa-
do, Sobreaquecimento do equipa-
mento

Deixar o equipamento arrefecer

10.15
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Reparacao de avarias

18 Reparacgao de avarias

Avaria

Causa Possivel

Solugao

O arco néo liga

Pouco ou sem contacto de massa

Assegurar o contacto de massa

Diadmetro do eléctrodo errado

Verificar o didametro correcto do eléctrodo

Corrente de soldadura demasiado
baixa

Ajustar a corrente de soldadura

O tungsténio esté sujo o mal afiado

O tungsténio esta sujo o mal afiado

Ajuste do caudal de gas errado

Ajustar correctamente o caudal de gas

Nao ha gas

Garrafa de gas vazia

Substituir a garrafa de gas

Manorredutor com defeito

Verificar e se necessario substituir

Valvula da tocha fechada ou com de-
feito

Verificar e se necessario substituir

Gas protector insuficiente

Mangueira de gas desligada

Fixar bem a mangueira de gas

Manorreductor mal ajustado ou com
defeito

Verificar e se necessario substituir

Mangueira de gas desligada

Fixar bem a mangueira de gas

Poros no banho de soldadura

Tocha com fuga

Verificar e se necessario substituir

Tubagem de gés mal ligada

Fixar bem a tubagem de gas

Pescogo da tocha com defeito

Verificar e se necessario substituir

Peca de trabalho suja

Limpar

Corrente de ar

Proteger o posto de trabalho

A costura “ferve” (arco voltaico
instavel)

Falta alimentacao de gas

Verificar

Gas inadequado

Utilizar o gas correcto

O eléctrodo nao se funde

Corrente de soldadura ajustada de-
masiado elevada para o diametro do
eléctrodo

Ajustar a corrente de soldadura

Pdlo trocado; tocha TIG ligada ao pdélo
positivo 7

Ligar a tocha TIG ao pdlo negativo 8
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19 Esquemas

2-Manual

Corrente
solda—dura /
Corrente secun-

daria

Corrente de
ignigao
Cor’relnte >
minima

Tempo gas pre-
-flow

Subida de slope
Descida de slope
Tempo de gas
post-flow

Bot&o da tocha accionado

Arranque/Parada

Botao qa to- ccionad
cha Corriente D>

secun-daria

4-automatico
Corrente
solda—dura
Corrente
secun~daria /
Corrente inicio

Corrente Anal

Corrente de
igniciéon
g >

Tempo gas pre-

-flow

Subida de slope
Descida de slope
Tempo de gas
post-flow

accionado accionado
Botéo da tocha >

Arranque/ Parada
>

Botdo da tocha Cor:
riente secundaria
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Fundamentos do procedimento de soldadura

20 Fundamentos do procedimento de soldadura

20.1

Na soldadura comummente conhecida por soldadura
por eléctrodos, realizada manualmente, utilizam-se va-
retas (eléctrodos) revestidas. O revestimento das vare-
tas funde-se juntamente com a alma ao soldar obtendo-
-se, desta forma, um gas de protec¢do. Neutralizam-se
assim no banho de fuséo, certos componentes da liga.
Sobre o corddo de soldadura vai-se formando uma capa
que o protege do meio ambiente a medida que vai arre-
fecendo.

Os revestimentos das varetas diferenciam-se pela sua
grossura e composi¢ao quimica resultando em diferen-
tes propriedades ao soldar, que se adequam aos diver-
Sos casos de aplicagao.

A classificacdo e denominacdo das varetas de soldar
enquadram-se na norma DIN EN 499 (antiga DIN 1913)

Soldadura por eléctrodos

inadequada pode, por conseguinte, também advir de
uma avaria no sistema de distribuicdo do gas de pro-
teccdo. Em caso de umas entrada adicional de material,
esta pode ser fornecido sob a forma de vareta guiando-a
com a mao do mesmo modo que na soldadura atégena
ou de forma mecanica com uns alimentadores de arame
especiais. E necessario que o nivel de liga do fio seja
igual ou superior do que o do material base. As bordas
e cantos podem soldar-se completamente sem neces-
sidade de fornecer material adicional.avoided. Conse-
quently poor welding results may occur from trouble of
shielding gas supply.

Electrodo

Revestimento

Alma

— Arco voltaico

Material basel Zona de fuséo

Gas protector

0\

(©)
Electrodo de
tungstenio Material de adigéo

\ Tenséo_ de

Bocal aliméntagso
Gas protecter——=—2K ~ =)
Cordao — /
Arco voltai Peca de

\ , trabalho

20.2 Soldadura TIG

A soldadura TIG é um procedimento especialmente ver-
satil permitindo obter unides de soldadura de excelente
qualidade. Na soldadura TIG o eléctrodo, nao fusivel, é
composto por tungsténio, usando-se como gas protector
um gas inerte; daqui deriva a sua denominacdo como
soldadura TIG. Os gases inertes comportam-se quimi-
camente de forma neutra ndo reagindo por isso com o
material ao soldar. Sdo gases inertes, por ex. o gas ar-
gon, o hélio e a mistura entre ambos. Usa-se geralmen-
te o gas argon (99,9% ar). O gés de soldar deve estar
seco. A classificagdo dos gases obedece a norma DIN
32 526.

Principio do procedimento de soldadura TIG

Um eléctrodo de tungsténio, nao fusivel, é sujeito por
um casquilho tensor numa tocha refrigerada por gas ou
agua. Entre o eléctrodo de tungsténio e a peca a traba-
Ihar forma-se um arco voltaico que esta protegido por
uma camada de gas inerte. O eléctrodo de tungsténio
actua portanto como portador do arco voltaico. Este
funde a pega a trabalhar formando assim o banho de
fusdo. E emanado um géas protector que isolado do ar
ambiental, do eléctrodo de tungsténio, do arco voltaico
e do banho de fuséo, evita a sua oxidagdo. Uma solda

Pode aplicar-se na soldadura TIG, tanto corrente conti-
nua (DC) com alternada (AC). O tipo de corrente e po-
laridade seleccionam-se de acordo com os materiais a
soldar.Aos agos, de baixa ou alta liga ou até sem liga,
o cobre, o titénio e o tantalo, soldam-se com corrente
negativa ligando o polo negativo ao eléctrodo por per-
mitir assim uma passagem de corrente maior.Ao soldar
aluminio, magnésio e respectivas ligas utiliza-se corren-
te alternada para poder penetrar a capa de 6xido que
aparece no banho de fusdo ou no material base ja que
por ser muito tenaz dispde de um ponto de fusdo muito
elevado. No caso de nao existir a capa de oxido, por
ter soldado prolongadamente um mesmo ponto, o arco
voltaico podera ser instavel, podendo mesmo ser inter-
rompido .

Forma da ponta do eléctrodo

Os eléctrodos de tungsténio devem afiar-se sempre no
sentido longitudinal uma vez que as estrias transversais
podem provocar um arco voltaico inquieto
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Corrente de Soldar [A] Angulo do eléctrodo Ao soldar com corrente continua a _ponta do eléctrodo
deve ser, e manter, uma forma similar a ponta de um
10-50 15° - 30° lapis. O angulo que deve receber a ponta depende da
50 - 200 30° - 45° corrente de soldar. Ao soldar com corrente alternada é
> 200 45° - 75° suficiente afiar ligeiramente a ponta do eléctrodo. Depois
de um curto periodo de tempo uma forma redonda fica
afiada.
Se a ponta do eléctrodo chegar a contaminar-se por
contacto com o banho de soldadura ou a vareta de sol-
dar, é necessario eliminar completamente a sua ponta,
afiando no sentido longitudinal.
21 Dados técnicos
z 0 . Handy 180 DC Handy 180 DC
Dados técnicos* e Bas)i’c Plus Con)t,rol Pro
Soldadura
Nivel de soldadura TIG (1, -I, /U, -U, ) ANV 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
Nivel de soldadura Elect (1, -l, /U, -U, ) AN 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2 - 26,0
Tensdo Max. Em vazio Vv <85 <85
Ajuste da corrente continuo continuo
Caracteristico de slopes descendente descendente
Ciclo de rendimento 100% 40°C A 130 130
Ciclo de rendimento 60% 40°C A 150 150
Ciclo Max.de rendimento Strom 40°C % 30 30
Alimentagao
Voltagem de rede (50/60Hz) 1~ \Y 230 230
Tolerancia de rede positiva % +15 +15
Tolerancia de rede negativa % -15 -15
Poténcia de entrada S1 (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Poténcia de entrada S1 (60%/40°C) kVA 4,0 4.0
Poténcia de entrada S1 (Max.Strom) kVA 5,1 5.1
Poténcia de entrada |1 (100%/40°C) A 14,2 14,2
Poténcia de entrada |1 (60%/40°C) A 17,2 17,2
Consumo de corriente 11 (corriente maxima) A 22,3 22,3
Elevada corrente de rede efectiva Lo A 14,2 14,2
Factor de poténcia (a 12max) cos ¢ 0,99 0,99
Impedancia de rede maxima admissivel Zmax de mo 23 23
acordo com a norma IEC 61000-3-11/-12
Fusivel de rede Altr 16 16
Cabo de rede mm? 3x25 3x2,5
Ficha Schuko Schuko
Aparelho
Classe de proteccao (EN 60529) 1P23 23
Classe de isolamento F F
Tipo de refrigeragao F F
Emisséao de ruidos dB(A) <70 <70
Pesos e medidas
Dimensbes (Lx P x A) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
Peso kg 6,5 6,5
*) bei 40° C L
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Declaragao de conformidade

22 Conservagao e manutengao

Ao realizar trabalhos de conservagao e
manutencao devera ter em conta todas
as prescrigoes contra acidentes e segu-
ranca vigentes

O aparelho requer uma manutengao minima. Devem
apenas controlar-se periodicamente poucos pontos para
o manter em boas condi¢des de uso para muitos anos:

221 Revisoes periodicas

O Verifique regularmente se existem danos::
— Na ficha e o cabo de rede
— Na tocha e nas ligagdes de soldadura
— No cabo e na conexé&o da pega a soldar

U Uma ou duas vezes por ano sopre o aparelho com ar
comprimido seco a baixa tensao.

<2 Para tal desligue o aparelho Retire o cabo da ficha

2 Sopre as aberturas da frente deixando a carcaga fe-
chada.

Nunca sopre as aberturas de tras do apa-
relho pois € onde se encontra o ventilador
que com pode danificar-se com a pressao.

23 Eliminagao

Ferramentas eléctricas, acessoérios e em-
balagens devem ser enviados para o res-
pectivo centro de reciclageml!

De acordo com a directiva europeia 2012/19/EU sobre
residuos de aparelhos eléctricos e electronicos, e apli-
cacgao 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

24  Servigo técnico

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

25 Declaragao de conformidade

Declaramos sob nossa responsabilidade que este pro-
duto esta em conformidade com as seguintes normas ou
documentos normalizados EN 60974-1:2012, EN 60974-
2:2013, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2007 CL.A, de
acordo a regulamentagbes 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweil3technik GmbH
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ModelosdeajusteparaosparametrossecundariosHandy180DCBasicPlus LO RC H

26 Modelos de ajuste para os parametros secundarios Handy 180 DC Basic Plus

04 25 o8 T ] 1,45 15 4557

1,1 1,4 1,6

0,3

0,2 1,4 1,35 1,65

0,1

Iivin 2 1,25 1,75

0,25

o
1 3,
" 5 i
UIE’:'/‘:S)]PG Gasnachstromzeit
(I*0,04)+x 6
1
7
20 500 0 8
100
Downslope
[A/s] A 4

20 500
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Signification des symboles

Eléments de I'appareil

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 19: Eléments de I'appareil

N o AW NN

2

21

Cable secteur

Sectionneur principal

Raccord de gaz

Connecteur régulateur a distance
Affichages / Eléments de commande
Sangle

Connecteur péle positif

Signification des symboles

Signification des symboles dans le
manuel d’utilisation

Risque de blessures pouvant étre mor-
telles !

En cas de non-respect des consignes de
danger, risque de blessures légeres voire
graves pouvant devenir mortelles.

@

Risque de dégats matériels !

En cas de non-respect des consignes de
danger, risque d’endommagement des pie-
ces, des outils et des équipements.

Consigne générale !

Donne des informations utiles sur le pro-
duit et 'équipement

8 Connecteur pole négatif
9 Connecteur pour connecteur du chalumeau
10 Arrivée d’air

Les accessoires représentés ou décrits
font partiellement partie de la livraison.
Sous réserve de modifications.

2.2 Signification des symboles sur

'appareil

Danger!

Lire les informations destinées a ['utilisa-
teur dans le manuel d’utilisation.

Débrancher le connecteur secteur !

Avant d’ouvrir le carter, débrancher le
connecteur secteur.

A
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Pour votre sécurité
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3

Pour votre sécurité

Travailler sans danger avec I'appareil est
possible uniquement si vous avez lu in-
tégralement le manuel d’utilisation et les
consignes de sécurité et si vous suivez a

Avant le début du soudage, enlever les
solvants, dégraissants et autres matieres
inflammables de la zone de travail. Ne
pas couvrir les matériaux inflammables

la lettre les consignes qu’il contient.

Demander une formation pratique avant
la premiére utilisation. Veuillez respecter
la directive de prévention des accidents
(Uvvm).

déplagables. Souder uniquement lorsque
I'air ambiant ne renferme aucune concen-
tration élevée de poussiéres, vapeurs aci-
des, gaz ou substances inflammables. Une
prudence particuliere est demandée pour
les travaux de réparation effectués sur les
systemes de tuyauteries et réservoirs qui
contiennent ou ont contenu des liquides ou
gaz inflammables.

Ne jamais entrer en contact avec les pié-
ces conductrices de tension a lintérieur
ou a l'extérieur du carter. Ne jamais tou-
cher I'électrode de soudage ou les pieces

conductrices de tension de soudage lors-
que l'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 l'arc.

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 souda-

ge ou de coupage.

Si au cours du travail, le cable secteur est

\5/ endommagé ou sectionné, ne pas le tou-

m=)¢ 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, effectuez

un contrdle d’'incendie (voir UVV*).

1)

Uniquement pour 'Allemagne. A demander aupres
Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939
Koln.

N’essayez jamais de démonter le déten-
P deur. Remplacer le 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 l'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.

O Se protéger et protéger I'appareil lors des travaux
réalisés sur des surfaces de travail situées en hau-
teur ou en pente.

U L'appareil doit étre raccordé exclusivement a un ré-
seau de courant mis a la terre de maniéere conforme.
(Le systeme a quatre fils et trois phases avec conduc-
teur neutre mis a la terre ou systeéme 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.

Veuillez respecter les consignes de prévention des ac-

cidents applicables a votre pays. Sous réserve de mo-
difications.

12.10
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Emission de bruits

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 I’air :

jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)

jusqu’a 90 % a 20 °C (68 °F)
Fonctionnement, stockage et transport
autorisé dans les plages indiquées ! Une
utilisation en dehors de ces plages est
considérée comme non conforme. Le fabri-
cant est tenu pour responsable des dom-
mages 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 a étre utilisé dans les domaines

professionnel et industriel. Il est transportable et est

congu pour fonctionner aussi bien sur secteur que sur
un groupe électrogéne.

L'appareil est congu pour le soudage a la baguette. Equi-
pé d’'un chalumeau TIG, I'appareil peut étre utilisé pour
la soudure TIG en courant continu pour

— des aciers non alliés, des aciers faiblement et for-
tement alliés,

— du cuivre et des ses alliages,
— du nickel et des ses alliages,

— des métaux spéciaux tels que le titane, le zirco-
nium.

L'appareil n’est pas congu pour la soudure TIG en cou-
rant alternatif de 'aluminium et du magnésium.

6 Protection de I'appareil

L'appareil est protégé électroniquement contre les sur-
charges. Ne pas actionner le sectionneur principal sous
charge.

L'appareil est refroidi a I'aide d’'un ventilateur.

U Veillez a ce que l'arrivée d’air soir toujours 3 déga-
gée.

O Ne pas introduire d’objets dans les fentes d’aération.
lIs pourraient endommager le ventilateur.

U Ne jamais souder lorsque le ventilateur est défec-
tueux : faire réparer I'appareil.

Ne pas utiliser de fusibles de valeur supérieure a celle
indiquée sur la plaque signalétique de I'appareil.
Transporter I'appareil en position horizontale a l'aide
d’une sangle.

Facteur de marche (FM)

Le facteur de marche (FM) est établi en fonction d’un
cycle de travail de 10 minutes. FM 60 % désigne une
durée de soudage de 6 minutes. L’'appareil doit ensuite
refroidir pendant 4 minutes.

Si le FM est dépassé, un thermocouple intégré dans
I'appareil le désactive. Une fois I'appareil suffisamment
refroidi, il se réactive.

7 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 contrOle de sécurité doit également étre réalisé aprées
toute modification ou réparation de l'installation.

ﬁ Les contréles UVV réalisés de maniére non

conforme peuvent conduire a la destruction
de linstallation. Pour plus d’informations
sur les contréles UVV sur les installations
de soudage, s’adresser aux S.A.V. Lorch
habilités.

8 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.
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9 Compatibilité électromagnéti-
que (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM actuellement
en vigueur. Respecter les points suivants :

U L'appareil est destiné au soudage aussi bien dans
des conditions d’utilisation artisanales qu’industriel-
les (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 de compatibilité électromagnétiques
peuvent survenir lors de la mise en service sur les
dispositifs suivants :

— les cables secteur, les cables de commande, les
cables de télécommunication et de signaux si-
tuées a proximité du dispositif de soudage ou de
coupage,

— les émetteurs et récepteurs de télévision/radiodif-
fusion,

— les ordinateurs et autres dispositifs de comman-
de,

— 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 du terrain. Cela dépend du type
de construction du batiment et des autres activités
qui y ont lieu.

Exploiter I'appareil d’aprés les indications et consignes
du fabricant. L'exploitant de I'appareil est responsable
de linstallation et du fonctionnement de I'appareil. Si
des perturbations électromagnétiques se produisent,
I'exploitant (évtl. avec I'aide technique du fabricant) est
responsable de leur élimination.

10 Raccordement au secteur

Cet appareil est conforme aux exigences EN / IEC
61000-3-12 sous la condition que I'impédance maximale
du secteur Zmax soit inférieure ou égale a 'impédance
maximale Zmax de I'appareil indiquée dans les données
techniques au point de raccordement avec le réseau de
basse tension public. Il est de la responsabilité de l'ins-
tallateur ou de l'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 I'impédance Zmax de I'appareil
indiquée dans les données techniques.

AVERTISSEMENT : une utilisation permanente de I'ap-
pareil a sa puissance maximale avec un temps de fonc-
tionnement réel supérieur a 15% entraine un dépasse-
ment des valeurs limites pour Rsce définies selon IEC
61000-3-12. Si I'appareil doit étre exploité avec une sol-
licitation élevée sur un réseau basse tension public, de-
mander I'accord du gestionnaire du réseau concernant
le raccordement de I'appareil coté utilisateur.

1 Transport et installation

Risque de blessure dii a la chute de
I'appareil.

Porter I'appareil a I'aide de la sangle et le
maintenir en position horizontale.

Retirer le connecteur secteur de la prise
avant le transport.

Avant le transport, séparer la bouteille de
gaz de l'appareil de soudage.

Ne pas soulever l'appareil a l'aide d'un
chariot élévateur ou dispositif similaire en
contact avec le carter ou le sangle.

L'appareil ne doit étre déposé que sur une
surface solide, plane et séche. L'angle
d’inclinaison maximal autorisé pour l'instal-
lation est de 10°.

Veillez a ce que les échancrures d’aération soient tou-
jours dégagées et ne soient jamais couvertes.

12  Notice d’utilisation simplifiée

2 Placer la bouteille de gaz protecteur a proximité de
linstallation et la bloquer pour 'empécher de tom-
ber.

2 Enlever le capuchon vissé de la bouteille de gaz pro-
tecteur et ouvrir brievement le robinet de la bouteille

(purge).
2 Raccorder le détendeur sur la bouteille de gaz pro-
tecteur.

2 Raccorder le flexible pour gaz protecteur de linstal-
lation sur le détendeur et ouvrir la bouteille de gaz
protecteur.

2 Raccorder le cable de la piéce au connecteur 7.
2 Raccorder le chalumeau TIG au connecteur 8.

2 Enficher le connecteur du chalumeau TIG dans la
prise 9.

2 Brancher le connecteur secteur sur la prise.

2 Mettre l'installation en marche a 'aide du sectionneur
principal 2.

2 Activer le mode Procédé de soudage TIG 2 temps a
I'aide de la touche.

2 Régler le courant de soudage souhaité a I'aide du
bouton rotatif.

v Linstallation est préte pour le soudage.

12.10
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13 Avant la mise en service

@

Abb. 20: Fixation de la sangle

6 Sangle 11

13.1 Fixation de la sangle

2 Insérer la sangle sur I'appareil de soudage et le ca-
che plastique. Voir 'ordre de numérotation sur la fi-
gure.

13.2

Veiller, au moment du choix de I'espace de travail, a ce
que le cable de la piéce et la pince de terre puissent étre
fixés de maniere conforme.

La pince de terre doit étre fixée sur un espace libre de la
table de soudage ou sur la piéce en veillant a une bonne
conduction. Elle doit se trouver a proximité immédiate de
'emplacement de soudage pour que le courant de sou-
dage ne puisse pas chercher de lui-méme son chemin
de retour via les pieces de machine, les roulements a
billes ou les circuits électriques.

Raccordement du cable de la piéce

Cache plastique

@ Ne jamais laisser le raccordement de la piéce non rac-
cordé. Fixer la pince de terre a la table de soudage ou
ala piece.

13.3 Raccordement de la ligne d’alimenta-
tion secteur

Abb. 21: Werkstiickleitung

@ Ne pas fixer la pince de terre sur le dispositif de sou-
dage, sinon le courant de soudage est conduit sur le fil
du conducteur de protection et détruit celui-ci.

S’assurer qu’un raccordement au secteur approprié est
a disposition avant la mise en service de l'appareil. Le
fusible doit étre conforme aux caractéristiques techni-
ques.

L'appareil peut également étre raccordé a un groupe
électrogéne. Respecter les points suivants :

U Si toute la plage de puissance de I'appareil de sou-
dure doit étre utilisée, utiliser un groupe avec une
puissance utile d’au moins 8500 VA.

O Respecter les points suivants : Lorsque le groupe est
en état de surcharge, un fonctionnement intermittent
ou une interruption de I'arc peuvent survenir.

U Ne pas utiliser de groupe ayant une puissance utile
monophasée inférieure a 2000 VA.

Rallonges pour cables secteurs

U N'utiliser que des rallonges pour cables secteur dans
un état irréprochable pour lesquelles les valeurs de
fusible indiquées sont suffisantes.

O Un cable enroulé peut chauffer fortement. Dérouler
toujours entierement les cables de rallonge.

La tension secteur sur I'appareil peut baisser au point de
diminuer la puissance de soudage lorsque des rallonges
pour cables secteur particulierement longues sont utili-
sées. Raccourcir les rallonges et/ou utiliser des rallon-
ges dotées d’'une plus grosse section de cable.
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13.4 Procédé de soudage a la baguette

Raccordement du cable de soudage a la ba-
guette

Raccorder le cable de soudage a la baguette au con-
necteur Moins 8 ou Plus 7 et verrouiller le cable en le
tournant vers la droite.

Respecter les consignes du fabricant pour
le choix d’'une baguette appropriée. Le dia-
métre de la baguette dépend de I'épais-
seur du matériau a souder.

Soudage a la baguette avec baguette (+) positive :

2 Raccorder le porte-électrode sur le péle positif 7 de
I'appareil et le bloquer en tournant le connecteur vers
la droite.

Soudage a la baguette avec baguette (-) négative :

2 Raccorder le porte-électrode sur le pdle négatif 8 de
'appareil et le verrouiller en tournant le connecteur
vers la droite.

2 Appuyer sur le levier sur la poignée du porte-élec-
trode. Placer une baguette avec I'extrémité dénudée
dans le porte-électrode. Respecter les rainures sur la
face interne des deux machoires.

13.5 Procédé de soudage TIG

Risque de choc électrique !

Lors de la fonction amorgage HF, il y a
dans le chalumeau une haute tension
d’amorcage. Ne jamais toucher le sou-
dage a la baguette ou la partie conduc-
trice de la tension de soudage lorsque
I’appareil est sous tension.

Mise en place de I’électrode

Ne pas démonter le boitier de la douille de
serrage 51 et la buse de gaz 50.

En cas d’adaptation du chalumeau a un
autre diameétre de baguette, respecter les
points suivants :

@

U La douille de serrage 53, le boitier de la douille de
serrage 51 et la baguette 54 doivent avoir le méme
diamétre.

U La buse de gaz 50 doit étre adaptée au diametre de
la baguette.

Raccordement du chalumeau TIG
Risque de choc électrique !

Ne raccorder au connecteur 9 que le
connecteur du chalumeau TIG. Ne jamais
rien enficher d’autre, comme un contact de
relais d’'une commande d’automatisation
ou un bouton-poussoir, car une tension
d’amorgage maximale est toujours appli-
quée sur la prise, méme lorsque le connec-
teur n’est pas enfiché.

Abb. 22: Chalumeau

> Dévisser le capuchon de serrage 55.

Retirer I'électrode 54 de la douille de serrage 53.
Meuler I'électrode 54.

Glisser I'électrode 54 dans la douille de serrage 53.

Mettre en place I'électrode 54 dans le chalumeau et
visser le capuchon de serrage 55.

OO0

Abb. 23: Raccordement du chalumeau TIG

2 Raccorder le chalumeau au connecteur 8 et le ver-
rouiller en le tournant vers la droite.

< Raccorder le connecteur du chalumeau 57 au
connecteur 9.

12.10
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Raccordement de la bouteille de gaz protec-

teur

Abb. 24: Bouteille de gaz protecteur

2 Bloquez la bouteille de gaz protecteur 60, p. ex. a

I'aide d’'une chaine de sécurité.

2 Ouvrez plusieurs fois brievement le robinet de la bou-
teille 61 pour évacuer les particules de saletés éven-

tuellement présentes.

2 Raccorder le détendeur 64 a la bouteille de gaz pro-

tecteur 60.

2 Visser le tuyau pour gaz protecteur 65 sur le déten-

deur 64 et ouvrir la bouteille de gaz protecteur 61.

> Démarrer le «test de gaz» et régler la quantité de gaz
sur la vis de réglage 66 du détendeur. La quantité de

gaz est affichée sur le débitmétre 63.
Regle empirique :
Dimension de la buse de gaz = litre/min.

U Le contenu de la bouteille est affiché sur le manome-

tre de contenu 62.
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15 16 17 18
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HandyTIG 180Dc

19 20 21 22 23 24

9 31 30 29 28 27 26 25
Abb. 25: Panneau de commande Handy 180 DC ControlPro
9 Connecteur pour connecteur du chalumeau 22 DELTIG
Le connecteur du chalumeau TIG est raccordé a ce s’allume lorsque le procédé de soudage TIG est
connecteur. activeé.
15  Affichage a 7 segments 23  DEL cycle a 2 temps
L'intensité de courant sélectionnée est affichée. s’allume lorsque le mode de fonctionnement cycle a
Si les parametres secondaires sont activés, le code 2 temps a été sélectionné (uniquement pour le pro-
et la valeur du parametre secondaire sont affichés cédé de soudage TIG).
alternativement. 24 DEL cycle a 4 temps
16 Défaut DEL s’allume lorsque le mode de fonctionnement cycle a
s’allume constamment, le code d’erreur est affiché 4 temps a été sélectionné (uniquement pour le pro-
dans l'affichage a 7 segments 15. cédé de soudage TIG).
17  Régulateur a distance DEL 25  Touche TIG/cycle a 2 temps/a 4 temps
Régulateur a distance manuel est raccordé: sert a sélectionner le mode de fonctionnement TIG
DEL s’allume constamment, le bouton tournant du ainsi que le cycle a 2 temps et a 4 temps.
c?urant de soudage 27 est sans fonction, le réglage 26  Touche baguette/Slope/impulsion
n eslt possible que par le régulateur & distance ma- sert a sélectionner le mode de fontionnement ba-
nuel. insi i i
) ) guette ainsi que le mode Slope et impulsion.
Régulateur a distance par pied est raccorde: Pour sélectionner le mode de fonctionnement ba-
DEL s’allume en activant le régulateur a distance guette, maintenir enfoncé la touche pendant au
par pied, le bouton tournant 27 indique la valeur moins 2 secondes.
maximale pour le réglage par le régulateur a dis-
tance par pied. Si p. ex. 100A sont ajustés, 5A-100A 27 SBgrLtjtg?étoli Tlaené:ﬁr::tu;znst:f dZO:d:r?iontinu
peuvent étre réglés avec le régulateur a distance 9 9 ’
par p|ed 28 DEL Job 2
18 DELHF s’allume lorsque le job 2 est sélectionné
s’allume lorsque la fonction HF a été sélectionnée clignote apres l'enregistrement du job 2.
(allumage sans contact). 29  Touche Job 2
19 DEL impulsion maintenir enfoncé pendant au moins 3 sec., enregis-
s’allume lorsque la fonction impulsion a été sélec- tre _Ies p_arametre§ ac_:t‘uels comme job. .
tionée maln’tenlr enfoncé brievement, appelle le job enre-
(basculement du courant de soudage entre Courant gistre.
principal 11 et Courant secondaire 12). 30 DEL Job 1
20  DEL baguette s’allume lorsque le job 1 est sélectionné
s’allume lorsque le procédé de soudage a la baguet- clignote apres l'enregistrement du job 1.
te & été sélectionné. 31 Touche Job 1
21  DEL Slope maintenir enfoncé pendant au moins 3 sec., enregis-
s’allume lorsque la fonction Slope a été sélectionnée tre ]es p.arametrets ac.:t‘uels comme job. .
(augmentation/réduction du courant) maintenir enfoncé brievement, appelle le job enre-
’ gistré.
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le porte-électrode ou la baguette n’entrent
pas en contact avec la table de soudage,
la piece ou tout autre objet électrique
conducteur ; un arc pourrait étre génére de
maniére intempestive pendant la mise en
marche. Un arc créé de maniére intempes-
tive peut endommager le porte-électrode,
la table de soudage, la piéce ou I'appareil.

ﬁ S’assurer, avant la mise en marche, que

141 Procédé de soudage a la baguette

Mise en marche de I'installation

2 Activer I'appareil de soudage a I'aide du sectionneur
principal 2.

2 Appuyer sur la touche 26 pendant au moins 2 se-
condes.

v' Le symbole électrode (DEL 20) s’allume.

2 Appuyer de nouveau sur la touche 26 afin d’activer
ou désactiver la fonction Impulsion.

2 Définir le courant de soudage souhaité avec le bou-
ton tournant 27.

Amorcgage de I'arc

2 Mettre brievement la pieéce en contact avec la ba-
guette sur 'emplacement a souder puis soulever lé-
gérement la baguette.

v" Larc brlle entre la piéce et la baguette.

Impulsion

2 Appuyer sur la touche 26 jusqu’a ce que le symbole
Impulsion (DEL 19) s’allume.

2 Activer les paramétres secondaires (voir sous-chapi-
tre Paramétres secondaires).

2 Sélectionner le paramétre secondaire courant secon-
daire 1, (code ,| 2%).

2 Régler la valeur du courant secondaire souhaitée a
I'aide du bouton tournant 27. La valeur de consigne
est basé sur % du courant de soudage |..

2 Sélectionner le parameétre secondaire fréquence
d’'impulsion (code ,FPU").

2 Régler la fréquence impulsion souhaitée a l'aide du
bouton tournant 27.

> Sélectionner le parameétre secondaire taux d’impul-
sion (code ,bPU*).

2 Régler le taux d’'impulsion souhaité a 'aide du bou-
ton tournant 27. La valeur de consigne indique
le pourcentage du courant de soudage I, en %.
Example: 60 % correspond a 60 % courant de sou-
dage |, et 40 % courant secondaire I,.

2 Quitter les paramétres secondaires.

14.2 Procédé de soudage TIG

Mise en marche de l’installation

> Activer I'appareil de soudage a I'aide du sectionneur
principal 2.

2 Appuyer sur la touche 25 afin d’activer le mode de
fonctionnement TIG et de changer entre le mode de
fonctionnement 2 temps et 4 temps.

v" Le symbole TIG (DEL 22) et 2 temps (DEL 23) ou 4
temps (DEL 24) s’allume.

2 Appuyer plusieurs fois sur la touche 26 afin d’activer
ou désactiver la fonction Slope ou impulsion.

2> Définir le courant de soudage souhaité avec le bou-
ton tournant 27.

Amorcgage de I'arc

2 Tenir I'électrode du chalumeau TIG prés de la piece
a fabriquer et créer un arc a l'aide du bouton chalu-
meau 70.

v" Larc brlle entre la piéce et la baguette.

O Si le paramétre secondaire HF Off est sélectionné,
toucher brievement la piéce avec I'électrode du cha-
lumeau TIG.

Impulsion

2 Appuyer sur la touche 26 tant de fois jusqu’a ce que
le symbole Impulsion (DEL 19) s’allume seul ou en
combinaison avec le symbole Slope (DEL 21).

2 Activer les paramétres secondaires (voir sous-chapi-
tre Paramétres secondaires).

> Sélectionner le paramétre secondaire courant secon-
daire 1, (code ,| 2%).

2 Régler la valeur du courant secondaire souhaitée a
I'aide du bouton tournant 27. La valeur de consigne
est basé sur % du courant de soudage |..

2 Sélectionner le paramétre secondaire fréquence
d’'impulsion (code ,FPU").

2 Régler la fréquence impulsion souhaitée a l'aide du
bouton tournant 27.

2 Sélectionner le parameétre secondaire taux d’impul-
sion (code ,bPU%).

2 Régler le taux d’'impulsion souhaité a 'aide du bou-
ton tournant 27. La valeur de consigne indique
le pourcentage du courant de soudage I, en %.
Example: 60 % correspond a 60 % courant de sou-
dage |, et 40 % courant secondaire ,.

2 Quitter les paramétres secondaires.

14.3 Jobs

L'appareil Handy 180 DC ControlPro dispose de 4 jobs
qui peuvent étre programmé individuellement. Il y a 2
jobs pour chaque mode de fonctionnement, baguette
et TIG. Dans un job, tous les paramétres principaux et
secondaires qui sont disponsibles dans I'appareil sont
mémorisés.

En usine, tous les jobs sont préréglés avec des valeurs
standards.

Mémoriser un job
2 Ajuster 'appareil selon vos souhaits.
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2 Appuyer sur la touche «1» 31 ou «2» 29 pendant au
moins 3 secondes.

v' La DEL correspondante 28 ou 30 s’allume deux fois
en vue de la confirmation.

Sélectionner un job
2 Appuyer brievement sur la touche «1» 31 ou «2» 29.

v' La DEL correspondante 28 ou 30 s’allume de ma-
niere continue en vue de la confirmation du job sé-
lectionné.

Quitter un job

2 Tourner le bouton tournant 27 ou appuyer brievement
sur la touche 25 ou 26.

14.4 Parameétres secondaires

2 Appuyer en méme temps brievement sur les touches
«1» 31 et «2» 29.

v' L'affichage a 7 segments affiche alternativement le
code du paramétre et la valeur de consigne corres-
pondante.

2 La valeur de consigne peut étre réglée en tournant le
bouton tournant 27.

2 Enappuyant sur la touche «1» 31 ou «2» 29, le para-
métre secondaire antérieur ou suivant est affiché.

U Selon le mode de fonctionnement et la fonction sé-
lectionnés, de différents parameétres secondaires
sont a votre disposition.

Mode
c gl g
U -t -t
Paramétres 3 | 85 8 ols|=
(&) 5 o ol S
' IS
[1'4 = 0| O
W | N | N
Qe
==
Reéduction courant |15 [20 % {0..99 % x | x
Courantfinal | l|E|m|25% |5..200 % x | x
'Temps courant Eﬁ? 02s |0.20s X

final

Temps post-écou-
lement gaz (en %
dépendant du cou-
rant de soudage)

@ 100% correspondent
3A --> 2sec.
50A --> 3,5sec.
100 A --> 5,1 sec.
140 A --> 6,4 sec.
180 A --> 7,7 sec.

i

100 % |20...500 % X | X

HIF

Parametres secondaires ControlPro

Fonction HF OFF OFF...On X

Tab. 5:

2 Appuyer en méme temps brievement sur les touches
«1» 31 et «2» 29 afin de quitter les paramétres se-
condaires.

14.5 Fonctions spéciales

Mode
= a2l al
() gc () ol 5|5
U - A
Paramétres 3 | &5 8 |olsl3
o o 35 o o2
0 o2 S
o = O| O
| N | N
olo
==
Pré-écoulementgaz.@ =10,1s [0,1..10s X | X
Courant de démar-
o 1Sl |50% |5..200 % x | x
ITemps de courant
o domarraos ESE|o1s [00.20s x
Démarrage a
ome NSk 125 % |5..200% | x
'Temps Démarrage
e ESE|10s [00.20s |x
Augmentation o o
ruome! UPS|5% |0.99% x | x
Courant secondai-
re l, (% du courant. § 50% [1..200% | x|x|Xx
de soudage |,)
Fréquence d’im- 0,2...500
pulsion @w 50Hz Hz X| x| x
Taux d’impulsion
(% du courant de U 50 % |1..99 % X | X|Xx
soudage |,)

Test de gaz, test du panneau de commande

2 Appuyer en méme temps sur les touches 25 et 26
pendant au moins 2 secondes.

v" Pour 30 secondes, la valve de gaz est reliée, tous
les afficheurs s’allument, et « GAS» est affiché dans
I'affichage a 7 segments.

U Le test de gaz et du panneau peut étre arrété en ap-
puyant sur la touche 25.

Version software
2 Appuyer en méme temps sur les touches 26 et 29
pendant au moins 1 seconde.

v La version software du panneau et de la platine prin-
cipale est affichée (p. ex. dsp 2.3, St 1.1).

Master-Reset

Attention! Tous les paramétres person-
nels sont supprimés.

Tous les paramétres de soudage et secon-
daires sont réinitialisés sur le réglage en
usine (fonction Master-Reset).
> Appuyer en méme temps sur les touches 25 et 31
pendant au moins 5 secondes.
v Laffichage a 7 segments et tous les symboles et af-
ficheurs s’allument brievement en vue de la confir-
mation.

12.10
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15 Mise en service HandyTIG 180 DC BasicPlus
35 36 37 38 39 40 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
30 " 150
5 180

LORCH

HandyTIG 180pC

9 45 44

Abb. 26: Panneau de commande Handy 180 DC BasicPlus

9 Prise du connecteur du chalumeau 41 DELTIG
cette prise sert a enficher le connecteur du s’allume lorsque le procédé de soudage TIG
chalumeau TIG. est activé.

35 DEL défaut 42 DEL cycle a 4 temps
s’allume constamment lorsque l'installation est s’allume lorsque le mode de fonctionnement
en surchauffe;clignote en cas de défaut, amor- cycle a 4 temps a été sélectionné (uniquement
ce de 'arc impossible. pour le procédé de soudage TIG).
Aprés la mise en service de l'installation, la DEL cli- Appuyer sur le bouton chalumeau = le courant
gnote brievement pour indiquer un test automatique. d’amorgage circule

36 Reégulateur a distance DEL Relacher le bouton chalumeau = le courant
Régulateur & distance manuel est raccordé: principal circule
DEL s’allume constamment, le bouton tournant Appuyer sur le bouton chalumeau = le courant
du courant de soudage 45 est sans fonction, le final circule
réglage n’est possible que par le régulateur a Relacher le bouton chalumeau = I'arc s’éteint
distance manuel. 43  DEL Slope
Regulateur a distance par pied est raccorde: s’allume lorsque la fonction Slope a été sélec-
DEL s’allume en activant le régulateur a distance tionnée.
par pied, le bouton t'ournant 45 ind'ique la va!eur 2 temps - Au démarrage du soudage, I'installa-
maximale pour le réglage par le régulateur a tion passe du courant d’'amorgage au courant
distance par pied. Si p. ex. 100A sont ajustes, de soudage réglé (= augmentation du courant).
SA - 100A peuvent étre réglés avec le régula- Aprés le soudage, l'installation passe du cou-
teur a distance par pied. rant de soudage réglé au courant min. ( = ré-

37  Secteur duction du courant).
s'allume lorsque I'appareil est prét. 4 temps - Au démarrage du soudage, I'installation

38 DEL baguette passe du courant initial au courant de soudage
s’allume lorsque le procédé de soudage a la réglé (= augmentation du courant). Apres le sou-
baguette a été sélectionné. dage, l'installation passe du courant de soudage

39 DELHF réglé au courant final ( = réduction du courant).
s’allume lorsque la fonction HF a été sélectionnée. 44  Touche mode de fonctionnement

40 DEL cycle a 2 temps sert a sélectionner les différents modes de
s'allume lorsque le mode de fonctionnement fonctionnement.
Cycle a 2 temps a été sélectionné (uniquement 45  Bouton rotatif du courant de soudage
pour le procédé de soudage TIG). sert a régler le courant de soudage en continu.
Appuyer sur le bouton chalumeau = I'arc s’amorce
Relacher le bouton chalumeau = I'arc s’éteint

-168 - 12.10



Mise en service HandyTIG 180 DC BasicPlus

LORCH

S’assurer, avant la mise en marche, que
le porte-électrode ou la baguette n’entrent
pas en contact avec la table de soudage,
la piece ou tout autre objet électrique
conducteur ; un arc pourrait étre génére de
maniére intempestive pendant la mise en
marche. Un arc créé de maniére intempes-
tive peut endommager le porte-électrode,
la table de soudage, la piéce ou I'appareil.

@

15.1 Procédé de soudage a la baguette

Mise en marche de l’installation

2 Mettre l'installation en marche a I'aide du sectionneur
principal 2 et sélectionner le procédé de soudage a la
baguette a l'aide de la touche 44.

v' Le symbole baguette (DEL 38) s’allume.

<> Définir le courant de soudage souhaité avec le bou-
ton tournant 45.

Amorcgage de I'arc

2 Mettre brievement la pieéce en contact avec la ba-
guette sur 'emplacement a souder puis soulever lé-
gérement la baguette.

v' Larc brlle entre la piéce et la baguette.

15.2 Procédé de soudage TIG

Mise en marche de I'installation

2 Activer I'appareil de soudage a l'aide du sectionneur
principal 2.

2 Sélectionner le mode de fonctionnement TIG & I'aide
de la touche 44.

v Le symbole TIG (DEL 41) s’allume.

> Définir le courant de soudage souhaité avec le bou-
ton tournant 45.

Réglage des paramétres secondaires

L'installation dispose de paramétres de soudage secon-
daires ; ces paramétres sont réglés en usine sur des va-
leurs standards. Ces paramétres secondaires peuvent
étre modifiés par l'utilisateur :

Parameétres DEL | min. | standard | max.
Courant secondaire |38 Imin 0,5*I1 2*11
Courant initial 41 Imin 0,5*I1 17*1
Courant final 40 Imin 05*I1 17*11
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500
(Down)Slope [A/s] |43 20 100 500
Démarrage a 36+38 (1,25 [1,5* 11 1,75 *
chaud* 11 1
Temps de démar- 36+40 |0 1 5
rage a chaud [s]*

Temps pré-écoule- |36+15 |0,1 0,1 1
ment gaz [s]

Parameétres DEL | min. | standard | max.
Temps post-écoule- |36+42 |t1=0 |t1=3 t1=8
ment gaz [s]=(I1*

0,04) + t1
Ringage au gaz [s] |36+43 |0,5 1 2,5

Tab. 6:  Paramétres secondaires BasicPlus

* uniquement pour le mode baguette
Imin = courant minimal (5A)
I1 = courant principal

Activer le mode programmation :

2 Maintenir la touche mode de fonctionnement 44 en-
foncée.

2 Mettre linstallation en marche.
v' Le mode programmation est activé..

2 En appuyant a plusieurs reprise sur la touche mode
de fonctionnement, il est possible de faire défiler les
différents parametres.

Modification des paramétres :

o Sélectionner les parameétres souhaités a I'aide de la
touche 44 (les DEL correspondantes clignotent, voir
tableau ci-dessus).

> Régler la valeur a 'aide du bouton rotatif 45.

2 Confirmer cette nouvelle valeur a 'aide de la touche
44 (les LED clignotent brievement).

O Vous trouverez des modeles facilitant le réglage des
parameétres secondaires en annexe de ce manuel
d’utilisation.

U En principe, la valeur standard d’'un paramétre se-
condaire se situe en position intermédiaire (position
midi) du bouton rotatif 45.

2 Désactiver linstallation, attendre jusqu’a ce que les
DEL s’éteignent.

2 Remettre l'installation en marche.
v' Les nouveaux parametres sont activés.

Réinitialisation aux réglages d’usine :
2 Activer le mode programmation.

2 Maintenir la touche 44 enfoncée jusqu’a ce que
les DEL clignotent deux fois. Tous les paramétres
secondaires sont alors réinitialisés a leurs valeurs
standards.

2 Désactiver linstallation, attendre jusqu’a ce que les
DEL s’éteignent.

2 Remettre l'installation en marche.

v' Les nouveaux parameétres sont activés.

12.10
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Chalumeau Haut/Bas

16

16.1

Chalumeau Haut/Bas

72
Fonctions du chalumeau

73

Abb. 27: Boutons du chalumeau haut/bas

70

71

Bouton du chalumeau Start/Stop
commencer ou arréter le soudage.

Bouton du chalumeau courant secondaire
pendant le soudage, un courant secondaire
peut étre sollicité en appuyant sur ce bouton du
chalumeau (réglage standard : 50 % de courant
principal). Le courant secondaire circule aussi
longtemps que le bouton est actionné.

Si la fonction Slope est activée, la réduction du
courant peut étre arrétée de maniere anticipée a
I'aide de ce bouton.

Basl/job 1

Pendant le processus de soudage, le courant de
soudage |, peut étre diminué par ce bouton du
chalumeau (le courant secondaire |, ne peut pas
étre modifié).

Si un job est actif (DEL 30 ou 31 s’allument),
vous pouvez changer le job a 'aide des boutons
du chalumeau job 1 et 2.

Haut/job 2

Pendant le processus de soudage, le courant de
soudage |, peut étre augmenté par ce bouton du
chalumeau (le courant secondaire |, ne peut pas
étre modifié).

Si un job est actif (DEL 30 ou 31 s’allument),
vous pouvez changer le job a I'aide des boutons
du chalumeau job 1 et 2.
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17 Messages

17.1 Consignes et messages d’erreurs HandyTIG 180 DC ControlPro
Code Défaut Cause possible Dépannage

HO6 EEProm Communication avec EEProm défec- | Mettre I'appareil hors tension puis de

Erreur d’écriture/lecture tueuse nouveau sous tension ou exécuter un
Master Reset.
EO1 Surchauffe Facteur de marche (FM) adm. dé- Laisser refroidir I'appareil quelques minu-
passé tes sous tension.

Défaut du ventilateur Eteindre et activer I'appareil, le ventila-
teur doit commencer briévement,
contacter le technicien SAV.

E02 Partie puissance Amorcgage de la partie puissance dé- | Contacter le technicien SAV.
fectueux

EO03 Capteur de courant Capteur de courant défectueux Contacter le technicien SAV.

E06 Surtension Tension secteur trop élevée Vérifier la tension secteur.

EQ7 Tension d’alimentation 15V | Tension d’alimentation interne incor- Contacter le technicien SAV.
recte

E10 Chalumeau/régulateur a Régulateur a distance, chalumeau ou | Vérifier ou remplacer le chalumeau et le

distance connexions défectueux régulateur a distance.

E14 Panneau de commande Sous-ensemble panneau de comman- | Contacter le technicien SAV.
de défectueux

17.2 Messages d’erreurs HandyTIG 180 DC BasicPlus

Défaut

Cause possible

Dépannage

La DEL secteur 37 et la DEL dé-

Le fusible secteur est défectueux

Changer le fusible

faut 35 ne s’allu-ment pas

Fil neutre, phase secteur man-
quante

Controler le cable secteur / cable de rallonge
secteur

La DEL secteur 37 s’allume et la
DEL défaut 35 clignote

Erreur de I'appareil

Désactiver l'installation, attendre jusqu’a ce que
la DEL secteur 37 s’éteigne, remettre l'installa-
tion en marche

Si le défaut persiste, alerter le S.A.V.

La DEL secteur 37 s’allume, mais
aucun cou-rant de soudage

Le cable de mise a la terre est dé-
fectueux ou déconnecté

Veérifier le cable de mise a la terre et le rempla-
cer si nécessaire

Le porte-électrode ou le chalumeau
est défectueux ou déconnecté

Vérifier le porte-électrode ou le chalumeau et le
remplacer si nécessaire

La DEL défaut 35 est con-stam-
ment allumée

Le FM est dépassé, I'appareil est en
surchauffe

Laisser refroidir 'appareil sous tension

12.10

-171 -



LORCH

Elimination des défauts

18

Elimination des défauts

Défaut

Cause possible

Dépannage

L‘arc ne s‘amorce pas

Le contact a la terre est mauvais ou
absent

Vérifier le contact a la terre

Le diamétre de baguette est incorrect

Sélectionner le bon diamétre de baguette

Le courant de soudage est réglé sur
une valeur trop faible

Régler le courant de soudage sur une valeur

plus élevée

L‘électrode en tungsténe est encras-
sée ou mal affatée

Affater correctement, remplacer |‘électrode si

néces-saire

Quantité de gaz réglée de fagon incor-
recte

Régler la quantité de gaz correctement

Pas de gaz de protection

Bouteille de gaz vide

Remplacer la bouteille de gaz

Détendeur défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Le robinet de gaz sur le chalumeau
n‘est pas ouvert ou est défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Pas assez de gaz de pro-tection

Le chalumeau n‘est pas étanche

Vérifier et remplacer si nécessaire

Le flexible de gaz n‘est pas bien fixé

Fixer le flexible de gaz

Le détendeur est mal réglé ou est
défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Métal d‘apport poreux

Le chalumeau n‘est pas étanche

Vérifier et remplacer si nécessaire

La buse de gaz n'est pas bien fixée

Fixer la buse de gaz

La téte du chalumeau est défectueuse

Vérifier et remplacer si nécessaire

La piéce est souillée par de la graisse,
de la rouille, de I'huile etc.

Nettoyer

Courant d‘air

Protéger I'espace de travail

La soudure « bout » (arc instable)

Arrivée de gaz manquante

Vérifier

Gaz inapproprié

Utiliser un gaz approprié

L‘électrode TIG fond Le courant de soudage réglé est trop | Régler le courant de soudage de maniére
élevé pour le diamétre de I‘électrode appropriée
Polarité inversée et chalumeau TIG Raccorder le chalumeau TIG sur le pble
raccordé sur le pble posi-tif 5 négatif 4
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19  Figure de présentation

2 temps

Courant
principal

Courant
secondaire

Courant
d’amorcage

Courant min.

Bouton du
chalumeau
Start/Stop

Bouton du cha-
lumeau courant
secondaire

4 temps

Courant
principal
Courant secondaire

Courant initial

Courant final

Courant
d’amorcage

Bouton du
chalumeau
Start/Stop

Bouton du cha-
lumeau courant
secondaire

Pré-gaz

Upslope

actionné

Downslope

Post-gaz

actionnél

Pré-gaz

Upslope

actionné

Downslope

actionné

Post-gaz

|actionné
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Principes de base du soudage

20 Principes de base du soudage

20.1

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
protége 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 I‘ali-
mentation du gaz protecteur.

Siun 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 ap-
ports 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 trés bien sans fil d‘apport.

Baguette

Enrobage
Noyau de la
. baguette
J ; /—Gaz/Iaitier

— Arc

Matériau de base Zone fondue

Gaz protecteur

\

O,

Electrode en Fil d‘apport

tungstéene

b —
Source de courant

Buse de gaz 7+
Gaz protecteur
Cordon de —/J
soudure P
| Arc " Piece

20.2

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 provo-
quent aucune réaction avec le métal fondu. Les gaz iner-
tes 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.

Principes de base du soudage TIG

Principe du soudage TIG

Une électrode en tungsténe non fusible est serrée, a
I‘aide d‘une douille de serrage, dans un chalumeau a
gaz ou refroidi par eau. Entre I‘électrode en tungsténe
et la piéce, 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 piece 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‘utili-
ser aussi bien du courant continu (CC) que du courant
alternatif (CA). Le type de courant et la polarité dépen-
dent 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 pdle 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 affi-
tées dans le sens longitudinal, car les stries de rectifica-
tion transversales provoquent un arc irrégulier.

Dans le cas du soudage a courant continu, I‘affitage de
I‘électrode doit étre aussi pointu que la mine d‘un crayon
et le rester. L‘angle de pointe dépend alors de I‘ampé-
rage de soudage.
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Courant de soudage [A]| Angle de I‘électrode

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

21 Caractéristiques techniques

Dans le cas du soudage avec du courant alternatif, il
suffit de meuler légerement le bord de I'électrode. Aprées
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 compléetement meulée et I‘électrode de nouveau
meulée en pointe. A cette occasion, meuler dans le sens

longitudinal.

Handy 180 DC

Handy 180 DC

Caractéristiques techniques* Unité BasicPlus ControlPro
Soudage
Plage de soudage TIG (I, -1, /U, "Uomar) AN 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
Plage de soudage a la baguette (I, -, /U, . -U, )| ANV 5-150/20,2- 26,0 5-150/20,2-26,0
Tension en circuit ouvert Vv <85 <85
Réglage du courant en continu en continu
Nature courbe caractéristique décroissante décroissante
FM 100% 40°C A 130 130
FM 60% 40°C A 150 150
FM avec courant max. 40°C % 30 30
Secteur
Tension secteur (50/60Hz) 1~ \Y 230 230
Tolérance secteur positive % +15 +15
Tolérance secteur négative % -15 -15
Puissance absorbée S, (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Puissance absorbée S, (60%/40°C) kVA 4,0 4,0
Puissance absorbée S, (max.) kVA 5,1 51
Consommation de courant |, (100%/40°C) A 14,2 14,2
Consommation de courant |, (60%/40°C) A 17,2 17,2
Consommation de courant I, (max.) A 22,3 22,3
Courant secteur effectif max. Lo A 14,2 14,2
Facteur de puissance (I, _ ) cos ¢ 0,99 0,99
Impédanpe ma>§imale admissible du secteur Zmax mo 23 23
conformément a IEC 61000-3-11/-12
Fusible secteur Altr 16 16
Céable de raccordement au secteur mm? 3x25 3x2,5
Connecteur secteur avec conducteur de protection | avec conducteur de protection
Appareil
Type de protection (EN 60529) IP 23 23
Classe d'isolation F F
Mode de refroidissement F F
Emission de bruits dB(A) <70 <70
Dimensions et poids
Dimensions (LxBxH) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
Poids kg 6,5 6,5

*) mesuré a une température ambiante de 40° C

12.10
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Déclaration de conformité

22 Entretien et maintenance

Lors de I‘ensemble des travaux de
maintenance et d‘entretien, respecter
la réglementation en vigueur en matiére
de prévention des accidents et les di-
rectives de sécurité.

L‘appareil nécessite peu d‘entretien. Seuls quelques
points doivent étre controlés régulierement afin de gar-
der I'appareil fonctionnel pendant des années :

22.1 Contréles réguliers

U Avant chaque mise en service de l‘appareil de sou-
dage, contrdler I‘absence de détérioration des points
suivants :

— des cables et connecteurs secteur,

— des raccords de soudage et du chalumeau de
soudage,

— du cable de la piece et du raccordement de la
piéce.
U Souffler 1 a 2 fois par an de I‘air comprimé sec a
basse pression dans l‘appareil.

2 Mettre I‘appareil hors service et débrancher le
connecteur secteur.

2 Souffler de I‘air comprimé par I‘avant dans les fentes
d‘aération. Laisser le carter fermé.

Ne jamais souffler d‘air comprimé dans
les fentes d‘aération sur la face arriére de
I‘appareil. C'est la que se trouve le ventila-
teur. Celui-ci peut étre endommage si l‘air
comprimé venait a augmenter sa vitesse
de maniére importante.

En cas de problemes et de réparations,
s‘adresser aux S.A.V. Lorch. 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.

23  Elimination
Uniquement pour pays de I'UE.

Ne pas jeter les appareils électriques dans
les ordures ménageéres !

Conformément a la directive européenne 2012/19/EU
relative aux appareils électriques et électroniques usa-
gés et a la transposition en droit national, les appareils
électriques usagés doivent étre collectés et triés, puis
recyclés de fagon écologique.

24  Service aprés-vente

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald
Allemagne

Téléphone : +49 7191 503-0
Télécopie : +49 7191 503-199

25 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsabilité, que ce pro-
duit est conforme aux normes ou documents nor-mali-
sés suivants : EN 60974-1:2012, EN 60974-2:2013, EN
60974-3:2014, EN 60974-10:2007 CL.Aconformément
aux dispositions des di-rectives 2014/35/EU, 2014/30/
EU, 2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Directeur

<

Lorch Schweil3technik GmbH
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ModélespourleréglagedesparametressecondairesHandy180DCBasicPlus Lo RC H

26 Modeéles pour le réglage des paramétres secondaires Handy 180 DC BasicPlus

Courant secondaire

[x * In]

Courant de
démarrage

[x * In]

Imin 1

Courant final
[x * IH]

Augmentation
courant

60 [A/s]

300

/ 1,45 154557
1,4 1,6
Démarrage a chaud
[x * In]
1,35 1,65
1,3 1,7
1,25 1,75
v 1 &
0,5/ démarrage a chaud \ 3
[s]
0,25 4
0 5
] 01 0,28
Temps pré- 0,46 H
écoulement gaz
S
L] 0,64
0,82
0.1 1
% 3

Temps post-
écoulement gaz

(IH*0,04)+x

1
40 400 7
20 500 0 8
100
Réduction courant
[A/s] A
20 500
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NaS$e pfistroje jsou neustale vyvijeny, vyhrazujeme si pravo na technické zmény.
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Vysvétleni symbolt

1 Soucasti pristroje

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Obr. 28: Soucasti pristroje

Sitovy kabel

Hlavni vypinac

PFipoj plynu

Zditka dalkového ovladani
Ovladaci panel
Transportni femen

N o AW NN

Svarovaci zdirka Plus

2 Vysvétleni symbolt

21 Vyznam piktogramt v navodu k
pouziti

Nebezpeci ohrozeni zdravi a zivota!
Nedodrzeni bezpe€nostnich pokynd mize
mit za nasledek ohrozeni zdravi popfipadé
Zivota.

Nebezpeci vécnych Skod!

Nedodrzeni bezpeénostnich pokynd mlze
mit za nasledek Skody na vyrobcich, na-
strojich a zafizenich.

Vseobecny pokyn!

Oznaduje uzite€né informace k produktu a
vybavé.

i

8 Svarovaci zditka Minus
9 Zditka fidiciho kabelu horaku
10 Mfrizka ventilace

Vlyobrazené nebo popsané dily pfisluSen-
stvi nejsou vSechny soucasti zakladni kon-
figurace. Zmény vyhrazeny

2.2 Vyznam piktogramt na pfistroji

Nebezpeci!

Prostudujte uzivatelské informace v navo-
du k pouziti.

Vypojte sitovou zastrcku!

Pfred otevienim krytu skfiné vypojte sito-
vou zastrcku.

-180 -
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Bezpecénostni pokyny

LORCH

Bezpecénostni pokyny

Dikladné si prostudujte navod k pouZziti.
Bezpecna prace se svafovacimi zdroji je
mozna pouze pfi striktnim dodrzovani bez-
pecnostnich zasad uvedenych v navodu k
pouziti. Postupujte v souladu s normami a
pfedpisy o bezpec€nosti prace a provozu el.
zafizeni.

.Pfed zapocetim svafovacich praci od-
strante z pracovisté hoflavé latky, odmas-
tovadla, rozpoustédla, atp. Nepohyblivé
hoflavé predméty v okoli zakryjte.

Svafujte pouze v pfipadé, ze v okolnim
vzduchu neni zvy$ena koncentrace pra-
chu, vyparl kyselin, plynd a dalSich hofla-
vych substanci. Dbejte zvySené pozornosti
pfi svafovani v potrubnich systémech a
nadrzich pouzivanych pro skladovani hof-
lavych kapalin &i plyna.

Nikdy se nedotykejte soucasti vedoucich
sitové napéti uvnitf nebo vné skfiné zdro-
je. Nikdy se nedotykejte svafovaci elektro-
dy a soucasti vedoucich svarovaci napéti
za béhu pfistroje.

Pristroj nevystavujte desti, neomyvejte
ani necistéte proudem tlakové pary nebo
vody.

Nikdy nesvafujte bez svafovaci kukly. Va-
rujte osoby v okoli pfed plsobenim paprs-
kd svafovaciho oblouku.

Pro odsani plynt a feznych par pouzijte
odpovidajici zafizeni.

Pokud hrozi nebezpeci nadychani se ply-
nd nebo Feznych zplodin, pouzijte dychaci
pfistroj.

V pfipadé posSkozeni pfivodniho kabelu
odpojte sitovy kabel ze sité, nedotykejte
se kabelu. Neprodlené preruste svafovaci
prace. Nikdy nepouzivejte pfistroj s posko-
zenym kabelem.

V dosahu pracovisté umistéte hasici pfi-
stroj. Po ukonceni svafovacich praci pro-
vedte protipozarni kontrolu pracovisté v
souladu s bezpec€nostnimi predpisy.

Nikdy neopravujte poSkozeny redukéni
ventil. PoSkozeny ventil nahradte novym.

Pristroj umistujte a transportujte na pev-
ném plochém podkladu.
Uhel naklonu pfi transportu a umisténi by

nemeél pfesahnout 10°.

U Opravy a servisni prace smi byt provadény pouze
Skolenym odbornym personalem.

U Dbejte na bezpecny a kvalitni kontakt svorky zemni-
ciho kabelu se svafovanym materialem nebo svaro-
vacim stolem v bezprostfedni blizkosti mista svaru
tak, abyste zamezili nezadoucimu prichodu sva-
fovaciho proudu pres loziska, fetézy, ocelova lana
nebo elektroniku.

U P¥i praci na vyvySenych nebo naklonénych pracov-
nich plochach pfistroj zajistéte.

U Pfistroj smi byt pfipojen pouze na uzemnény sitovy
rozvod odpovidajici normé, zasuvka i prodluzovaci
kabel musi byt uzemnény. (CtyfvodiCovy tfifazovy
systém s uzemnénym neutralnim vodi¢em nebo tfi-
vodi¢ovy jednofazovy systém s uzemnénym neutral-
nim vodic¢em.

U PouZivejte ochranné oble€eni, rukavice, pfipadné
zastéry.

O SvareCské pracovisté zaclonte zavésy, pfipadné
umistéte pfenosné zastény pro odstinéni zareni.

U Pristroj nepouzivejte k rozmrazovani trubek a potrub-
nich systéma.

U V uzavienych nadrzich, v prostorach se stisnénymi
poméry a v prostorach se zvySenym rizikem urazu
elektrickym proudem mohou byt pouzity pouze pfi-
stroje s oznacenim S.

U Béhem prestavek v praci pfistroj vypinejte a uzavirej-
te ventil tlakové lahve.

U Lahev s ochrannym plynem zajistéte pojistnym fetiz-
kem proti padu.

O Pred pfemisténim nebo udrzbou pfistroje jej vzdy od-
pojte ze sité.

Prosimg, dodrzujte bezpec€nostni pfedpisy a normy plat-
né pro Ceskou republiku.

10.15
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Emise hluku

4 Okolni podminky

Rozsah teplot okolniho vzduchu:

v provozu: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
pfi transportu

a uskladnéni: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)

Relativni vlhkost vzduchu:
az 50 % pii 40 °C (104 °F)

az 90 % pfi 20 °C (68 °F)
Provoz, uskladnéni a transport smi byt re-
alizovan pouze za pfedepsanych teplot!
Pouziti mimo udany rozsah teplot plati za
nepfiméfené ur€eni zdroje. Za nasledné
Skody nepiebira vyrobce zodpovédnost.
Okolni vzduch musi byt prost prachu, kyselin, korosiv-
nich plynt nebo dal$ich Skodlivych substanci!

5 Urceni pristroje
Tento pfistroj je uréen do dilenského a primyslového

prostfedi. Je pfenosny a mize byt provozovan jak na
pevné napétové siti tak na generatoru.

Tento pfistroj je urCen pro svarfovani obalenou elektro-
dou, s pouzitim TIG horaku ke svafovani procesem TIG
stejnosmérnym proudem:

— nelegované, nizce i vysocelegované oceli,
— médi a jejich slitin,

— niklu a jeho slitin,

— zvlastnich kov jako titan, zirkon a tantal.

PFistroj neni uren k svarovani hliniku a hof¢iku proce-
sem TIG stfidavym proudem.

6 Ochrana pristroje

Pristroj je elektronicky chranén proti pretizeni. Presto

nepouzivejte hlavni vypina¢ béhem zatéze.

Pristroj je ochlazovan ventilatorem.

U Dbejte proto vzdy na to, aby mfizka ventilace 3 byla
vzdy pfistupna.

U Mrizkami ventilace nikdy nestrkejte zadné predméty,
mohlo by dojit k poSkozeni ventilatoru.

U Pokud je ventilator nefunkéni, s pfistrojem nikdy ne-
svafujte. Nechte provést opravu.

Nepouzivejte silngjsi jisténi sité nez jaké je uvedené na

typovém Stitku pfistroje.

Dovoleny zatézovatel (DZ)

Dovoleny zatézovatel (DZ) se zaklada na pracovnim

cyklu 10 minut. DZ 60% znamena dobu svafovani 6 mi-

nut. Potom musi zdroj 4 minuty ochlazovat.

Pokud je DZ piekroCen, zabudovany termostat pfistroj
vypne. Po dostate€ném ochlazeni ho opét zapne.

7 Urazova prevence a kontrola

Provozovatel komeréné vyuzivanych svarovacich zafi-
zeni je povinen pravidelné provadét bezpecnostni kont-
rolu pfistroje v souladu s jeho pouzitim. Lorch doporucu-
je kontrolni Ihdtu 12 mésicu.

Také po technické zméné zdroje, repasi nebo opravé
musi byt provedena bezpecnostni kontrola.

Neodborné provedené bezpecnostni zkous-

ky mohou vést k poruse zafizeni. BlizSi in-
formace k bezpecnostnim zkouskam

8 Emise hluku

Hladina emisi hluku tohoto pfistroje nepresahuje hodno-
tu 70 dB (A), méfeno pfi normové zatézi dle EN 60974-1
v maximalnim pracovnim bodé.
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Kratky navod k pouziti
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9 Elektromagneticka snasenli-
vost (EMC)

Tento pristroj odpovida momentalné platnym EMC nor-
mam a predpistm.
PFi provozu dbejte na nasledujici:

O Zdroj je ur€en pro nasazeni v dilenskych a primys-
lovych podminkach. (CISPR 11 class A). Pfi pouzi-
vani zdroje v jiném prostfedi napf.: v domacnosti atd.
muze dojit k ruseni okolnich elektrickych pfistroja.

O Elektromagnetické problémy pfi uvedeni do provozu
mohou nastat zejména v:

— sitovych, fidicich, signalnich nebo telekomuni-
kagnich rozvodech v blizkosti svafovaciho nebo
fezaciho zdroje

— televiznich nebo rozhlasovych vysila€ich a pfiji-
macich

— pocitacich a dalSi fidici technice

— ochrannych zafizenich ve firmach nebo obcho-
dech (napf. alarmech)

— kardiostimulatorech nebo naslouchatkach
— kalibrovacich nebo méficich zafizenich
— pfistrojich s nizkou elektromagnetickou odolnosti

V pfipadé, Ze dochazi k elektromagnetickému ruseni
okolnich pfistrojl, je nutné pouzit pfidavné stinici Stity
proti elektromagnetickému zafeni.

O Sifeni elektromagnetickych vin miZe prostupovat
stény budov i hranice pozemku blizkych pracovisti,
tento jev je zavisly na materiadlu a povaze budov a
dalSich okolnostech.

Svarovaci zdroj pouzivejte v souladu s udaji a pokyny vy-

robce. Provozovatel je zodpovédny za instalaci a provoz

zdroje. V pfFipadé vyskytu elektromagnetického ruseni je
provozovatel zodpovédny za jeho odstranéni (pfipadné

s technickou pomoci vyrobce).

10  P¥ipojeni k siti

Tento pfistroj odpovida pozadavkdm normy CSN EN /
IEC 61000-3-12 za predpokladu, Ze maximalni impedan-
ce sité Zmax je nizSi nebo rovna impedanci Zmax pfistro-
je v bodu pfipojeni k verejné nizkonapétové 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 vefej-
né sité zajisti, aby se pfistroj k verejné nizkonapétove siti
pfipojil pouze v pfipadé, kdyz maximalni impedance sité
Zmax bude nizsi nebo rovna impedanci Zmax pfistroje,
ktera je uvedena v technickych udajich pfistroje.

Trvalé pouzivani pfistroje pfi maximalnim vykonu se
skute€nou dobou zapnuti pfesahujici patnact procent
zplsobuje prekroceni meznich hodnot Rsce definova-
nych normou CSN EN / IEC 61000-3-12. Pokud se ma
pristroj s pfislusné vysokym napétim provozovat ve ve-
fejné nizkonapétové siti, musi si uzivatel vyzadat sou-
hlas dodavatele elektrické energie s pfipojenim pfistroje.

1 Transport a umisténi
Riziko urazu zplisobeného padem nebo
prepadnutim pristroje.
Zdroj prfenaSejte pomoci transportniho fe-
menu ve vodorovné pozici.

Pfed transportem vypojte sitovou zastr¢-
ku.

Pfed transportem odpojte plynovou lahev
od zdroje.

Pristroj nezvedejte za skfif ani transportni
femen pomoci vysokozdviznych vozikd.

Pristroj umistujte a transportujte na pev-
ném plochém podkladu.

Uhel naklonu pfi transportu a umisténi by

nemeél pfesahnout 10°.

Dbejte na volny pfistup vzduchu k chladicim mfizkam.

12  Kratky navod k pouziti

2 Tlakovou lahev s ochrannym plynem umistéte v bliz-
kosti zdroje a zajistéte proti padu.

2 OdSroubujte krytku lahve a kratce otevrete jeji ventil
(cisteni).

2 Na tlakovou lahev nasroubujte redukéni ventil.

2 Plynovou hadici zdroje pfipojte na redukéni ventil a
otevrete hlavni ventil tlakové lahve.

2 Zemnici kabel pfipojte do svarovaci zdifky Plus 7

2 TIG horak pfipojte do svarovaci zdifky Minus 8. Zaijis-
téte oba konektory pooto¢enim doprava

2 Konektor fidiciho kabelu hofaku pfipojte do zditky 9.

2 Sitovou zastréku pfipojte do sité

9 Pristroj zapnete pomoci hlavniho vypinace 2

2 Pomoci tlacitka Metody svafovani zvolte TIG, 2-takt

2 Pomoci oto¢ného regulatoru nastavte pozadovany
svarovaci proud

v’ P¥istroj je pfipraven k pouziti

10.15
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Pred uvedenim do provozu

13  Pred uvedenim do provozu

Obr. 29:  Pripevnéni transportniho femenu

6 Transportni Femen 11

13.1 Piipevnéni transportniho femenu

Plastovy tfmen

13.3 Pr¥ipojeni do sité

2 Remen protahnéte okem na zdroji a plastovym tfme-
em. Viz poradi znazornéné na obrazku.

13.2

PFi vybéru pracovisté pamatujte na to, aby bylo mozno
spravné pfipojit zemnici kabel a upnout zemnici svorku.
Zemnici svorku je nutno umistit v bezprostredni blizkosti
mista svaru tak, abyste zamezili nezadoucimu samovol-
nému priichodu proudu pfes lozZiska, elektroniku, rozvo-
dy a dalSi k poSkozeni proudem nachylné ¢asti stroja.

Pripojeni zemniciho kabelu

Obr. 30: Zemnici kabel

Nikdy nepokladejte svorku zemniciho kabelu na svaro-
vaci zdroj nebo plynovou lahev, mohlo by dojit k posko-
zeni soucasti zdroje svarovacim proudem.

Zemnici klesté nepokladejte volné, pevné je prichytte ke
svafenci nebo svafovacimu stolu.

Pfed uvedenim zdroje do provozu se ujistéte, Ze mate
k dispozici odpovidajici sitovy pfivod. Jisténi sité musi
odpovidat technickym datlm pfistroje.

Zdroj je mozné provozovat i s pomoci agregatu. Dbejte

na nasledujici:

O Pokud chcete vyuzivat plny rozsah vykonu zdroje,
pouzivejte agregat s minimalnim vystupnim vykonem
8500 VA.

O Nutno zohlednit: pouzivani agregatu v pfetizeni
muze vést k pulzaci nebo preruSovani svafovaciho
oblouku.

U Nikdy nepouzivejte agregat s nizSim vystupnim vyko-
nem nez 2000 VA jednofazove.

Dlouhé sit'ové privodni kabely

U Pouzivejte pouze bezvadné prodluzovaci kabely, kte-
ré, jejichz parametry odpovidaji jiSténi pfistroje.

U Smotané kabely se mohou silné zahfivat. Prodluzo-
vaci kabel proto vzdy pIné rozvinte.

PF pouziti velmi dlouhého pfFivodniho kabelu se muze
stat, Ze na jeho konci bude sitové napéti tak nizké, ze
ovlivni svafovaci vykon zdroje. V takovém pfipadé pou-
Zijte kratSi pfivodni kabel nebo pfivodni kabel s vétSim
priifezem vodice.
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13.4 Svarovani elektrodou MMA

Pripojeni elektrodového kabelu

Elektrodovy svafovaci kabel pfipojte do svafovaci zdifky
8 nebo Plus 7 a zajistéte konektor pootoenim doprava.

Polarizace elektrody zavisi na druhu pou-
Zité elektrody a zpUsobu svarovani. Dbejte
udajd na baleni vyrobce elektrod. Priimér
elektrody zavisi na tloustce svafovaného
materialu.

Svarovani kladnou (+) elektrodou:

2 Svarovaci elektrodovy kabel pfipojte na kladny pol 7
zdroje a zajistéte konektor pootocenim doprava.

svafovani zapornou (—) elektrodou:

9 Svarovaci elektrodovy kabel pfipojte na zaporny pol
8 zdroje a zajistéte konektor pootocenim doprava.

O Stisknéte paku drzaku elektrody. Cistym koncem
upnéte elektrodu do drzaku. Dbejte na spravnou
pozici elektrody ve vrypech na vnitfni strané svorky
drzaku.

13.5 Svarovani TIG

Nebezpeci urazu elektrickym proudem!

Pr¥i aktivni funkci HF bezdotykového za-
palovani je na horaku vysoké napéti. Pri
zapnutém pristroji se nikdy nedotykejte
elektrodou proud vodivych soucasti.

Zalozeni elektrody

PFi prestrojovani hofaku na jiny primér
elektrody je nutno dbat na nasledujici:

@

U Klestina 53, mezikus 51 a elektroda 54 musi byt pro
stejny priimer.

Q Plynova hubice hofaku 50 musi odpovidat priméru
pouzité elektrody.

Pripojeni TIG hoiaku

Nebezpeci urazu elektrickym proudem!
Do zdirky fidiciho kabelu hofaku 9 smi
byt pfipojen pouze konektor Ffidiciho
kabelu TIG horaku. Nikdy k ni nepfipo-
jujte zadné jiné Fidici zarizeni, jako relé
kontakt automatizaéniho zafizeni nebo
rucni spinac, na zdirce je napéti zazehu
i kdyz neni zapojen konektor.

Obr. 32:  Pripojeni TIG horaku

2 TIG horak 58 pripojte na zapornou (-) svafovaci zdif-
ku 8 a zajistéte konektor pooto€enim doprava.

2 Konektor fidiciho kabelu hofaku 57 pfipojte do zdifky
9.

Pripojeni tlakové lahve s plynem

Obr. 31:  TIG horak

< odSroubujte upinaci hlavici 55.
vytahnéte elektrodu 54 z klestiny 53.
brousenim upravte konec elektrody 54.
zasufite elektrodu 54 zpét do kleStiny 53.

upravte pozici elektrody 54 v hofaku, nasroubujte a
utahnéte upinaci hlavici 55.

Neni nutno odSroubovat mezikus klestiny
51 a plynovou hubici 50.

OO0

Obr. 33:  Pripojeni plynu

10.15
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2 Tlakovou lahev 60 zajistéte v pozici, napf. pomoci
bezpecnostniho fetizku.

2 Pro odstranéni pfipadnych necistot nékolikrat kratce
otevrete ventil tlakové lahve 61.

2 Ktlakové lahvi 60 pfipojte redukéni ventil 64.

2 K redukénimu ventilu 64 pfipojte plynovou hadici
zdroje 65, oteviete ventil tlakové lahve 61.

2 Spustte funkci ,Test plynu“ a pomoci stavéciho
Sroubu redukéniho ventilu 66 nastavte pozadované
mnozstvi plynu. Mnozstvi plynu je zobrazeno na pri-
tokoméru 63.

Pomocny vypocet:

Velikost plynové hubice = litry / min.

U Obsah plynu v tlakové lahvi je zobrazen na mano-
metru 62.
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Uvedeni do provozu HandyTIG 180 DC Control Pro

15 16 17 18

Control Pro

—S

19 20 21 22 23 24

o @
” El HandyTIG 180DcC
9 31 30 29 28 27 26 25
Obr. 34:  Ovladaci panel Handy 180 DC Control Pro
9 Zdirka Fidiciho kabelu horaku 22 LEDTIG
do této zdifky se pfipojuje Fidici kabel TIG hofa- sviti v aktivovaném rezimu svarovani TIG.
ku. 23 LED 2-takt
15 7-segmentovy displej sviti v aktivnim provoznim rezimu 2-takt. (pou-
zobrazuje nastaveny svarovaci proud. ze u svarovani TIG).
Pfi aktivovanych sekundarnich parametrech se 24  LED 4-takt
St,r idave zobrazuje kod parametru a jeho nastave- sviti v aktivnim provoznim rezimu 4-takt (pouze
L Ezgfmtaﬁ u svafovani TIG).
orucha
" R 25 Tlacitko TIG / 2-takt / 4-takt
pokud trvale sviti, na’7-s’egmentovem displeji 15 sloulii k vybéru provozniho rezimu TIG a jeho
je zobrazen chybovy kod. médi 2-taktu a A-taktu
17 LED Dalkové ovladani '
Pfipojei o o oVl 26  Tlagitko Elektroda/Slope/Puls
LED sviti trvale, oto&ny regulator Svafovaci proud slouzi k vybéru 'provoznlho rezimu svarovani
27 je bez funkce, nastaveni je mozné pouze po- elektrodou a méd Slope a Puls
moci ruéniho DO. Pro vybér provozniho rezimu svarovani Elek-
Pfipojeno pedalové dalkové oviadani: trqdou musi byt toto tlacitko stisknuto po dobu
LED sviti pouze pfi aktivaci pedalu, otoény regu- min. 2 sekund.
lator 27 urCuje rozsah regulace pro dalkové ovla- 27  Otocny regulator Svafovaci proud
dani. Pokud je nastaveno napf. 100A, pedalovym slouzi k plynulé regulaci svafovaciho proudu.
dalkovym ovladanim je mozno regulovat proud 28 LED Job 2
mezi 5A-100A. sviti pfi aktivnim Jobu 2
18 LEDHF - blika po uloZeni Jobu 2.
sviti pfi aktivované funkci HF zapalovani 29 Tlaitko Job 2
(bezdotykové zapalovani). stisknuti na min. 3 sek. ulozi aktualni nastaveni
19 LED Puls jako Job.
sviti pfi aktivovane funkei Puls Kratké stisknuti vyvola ulozeny Job.
(proud pulzuje mezi hodnotami I, a l,). 30 LED Job 1
20  LED Elektroda . sviti pfi aktivnim Jobu 1
sviti v aktivovaném rezimu svarovani Elektro- blika po uloZeni Jobu 1.
dou. 31 Tiacitko Job 1
21 LED Slope

sviti pfi aktivované funkci Slope
(nabéh a dobéh proudu).

stisknuti na min. 3 sek. ulozi aktualni nastaveni
jako Job.
Kratké stisknuti vyvola uloZeny Job.

10.15
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vaného dilce, svafovaciho stolu nebo jiné-
ho elektricky vodivého pfedmétu, mohlo by
dojit k nechténému zapaleni oblouku, ktery
by mohl vést k posSkozeni zdroje, drzaku,
dilce nebo svafovaciho stolu..

ﬁ Pfed zapnutim zdroje se ujistéte, Ze se

elektroda nebo jeji drzak nedotyka svaro-
14.1 Svarovani elektrodou MMA

Zapnuti pfistroje

9 Zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace 2.

Stisknéte tlacitko 26 na min. 2 sekundy.

Symbol Elektroda (LED 20) sviti.

Opétovnym stiskem tlacitka 26 aktivujete nebo deak-

tivujete funkci Puls.

2 Pomoci oto€ného regulatoru 27 nastavte svafovaci
proud.

O N0

Zapaleni elektrického oblouku

2 Ve svafovaném misté se koncem elektrody kratce
dotknéte zakladniho materialu a elektrodu lehce po-
zdvihnéte.

v Mezi zakladnim materialem a elektrodou hofi elek-
tricky oblouk.

Puls

2 Pro aktivaci funkce Puls stisknéte tlacitko 26, symbol
Puls (LED 19) sviti.

2 Vyvolejte sekundarni parametry (viz podkapitolu Vy-
volani sekundarnich parametra).

© Zvolte sekundarni parametr Druhy proud I, (kod
29).

2 Nastavte pozadovany Druhy proud pomoci otocné-
ho regulatoru 27. Nastaveni hodnoty v % z hlavniho
svarovaciho proudu I,.

2 Zvolte sekundarni parametr Frekvence pulzu (kéd
FPU).

2 Pomoci otoéného regulatoru 27 nastavte poZadova-
nou hodnotu frekvence pulzu.

2 Zvolte sekundarni parametr Balance pulzu (kéd

L,bPU").
2 Pomoci oto€ného regulatoru 27 nastavte po-
Zadovanou hodnotu balance pulzu. Zobraze-

na hodnota udava podil hlavniho svarovaciho
proudu v % z hlavniho svafovaciho proudu I..
Priklad: 60 % odpovida podilu 60 % hlavniho proudu
|, @ 40 % druhého proudu I,.

2 Opustte sekundarni parametry.

14.2 Svarovani procesem TIG

Zapnuti pristroje

2 Zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace 2.

2 Pro aktivaci rezimu TIG a vybér modu 2-takt nebo
4-takt stisknéte tlacitko 25

v Sviti symbol TIG (LED 22) a 2-takt (LED 23) nebo
4-takt (LED 24).

2 Pro aktivaci nebo deaktivaci funkci Slope a Puls vice-
krat stisknéte tlacitko 26.

2 Pomoci otoéného regulatoru 27 nastavte pozZadova-
ny svarovaci proud.

Zapaleni elektrického oblouku

2 Elektrodu TIG hofaku pfidrzte tésné nad mistem sva-
fovani a pomoci spousté hofaku 70 zapalte svarova-
Ci oblouk.

v' Mezi elektrodou hofaku a svafencem hofi elektricky
oblouk.

U Pfi deaktivované funkci HF zapalovani OFF se musi
elektroda horaku béhem zazehu kratce dotknout za-
kladniho materialu.

Puls

2 Tlacditko 26 opakované stisknéte, dokud nesviti sym-
bol Puls (LED 19) nebo v kombinaci se symbolem
Slope (LED 21).

2 Vyvolejte vedlejsi parametry (viz podkapitolu Vyvola-
ni sekundarnich parametru).

< Zvolte sekundarni parametr Druhy proud I, (kod |
2“).

2 Pomoci oto€ného regulatoru 27 nastavte poZadova-
ny druhy proud. Hodnota se nastavuje v % z hlavniho
svarovaciho proudu I,.

2 Zvolte sekundarni parametr Frekvence pulzu (kod
FPUY).

2 Pomoci oto€ného regulatoru 27 nastavte poZadova-
nou hodnotu frekvence pulzu.

2 Zvolte sekundarni parametr Balance pulzu (kod
,bPU").

2 Pomoci oto¢ného regulatoru 27 nastavte pozado-
vanou hodnotu balance pulzu. Zobrazena hodnota
udava podil hlavniho svafovaciho proudu I, v %.
Priklad: 60 % odpovida podilu 60 % hlavniho svaro-
vaciho proudu I, a 40 % druhého proudu I,.

2 Opustte sekundarni parametry.

14.3 Joby

Handy 180 DC Control Pro disponuje moznosti ulozeni
4 individualné programovatelnych Jobu. 2 Joby jsou k
dispozici v kazdém z rezim( TIG a Elektroda. V jobu jsou
ulozeny v8echny v pfistroji aktualné nastavené hlavni a
sekundarni parametry.

Tovarné jsou vSechny Joby osazeny standardnimi hod-
notami.
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Ulozeni Jobu
2 Libovolné pfistroj nastavte.

2 Na min. 3 sekundy stisknéte tlagitko ,1“ 31 nebo ,2°
29.

v" Pro potvrzeni 2x zablika pFislusna LED 28 nebo LED
30.

Vybér Jobu

2 Kratce stisknéte tla¢itko ,1“ 31 nebo ,2“ 29.

v" Jako indikace zvoleného Jobu trvale sviti pfislusna
LED 28 nebo LED 30.

Opusténi Jobu

2 Otocte regulatorem 27 nebo stisknéte kratce tlacitko
25 nebo 26.

14.4 Vyvolani sekundarnich parametru

< Kratce soucasné stisknéte tlacitka ,1“ 31 a ,2“ 29.

v Na 7-segmentovém displeji se stfidavé zobrazuje
kéd parametru a jeho nastavena hodnota.

2 Pomoci oto¢ného regulatoru 27 je mozné zménit
hodnotu nastaveni.

o Stisknutim tlacitka ,1“ 31 nebo ,2“ 29 preskocite k
dalSimu nebo pfedchozimu sekundarnimu parame-
tru.

4 V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu a funkci
jsou v menu sekundarnich parametr( k dispozici rliz-
né parametry.

' moéd
= e
=) ©
- 23] % |slgz
parametr e |5 5 e olse
35| § |glee
N ==
o
Predfuk plynu  |[5/=|= 015 [0,1..10s x | x
Start-proud | 1§k [50% |5..200 % x | x
Gas Start-proudu |Gk [01s [00.20s X
Hotstart 1§ [125% |5..200% | x
Cas Hotstartu E 5 El10s [00.20s [x
Nabéh proudu
(Upsione) UPS|5% |o0.99% x | x
Druhy proud |
(% z hlavniho 50 % [1..200% | x |x|x
proudu |,)
Frekvence pulzu .PU 5,0Hz %3"'500 X | x| x
Balance pulzu
(% podil hlavniho [51P |1 [50 % [1..99% | x| x|x
proudu |,)

' moéd
- g
(= © ©
s |38 7 |5y
parametr ] T 5 c o33
= c 3 = gl
o= © o OO
7) » ===
N w |-
(o]
S
pokles proudu o o
Donmaone) dln|§|20% |0..99% x | x
Koncovy proud ME‘@ 25% [5...200 % X | X
Cas konc. proudu @E‘ﬁ] 0,2s |[0..20s X

Dofuk plynu (v
% v zavislosti

na svarovacim
proudu)

pii 100% odpovida
3A > 2sek.
50A --> 3,5sek.
100 A --> 5,1 sek.
140A --> 6,4 sek.
180 A --> 7,7 sek.

|-G 1100 % |20..500% | |x|x

HF- zapalovani OFF...On X

 |HIF |oFF

Tab. 7:  Sekundarni parametry Control Pro

2 Pro opusteni sekundarnich parametr znovu soucas-
né kratce stisknéte tlacitka ,1“ 31 a ,2“ 29.

14.5 Specialni funkce

Test plynu, test ovladaciho panelu

2 Soucasné stisknéte tlaCitka 25 a 26 na min. 2 se-
kundy.

v Na 30 sekund se otevre plynovy ventil, sviti vS§echny
ukazatele ovladaciho panelu a 7-segmentovy displej
15 zobrazuje ,GAS".

O Pomoci stisknuti tlagitka 25 muze byt test plynu a
ovladaciho panelu pferusen.

Verze softwaru

2 Soucdasné stisknéte tlacitka 26 a 29 na min. 1 se-
kundu.

v' Zobrazi se verze softwaru ovladaciho panelu a hlav-
ni PCB desky (napf. dsp 2.3, St 1.1).

Master-Reset
Pozor! VSechna osobni nastaveni bu-
dou ztracena.
VSechny svafovaci hlavni i sekundarni pa-
rametry budou vraceny do svych tovarnich
hodnot (Funkce Master-Reset).
2 Soucasné stisknéte tlaCitka 25 a 31 na min. 5 se-
kund.
v Pro potvrzeni se kratce rozsviti 7-segmentovy displej
a vSechny zobrazovaci prvky ovladaciho panelu.

10.15
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15 Uvedeni do provozu HandyTIG 180 DC Basic Plus
35 36 37 38 39 40 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
30 7150
5 180

LORCH

HandyTIG 180pC

9 45 44

Obr. 35:  Ovladaci panel Handy 180 DC Basic Plus

9 Zditka fidiciho kabelu hofaku 42 LED 4-Takt
do této zdifky se zapojuje fidici konektor TIG signalizuje zvoleny rezim provozu 4-Takt (pouze
horaku. v rezimu svarovani TIG).

35 LED Porucha Stisk spousté horaku = protéka proud zazehu
v pfipadé prehfati zdroje sviti trvale, v pfipadé Uvolnéni spousté horaku = protéka svarovaci
poruchy blika, zapaleni oblouku neni mozné. proud
Pro kontrolu funkce tato LED pfi zapnuti zdroje Stisk spousté hofaku = proteka koncovy proud
kratce zablika jako potvrzeni funkce. Uvolnéni spousté horaku = oblouk zhasne

36 LED Dalkové ovladani 43 LED Slope
PFipojeno ruéni dalkové ovladani: signalizuje aktivni funkci Slope (rampa).

LED trvale sviti, oto¢ny regulator Svarovaci proud 2-Takt - Pfi spusténi svafovaciho procesu na-
45 je bez funkce, nastaveni je mozné pouze po- bih& proud plynule od hodnoty proudu zaZehu
moci dalkového ovladani. po nastavenou hodnotu svafovaciho proudu
Pfipojeno nozni / pedalové dalkove ovladani: (Nabéh proudu). Pfi ukongovani svafovaciho
LED sviti pouze pfi aktivaci pedalu, pomoci oto¢- procesu dobiha proud plynule z nastavené
ného regulatoru 45 uréujeme rozsah nastaveni hodnoty svafovaciho proudu na hodnotu mini-
pro pedalové dalkové ovladani. Pokud napf. malni. (Dobé&h proudu)

nastavime regulatorem 45 hodnotu 100A, po- 4-Takt - PFi spusténi nabiha proud od hodnoty
moci pedalového ovladani je mozno nastavit Start - proudu po hodnotu svarovaciho proudu
proud v rozsahu 5A-100A. (=Nabéh proudu). Pfi ukonéeni svafovaciho

37 Sit procesu klesa proud plynule mezi hodnotou
signalizuje, Ze je zdroj pfipraven k provozu. svafovaciho proudu a koncového proudu (=Do-

38 LED Elektroda béh proudu).
signalizuje aktivni rezim Svafovani Elektrodou. 44  Tlacitko Provozni rezim/mod

39 LEDHF slouzi k vybéru rliznych provoznich rezimu a
signalizuje aktivovanou funkci bezdotykového maodu.
zapalovani HF. 45  Otocny regulator Svarovaci proud

40 LED 2-Takt slouzi k plynulé regulaci svafovaciho proudu.
signalizuje zvoleny rezim provozu 2-Takt. (pouze
v rezimu svarovani TIG).

Stisknuti spousté horaku = zapaleni oblouku
Uvolnéni spousté hofaku = zhasnuti oblouku

41 LEDTIG
signalizuje zvoleny rezim svafovani TIG.
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Pfed zapnutim zdroje se ujistéte, Zze se
elektroda nebo jeji drzak nedotyka svaro-
vaného dilce, svafovaciho stolu nebo jiné-
ho elektricky vodivého pfedmétu, mohlo by
dojit k nechténému zapaleni oblouku, ktery
by mohl vést k poSkozeni zdroje, drzaku,
dilce nebo svafovaciho stolu.

@

15.1

Svarovani Elektrodou MMA

Zapnuti pfistroje

2 Pomoci hlavniho vypinace 2 pfistroj zapnéte, pomoci
tlacitka 44 zvolte rezim svarovani Elektrodou MMA.

v' Symbol Elektroda (LED 38) sviti.

2 Pomoci otoéného regulatoru 45 nastavte pozadova-
ny svarovaci proud.

Zapaleni oblouku

2 Ve svafovaném misté se koncem elektrody kratce
dotknéte zakladniho materialu a elektrodu lehce po-
zdvihnéte.

v' Mezi zakladnim materidlem a elektrodou hofi elek-
tricky oblouk.

15.2 Svarovani TIG

Zapnuti pfistroje

9 Zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace 2.

2 Pomoci tlagitka 44 zvolte rezim svarovani TIG.
v' Symbol TIG (LED 41) sviti.

2 Pomoci otoéného regulatoru 45 nastavte pozadova-
ny svarovaci proud.

Nastaveni sekundarnich parametrt

Tento pfistroj disponuje sekundarnimi svafovacimi pa-
rametry. Z vyroby jsou tyto parametry nastaveny na
standardni hodnoty, individualné& mohou byt nastaveny
uzivatelem.

parametr LED | min. | standard | max.
Druhy proud 38 Imin 0,5*I1 2*11
Start - proud 41 Imin 0,5*I1 17*1
Koncovy proud 40 Imn |0,5*I1 17"
(Up)Slope [A/s] 42 20 100 500
(Down)Slope [A/s] |43 20 100 500
Hotstart* 36+38 [1,25* [1,5* 1 1,75 *

1 11

Cas Hotstartu [s]* |36+40 |0 1 5
Predfuk plynu [s] 36+15 (0,1 0,1 1
Dofuk plynu [s] = 36+42 [t1=0 |[t1=3 t1=8
(11 *0,04) + t1
Vyplach plynem [s] |36+43 |0,5 1 2,5

Tab. 8:  Sekundarni parametry Basic Plus

* plati pouze pro méd svarovani Elektrodou MMA

Imin = minimalni proud (5A)

I1 = svafovaci proud
Aktivace programovaciho médu:
o Stisknéte a podrzte tlacitko 44.

9 Za podrzeni tlaCitka 44 zapnéte zdroj pomoci hlavni-
ho vypinace 2.

v" Programovaci mod je aktivni.

2 opakovanym stiskem tlacitka 44 dochazi k prochaze-
ni mezi rdznymi parametry.

Zména parametru:

2 Pomoci tlacitka 44 zvolte pozadovany parametr (pfi-
slusné LED blikaji, viz tabulku Sekundarni paramet-
ry)

2 Pomoci otoéného regulatoru 45 nastavte pozadova-
nou hodnotu zobrazeného parametru.

2 Pomoci stisknuti tlacitka 44 potvrdte nové nastave-
nou hodnotu (LEDKky se kratce rozsviti).

U V pfiloze tohoto manualu najdete Sablony pro usnad-
néni nastaveni sekundarnich parametru.

U V zasadé je standardni hodnota ve stfedu rozsahu
nastaveni (pozice 12 hodin) otoéného regulatoru 45.

2 Pomoci hlavniho vypinace 2 zdroj vypnéte a pocCkejte
na zhasnuti vS§ech LED.

2 Pomoci hlavniho vypinage 2 zdroj znovu zapnéte.
v Nové parametry jsou aktivni.

Reset do tovarniho nastaveni:

9 Zapnéte mdéd programovani.

2 Podrzte tlacitko 44, dokud se podruhé nerozsviti
vSechny LED, v8echny sekundarni parametry jsou
navraceny do tovarnich, standardnich hodnot.

2 Pomoci hlavniho vypinace 2 zdroj vypnéte a pocCkejte
na zhasnuti vSech LED.

2 Pomoci hlavniho vypinace 2 zdroj znovu zapnéte.
v" Nové parametry jsou aktivni.

10.15
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TIG Up/Down horak

16

16.1

TIG Up/Down horak

72
Funkce horaku

73

Obr. 36:  Up/Down spousté horaku

70

71

Spoust hofaku Start/Stop

Spousti a ukoncuje svarovaci proces.

Spoust hofaku Druhy proud

béhem svarovaciho procesu je mozno pomoci
této spousté aktivovat druhy svarovaci proud

12 (standardni nastaveni 50% ze svafovaciho
proudu I,). Druhy proud je aktivni béhem stisku
spousté 2.

Pokud je aktivovana funkce Slope (rampa), mlze
byt pomoci této spousté pfedCasné ukoncen do-
béh proudu.

Down / Job 1

béhem svarovaciho procesu je mozné pomoci
stisku tohoto tlacitka sniZovat svafovaci proud I,
(druhy svarovaci proud nemuze byt zménén).
Pokud je aktivni Job (LED 30 nebo 31 sviti),
muze byt pomoci tlacitek Job 1 a 2 preskakovano
mezi obéma Joby.

Up/Job 2

béhem svafovaciho procesu je mozné pomoci
stisku tohoto tlacitka sniZzovat svafovaci proud I,
(druhy svafovaci proud nemuze byt zménén).
Pokud je aktivni Job (LED 30 nebo 31 sviti),
muize byt pomoci tladitek Job 1 a 2 pfeskakovano
mezi obéma Joby.
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17  Zpravy
17.1 Upozornéni a chybové zpravy HandyTIG 180 DC Control Pro
kéd porucha mozna pric¢ina ostranéni
HO6 EEProm komunikace s EEProm pfistroj vypnout a zapnout, pot. provést
chyba zapisu / ¢teni Master Reset
EO1 prehrati prekro¢eno dovoleny zatézovatel zapnuty pfistroj nechat ochladit ventilaci
defekt ventilatoru pfistroj vynout a zapnout, ventilator se
musi nakratko spustit, uvédomit servis
E02 vykonovy modul chybna regulace vykonového modulu | uvédomit servis
EO03 proudovy senzor defektni proudovy senzor uveédomit servis
EO6 prepéti pFili§ vysoké napéti sité zkontrolovat napéti sité
EO7 provozni napéti 15V chybné interni provozni napéti uvédomit servis
E10 hofak defektni hofak nebo jeho konektor zkontrolovat hofak popf. vyménit
E14 ovladaci panel chybna sestava ovladaciho panelu uvédomit servis
17.2 Chybové zpravy HandyTIG 180 DC Basic Plus

porucha

mozna pricina

odstranéni

nesviti

LED Sit 37 a LED Porucha 35

defektni jiSténi sité

vymeénit pojistky / jistice

chybi nulovy vodi¢ nebo faze

zkontrolovat pfivodni / prodluzovaci kabel

35 blika

LED Sit' 37 sviti a LED Porucha

chyba pristroje

vypnout pfistroj, poCkat na zhasnuti LED Sit 37,
pfistroj znovu zapnout

pokud problém nadale pretrvava, uvédomte
servis

LED Sit 37 sviti, ale neteCe svaro-
vaci proud

chybgéjici nebo defektni zemnici
vedeni.

prekontrolovat / vyménit zemnici kabel

nepfipojeny nebo defektni kabel
drzaku elektrody nebo hofaku.

prekontolovat / vyménit kabel drzaku elektrody
nebo horaku

LED Porucha 35 konstantné sviti

DZ prekrocen, pfistroj je prehraty

zapnuty pfistroj nechat ochladit ventilaci

10.15
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18  Odstranéni zavady

zavada mozna pric¢ina odstranéni
nedochazi k zédZzehu oblouku Zadny nebo Spatny kontakt uzemnéni | zajistit zemnici kontakt
nespravny primeér elektrody zvolit spravny primér elektrody
svarovaci proud pfili§ nizky nastavit vy$Si svafovaci proud

wolframova elektroda znecisténa nebo |zabrousit spravné, popF. elektrodu vymeénit
chybné zabrouSena

nastaveno chybné mnozstvi plynu nastavit spravné mnozstvi plynu
chybi ochranny plyn prazdna plynova lahev vymenit plynovou lahev
defektni redukéni ventil zkontrolovat, popf. vyménit
plynovy ventil hofaku uzavieny nebo | zkontrolovat, popf. vyménit
defektni
malo ochranného plynu netésnosti v horaku zkontrolovat, popf. vyménit

nespravné upevnéna plynova hadice |dotahnout plynovou hadici

redukeéni ventil nespravné nastaven zkontrolovat, popf. vymeénit
nebo defektni
pory ve svarovém kovu netésnosti v horaku zkontrolovat, popf. vymeénit
plynova hubice nedotaZzena utahnout plynovou hubici
defekt hlavy hofaku zkontrolovat, popf. vymeénit
svafovany dil znecCistén olejem, rzi, vycistit
mazivy atd.
privan zaclonit svarfovaci pracovisté
spoj se ,vari“ (neklidny oblouk) chybi pfivod ochranného plynu zkontrolovat
chybné zvoleny plyn pouzit spravny ochranny plyn

odtavuje se wolframova TIG elek- | pro elektrodu nastaven pfilis vysoky nastavit odpovidajici svarovaci proud
troda svafovaci proud

zaménéna polarizace, TIG hofak je TIG hofak pfipojit na zapornou svafovaci
pfipojen na kladné svafovaci zdifce 7 | zdifku 8
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19  Grafy prubéhu proudu
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Zaklady svarovani

20 Zaklady svarovani

20.1

U v8eobecné& znamého ru¢niho svafovani elektrodou se
pouzivaji obalované elektrody. Obal elektrody se b&éhem
svarovaciho procesu odtavuje spolecné s dratem elek-
trody a tvofi atmosféru ochranného plynu. Odtavuijici se
obal zaroven vyrovnava v tavné lazni prvky slitin, které
se v tavné lazni ni¢i. NA povrchu svaru se vytvafi vrstva
strusky, ktera chrani ochlazujici se svar pred pusobenim
okolni atmosféry.

Obaly elektrod se rozliSuji dle jejich priméru a typu, dle
jejich chemického slozeni. Tim vznikaji riizné vlastnosti
svafovani a tim i rizné moznosti vyuziti elektrod. Déleni
a pojmenovani tyCovych elektrod se Fidi dle DIN EN 499
(dfive DIN 1913).

Svarovani elektrodou MMA

oxidaci. Spatné vysledky svafovani mohou tedy byt zpu-
sobeny chybami v pfivodu ochranného plynu.

Pokud je nutné pouziti pfidavného materialu, pfidava se
manualné ve formé dratu stejné jako u svafovani plynem
(autogenem) nebo pomoci specialnich posuvu studené-
ho dratu. Pfitom musi mit material pfidavného dratu stej-
né nebo uslechtilejSi slozeni slitin nez material zakladni.
Bez pouziti pfidavného dratu se daji velmi dobfe zhotovit
obrubové nebo a rohoveé svary.

ty€. elektroda

obal

jadro / drat

‘i/ n/— plyn / struska

{n ——el. oblouk
v natavena zéna

zakladni material

ochranny plyn

elektroda pridavny drat

, \ zdroj prczEJdu
plyn_ova _— \
hubice
ochran.plyn————=2K 7 =
svar H
el. oblouk 7 svaf. dilec

\ 4

20.2

Metoda svarovani TIG je velmi univerzalné pouzitelna
metoda, kterou se vytvafi vysoce jakostni svarové spo-
je.

U svarovani metodou TIG je elektroda tvofena neod-
tavujicim se wolframem a jako ochranna atmosféra se
pouzivaji inertni plyny. V anglické terminologii se ustalilo
oznaceni metody TIG.(, Tungsten® = wolfram). V némec-
ké terminologii ozna¢eni WIG (Wolfram — Inert — Gas).

Inertni plyny jsou chemicky neutraini a se svafovanym
materialem netvofi Zzadnou chemickou reakci. Inertnimi
plyny jsou napf. Argon nebo Helium a jejich smési, vét-
Sinou se pouziva Cisty argon (99,9% Ar). Ochranny plyn
musi byt suchy. Déleni ochrannych svafovacich plyn
se Fidi dle DIN 32 526.

Svarovani TIG

Princip svarovani metodou TIG

Neodtavujici se wolframova elektroda se upne do
klestiny kapalinou nebo plynem chlazeného hofaku.
Mezi wolframovou elektrodou a zakladnim materialem
vznikne v ochranné inertni atmosférfe elektricky oblouk.
Wolframova elektroda je nosi¢em elektrického oblouku,
ktery bodové tavi zakladni material a vytvafi tim tavnou
lazen. Z hubice hofaku proudi ochranny plyn, ktery chra-
ni wolframovou elektrodu a tavnou lazen pfed nezadou-
cimi Uucinky okolni atmosféry. Tim je zamezeno nechténé

U TIG svafovani muze byt pouzit jak proud stejnosmérny
(DC), tak stridavy (AC). Druh pouzitého proudu a jeho
polarizace zavisi na zakladnim svafovaném materialu.
PFi svafovani nelegované, nizce nebo vysoce legované
oceli, médi, titanu a tantalu se svaruje proudem stejno-
smérnym (DC), pfi¢emz je elektroda z divodu vysSi prou-
dové zatizitelnosti napojena na zaporny poél (minus).

Pfi svafovani hliniku nebo hofc€iku a jejich slitin se sva-
fuje proudem stfidavym (AC), aby byla naruSena ne-
snadno tavitelna houzevnata vrstva oxidu, ktera se tvori
na povrchu zakladniho materialu a béhem svarovaciho
procesu také na povrchu tavné lazné. Pokud tato vrstva
oxidu chybi, napf. z divodu del$iho svafovani v jednom
misté, muze dojit k nestabilité elektrického oblouku a
jeho prerusovani.

Tvar hrotu elektrody

Wolframové elektrody musi byt ze zasady ostfeny nebo
brouseny v podélném sméru, pFicné ryhy po brouseni by
mohly zpUsobovat nestabilitu elektrického oblouku.

-196 -
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svarovaci proud [A]

uhel hrotu elektrody

PFi svafovani stejnposmérnym proudem by méla byt
elektroda pfiostfena v ostrém uhlu (tvar hrotu obycejné

10-50 15° - 30° tuzky). Ostry uhel by m&l byt zachovan bhem celého
50 - 200 30° - 45° svarovaciho procesu a jeho velikost zavisi na hodnoté
> 200 45° - 75° svafovaciho proudu. PFi svafovani stfidavym proudem
postacuje elektrodu lehce pfibrousit. Za okamzik se vy-
tvofi obly az kulovy tvar.
Pokud se hrot elektrody po dotyku s tavnou lazni nebo
pridavnym materialem znecisti, musi byt znovu zabrou-
Sen a odpovidajicim zplisobem naostfen.
21  Technicka data
Technicka data* Jednotka Ha‘Bgi)ilc1I§:)ugc Hggﬁi’rllsggc
svarovani
rozsah svaf. proudu TIG (1, -, /U, -U, ) ANV 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
rozsah svaf. proudu Elektroda (I, -, /U, . -U, ) |ANV 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2-26,0
napéti naprazdno max. \Y, <85 <85
regulace vykonu plynula plynula
charakter kfivky klesajici klesajici
DZ 100% 40°C A 130 130
DZ 60% 40°C A 150 150
DZ pfi max. proudu 40°C % 30 30
sit’
napéti sité (50/60Hz) 1~ \Y 230 230
kladna tolerance sité % +15 +15
zaporna tolerance sité % -15 -15
pfikon S, (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
pfikon S, (60%/40°C) kVA 4,0 4,0
pfikon S, (max.proud) kVA 5,1 5.1
odbér proudu |, (100%/40°C) A 14,2 14,2
odbér proudu |, (60%/40°C) A 17,2 17,2
odbér proudu I, (max.proud) A 22,3 22,3
max. efektivni vstupni sitovy proud Lo A 14,2 14,2
Gcinik (pfi l, ) cos ¢ 0,99 0,99
e e ™ m | 2
jisténi sité Altr 16 16
pfivodni kabel sité mm? 3x25 3x2,5
sitova zastrcka Schuko Schuko
pristroj
kryti (EN 60529) P23 23
tfida izolace F F
chlazeni F F
emise hluku dB(A) <70 <70
rozméry a hmotnost
rozméry (Dx3xV) mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
hmotnost v€etné pFivodniho kabelu kg 6,5 6,5

*) méfeno pii okolni teploté 40° C
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Prohlaseni o shodé

22 Péce a udrzba
Béhem vsech udrzbarskych praci dbej-
te platnych predpist o bezpeénosti pra-
ce a predchazeni traza.

Pristroj je na udrzbu velice nenaroCny. Existuje pouze
nékolik bodu, které musite pravidelné kontrolovat, aby
byl pfistroj pouzitelny fadu let:

221

2 Pravidelné kontrolujte, zda nedoslo k poSkozeni:
— pfivodni sitové zastrcky a kabelu
— svafovaciho hofaku a jeho pfipoja
— zemniciho kabelu, jeho konektoru nebo svorky

O jedenkrat az dvakrat do roka pfistroj profouknéte su-
chym tlakovym vzduchem.

2 Predtim vypojte sitovou zastrcku.

2 Zdroj profouknéte suchym tlakovym vzduchem,
proud smérujte pfedni mrizkou ventilace, kryty skfiné
zdroje nechte uzaviené.

@

23 Likvidace odpadu

Pouze pro zemé EU.

Pravidelné zkousky

Neprofukujte tlakovym vzduchem zdroj
smérem odzadu dopfedu. Mohl by tim byt
poskozen ventilator nebo jeho lozisko.

Elektronické pfistroje nevyhazujte do do-
maciho odpadul!

Dle evropské smérnice 2012/19/EU o elektrotechnic-
kych a elektronickych zafizenich a jejiho zavedeni do
narodniho prava (€. 7/2005 Sb.) musi byt umoznén sbér
pouzitych elektrotechnickych zafizeni a jejich ekologicka
likvidace nebo recyklace.

24 Servis

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

25 Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme a potvrzujeme na svou vylu¢nou odpovéed-
nost, Ze se tento produkt shoduje s nasledujicimi nor-
mami a normativnimi dokumenty: EN 60974-1:2012, EN
60974-2:2013, EN 60974-3:2014, EN 60974-10:2007
CL.A dle ustanoveni smérnic 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
jednatel spole¢nosti

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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26 Sablony pro nastaveni sekundarnich parametrd Handy 180 DC Basic Plus

04 25 08 T

0,3 Druhy proud \{,1

Koncovy proud
[x * 4]

Upslope
[Als]

20 500

100

Downslope
[Als]

20 500

]

1,45 15 4557
1,4 1,6
1,35 1,65
1,3 1,7
1,25 1,75
0,5
0,25

Dofuk plynu
(IH*0,04)+x
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Significato dei simboli

1 Configurazione dell’impianto

1 2 3 4

10 9

LORCH

HandyTiG 1800

Abb. 37: Configurazione dellimpianto

N o AW NN

Cavo di alimentazione
Interruttore principale
Connettore tubo gas
Connettore comando a distanza
Pannello frontale

Cinghia di trasporto

Connettore polo positivo

2 Significato dei simboli

21 Significato dei simboli

i

Pericolo per la vita e per gli arti!

Il mancato rispetto delle precauzioni di si-
curezza potra causare incidenti o severe
conseguenze e anche la morte.

Pericolo di danneggiamento!

Il mancato rispetto delle precauzioni di si-
curezza potra causare danni a pezzi in la-
vorazione ad utensili e all'impianto stesso.
Note generali!

Utili informazioni ed indicazioni circa il pro-
dotto e I'impianto.

8 Connettore polo negativo
9 Connettore pulsante torcia
10 Griglia di ventilazione entrata aria

Alcuni accessori rappresentati o descritti
non sono oggetto della fornitura. Soggetti
a cambiamento.

2.2 Significato dei simboli sull’impianto

Pericolo!

Leggere le istruzioni contenute nel manua-
le di istruzioni.

Scollegare la spina di alimentazione!

Scollegare la spina di alimentazione prima
di operare all'interno dell'impianto.

-202 -
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3 Precauzioni di sicurezza

L'uso e la manutenzione di macchine per
saldatura e taglio pud essere pericolo-
so. E’ possibile lavorare senza rischi solo
dopo aver letto le istruzioni operative e di
sicurezza completamente e rispettandole
rigorosamente. Macchine per saldatura e
taglio devono essere usate solo da perso-
nale specializzato.

Mantenetevi informati sulle attuali precau-
zioni di sicurezza per prevenire incidenti
lavorando con questi macchinari*.

Prima di cominciare qualsiasi operazione
di saldatura, togliere dall’area di lavoro
qualsiasi solvente, agente sgrassante e
qualunque materiale. Coprire e proteggere
qualunque materiale infiammabile che non
€ possibile rimuovere. E’ possibile saldare
se l'aria di ambiente non contiene alte con-
centrazioni di polvere, vapori acidi, gas o
sostanze infiammabili. Attenzione speciale
deve essere posta durante operazioni di
saldatura all’interno di tubazioni o serbatoi
che contengano o abbiano contenuto liqui-
di o gas infiammabili.

Non toccare mai parti scoperte all’interno o
all’esterno dell'impianto. Non toccare mai
elettrodi per saldatura o parti attraversate
dalla corrente di saldatura mentre I'impian-
to & acceso.

Non esporre I'impianto alla pioggia, non
spruzzare acqua ne vapore sull'impianto.

Usare sempre apposite maschere di pro-
tezione. Prestare attenzione alle persone
presenti nell'area di lavoro per proteggerle
dai raggi dell’arco elettrico.

Utilizzare un efficiente sistema di estrazio-
ne dei gas e dei fumi di saldatura e taglio.

Utilizzare sempre sistemi di protezione re-
spiratoria ogni qualvolta ci sia il rischio di
inalare vapori di saldatura o taglio.

Se il cavo di alimentazione € danneggiato
o severamente sollecitato, non toccare |l
cavo ma scollegare la spina di alimentazio-
ne. Non utilizzare mai I'impianto se il cavo
di alimentazione & danneggiato.
Mantenere un estintore nei pressi dell’area
di saldatura.

Controllare I'area di saldatura e verificare
che non ci siano principi d’'incendio dopo
ogni operazione di saldatura.

Non tentare mai di smontare il riduttore di
é@ pressione gas. Sostituire quello non fun-
zionante con uno nuovo.

L'impianto deve essere trasportato o instal-

lato su una stabile e piana superficie.
Il massimo angolo di inclinazione ammes-

so per il trasporto o l'installazione € di 10°.

Q Il servizio di assistenza tecnica deve essere effettua-
to esclusivamente da un tecnico qualificato.

O Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e
diretto contatto vicino all’'area di saldatura. Non per-
mettere alla corrente di saldatura di attraversare ca-
tene, cuscinetti, cavi di acciaio, terminali di messa a
terra; cid potrebbe provocare la loro fusione.

O Non utilizzare mai impianti danneggiati.

U Assicurarsi ed assicurare saldamente [I'impianto
quando si lavora in quota o su superfici inclinate.

U L'impianto deve essere collegato unicamente in ap-
posta presa con cavo di messa a terra. (Trifase con 4
cavi di cui uno di terra 0 monofase con tre cavi di cui
uno di terra) la presa ed il cavo di prolunga devono
avere un funzionale conduttore di protezione

U Proteggere I'area di saldatura con tende inattiniche o
schermature mobili.

U Abbigliarsi in modo corretto con apposito abbiglia-
mento protettivo, guanti e grembiule in pelle.

U Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e
diretto contatto vicino all’'area di saldatura. Non per-
mettere alla corrente di saldatura di attraversare ca-
tene, cuscinetti, cavi di acciaio, terminali di messa a
terra; cio potrebbe provocare la loro fusionel.

U Non usare questo impianto per sgelare tubi o cavi.

O Allinterno di container in condizioni gravose e in aree
ad elevato rischio elettrico utilizzare solo impianti di
saldatura con il marchio S.

U Spegnere gli impianti e chiudere il rubinetto della
bombola di gas durante le pause.

U Assicurare la bombola di gas con una catena per evi-
tare cadute accidentali.

O Scollegare la spina di alimentazione dalla linea prima
di cambiare luogo di installazione o procedere a ripa-
razioni dell’impianto.

O Scollegare la spina di alimentazione dalla linea prima
di cambiare luogo di installazione o procedere a ripa-
razioni dell'impianto

U Non inserire mai oggetti all'interno delle griglie di
ventilazione. Potreste ricevere uno shock elettrico.

Seguire tutte le disposizioni di sicurezza previste in cia-
scun paese dove venga installato I'impianto.
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Emissioni sonore (rumore)

4 Condizioni ambientali

Intervallo di temperatura ambiente:
Durante le operazioni:

-10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
Trasporto e immagazzinaggio
-25°C ... #5655 °C (-13 °F ... +131 °F)

Umidita relativa:
fino al 50 % a 40 °C (104 °F)

fino al 90 % a 20 °C (68 °F)
Utilizzo, immagazzinaggio e trasporto de-
vono avvenire unicamente all’interno degli
@ intervalli indicati! L'utilizzo al di fuori di que-
sti intervalli & considerato al di fuori inten-
zionale. Il produttore non sara responsabi-
le per danneggiamenti dovuti a cio.
L'aria di ambiente deve essere priva di polvere, acidi,
gas corrosivi o altre sostanze che possano danneggiare
'impianto!

5 Regole di uso generali

Questo Questo impianto & stato progettato per I'utiliz-
zo in ambiente commerciale ed industriale. E’ portatile &
puo essere collegato sia all’alimentazione da rete fissa
che a un motogeneratore.

Questo impianto € stato costruito per la saldatura ad
Elettrodo.

Con una torcia TIG con rubinetto pud essere utilizzato
per la saldatura TIG DC di

— Acciaio dolce, acciai alto e basso legati,

— Rame e sue leghe,

— Nickel e sue leghe,

— Metalli speciali quali titanio, zirconio e tantalio

L'impianto non & adatto per la saldatura TIG AC di allu-
minio e magnesio.

6 Protezioni dell’impianto

Questo impianto € protetto elettronicamente contro | so-
vraccarichi. Non agire sull’interruttore principale 7 duran-
te la saldatura.

L'impianto é raffreddato da un motore ventola. In caso di
ventilazione insufficiente i componenti elettronici potreb-
bero surriscaldarsi e di conseguenza danneggiarsi

U Mantenere libere le griglie di ventilazione.

U Non inserire alcun oggetto attraverso le griglie di ven-
tilazione. Potreste danneggiare il ventilatore.

1 Non saldare mai se il ventilatore non funziona. Chia-
mare il servizio di assistenza tecnica.

Non usare fusibili di amperaggio superiore a quanto ri-
portato sulla targa dei dati tecnici.

Collegare il pezzo da saldare alla macchina attraverso il
cavo di massa.

Per trasportare I'impianto usare la cinghia 1 in posizione
orizzontale.

Duty cycle (ED)

Il duty cycle (ED) & basato su un ciclo di lavoro di 10 mi-
nuti. Di conseguenza ED 60% significa tempo di salda-
tura di 6 minuti. Dopo questo periodo I'impianto si deve
raffreddare per 4 minuti.

In caso di superamento del duty cycle un sistema di si-
curezza termico (termostato) spegne l'impianto. Nello
stesso modo se l'impianto non ha sufficiente ventilazio-
ne e quindi raffreddamento la protezione termica spegne
I'impianto automaticamente.

7 Ispezioni

Solo in caso di installazione di questo impianto in Ger-
mania seguire le prescrizioni della norma EN 60974-4.

8 Emissioni sonore (rumore)

Il livello di emissioni sonore di questo impianto € infe-
riore a 70 dB(A), misurato secondo il carico standard
in accordo con la norma EN 60974-1 al punto di lavoro
massimo
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9 Compatibilita elettromagnetica
(EMC)

Questo impianto & costruito secondo le horme EMC in
vigore. Prestare attenzione ai punti seguenti:

U Limpianto & stato studiato per applicazioni sia in am-
biente commerciale che industriale (CISPR 11 clas-
se A). Utilizzarlo in altre condizioni ambientali (per
esempio in aree residenziali) pud disturbare altri di-
spositivi elettronici.

U Durante linstallazione 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 pud essere piu grande dell’area
nella quale é 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.

10 Allacciamento alla rete

I'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.

Un utilizzo permanente dell’apparecchio a massima po-
tenza con una durata effettiva di accensione superiore
al quindici percento causa il superamento dei valori di
soglia definiti dalllEC 61000-3-12 per Rsce. Quando
'apparecchio con elevata sollecitazione deve essere
connesso ad una rete pubblica a bassa tensione, € ne-
cessario il consenso del fornitore della rete relativo al
collegamento dell’apparecchio da parte dell’'utente.

11 Installazione e
movimentazione
Pericolo di lesioni a causa di caduta e
rottura dell’impianto.

Scollegare sempre I'impianto dalla presa di
alimentazione prima di trasportarlo.

Trasportare I'impianto utilizzando la cin-
ghia di trasporto 1 mantenendolo in posi-
zione orizzontale.

Non usare muletti o apparecchi similari per
sollevare I'impianto.

L'impianto deve essere trasportato o instal-
lato su una stabile e piana superficie.

Il massimo angolo di inclinazione ammes-

so per il trasporto o l'installazione € di 10°.

Mantenere le griglie di ventilazione libere.

12  Brevi istruzioni
2 Posizionare la bombola di gas vicino all'impianto ed
assicurarla con una catena per evitare cadute.

2 Rimuovere il cappellotto di protezione dalla bombola
ed aprire il rubinetto brevemente.

Collegare il riduttore di pressione alla bombola.

Collegare il tubo gas dellimpianto al riduttore di pres-
sione ed aprire la bombola.

Collegare il cavo di massa nel connettore 7.
Collegare la torcia TIG al connettore 8.
Inserire la spina del pulante torcia nella presa 9.

Collegare la spina di alimentazione nell’apposita pre-
sa.

Accendere I'impianto agendo sull’interruttore princi-
pale 2.

Selezionare la modalita 2 tempi.

2 Impostare la corrente desiderata agendo sul poten-
ziometro.

v" Limpianto & pronto per saldare.

oo

OO0

(V)

(V)
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13 Prima di cominciare

Abb. 38: Cinghia di trasporto
6 Cinghia di trasporto 11

13.1 Cinghia di trasporto

2 Inserire la cinghia di trasporto nell’impianto e nel-
la fibbia in plastica. Seguire le sequenza numerata
nellimmagine precedente.

13.2 Connessione del cavo di massa

Nella scelta dell’area di lavoro prestare attenzione alla
corretta connessione del cavo e del morsetto di massa.

Collegare il cavo di massa all’apposito connettore, ruo-
tando il connettore di 90° e agganciare il morsetto di
massa al banco di saldatura o al pezzo di saldare, assi-
curandosi che vi sia una buona connessione elettrica.

Agganciare il morsetto di massa il piu possibile vicino al
punto di saldatura, in modo che la corrente di saldatura
non abbia ritorni attraverso parti di macchine, cuscinetti
o circuiti elettrici.

Fibbia di plastica

Non appoggiare mai il morsetto di massa libero all’inter-
no dell’area di lavoro. Agganciare fermamente il morset-
to di massa al banco di saldatura o al pezzo da saldare.

13.3 Connessione all’alimentazione
elettrica

Li(R)
L2(S)
Ls(T)
N(M
PE

- 0

)

A

@ ®

\ T

Abb. 39: Connessione del cavo di massa

Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa alla
bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di saldatu-
ra potrebbe attraversare i conduttori di messa a terra e
distruggerli.

Prima di operare con l'impianto assicurarsi che sia di-
sponibile una corretta alimentazione elettrica. Il fusibile
di protezione deve corrispondere a quanto indicato nei
dati tecnici.

In alternativa all’alimentazione da rete fissa, & possibile
connettere I'impianto ad un motogeneratore. Si prega di
fare attenzione a quanto segue:

U Se volete utilizzare I'impianto fino alla sua massima
Potenza, occorre utilizzare un motogeneratore con
Potenza pari ad almeno 8500 VA.

O In caso di sovraccarico del motogeneratore si gene-
rera una pulsazione dell’arco elettrico fino a giungere
allo spegnimento dell’arco elettrico stesso.

O Non utilizzare motogeneratori con Potenza inferiore
a 2000 W monofase.

Prolunga del cavo di alimentazione

U Usare esclusivamente cavi di prolunga privi di difetti
o spelature e che siano collegati alla protezione di
un fusibile.

U Matasse di cavi arrotolati possono surriscaldarsi!
Svolgere sempre le matasse completamente.

Utilizzando cavi di prolunga molto lunghi, la tensione di
alimentazione all'impianto potrebbe diminuire e le pre-
stazioni di saldatura essere inferiori. In questo caso ac-
corciare la lunghezza del cavo di prolunga e/o utilizzare
cavi con conduttori di sezione maggiore.
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13.4 Saldatura ad Elettrodo

Connessione della pinza porta elettrodo

Collegare il cavo pinza porta elettrodo al morsetto del
polo negativo 8 o positivo 7 e stringerlo ruotando il con-
nettore fino all’arresto.

Consultare le informazioni del produttore
per scegliere un corretto elettrodo. Il dia-
metro dell’elettrodo dipende dallo spesso-
re del pezzo da saldare.

Saldatura con elettrodo positivo (+):

2 collegare la pinza porta elettrodo al connettore del
polo positivo 7 e stringerlo ruotando il connettore fino
all’arresto o collegare la pinza porta elettrodo al con-
nettore del polo positivo 7 e stringerlo ruotando il
connettore fino all’arresto.

Saldatura con elettrodo negativo (-):

2 collegare la pinza porta elettrodo al connettore del
polo negativo 8 e stringerlo ruotando il connettore
fino all’arresto.

2 premere 'impugnatura sulla pinza porta elettrodo ed
aprire le griffe. Stringere I'estremita nuda dell’elettro-
do tra le griffe della pinza porta elettrodo, consideran-
do la dentatura sulle griffe stesse.

13.5 Saldatura TIG

Pericolo di shock elettrico!

Se la funzione innesco HF é attiva una
alta tensione di innesco é presente sul-
la torcia. Non toccare mai I’elettrodo o
parte che conducano la corrente di sal-
datura, mentre I'impianto & acceso.

Installazione dell’elettrodo

\
P

Abb. 40: Torcia Tig

2 Appuntire 'elettrodo di tungsteno 54 con operazione
di molatura.

2 Svitare la penna porta elettrodo 55.
2 Inserire I'elettrodo 54 nella pinza porta elettrodo 53.
2 avvitare accuratamente la penna porta elettrodo 55

Non smontare il porta pinza 51 e l'ugello
50.

Sostituendo I'elettrodo con uno di diametro
differente occorre fare le seguenti conside-
razioni.

@

U La pinza porta elettrodo 53, il porta pinza 51 e I'elet-
trodo 54 devono avere lo stesso diametro.

U L'ugello 50 deve essere di diametro appropriato in
funzione al diametro dell’elettrodo.

Connessione della torcia
Pericolo di shock elettrico!

Inserire il connettore del pulsante torcia
nella presa 9. Non collegare altre ap-
parecchiature, quali contatti di relé per
controlli automatici o pulsanti manuali.
L’alta tensione dell’innesco HF & sem-
pre presente su questa presa anche se
il connettore non é inserito.

Abb. 41: Connessione della torcia Tig

2 Connettere la torcia 58 nel connettore 8 e stringerlo
ruotando il connettore fino all’arresto.

2 Inserire il connettore del pulsante torcia 57 nel con-
nettore 9 sul pannello frontale.

10.15
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Connessione della bombola di gas inerte

Abb. 42: GConnessione della bombola di gas inerte

2 Posizionare la bombola di gas inerte 60 in una posi-
zione favorevole ed assicurarla con una catena ad un

supporto da muro o su un carrello porta-bombola.

> Aprire brevemente il rubinetto della bombola 61 per
alcune volte per eliminare eventuali particelle spor-

che presenti nel gas.

2 Avvitare il riduttore di pressione 64 sulla bombola

60.

2 Awvitare il tubo gas 65 al riduttore di pressione 64 e

aprire il rubinetto della bombola di gas inerte 61

2 Azionare il “gas test” e regolare la portata del gas
agendo sulla manopola di regolazione 66 del ridutto-
re. La quantita di gas & indicata dal mano-flussimetro

63.
Regola generale:
diametro dell’'ugello gas = portata del gas.

4 1l contenuto della bombola & indicato dal manometro

di alta pressione 62.
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Utilizzo dell’impianto HandyTIG 180 DC ControlPro

15 16 17 18

Control Pro

—S

19 20 21 22 23 24

[ @
” =. HandyTIG 180pc
9 31 30 29 28 27 26 25
Abb. 43: Pannello frontale 180 DC Control Pro
9 Presa pulsante torcia 23 LED 2 tempi
Il connettore del pulsante della torcia TIG deve E’ acceso se la funzione 2 tempi & attiva. (solo
inserito in questa presa. in modalita TIG).
15 Display a 7 segmenti 24 LED 4 tempi
Visualizza la corrente impostata. E’ acceso se la funzione 4 tempi ¢ attiva. (solo
Alternativ_amente vigualizza codice e valore dei in modalita TIG).
parametri sec.:ondarl. 25 Pulsante di selezione TIG/2 tempi/4 tempi
16 LED malfunzionamento _ Per la selezione della modalita TIG sia in 2
Acc?so pecjrmanenterr11e5nte, il display a 7 segmenti tempi che 4 tempi.
mostra codice error_e ' 26 Pulsante di selezione modalita Elettrodo oltre
17 LED comandq a distanza . che Rampe e Pulsazione.
Comando a distanza manuale collegato: Per selezionare la modalita elettrodo, tenere
Acceso permanentemente, la manopola della premuto il pulsante per almeno 2 secondi.
corrente di saldatura 27 disabilitata, regola- 27 Manoool  la reqolazione dell rrente di
zione possibile solo con comando a distanza anopola per ia regolazione defla corrente d
manuale. saldatura
Comando a pedale collegato: Per la regolazione continua della corrente di
Si accende per attivazione, ruotando la mano- saldatura.
pola 27 sul display appare il massimo valore di 28 LED Job 2 _ . .
corrente, es. se & impostato 100A, il comando Si accende se il Job 2 e selezionato, lampeg-
a pedale regolera tra 5A e 100A. gia per segnalare I'avvenuta memorizzazione.
18 LEDHF 29 Pulsante Job 2
Acceso se la funzione innesco HF & attiva (in- Tenere premuto per almeno 3 secondi per sal-
nesco senza contatto). vare il settaggio corrente nel Job.
19 LED Pulsazione Premere lievemente per richiamare il Job sal-
Si accende se la funzione Pulsazione ¢ attivata vato.
(la pulsazione avviene tra la corrente |, e ). 30 LED Job1
20 LED Elettrodo Si accende se il Job 1 & selezionato, lampeg-
Si accende se la funzione elettrodo & attiva. gia per segnalare I'avvenuta memorizzazione.
21  LED Elettrodo 31 Pulsante Job 1
Si accende se la funzione elettrodo & attiva. Tenere premu‘Fo per almeno 3 secondi per sal-
vare il settaggio corrente nel Job.
22 LEDTIG

Si accende se la funzione TIG é attiva.

Premere lievemente per richiamare il Job sal-
vato

10.15
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Utilizzo dell’impianto HandyTIG 180 DC ControlPro

che la pinza porta elettrodo o I'elettrodo
non siano in contatto con il piano di lavoro,
il pezzo da saldare o qualsiasi altra ogget-
to conduttivo. Altrimenti un arco elettrico si
accendera. Un arco elettrico accidentale
pud danneggiare la pinza porta elettrodo,
il piano di lavoro, il pezzo da saldare o I'im-
pianto.

ﬁ Assicurarsi prima di accendere I'impianto,

14.1 Saldatura ad Elettrodo

Accensione dell’impianto
2 Accendere I'impianto con l'interruttore principale 2.

2 Premere il pulsante 26 per almeno due secondi per
selezionare la modalita Elettrodo.

v 1l simbolo corrispondente 20 sul pannello frontale si
accende.

2 Premere nuovamente il pulsante 26 per selezionare
o deselezionare la modalita Pulsazione.

2 Impostare la corrente di saldatura desiderata con la
manopola 27.

Innesco dell’arco

2 Toccare il pezzo da saldare con la punta dell’elettro-
do e sollevarlo leggermente.

v" L’arco elettrico scocca tra I'elettrodo ed il pezzo da
saldare.

Pulsazione

2 Premere il pulsante 26 fino a che il simbolo Pulsazio-
ne si accende (LED 19).

2 Accedere ai parametri secondari (fare riferimento al
capitolo 13.4 Parametri secondari).

2 Selezionare il parametro secondario Corrente secon-
daria |, (Codice ,| 2%) aus.

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
27. ll valore & in percentuale rispetto alla corrente ..

o Selezionare il parametro secondario Frequenza di
pulsazione (Codice ,FPU").

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
27.

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

2 Selezionare il parametro secondario rapporto 11/12
(Codice “bPU”).

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
27. 1l valore €& espresso in percentuale rispetto alla
corrente |, Esempio : 60% significa 60% corrente di
saldatura |, e 40% corrente secondaria .

2 Uscire dai parametri secondari.

14.2 Saldatura TIG

Accensione dell’impianto

2 Accendere l'impianto con linterruttore principale 2.

2 Premere il pulsante 25 per selezionare la modalita
TIG e per scegliere la modalita 2 tempi o 4 tempi.

v Il simbolo TIG (LED 22) e 2 tempi (LED 23) o 4 tempi
(LED 24) si accende.

2 Premere ripetutamente il pulsante 26 per selezionare
o deselezionare le modalita Pulsazione e Rampe.

2 Impostare la corrente di saldatura desiderata con la
manopola 27.

Innesco

2 Mantenere I'elettrodo della torcia TIG vicino al pezzo
da saldare ed innescare I'arco premendo il pulsante
70.

v" L’arco elettrico scocca tra I'elettrodo ed il pezzo da
saldare.

U Impostando nei parametri secondari Innesco HF su
off, il pezzo da saldare deve essere toccato breve-
mente dall’elettrodo della torcia TIG.

Pulsazione

2 Premere il pulsante 26 fino a che il simbolo Pulsazio-
ne si accende (LED 19) in combinazione con il sim-
bolo Rampa (LED 21).

2 Accedere ai parametri secondari (fare riferimento al
capitolo 13.4 Parametri secondari).

2 Selezionare il parametro secondario Corrente secon-
daria I, (Codice ,I 2) .

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
27. ll valore & in percentuale rispetto alla corrente ..

2 Selezionare il parametro secondario Frequenza di
pulsazione (Codice ,FPU").

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
27.

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

2 Selezionare il parametro secondario rapporto 11/12
(Codice “bPU”).

2 Impostare il valore desiderato ruotando la manopola
27. 1l valore €& espresso in percentuale rispetto alla
corrente |, Esempio : 60% significa 60% corrente di
saldatura |, e 40% corrente secondaria .

2 Uscire dai parametri secondari.

14.3 Jobs

I 180 DC ControlPro & provvisto di 4 jobs, che possono
essere programmati individualmente. Ci sono 2 jobs di-
sponibili in modalita Elettrodo e 2 in modalita TIG. Ogni
job memorizza tutti i parametri ed i parametri secondari.

Tutti i job hanno un’impostazione di fabbrica con valori
standard.
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Salvataggio di un job
2 Impostare I'impianto come desiderato.

2 Premere il pulsante “1” 31 0 “2” 29 per almeno 3 se-
condi.

v' IILED 28 o il LED 30 lampeggeranno rispettivamente
per conferma.

Selezione di un job

> Premere brevemente il pulsante “1” 31 o “2” 29.

v" I LED 28 o il LED 30 si accenderanno per conferma
del job selezionato.

Uscire da un job

2 Ruotare la manopola 27 o premere brevemente i pul-
santi 25 o 26.

14.4 Parametri secondari

2 Premere contemporaneamente il pulsante “1” 31 e
“2" 29.

v |l display a 7 segmenti visualizza alternativamente il
codice del parametro ed il corrispondente valore.

2 |l valore pud essere modificato agendo sulla mano-
pola 27.

2 Premendo brevemente il pulsante “1” 31 o “2” 29 |l
precedente od il successivo parametro saranno vi-
sualizzati.

U In funzione della modalita selezionata, sono disponi-
bili diversi parametri secondari.

= Modus
2 [
g |68 °6 |olBE
i s | NS 8N |[T|E|E
Parametri -g 85 E E 5|88
(&} ® 3 G 2 Elalw
g+ o |
3 ¢ |mlele
E =
Rampa di . .
discesa ﬁJ 5120% |0..99 % X | x

Corrente finale ME‘@ 25% [5...200 % X | X

Tempo di
corrente finale

E‘ﬁ 02s |0..20s X

Tempo di post gas
(% in funzione della
corrente di saldatura)
al 100% corrispon-

dente - o o
o e |==ID[100% |20.500% | | x| x
50A --> 3,5sec.

100 A --> 5,1 sec.
140 A --> 6,4 sec.
180 A --> 7,7 sec.

Innesco HF H/F |oFF |oFF..on X
Tab. 9:  Parametri secondari ControlPro

2 Premere contemporaneamente “1” 31 e “2” 29 per
uscire dai parametri secondari.

14.5 Funzioni speciali

5 Modus
e 5 2 ==
g8 | 88| o8 |ol22
. = N 'S o N T E E
Parametri o © 9 © olola@
o - o E ° fradl I
o g s So Tlae
o e nOO
E = MEIR
Tempo di pre gas D =10,1s |0,1..10s X | X
Corrente di o o
Sartonee Gk |50% |5..200 % x | x
Tempo corrente
6 partonan EGlE (015 [00..20 X
Hotstart Gk [125% [5..200% | x
Tempo di hotstart @5\& 1,0s [0,0..20s X
Rampa di salita @‘S 5% 0..99 % X | X
Corrente secon-
daria I, . o o
(% della corrente m g] 50% |1..200% | x| x| x
di saldatura I,)
Frequenza di 0,2...500
pulsazione &8 5.0 Hz Hz X
Rapporto 11712 |b|PLf[50% [1.99% | x|x|x

Test del gas, test del pannello di controllo

> Premere contemporaneamente i pulsanti 25 e 26 per
almeno 2 secondi.

v' Per circa 30 secondi I'elettrovalvola si apre, tutti i
LED si accendono e sul display a 7 segmenti 15 vie-
ne visualizzata la parola “GAS”.

U Il test del gas e del pannello di controllo pud essere
interrotto premendo il pulsante 25.

Versione Software

2 Premere contemporaneamente i pulsanti 26 e 29 per
almeno 1 secondo.

v' La versione software sara visualizzata sul display
(es.. dsp 2.3, St 1.1).

Master reset
Attenzione! Tutte le impostazioni perso-
nali saranno perdute.
Tutti i parametri principali e secondari sono
reimpostati ai valori di fabbrica.
2 Premere contemporaneamente i pulsanti 25 e 31 per
almeno 5 secondi.
vl display a 7 segmenti e tutti i display operativi LED
28 o LED 30 si accenderanno brevemente per con-
ferma.

10.15
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15  Utilizzo dell’impianto HandyTIG 180 BasicPlus
35 36 37 38 3940 41 42 43
‘ ‘ ‘ Basic Plus ‘ ‘
90
60 120
|
30 150
5 180
“' n HandyTIG 180Dc
9 45 44
Abb. 44: Pannello frontale Handy 180 DC Basic Plus
9 Presa pulsante torcia 41 LEDTIG
Il connettore del pulsante della torcia TIG deve Si accende se la funzione TIG ¢ attiva.
inserito in questa presa. 42 LED 4 tempi
35 LED malfunzionamento E’ acceso se la funzione 4 tempi & attiva. (solo in
Acceso permanentemente se I'impianto € surri- modalita TIG).
scaldato, il LED lampeggia in caso di malfunzio- premere il pulsante torcia = corrente di partenza
namento. rilasciare il pulsante torcia = corrente di saldatura
L'innesco dell’arco non sara possibile. premere il pulsante torcia = corrente finale
Il LED lampeggia in modalita auto-test all’accen- rilasciare il pulsante torcia = I'arco si spegne
sione dell'impianto. 43  LED rampe
36 LED comando a distanza € acceso quando la funzione rampe € attiva.
Comando a distanza manuale collegato: 2 tempi : alla partenza del processo di saldatura
Acceso permanentemente, la manopola della l'impianto passa dalla corrente di innesco alla
corrente di saldatura 45 disabilitata, regolazione corrente di saldatura (rampa di salita). Al termine
possibile solo con comando a distanza manuale. del processo di saldatura I'impianto passa dalla
Comando a pedale collegato: corrente di saldatura alla corrente minima (rampa
Si accende per attivazione, ruotando la manopola di discesa).
45 sul display appare il massimo valore di corren- 4 tempi : alla partenza del processo di saldatura
te, es. se € impostato 100A, il comando a pedale l'impianto passa dalla corrente di partenza alla
regolera tra 5A e 100A. corrente di saldatura (rampa di salita). Al termine
37  LED direte del processo di saldatura I'impianto passa dalla
si accende quando l'impianto & acceso e opera- corrente di saldatura alla corrente finale (rampa di
zionale. discesa).
38 LED Elettrodo 44 Ruls_?nte seleziolne.modalilté o _ "
Si accende se la funzione elettrodo ¢ attiva. St Ut', Izza per selezionare le differenti modalita/
funzioni.
39 LEDHF . .
Acceso se la funzione innesco HF ¢ attiva (inne- 45 l\/.Ian.c?poIa di rggolazmne )
sco senza contatto). si utilizza per impostare la corrente desiderata.
40 LED 2 tempi
E’ acceso se la funzione 2 tempi & attiva. (solo in
modalita TIG).

premere il pulsante torcia = I'arco si accende
rilasciare il pulsante torcia = I'arco si spegne
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Assicurarsi prima di accendere I'impianto,
che la pinza porta elettrodo o I'elettrodo
non siano in contatto con il piano di lavoro,
il pezzo da saldare o qualsiasi altra ogget-
to conduttivo. Altrimenti un arco elettrico si
accendera. Un arco elettrico accidentale
pud danneggiare la pinza porta elettrodo,
il piano di lavoro, il pezzo da saldare o I'im-
pianto.

@

15.1 Saldatura ad Elettrodo

Accensione dell’impianto

2 Accendere 'impianto con linterruttore principale 2 e
selezionare la modalita Elettrodo con il pulsante 44.

v Il simbolo corrispondente 38 sul pannello frontale si
accende.

2 Impostare la corrente di saldatura desiderata con la
manopola 45.

Innesco dell’arco

2 Toccare il pezzo da saldare con la punta dell’elettro-
do e sollevarlo leggermente.

v" L’arco elettrico scocca tra I'elettrodo ed il pezzo da
saldare.

15.2 Saldatura TIG

Accensione dell’impianto
2 Accendere 'impianto con l'interruttore principale 2.

2 Premere il pulsante 44 per selezionare la modalita
TIG.

v |l simbolo corrispondente 41 sul pannello frontale si
accende.

2 Impostare la corrente di saldatura desiderata con la
manopola 45.

Impostazione parametri secondari

L'impianto ha diversi parametri di saldatura secondari
che sono impostati con dei valori di fabbrica. Questi pa-
rametri possono essere modificati dall’utilizzatore.

=
c3 o
o NS £
(=] £ © O =
Parametro w = o @
- = ©
O ©
= o .- s
€T
Corrente secondaria |38 Imin 0,5*I1 2*11
Corrente di 41 Imin 0,51 1*11
partenza
Corrente finale 40 Imin 0,5*I1 1*11
Rampa di salita [A/s] |42 20 100 500
Rampa di discesa [A/s] |43 20 100 500
Hotstart* 36+38 |1,25* |1,6*I1 1,75 *
11 11

c
o8 o
o N E =
[a] £ © O =
Parametro w = A @
| S ©
O & ©
= o .- s
€T
Tempo di hostart [s]* | 36+41 |0 1 5
Tempo di pre gas [s] | 36+40 |0,1 0,1
Tempo di post gas 36+42 |t1=0 t1=3 t1=8
[s]1=(I1*0,04) + t1
Tempo di flusso gas [s]|36+43 |0,5 1 2,5

Tab. 10: Parametri secondari

* solo in modalita Elettrodo
Imin = corrente minima (5A)
I1 = corrente di saldatura
Modalita programmazione:
2 Tenere premuto il pulsante 44.
2 Accendere I'impianto con l'interruttore principale 2.
v' La modalita programmazione & attivata.

2 Utilizzare il pulsante modalita per muoversi tra i pa-
rametri.

Modifica dei parametri:

2 Selezionare il parametro desiderato con il pulsante
43 (il LED corrispondente lampeggia, vedi tabella
precedente)

2 Impostare il valore con la manopola 45.

2 Programmare il nuovo valore premendo il pulsante
44 (i LEDs lampeggeranno ancora una volta).

U Nell'appendice di questo manuale, ci sono delle indi-
cazioni grafiche dei parametri secondari per facilitar-
ne I'impostazione.

U La posizione centrale della manopola 45 (alle ore 12)
e sempre il valore standard.

2 Spegnere l'impianto, attendere fino che tutti i LEDs
si siano spenti.

2 Accendere nuovamente l'impianto.
v | nuovi valori sono attivi.

Reset ai valori di fabbrica:
2 Attivare la modalita programmazione.
2 Mantenere premuto il pulsante 44 fino a che tutti i

LEDs lampeggiano due volte, tutti i parametri se-
condari sono reimpostati ai valori di fabbrica

> Spegnere l'impianto, attendere fino che tutti i LEDs
si siano spenti.

2 Accendere nuovamente 'impianto.
v' 1 valori di fabbrica vengono reimpostati.

10.15
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Torcia TIG Up/Down

16

16.1

Torcia TIG Up/Down

Funzioni della torcia

Abb. 45: Torcia UP/DOWN

70

71

72

73

Pulsante torcia Start/Stop
per iniziare o fermare il procedimento di saldatura

Pulsante torcia per richiamare la corrente secon-
daria

(Il valore di fabbrica & il 50% della corrente di sal-
datura impostata). La corrente secondaria perma-
ne fino a che il pulsante rimane premuto.

Se la funzione rampe ¢ attivata, la rampa di di-
scesa puo essere interrotta premendo il pulsante
torcia

Pulsante torcia “Giu”/Job1

per diminuire la corrente di saldatura 11 anche
durante il processo di saldatura (la corrente se-
condaria 12, non pud essere modificata durante
il processo di saldatura). Alla presenza di un job
memorizzato (LED 30 o 31 accesi) usare questo
pulsante per passare dal Job 1 al Job 2.

Pulsante torcia “Su”/Job2

per incrementare la corrente di saldatura 11 an-
che durante il processo di saldatura (la corrente
secondaria 12, non pud essere modificata durante
il processo di saldatura). Alla presenza di un job
memorizzato (LED 30 o 31 accesi) usare questo
pulsante per passare dal Job 1 al Job 2.
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17  Messaggi

17.1 Informazioni e messaggi di errore HandyTIG 180 DC ControlPro

Codice Errore Causa Possibile rimedio

HO6 Errore lettura/scrittura EE- | Mancata comunicazione con la EE- Spegnere e riaccendere I'impianto, ese-

prom prom guire il Master Reset
EO01 Sovraccarico termico Duty cycle superato Consentire all'impianto di raffreddarsi non
usandolo.

Ventilatore difettoso Spegnere e riaccendere I'impianto, il ven-
tilatore deve partire per un breve periodo,
contattare il servizio di assistenza.

EO02 Gruppo di potenza Accensione del gruppo di potenza Contattare il servizio di assistenza
fallita

EO3 Sensore di corrente Sensore di corrente non funzionante Contattare il servizio di assistenza

E06 Sovratensione Tensione di alimentazione troppo alta | Controllare I'alimentazione elettrica

EOQ7 Tensione di alimentazione | Guasto sistema di alimentazione in- Contattare il servizio di assistenza

15V terno

E10 Torcia/comando a distanza | Torcia/comando a distanza o connes- | Controllare o sostituire torcia o comando
sioni difettosi a distanza

E14 Pannello di controllo Gruppo pannello di controllo difettoso | Contattare il servizio di assistenza

17.2 Messaggi di errore HandyTIG 180 DC BasicPlus

Sintomo

Causa

Rimedio

LED rete 37 e LED malfunziona-
mento 35 non sono accesi

Fusibile di linea difettoso

Sostituire il fusibile di linea

Neutro o fase mancanti

Controllare cavo di alimentazione / cavo di pro-
lunga alimentazione

LED rete 37 acceso e LED mal-
funzionamento 35 lampeggiante

Errore impianto

Spegnere I'impianto, attendere che il LED rete
36 si sia spento e riaccendere I'impianto, se il
problema persiste contattare il servizio assisten-
za tecnica

LED rete 37 acceso ma mancata
presenza corrente di saldatura

fettoso

Cavo di massa non collegato o di-

Controllare il cavo di massa e sostituirlo se ne-
cessario

collegati o difettosi

Cavo porta elettrodo o torcia non

Controllare il cavo porta elettrodo e la torcia e
sostituirli se necessarion

LED malfunzionamento 35 sem-
pre acceso

il duty cycle

L'impianto e surriscaldato, superato

Lasciare raffreddare la macchina senza utiliz-
zarla

10.15

-215-



LORCH

Ricerca guasti

18 Ricerca guasti

Sintomo

Causa

Rimedio

Mancato innesco dell’arco

Mancato o cattivo contatto di massa

Controllare cavo e morsetto di massa

Diametro dell’elettrodo non corretto

Utilizzare corretto diametro

Corrente di saldatura troppo bassa

Aumentare la corrente di saldatura

Elettrodo di tungsteno sporco o non
molato correttamente

Molare I'elettrodo o sostituirlo

Portata del gas non corretta

Regolare correttamente la portata del gas

Mancanza del gas di protezione

Bombola vuota

Sostituire la bombola

Riduttore di pressione difettoso

Sostituire il riduttore di pressione

Rubinetto della torcia difettoso o non
aperto

Controllare e sostituire se necessario

Portata del gas di protezione trop-
po bassa

Torcia danneggiata

Controllare e sostituire se necessario

Tubo gas non serrato correttamente

Serrare il tubo gas

Riduttore di pressione non regolato
correttamente o difettoso

Controllare e sostituire se necessario

Porosita nel cordone di saldatura

Torcia danneggiata

Controllare e sostituire se necessario

Ugello gas non serrato correttamente

Serrare l'ugello gas

Corpo torcia difettoso

Controllare e sostituire se necessario

Pezzo da saldare sporco

Pulire il pezzo da saldare

Corrente d’aria

Proteggere I'area di lavoro

Bagno di saldatura ribollente (arco
instabile)

Mancata protezione del gas inerte

Controllare

Tipo di gas non corretto

Utilizzare un tipo di gas corretto

Fusione dell’elettrodo di tungsteno

Corrente di saldatura troppo elevata

Diminuire la corrente di saldatura

La torcia & connessa al connettore del
polo positivo 7

Collegare la torcia al connettore del polo
negativo 8
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19 Grafici

2 tempi

corrente

principale /
corrente |

secondaria

corrente
di innesco

corrente minima

pre gas
rampa di salita
rampa di discesa
post gas

premuto ‘
pulsante torcia : ‘ >
start/stop
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pulsante torcia >
corrente secondaria

4 temp

corrente
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corrente ‘
secondaria j

Startstrom

corrente initiale
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Concetti fondamentali del processo di saldatura

20 Concetti fondamentali del processo di saldatura

20.1 Principio del procedimento di salda-

tura ad ELETTRODO

Gli elettrodi rivestiti sono usati nella saldatura comune-
mente conosciuta per la saldatura manuale di metalli
(saldatura ad elettrodo). Il rivestimento dell’elettrodo fon-
de durante il procedimento di saldatura insieme con I'ani-
ma interna dell’elettrodo stesso. Il rivestimento genera il
gas di protezione. Inoltre la bruciatura del rivestimento
compensa gli elementi di lega che vengono distrutti dal
bagno di saldatura. Uno strato di scoria si forma sulla
parte superiore del cordone di saldatura, proteggendo il
bagno in raffreddamento dall’aria.

Il rivestimento degli elettrodi differisce dal punto di vista
della composizione chimica a seconda del tipo di ma-
teriale da saldare e dagli spessori dello stesso. Questo
garantisce differenti proprieta di saldatura e di conse-
guenza differenti applicazioni degli elettrodi. Tipologia
e nomenclatura degli elettrodi sono definite nella norma
DIN EN 499 (risalente al 1913).

dall'aria circostante. Cid previene ossidazioni indeside-
rate. Di conseguenza saldature di bassa qualita sono da
attribuirsi alla non perfetta alimentazione del gas inerte.

In alcuni casi si utilizza materiale d’apporto che viene
inserito manualmente nel bagno di saldatura, come per
la saldatura alla fiamma oppure automaticamente con
un alimentatore di filo freddo. Il filo di apporto (bacchet-
ta) deve avere la medesima composizione chimica del
materiale base oppure essere di una lega piu pregiata.
Bordi o angoli saldati, possono essere eseguiti facilmen-
te senza materiale d’apporto.

Elettrodo
rivestito

Rivestimento

Anima

4 —— Gas/scoria
— Arco

Materiale base Zona fusa

(Gas inerte

O

Elettrodo di-

ungusteno Materiale d‘apporto

\ Generatgre
+
Ugello gas——— \

Gas inerte 7 8md

Bagno di

saldatura

[\rco ‘ 'l Pezzo da saldare

20.2 Saldatura TIG

Il procedimento di saldatura TIG & applicabile universal-
mente per creare giunti di alta qualita.

L'elettrodo per il processo di saldatura TIG consiste in
una barretta cilindrica, infusibile, di tungsteno; il gas di
protezione € un gas inerte. Il gas inerte &€ chimicamente
neutrale non reagisce con il metallo saldato. |l gas inerte
pud essere Argon, Elio e loro miscele. Normalmente si
utilizza Argon puro (99.9 %). Il gas inerte deve essere
secco. La norma DIN 32 526 definisce i differenti tipi di
gas di protezione.

Concetti base della saldatura TIG

L’elettrodo infusibile € fissato con una pinza porta elet-
trodo in una torcia raffreddata ad aria o0 ad acqua. L’arco
si genera tra il pezzo da saldare e l'elettrodo di tung-
steno in una atmosfera di gas inerte. In questo modo
I'elettrodo di tungsteno trasferisce l'arco elettrico. L'ar-
co elettrico fonde il pezzo da saldare punto per punto
e formando il bagno di saldatura. Il gas inerte giunge
sull’arco attraverso un ugello gas. Questo gas protegge
I'elettrodo di tungsteno, I'arco ed il bagno di saldatura

Normalmente, sia la corrente continua DC che la corren-
te alternata AC, possono essere utilizzate per la salda-
tura TIG. La modalita di corrente e la polarita dipendono
dal materiale da saldare.

Acciai dolci o basso-legati, acciai alto-legati e rame, cosi
come titanio e tantalio sono saldati in DC. L’elettrodo &
collegato al polo negativo perché necessita di alto carico
di corrente.

Quando si saldano I'alluminio, il magnesio € le loro le-
ghe, la corrente dovra essere AC, per rompere l'ossido
di alluminio (allumina) che si forma sulla superficie del
bagno di saldatura ed & presente sul pezzo da saldare.
Se durante la saldatura non si forma la pellicola di allu-
mina sulla superficie del bagno di saldatura a causa, ad
esempio, di una prolungata saldatura sullo stesso lato,
I'arco puo essere instabile o interrompersi temporanea-
mente.

Forma della punta dell’elettrodo

L'elettrodo di tungsteno deve essere affilato mediante
mola abrasiva longitudinalmente, perché affilandolo per-
pendicolarmente si possono causare rugosita che crea-
no instabilita dell’arco.

La forma dell’elettrodo per la saldatura DC deve rima-
nere quella tipica di una penna. L'angolo dipende dalla
corrente di saldatura
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Corrente di saldatura [A] | Angolo dell’elettrodo Per la saldatura AC & S}Jfficiente arrotondare Iievemeqte
I'angolo dell’elettrodo di tungsteno. Dopo un breve perio-
10-50 15°-30° do si forma una sfera leggermente convessa.
50 - 200 30° - 45° Se I'elettrodo inquina per contatto il bagno di saldatura
> 200 45° - 75° o viene in contatto con il materiale d’apporto, la parte
di elettrodo contaminata deve essere completamente
asportata mediante molatura, ripristinando la forma a
punta originale. Molare il direzione longitudinale.
21 Dati tecnici
Dati tecnici* Un_ité di Hand)_( 180 DC Handy 180 DC
misura Basic Plus Control Pro
Saldatura
Campo di regolazione TIG (I, . =1, /U, . —U, )|AV 5-180/10,2-17,2 5-180/10,2-17,2
Campo di regolazione Elettrodo (I, . —1, ../ U, . =U, ) |ANV 5-150/20,2-26,0 5-150/20,2-26,0
Tensione a vuoto Vv <85 <85
Regolazione tensione stufenlos stufenlos
Caratteristica della curva fallend fallend
Corrente al 100% a 40° C A 130 130
Corrente al 60% a 40° C A 150 150
Corrente massima a 40° C % 30 30
Alimentazione
Tensione di alimentazione (50/60 Hz) 1 ~ \Y 230 230
Tolleranza tensione di alimentazione positiva % +15 +15
Tolleranza tensione di alimentazione negativa % -15 -15
Potenza di ingresso S1 (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Potenza di ingresso S1 (60%/40°C ) kVA 4,0 4,0
Potenza di ingresso S1 (corrente massima) kVA 5,1 51
Corrente di ingresso 11 (100%/40°C ) A 14,2 14,2
Corrente di ingresso 11 (60%/40°C ) A 17,2 17,2
Corrente di ingresso |1 (corrente massima) A 22,3 22,3
Fattore di potenza (I12max) Lo A 14,2 14,2
Fusibile di alimentazione ritardato cos @ 0,99 0,99
e I 2
Cavo di alimentazione Altr 16 16
Presa di alimentazione mm? 3x25 3x2,5
Impianto Schuko Schuko
Classe di protezione
Classe di isolamento 1P23 23
Metodo di raffreddamento F F
Emissioni rumorose F F
Dimensioni e peso dB(A) <70 <70
Dimensioni (Lunghezza x Larghezza x Altezza)
Peso mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
Peso kg 6,5 6,5
*) bei 40° C
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Dichiarazione di conformita

22 Riparazione e manutenzione

Si prega di prestare attenzione alle at-
tuali norme di prevenzione incidenti
durante le operazioni di manutenzione
e riparazione.

L'impianto richiede una minima cura e manutenzione.
Solo alcuni componenti richiedono attenzione per assi-
curare lunghi periodi senza problemi:

221 Controlli periodici

4 Controllare di tanto in tanto prima di cominciare a sal-
dare i seguenti punti:

— cavo e spina di alimentazione
— torcia di saldatura e relative connessioni
— cavo di massa e relative connessioni

U Una o due volte all’anno si prega di pulire I'impianto
con aria compressa secca e a bassa pressione.

2 Spegnere I'impianto e scollegare la spina di alimen-
tazione. Soffiare I'impianto con aria compressa attra-
verso le griglie di ventilazione anteriori. Non aprire
'impianto.

@

23 Smaltimento

Solo per i paesi della Comunita Europea.

Evitare di soffiare I'impianto con aria com-
pressa attraverso le griglie di ventilazione
posteriori, si rischierebbe di danneggiare il
ventilatore.

Non smaltire gli utensili elettrici insieme a
materiali di diversa natura!

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

24 Servizio assistenza

Lorch Schweil3technik GmbH
Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

25 Dichiarazione di conformita

Noi sottoscritti dichiariamo che questo prodotto € stato
costruito in conformita ai seguenti standard o documenti
ufficiali EN 60974-1:2012, EN 60974-2:2013, EN 60974-
3:2014, EN 60974-10:2007 CL.A in conformita alle linee
guida 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

c € 2016

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweildtechnik GmbH
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26 Indicazioni grafiche per programmazione parametri secondari (HandyTIG 180 DC

BasicPlus)

corrente finale

x* 1]

04 %5 o8 T

]

1,45 15 4557

rampa di salita tempo di post gas
[A/s] (I,* 0,04) + x
20 500
100
rampa di discresa
60 (AVs] 300 A
40 400
20 500
10.15 -221 -
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Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok petanen

27  Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen
271 HandyTIG 180 DC Basic Plus
990.3340.0-03 Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen Lo RC H
Handy TIG 180 DC Basic Plus
9500772
12 4 14 10 23 2‘4 2 16 3 9 6
///c:_“:\\\
T @
D 350,
¢
N— &—J
Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
1 602.1807.0 |Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 HwxHsis yactb G18-1
2 602.1805.0 |U-Haube G18 RAL 2002 GS-G | U cover G18 RAL 2002 GS-G Kpbiwka U-cpopmbl G18 RAL
2002 GS-G
3 604.1800.0 |Kunststofffront G18 RAL 9005 plastic front G18 RAL 9005 MepenHss YacTb
nnactmaccoBast G18 RAL 9005
4 604.1801.1 | Kunststoffheck G18-1 RAL 9005 | plastic backplane G18-1 RAL 3agHsa YacTb nnacTmMaccoBas
9005 G18-1 RAL 9005
5 606.2027.0 | Aufkleber Netzstecker ziehen sticker pull mains plug 30 mm Haknenka BbiTawutb BUMKY
30mm blau blue 30mm cuHaAs
6 608.0616.0 | Frontfolie Handy TIG 180 DC front plate Handy TIG 180 DC MepegHsia nnexka Handy TIG
Basic Plus Basic Plus 180 DC Basic Plus
7 610.3026.0 |Schaumstoffeinlage 95x94x25 |foam inset 95x94x25 Bcraska 13 nopucroro
neHonnacra 95x94x25
8 610.3027.0 |Schaumstoffeinlage 95x112x25 |foam inset 95x112x25 BcTaBka 13 nopuctoro
neHonnacra 95x112x25
9 614.0301.0 |Drehknopf 21mm schwarz/Str. knob 21mm black/line cap 6mm- | Pyyka BpalyeHus 21mm yep.c
Deckel 6mm-D D MeT. Kpbilka 6mm-D
10 650.5303.5 | E-Baugruppe HD105BFW-HF pc-board HD105BFW-HF (E) OnekTpoHHasi nnata
(E) HD105BFW-HF (E)
10 650.5303.9 | E-Baugruppe HD105BFW-HF pc-board HD105BFW-HF (T) OneKkTpoHHasi nnata
(T) HD105BFW-HF (T)
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4actu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHble YacTu
- 222 - 10.15
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990.3340.0-03

Handy TIG 180 DC Basic Plus

9500772
Pos | Mat.Nr. | Bezeichnung designation HassaHue
11 650.5295.5 | E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) OnektpoHHasi nnata HD105HF
(E)
11 650.5295.9 | E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnektpoHHasi nnata HD105HF
(T)
12 657.0204.0 |Wippschalter 2pol. 20A 250V~ | switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHbI nepekntoyarerns
FS 6,3 2non. 20A 250V~ FS 6,3
13 661.7513.5 |Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS mains cable 3x2,5 Schuko 3FS | CeteBoin kabenb 3x2,5 Schuko
3,2m 3,2m 3FS 3,2m
14 | 661.8210.0 |Kabelbaum AMP14B - Microfit10 | cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbiii xryt AMP14B - Mi-
crofit10
15 663.2549.1 |lIsolierfolie 297,5x179,5x0,5 insulation foil 297,5x179,5x0,5 M3onsaumnoHHas nneHka
2x165° 2x165° 297,5x179,5x0,5 2x165°
16 665.3017.0 | Magnetventil 230 VAC solenoid valve 230V AC OnekTpoMarHuTHbIV knanaH 230
1xSchlauch/1xDN5 hose/1xDN5 VAC 1x wnaHr/1xDN5
17 | 665.6251.0 |HF - Drossel H-R WA 24000047 |HF inductor H-R WA 24000047 |BY- Apoccene H-R WA
24000047
18 665.7021.0 | Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 |insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbIN pa3bem 25-50 mm?
MS MS ST13 MS
19 | 665.7022.0 |Einbaubu. 25-50 mm? ST13 insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm?
Schlauchanschl. MS hose con ST13 coeanHeHue wn.
20 | 713.0295.0 |Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED Ivopn 2x100A 200V FRED
20 663.2563.0 | Alufolie mit Warmeleitwachs Alufoil w. heat conductor wax Anto.cponbra ¢ TennonpoBogHoON
38,2x25,4 38,2x25,4 nacton 38,2x25,4
21 981.1456.0 |BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC OceBon BeHTunsitop 12V DC
22 981.0181.0 |ET-Set Leistungsb. HandyTig s.p.l.-kit power unit HandyTig KomnnekT cunosoro mogynsi
180 DC BP 180 DC BP HandyTig 180 DC BP
23 604.3612.0 | Tragegurt 30x1500 Schwarz transportation belt 30x1500 PemeHb ans nepeHockn
black 30x1500 yep.
24 604.3641.0 | Kunststoffschieber fur Tragegurt | slide for transportation belt [MnacTmaccoBbI MON3YHOK
30mm 30mm 30mm
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4acTtu
(T) Tauschteil / replacement part /| O6MeHHble YacTu

Gultigkeit / Validity / pencteutensHocTb

Type

Serial no. from

Serial no. to

HandyTIG 180 DC BasicPlus

306-0000-000

306-9999-999

10.15
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27.2

HandyTIG 180 DC Basic Plus NP

990.4070.0-01

Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen LO RCH

HandyTIG 180 DC Basic Plus NP

14 4 16

20 13 5

w
-
jry
2]

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
1 602.1802.0 |U-Haube G18 - 3 RAL 2002 U-housing G18 - 3 RAL 2002 Kpbiwka U-chopmbiG18 - 3 RAL
GS-G GS-G 2002 GS-G
602.1807.0 |Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 HwxHaa yacte G18-1
3 604.1800.0 |Kunststofffront G18 RAL 9005 plastic front G18 RAL 9005 MepepHss yacTtb

nnactmaccoeas G18 RAL 9005

4 604.1801.1

Kunststoffheck G18-1 RAL 9005

plastic backplane G18-1 RAL
9005

3aaHsana yacTb nnacTmaccosas
G18-1 RAL 9005

5 604.3612.0

Tragegurt 30x1500 Schwarz

transportation belt 30x1500
black

PemeHb Ansa nepeHocku
30x1500 yep.

6 604.3641.0

Kunststoffschieber fir Tragegurt
30mm

slide for transportation belt
30mm

lMnacTmaccoBbIi NON3yHOK
30mm

7 606.2027.0

Aufkleber Netzstecker ziehen
30mm blau

sticker pull mains plug 30 mm
blue

Haknevika BbiTalwmTb BUIKY
30mm cuHas

8 608.0616.0

Frontfolie Handy TIG 180 DC
Basic Plus

Front foil Handy TIG 180 DC
Basic Plus

MepeaHsas nnexka Handy TIG
180 DC Basic Plus

9 610.3026.0

Schaumstoffeinlage 95x94x25

foam inset 95x94x25

BcTaBka 13 nopuctoro
neHonnacrta 95x94x25

10 | 610.3027.0

Schaumstoffeinlage 95x112x25

foam inset 95x112x25

BcTaBka 13
rnopucToroneHonnacra
95x112x25

1" 614.0301.0

Drehknopf 21mm schwarz/Str.
Deckel 6mm-D

knob 21mm black/ind. mark
knob cap 6mm-D

Pyuka BpaweHus 21mm yep.c
MET. Kpbllka 6mm-D

(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4actu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHbIe YacTu

-224 -
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990.4070.0-01

HandyTIG 180 DC Basic Plus NP

Pos | Mat.Nr. | Bezeichnung designation HasBaHue
12 650.5295.5 |E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) OnekTpoHHas nnata HD105HF
(E)
12 650.5295.9 |E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnekTtpoHHasi nnata HD105HF
(M)
13 650.5303.5 |E-Baugruppe HD105BFW-HF pc-board HD105BFW-HF (E) OnekTpoHHasi nnata
(E) HD105BFW-HF (E)
13 | 650.5303.9 |E-Baugruppe HD105BFW-HF pc-board HD105BFW-HF (T) OnekTpoHHasi nnata
(T) HD105BFW-HF (T)
14 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ | switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHein nepeknioyatens
FS 6,3 2non. 20A 250V~ FS 6,3
15 | 661.7513.6 |Netzkabel 3x2,5 3FS 3,2m ohne | mains cable 3x2,5 3FS 3,2m CerteBoii kabenb 3x2,5 3FS
Stecker without plug 3,2m 6e3 BUIku
16 | 661.8210.0 |Kabelbaum AMP14B - Microfit10 | cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbii xryt AMP14B - Mi-
crofit10
17 | 663.2549.1 |lsolierfolie 297,5x179,5x0,5 insulation foil 297,5x179,5x0,5 | 3onaunoHHas nneHka
2x165° 2x165° 297,5x179,5x0,5 2x165°
18 663.2563.0 |Alufolie mit Warmeleitwachs Aluminium foil 38.2x25.4 Anto.donbra ¢ TennonpoBoAHON
38,2x25,4 nactoi 38,2x25,4
18 | 713.0295.0 |Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED Ivop 2x100A 200V FRED
19 665.2216.0 | Verschluflkappe AMP 14pol. cover cap AMP 14pol. BcTaBHas kpbiwka AMP 14pol.
20 665.3018.0 | Magnetventil 230VAC solenoid valve 230VAC 1/4" - OneKkTpoMarHUTHBbIN knanaH 230
1/4“-Schlauchanschl. hose connec VAC 1/4" - wnaHr
21 665.6251.0 |HF - Drossel H-R WA 24000047 | HF-inductor H-R WA 24000047 |BY- ipoccens H-R WA
24000047
22 | 665.7021.0 |Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 |insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm?
MS MS ST13 MS
23 | 665.7022.0 |Einbaubu. 25-50 mm? ST13 insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm?
Schlauchanschl. MS hose con ST13 coeauHeHve L.
24 981.1182.0 [ET-Set LB HandyTig 180 DC BP |s.p.l.-kit power unit HandyTig KomnnekTt cunosoro moaynsi
NP/RU 180 DC BP NP/RU HandyTig 180 DC BP NP/RU
25 | 981.1456.0 |BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC OceBoWi BeHTUNATOp 12V DC
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble yactu
(T) Tauschteil / replacement part / O6mMeHHbIe YacTu

Glltigkeit / Validity / nencTBuTensHoCcTb

Type

Serial no. from

Serial no. to

HandyTIG 180 DC BasicPlus NP

255-0000-000

255-9999-999

10.15
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27.3

HandyTIG 180 DC Basic Plus RU

990.4060.0-01

Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen LO RCH

HandyTIG 180 DC Basic Plus RU

14 4 16

20 13 5

w
-
jry
2]

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
1 602.1802.0 |U-Haube G18 - 3 RAL 2002 U-housing G18 - 3 RAL 2002 Kpbiwka U-chopmbiG18 - 3 RAL
GS-G GS-G 2002 GS-G
602.1807.0 |Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 HwxHaa yacte G18-1
3 604.1800.0 |Kunststofffront G18 RAL 9005 plastic front G18 RAL 9005 MepepHss yacTtb

nnactmaccoeas G18 RAL 9005

4 604.1801.1

Kunststoffheck G18-1 RAL 9005

plastic backplane G18-1 RAL
9005

3aaHsana yacTb nnacTmaccosas
G18-1 RAL 9005

5 604.3612.0

Tragegurt 30x1500 Schwarz

transportation belt 30x1500
black

PemeHb Ansa nepeHocku
30x1500 yep.

6 604.3641.0

Kunststoffschieber fir Tragegurt
30mm

slide for transportation belt
30mm

lMnacTmaccoBbIi NON3yHOK
30mm

7 606.2027.0

Aufkleber Netzstecker ziehen
30mm blau

sticker pull mains plug 30 mm
blue

Haknevika BbiTalwmTb BUIKY
30mm cuHas

8 608.0616.0

Frontfolie Handy TIG 180 DC
Basic Plus

Front foil Handy TIG 180 DC
Basic Plus

MepeaHsas nnexka Handy TIG
180 DC Basic Plus

9 610.3026.0

Schaumstoffeinlage 95x94x25

foam inset 95x94x25

BcTaBka 13 nopuctoro
neHonnacrta 95x94x25

10 | 610.3027.0

Schaumstoffeinlage 95x112x25

foam inset 95x112x25

BcTaBka 13
rnopucToroneHonnacra
95x112x25

1" 614.0301.0

Drehknopf 21mm schwarz/Str.
Deckel 6mm-D

knob 21mm black/ind. mark
knob cap 6mm-D

Pyuka BpaweHus 21mm yep.c
MET. Kpbllka 6mm-D

(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4actu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHbIe YacTu

- 226 -
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990.4060.0-01

HandyTIG 180 DC Basic Plus RU

Pos | Mat.Nr. | Bezeichnung | designation HasBaHue
12 650.5295.5 | E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) OnekTpoHHas nnata HD105HF
(E)
12 650.5295.9 |E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnekTpoHHasi nnata HD105HF
(M
13 650.5303.5 |E-Baugruppe HD105BFW-HF pc-board HD105BFW-HF (E) OnekTpoHHas nnata
(E) HD105BFW-HF (E)
13 | 650.5303.9 |E-Baugruppe HD105BFW-HF pc-board HD105BFW-HF (T) OnekTpoHHas nnata
T HD105BFW-HF (T)
14 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ | switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHein nepeknioyatens
FS 6,3 2non. 20A 250V~ FS 6,3
15 | 661.7513.5 |Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS mains cable 3x2,5 Schuko 3FS | Cetesoii kabenb 3x2,5 Schuko
3,2m 3,2m 3FS 3,2m
16 | 661.8210.0 |Kabelbaum AMP14B - Microfit10 | cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbin xryt AMP14B - Mi-
crofit10
17 | 663.2549.1 |lIsolierfolie 297,5x179,5x0,5 insulation foil 297,5x179,5x0,5 | sonaunoHHas nneHka
2x165° 2x165° 297,5x179,5x0,5 2x165°
18 663.2563.0 |Alufolie mit Warmeleitwachs Aluminium foil 38.2x25.4 Anto.donbra ¢ TeNnonpoBOAHON
38,2x25,4 nactomn 38,2x25,4
18 | 713.0295.0 |Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED Ovop 2x100A 200V FRED
19 | 665.6251.0 |HF - Drossel H-R WA 24000047 |HF-inductor H-R WA 24000047 |BY- Opoccenb H-R WA
24000047
20 665.2216.0 | Verschluflkappe AMP 14pol. cover cap AMP 14pol. BcTaBHas kpbiwka AMP 14pol.
21 665.3018.0 | Magnetventil 230VAC solenoid valve 230VAC 1/4" - OnekTpoMarHUTHbIN knanaH 230
1/4*-Schlauchanschl. hose connec VAC 1/4" - wnaHr
22 | 665.7021.0 |Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 |insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbeM 25-50 mm?
MS MS ST13 MS
23 | 665.7022.0 |Einbaubu. 25-50 mm? ST13 insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm?
Schlauchanschl. MS hose con ST13 coeguHeHne wn.
24 981.1182.0 |ET-Set LB HandyTig 180 DC BP |s.p.l.-kit power unit HandyTig KomMnnekTt cunosoro moayns
NP/RU 180 DC BP NP/RU HandyTig 180 DC BP NP/RU
25 | 981.1456.0 |BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC OceBoWi BeHTUNATOp 12V DC
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4yactu
(T) Tauschteil / replacement part / O6meHHble YacTu

Glltigkeit / Validity / oencTButensHocTb

Type

Serial no. from

Serial no. to

HandyTIG 180 DC BasicPlus RU

256-0000-000

256-9999-999

10.15
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27.4 HandyTIG 180 DC Control Pro

990.3350.0-03

Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanemn LORCH

Handy TIG 180 DC Control Pro

9500772
12 4 14 10 23 2‘4 2 16 3 9 6

N/
5 @2) 59 1522 1 21
,9
Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
1 602.1807.0 |Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 HwxHas yacte G18-1
2 602.1802.0 |U-Haube G18 - 3 RAL 2002 U cover G18 - 3 RAL 2002 Kpbiwka U-cdopmbiG18 - 3 RAL
GS-G GS-G 2002 GS-G
3 604.1800.3 | Kunststofffront G18-3 RAL 9005 | Plastic front G18-3 RAL 9005 MepenHss yacTb
nnactmaccosast G18-3 RAL
9005
4 604.1801.1 | Kunststoffheck G18-1 RAL 9005 | plastic backplane G18-1 RAL 3apHsis YacTb nnacTmaccoBas
9005 G18-1 RAL 9005
5 606.2027.0 | Aufkleber Netzstecker ziehen sticker pull mains plug 30 mm Haknenka BblTalumTb BUNKY
30mm blau blue 30mm cuHsas
6 608.0613.0 | Frontfolie Handy TIG 180 DC front plate Handy TIG 180 DC MepenHsis nneHka Handy TIG
Control Pro Control Pro 180 DC Control Pro
7 610.3026.0 |Schaumstoffeinlage 95x94x25 |foam inset 95x94x25 BcTaBka 13 nopucrtoro
nexonnacra 95x94x25
8 610.3027.0 | Schaumstoffeinlage 95x112x25 |foam inset 95x112x25 BcTaBka 13 nopuctoro
neHonnacra 95x112x25
9 614.0550.7 | Drehknopf 23mm schwarz Welle | knob 23mm black shaft 6,35mm | KHonka BpaieHuss 23mm
6,35mm yepHas ocb 6,35mm
614.0561.0 | Deckel 23mm rot knob cap 23mm red Kpbliwka 23 mm kpacHas
10 650.5399.5 |E-Baugruppe BF-HD112tp (E) pc-board BF-HD112tp (E) OnekTpoHHas nnarta BF-
HD112tp (E)

(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4actu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHbIe YacTu
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990.3350.0-03

Handy TIG 180 DC Control Pro

9500772
Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBsaHue
10 650.5399.9 |E-Baugruppe BF-HD112tp (T) pc-board BF-HD112tp (T) OnekTpoHHasa nnara BF-
HD112tp (T)
11 650.5295.5 |E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) OnekTpoHHasa nnata HD105HF
(E)
11 650.5295.9 | E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnekTpoHHas nnata HD105HF
(M
12 | 657.0204.0 |Wippschalter 2pol. 20A 250V~ | switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHbIn nepekntovartens
FS 6,3 2non. 20A 250V~ FS 6,3
13 661.7513.5 | Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS mains cable 3x2,5 Schuko 3FS | CeteBou kabenb 3x2,5 Schuko
3,2m 2,5m 3FS 3,2m
14 | 661.8210.0 |Kabelbaum AMP14B - Microfit10 | cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbliii xryr AMP14B - Mi-
crofit10
15 663.2549.1 |Isolierfolie 297,5x179,5x0,5 insulation foil 297,5x179,5x0,5 | N3onsunoHHasi nneHka
2x165° 2x165° 297,5x179,5x0,5 2x165°
16 | 665.3017.0 |Magnetventil 230 VAC solenoid valve 230V AC OnekTpoMarHuTHbIN knanaH 230
1xSchlauch/1xDN5 hose/1xDN5 VAC 1x wnaHr/1xDN5
17 | 665.6251.0 |HF - Drossel H-R WA 24000047 |HF inductor H-R WA 24000047 |BY- dpoccenb H-R WA
24000047
18 665.7021.0 |Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 |insert sleeve 25-50 mm? ST13 BcTpoeHHbIt pazbem 25-50 mm?
MS MS ST13 MS
19 665.7022.0 |Einbaubu. 25-50 mm2 ST13 insert sleeve 25-50 mm? ST13 BcTpoeHHbI pazbem 25-50 mm?
Schlauchanschl. MS hose con ST13 coeguHeHue .
20 | 713.0295.0 |Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED [Ovopn 2x100A 200V FRED
20 663.2563.0 | Alufolie mit Warmeleitwachs Alufoil w. heat conductor wax Anto.cbonbra ¢ TennNonNpoBOLHOM
38,2x25,4 38,2x25,4 nacrton 38,2x25,4
21 981.1456.0 | BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC OceBott BeHTUnATop 12V DC
22 981.0182.0 |ET-Set Leistungsb. HandyTig SP-set power unit HandyTig 180 | KomnnekT cunosoro mogynsi
180 DC CP DC CP HandyTig 180 DC CP
23 | 604.3612.0 |Tragegurt 30x1500 Schwarz transportation belt 30x1500 PemeHb ons nepeHocku
black 30x1500 yep.
24 | 604.3641.0 |Kunststoffschieber fur Tragegurt |slide for transportation belt [MnacTmaccoBbIi NON3yHOK
30mm 30mm 30mm
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4actu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHble YacTu

Glltigkeit / Validity / penctBMTENBHOCTD

Type

Serial no. from

Serial no. to

Handy TIG 180 DC Control Pro

305-1910-078

305-9999-999

10.15
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27.5

HandyTIG 180 DC Control Pro NP

990.4090.0-01

Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen LO RC H

HandyTIG 180 DC Control Pro NP

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
1 602.1802.0 |U-Haube G18 - 3 RAL 2002 U-housing G18 - 3 RAL 2002 Kpbiwka U-cbopmbiG18 - 3 RAL
GS-G GS-G 2002 GS-G
602.1807.0 |Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 HwxHsa yacte G18-1
604.1800.3 |Kunststofffront G18-3 RAL 9005 | Plastic front G18-3 RAL 9005 MepenHsas vactb
nnactmaccosast G18-3 RAL
9005
4 604.1801.1 |Kunststoffheck G18-1 RAL 9005 | plastic backplane G18-1 RAL 3agHsas YacTb nnacTMaccoBas
9005 G18-1 RAL 9005
5 604.3612.0 | Tragegurt 30x1500 Schwarz transportation belt 30x1500 PemMeHb ons nepeHockmn
black 30x1500 yep.
6 604.3641.0 |Kunststoffschieber fiir Tragegurt | slide for transportation belt [MnacTtmaccoBblit NON3yHOK
30mm 30mm 30mm
7 606.2027.0 |Aufkleber Netzstecker ziehen sticker pull mains plug 30 mm Haknevika BbiTalwmTb BUIKY
30mm blau blue 30mm cuHsA
8 608.0613.0 |Frontfolie Handy TIG 180 DC Front foil Handy TIG 180 DC MepepHss nnexka Handy TIG
Control Pro Control Pro 180 DC Control Pro
9 610.3026.0 |Schaumstoffeinlage 95x94x25 |foam inset 95x94x25 BcraBka u3 nopuvcroro
neHonnacta 95x94x25
10 610.3027.0 |Schaumstoffeinlage 95x112x25 |foam inset 95x112x25 BcraBka u3
nopucToroneHonnacTa
95x112x25
11 614.0550.7 | Drehknopf 23mm schwarz Welle | knob 23mm black shaft 6,35mm | KHonka BpaLyeHns23mm
6,35mm YepHas ocb 6,35mm
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4acTu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHbIe YacTu
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LORCH Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen

990.4090.0-01

HandyTIG 180 DC Control Pro NP

Pos | Mat.Nr. | Bezeichnung designation HasBaHue
11 614.0561.0 |Deckel 23mm rot knob cap 23mm red Kpblwka 23 mm kpacHas
12 | 650.5295.5 |E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) OnekTpoHHasi nnata HD105HF
(E)
12 | 650.5295.9 |E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnekTpoHHast nnata HD105HF
M
13 | 650.5399.5 |E-Baugruppe BF-HD112tp (E) PC-board BF-H112tp (E) OnekTpoHHasi nnata BF-
HD112tp (E)
13 650.5399.9 |E-Baugruppe BF-HD112tp (T) pc-board BF-HD112tp (T) OnekTpoHHas nnata BF-
HD112tp (T)
14 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ | switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHeln nepekntoyartens
FS 6,3 2non. 20A 250V~ FS 6,3
15 | 661.7513.6 |Netzkabel 3x2,5 3FS 3,2m ohne | mains cable 3x2,5 3FS 3,2m CerteBoii kabenb 3x2,5 3FS
Stecker without plug 3,2m 6e3 BUnku
16 | 661.8210.0 |Kabelbaum AMP14B - Microfit10 | cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbin xryt AMP14B - Mi-
crofit10
17 663.2549.1 | Isolierfolie 297,5x179,5x0,5 insulation foil 297,5x179,5x0,5 M3onaumoHHas nneHka
2x165° 2x165° 297,5x179,5x0,5 2x165°
18 | 663.2563.0 |Alufolie mit Warmeleitwachs Aluminium foil 38.2x25.4 Anto.conbra ¢ TENNONPOBOAHOMN
38,2x25,4 nacton 38,2x25,4
18 | 713.0295.0 |Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED Iwnop 2x100A 200V FRED
19 665.2216.0 | VerschlufRkappe AMP 14pol. cover cap AMP 14pol. BcTaBHas kpbiwka AMP 14pol.
20 | 665.3018.0 |Magnetventil 230VAC solenoid valve 230VAC 1/4* - OneKkTpomMarHuTHbIV knanaH 230
1/4*-Schlauchanschl. hose connec VAC 1/4* - wnaHr
21 665.6251.0 | HF - Drossel H-R WA 24000047 | HF-inductor H-R WA 24000047 |BY- Opoccens H-R WA
24000047
22 | 665.7021.0 |Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 |insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm?
MS MS ST13 MS
23 665.7022.0 |Einbaubu. 25-50 mm? ST13 insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbIn pasbem 25-50 mm?
Schlauchanschl. MS hose con ST13 coeanHeHue wn.
24 981.1184.0 |ET-Set LB HandyTig 180 DC CP |s.p.l.-kit power unit HandyTig KomnnekTt cunosoro mogyns
NP/RU 180 DC CP NP/RU HandyTig 180 DC CP NP/RU
25 981.1456.0 |BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC OceBoWi BeHTUNATOp 12V DC
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4yacTu
(T) Tauschteil / replacement part / O6meHHble YacTu

Glltigkeit / Validity / aenctButensHocTb

Type

Serial no. from

Serial no. to

HandyTIG 180 DC ControlPro NP

260-0000-000

260-9999-999

10.15
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27.6 HandyTIG 180 DC Control Pro RU
990.4080.0-01 Ersatzteilliste / spare parts list / Cnucok getanen LO RC H
HandyTIG 180 DC Control Pro RU
14 4 16 19 13 5 ? 1 20 3 N1 8
Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation HasBaHue
1 602.1802.0 |U-Haube G18 - 3 RAL 2002 U-housing G18 - 3 RAL 2002 Kpbiwka U-dpopmbiG18 - 3 RAL
GS-G GS-G 2002 GS-G
602.1807.0 |Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 HwxHsa yacte G18-1
604.1800.3 | Kunststofffront G18-3 RAL 9005 | Plastic front G18-3 RAL 9005 MepeaHsas yactb
nnactmaccosast G18-3 RAL
9005
4 604.1801.1 | Kunststoffheck G18-1 RAL 9005 | plastic backplane G18-1 RAL 3agHsas YacTb nnacTmaccoBast
9005 G18-1 RAL 9005
5 604.3612.0 | Tragegurt 30x1500 Schwarz transportation belt 30x1500 PemeHb Ana nepeHocku
black 30x1500 yep.
6 604.3641.0 | Kunststoffschieber fiir Tragegurt |slide for transportation belt MnacTtmaccoBbli NON3YHOK
30mm 30mm 30mm
7 606.2027.0 | Aufkleber Netzstecker ziehen sticker pull mains plug 30 mm Haknevika BbiTalwmTb BUNKY
30mm blau blue 30mm cuHssa
8 608.0613.0 | Frontfolie Handy TIG 180 DC Front foil Handy TIG 180 DC MepeaHsas nnexka Handy TIG
Control Pro Control Pro 180 DC Control Pro
9 610.3026.0 | Schaumstoffeinlage 95x94x25 |foam inset 95x94x25 BcTaBka 13 nopuctoro
neHonnacrta 95x94x25
10 610.3027.0 | Schaumstoffeinlage 95x112x25 |foam inset 95x112x25 BcraBka 13
nopucTororneHonnacra
95x112x25
1" 614.0550.7 | Drehknopf 23mm schwarz Welle | knob 23mm black shaft 6,35mm | KHonka BpaleHnsa23mm
6,35mm YepHas ocb 6,35mm
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4actu
(T) Tauschteil / replacement part / O6MeHHble YacTu
-232 - 10.15
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990.4080.0-01

HandyTIG 180 DC Control Pro RU

Pos | Mat.Nr. | Bezeichnung designation HasBaHue
11 614.0561.0 |Deckel 23mm rot knob cap 23mm red Kpblwka 23 mm kpacHas
12 | 650.5295.5 |E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) OnekTpoHHasi nnata HD105HF
(E)
12 | 650.5295.9 |E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnekTpoHHast nnata HD105HF
M
13 | 650.5399.5 |E-Baugruppe BF-HD112tp (E) PC-board BF-H112tp (E) OnekTpoHHasi nnata BF-
HD112tp (E)
13 650.5399.9 |E-Baugruppe BF-HD112tp (T) pc-board BF-HD112tp (T) OnekTpoHHas nnata BF-
HD112tp (T)
14 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ | switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHeln nepekntoyartens
FS 6,3 2non. 20A 250V~ FS 6,3
15 | 661.7513.5 |Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS mains cable 3x2,5 Schuko 3FS | CeteBoii kabenb 3x2,5 Schuko
3,2m 3,2m 3FS 3,2m
16 | 661.8210.0 |Kabelbaum AMP14B - Microfit10 | cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbin xryt AMP14B - Mi-
crofit10
17 663.2549.1 | Isolierfolie 297,5x179,5x0,5 insulation foil 297,5x179,5x0,5 M3onaumoHHas nneHka
2x165° 2x165° 297,5x179,5x0,5 2x165°
18 | 663.2563.0 |Alufolie mit Warmeleitwachs Aluminium foil 38.2x25.4 Anto.conbra ¢ TENNONPOBOAHOMN
38,2x25,4 nacton 38,2x25,4
18 | 713.0295.0 |Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED Iwnop 2x100A 200V FRED
19 665.2216.0 | VerschlufRkappe AMP 14pol. cover cap AMP 14pol. BcTaBHas kpbiwka AMP 14pol.
20 | 665.3018.0 |Magnetventil 230VAC solenoid valve 230VAC 1/4* - OneKkTpomMarHuTHbIV knanaH 230
1/4*-Schlauchanschl. hose connec VAC 1/4* - wnaHr
21 665.6251.0 | HF - Drossel H-R WA 24000047 | HF-inductor H-R WA 24000047 |BY- Opoccens H-R WA
24000047
22 | 665.7021.0 |Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 |insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm?
MS MS ST13 MS
23 665.7022.0 |Einbaubu. 25-50 mm? ST13 insert sleeve 25-50 mm? ST13 | BcTpoeHHbIn pasbem 25-50 mm?
Schlauchanschl. MS hose con ST13 coeanHeHue wn.
24 981.1184.0 |ET-Set LB HandyTig 180 DC CP |s.p.l.-kit power unit HandyTig KomnnekTt cunosoro mogyns
NP/RU 180 DC CP NP/RU HandyTig 180 DC CP NP/RU
25 981.1456.0 |BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC OceBoWi BeHTUNATOp 12V DC
(E) Ersatzteil / spare part / 3anacHble 4yacTu
(T) Tauschteil / replacement part / O6meHHble YacTu

Glltigkeit / Validity / aenctButensHocTb

Type

Serial no. from

Serial no. to

HandyTIG 180 DC ControlPro RU

261-0000-000

261-9999-999

10.15
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Stromlaufplan / schematic / CxemaTtunyeckum

28.1 HandyTIG 180 DC Basic Plus
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Legende zu Stromlaufplan/Putting one to circuit diagram/O603HayeHns Ha cxeme NOAKMIOYEHNSI
S00.0059.6-01

23.08.2010

Handy TIG 180 DC BasicPlus

Bez.

o
o
7]

MatNr. Benennung
order no.
650.5375.5 E-Baugruppe HD109 (E)
650.5375.9 E-Baugruppe HD109 (T)
713.0295.0| Diode 2x100A 200V FRED

designation

PC-board HD109 (E)
PC-board HD109 (T)
Diode 2x100A 200V FRED

O6o3HaueHune

OnekTpoHHas nnata HD109 (E
OnekTpoHHas nnata HD109 (T)
[vog 2x100A 200V FRED

650.5303.5| E-Baugruppe HD105BFW-HF (E)
650.5303.9| E-Baugruppe HD105BFW-HF (T)

pc-board HD105BFW-HF (E)
pc-board HD105BFW-HF (T)

BnekTpoHHas nnata HD105BFW-HF (E)
OnekTpoHHasa nnata HD105BFW-HF (T)

650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)

pc-board HD105HF (E)

OnekTpoHHas nnata HD105HF (E)

650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)
665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047
665.5728.0| Axialventilator 12V DC 80x80x20

pc-board HD105HF (T)
HF-inductor H-R WA 24000047
axial fan 12V DC 80x80x20

OnekTpoHHas nnata HD105HF (T)
BY- ipoccenb H-R WA 24000047
OceBoit BeHTUnsTop 12V DC 80x80x20

657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3

switch 20A 250V~ FS 6,3

KynucHelii nepekntoyatens 2non. 20A

665.0516.0 Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0
|Brennertaster
655.9064.0 Ubertrager WA 13000054

resistor BVO-M-R00016-5.0
torch switch
transformer WA 13000054

LLysT BVO-M-R00016-5.0
KHonka ropenku
Tpaxccopmatop WA 13000054

661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m

Certesoit kabenb 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m

665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm? ST13 Schlauchanschl.
665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 MS

Buchse Brennertaster
661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10
665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm?

insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS
socket torch switch

cable AMP14B - Microfit10
Verbindingsklem 3 x 4mm?

BcTpoeHHblid pasbem 25-50 mm2 ST13
BcTpoeHHbii pazbem 25-50 mm?
He3po ynpasnexus ropenku TIG
KabenbHbiit xryr AMP14B - Microfit10
CoeanHNTENBHDBIN 3axum 3 X 4mm?2

<IX[IXIXIX X X|XH0n 2O >»>>»>>>>

siNo o s wnalaalaaaa s b oo Y

665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm?*
665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5

Verbindingsklem 3 x 4mm?
solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch

CoeanHNTENbHDBIN 3axkum 3 X 4mm?2
3nekTpomarHuTHbIN knanax 230 VAC

andv TIG 180 DC BasicPlus NP
ez. MatNr. Benennung
os. order no.

650.5455.5 E-Baugruppe HD109i (E)

designation

PC-board HD109i (E)

0O6Go3HaueHune

OnekTpoHHas nnata HD109i (E)

650.5455.9 E-Baugruppe HD109i (T)

PC-board HD109i (T)

OnekTpoHHas nnata HD109 (T)

713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED
650.5303.5 E-Baugruppe HD105BFW-HF (E)
650.5303.9| E-Baugruppe HD105BFW-HF (T)
650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)
650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)

Diode 2x100A 200V FRED
pc-board HD105BFW-HF (E)
pc-board HD105BFW-HF (T)
pc-board HD105HF (E)
pc-board HD105HF (T)

[vog 2x100A 200V FRED
BnekTpoHHas nnata HD105BFW-HF (E)
OnekTponnas nnata HD105BFW-HF (T)
OnekTpoHHas nnata HD105HF (E)
OnekTpoHHas nnata HD105HF (T)

665.6251.0|HF - Drossel H-R WA 24000047
665.5728.0| Axialventilator 12V DC 80x80x20
657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3

HF-inductor H-R WA 24000047
axial fan 12V DC 80x80x20
switch 20A 250V~ FS 6,3

BY- fpoccens H-R WA 24000047
Ocesoit BeHTunaTop 12V DC 80x80x20
KynucHelii nepekntoyatesns 2non. 20A

665.0516.0| Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0
Brennertaster

resistor BVO-M-R00016-5.0
torch switch

LLlynT BVO-M-R00016-5.0
KHonka ropenku

655.9064.0 Ubertrager WA 13000054

transformer WA 13000054

Tpancpopmatop WA 13000054

661.7513.6 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS ohne Stecker

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS without plug

Certesoit kabenb 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m

665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm? ST13 Schlauchanschl.
665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 MS

insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS

BcTpoeHHbIn pasbem 25-50 mm? ST13
BcTpoeHHbilt pasbem 25-50 mm?

Buchse Brennertaster

socket torch switch

Hesno ynpaenenus ropenku TIG

661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10

cable AMP14B - Microfit10

KabenbHbiii xryT AMP14B - Microfit10

<IXIX[X[X[X[X[X[4][0[ 0[O0 Z2/7[>>>>>>> g gT
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665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm?
665.4506.0| Verbindungsklemme 3 x 4mm?
665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5

Verbindingsklem 3 x 4mm?
Verbindingsklem 3 x 4mm?
solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch

CoeanHNTENbHBIN 3a)kum 3 X 4mm?
CoeaunHNTENbHBIN 3aXnuM 3 X 4mm?
OnekTpomarHuTHbIi knanax 230 VAC

Handv TIG 180 DC BasicPlus RU
Bez. MatNr. Benennung designation 0O6o3HaueHune
Pos. order no.
A | 1 | 650.5455.5 E-Baugruppe HD109i (E) PC-board HD109i (E) OnekTpoHHas nnata HD109i (E
A | 1| 650.5455.9 E-Baugruppe HD109i (T) PC-board HD109i (T) OnekTpoHHas nnata HD109i (T)
A | 2 | 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED Diode 2x100A 200V FRED [Avopg 2x100A 200V FRED
A | 3| 650.5303.5 E-Bauaruppe HD105BFW-HF (E) pc-board HD105BFW-HF (E) OnektpoHHas nnata HD105BFW-HF (E)
A | 3 | 650.5303.9 E-Baugruppe HD105BFW-HF (T) pc-board HD105BFW-HF (T) OnekTpoHHas nnata HD105BFW-HF (T)
A | 4 | 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) Onekrponnas nnata HD105HF (E)
A | 4 | 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) OnekTpoHHas nnata HD105HF (T)
L | 1| 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047 HF-inductor H-R WA 24000047 BY- [ipoccernb H-R WA 24000047
M | 1 | 665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20 axial fan 12V DC 80x80x20 Ocegoit BeHTUnsTOp 12V DC 80x80x20
Q | 1 | 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3 KynucHeiii nepeknioyatens 2non. 20A
R | 1 | 665.0516.0 Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0 resistor BVO-M-R00016-5.0 LynT BVO-M-R00016-5.0
S 1 Brennertaster torch switch KHonka ropenku
T | 1 | 655.9064.0 Ubertrager WA 13000054 transformer WA 13000054 TpaHccopmaTtop WA 13000054
X | 1 | 661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m Certesont kabenb 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m
X | 2 | 665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm? ST13 Schlauchanschl. |insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS BcTpoeHHblid pasbem 25-50 mm? ST13
X | 3 | 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm2 ST13 MS insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS BcTpoeHHbii pazbem 25-50 mm?
X | 4 Buchse Brennertaster socket torch switch He3no ynpaBnexus ropenku TIG
X | 5| 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10 cable AMP14B - Microfit10 KabenbHbiii xryT AMP14B - Microfit10
X | 6 | 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm? Verbindingsklem 3 x 4mm? CoeaunHUTENbHbLIN 3aXnUM 3 X 4mm?
X | 7 | 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm? Verbindingsklem 3 x 4mm? CoeauHUTENbHBIN 3aXnUM 3 X 4mm?
Y | 1 | 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5 | solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch OnekTpomarHuTHbIi knanax 230 VAC

(E) : Ersatz / spare part / (3): 3anacHble 4actn
(T) : Tausch / replacement / (O): O6meH

Schutzvermerk nach DIN 34 /1SO 160 16:

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.

Copyright reserved I1SO 160 16:

Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof,
are forbidden without express authority. Offenders are liable to the payment of damages.
All rights are reserved in the event of the grant of a patent or the registration of a utility model or design.

Mpaga 3awuweHsl cornacHo 1SO 160 16:

Mepepaya 1 BoCnpou3BeaeHUe AaHHOMO JOKYMEHTa, UCMonb30BaHne 1 cooblyeHue o ero

coaepxaHuK 3anpetieHsl 6e3 cneunanbHOro NONHOMOYNS.

MpaBoHapyLWINTENN HECYT OTBETCTBEHHOCTb MO BO3MELLEHMIO YObITKOB.
Bce npasa 3alLMleHsl B Cyyae BblAayuu NaTeHTa , perucTpaumnn o6pasia MOAENN UM KOHCTPYKLMA.

Lorch Schweitechnik GmbH
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LORCH

Legende zu Stromlaufplan/Putting one to circuit diagram/O603Hau4eHnsi Ha cxeme NOAKIYEHUS
$00.0059.7-01

Stand:12.08.2010

Handy TIG 180 DC ControlPro
Bez.
Pos.

MatNr. B

O60o3HaueHune

order no. | MatBez (DE)

MatBez (EN)

[ MatBez (RU)

650.5375.5 E-Baugruppe HD109 (E)
650.5375.9 E-Baugruppe HD109 (T)
713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED
650.5399.5 E-Baugruppe BF-HD112tp (E)

650.5399.9 E-Baugruppe BF-HD112tp (T)
650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)

650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)

665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047

665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20

657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3

665.0516.0| Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0
Brennertaster

655.9064.0| Ubertrager WA 13000054

661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m

665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm? ST13 Schlauchans.

665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 MS

\Buchse Brennertaster
661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10

665.4506.0| Verbindungsklemme 3 x 4mm?
665.4506.0| Verbindungsklemme 3 x 4mm?

<X XX X|X XX A0 0O ZrC|[>>>>>>>

N NI MRS N ER Y Y PN N N N N N N N E ST RN NN

665.3018.0 Magnetventil 230VAC 1/4"-Schlauchanschl.
|

PC-board HD109 (E)

PC-board HD109 (T)

Diode 2x100A 200V FRED
PC-board BF-H112tp (E)
pc-board BF-HD112tp (T)
pc-board HD105HF (E)

pc-board HD105HF (T)
HF-inductor H-R WA 24000047
axial fan 12V DC 80x80x20
switch 20A 250V~ FS 6,3

resistor BVO-M-R00016-5.0

torch switch

transformer WA 13000054

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS hose con
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS
socket torch switch

cable AMP14B - Microfit10
Verbindingsklem 3 x 4mm?
Verbindingsklem 3 x 4mm?
solenoid valve 230 VAC 1/4"

OnekTpoHHas HD109 (E)
OnektpoHHas HD109 (T)

[vopn 2x100A 200V FRED
OnekTpoHHas nnata BF-HD112tp
OnekTpoHHas nnata BF-HD112tp
OnekTpoHHas nnata HD105HF (E
OnekTtporHas nnata HD105HF (T,
BY- ipoccens H-R WA 24000047
|OceBoit BeHTUnsITOp 12V DC 80x80x20
KynucHblii nepeknioyatens 2non. 20A
LynT BVO-M-R00016-5.0

KHonka ropenku

TpaHccopmaTtop WA 13000054

CeteBoWi kabenb 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m
BcTpoeHHbIi pasbem 25-50 mm? ST13
BcTpoeHHbI pasbem 25-50 mm? ST13 MS
‘FHBSAO ynpaBrnenusi ropenku TIG
KabenbHbivi xryT AMP14B - Microfit10
CoeanHuUTenbHbIN 3axkum 3 X 4mm?
CoeanHUTENbHbIR 3axuM 3 X 4mm?
OnekTpomarHuTHbIN knanaH 230 VAC 1/4"

E)
U

I

o
]
N

]
7]

andv TIG 180 DC ControlPro NP

MatNr.
order no.
650.5455.5‘ E-Baugruppe HD109i (E)

Benennung

designation

PC-board HD109i (E)

O6o3HaueHue

‘SneKTDOHHaﬂ nnata HD109i (E

650.5455.9| E-Baugruppe HD109i (T)
713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED

650.5399.5 E-Baugruppe BF-HD112tp (E)
650.5399.9 E-Baugruppe BF-HD112tp (T)
650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)
650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)
665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047
665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20
657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3
665.0516.0| Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0

PC-board HD109i (T)

Diode 2x100A 200V FRED
PC-board BF-H112tp (E)
pc-board BF-HD112tp (T)
pc-board HD105HF (E)
pc-board HD105HF (T)
HF-inductor H-R WA 24000047
axial fan 12V DC 80x80x20
switch 20A 250V~ FS 6,3
resistor BVO-M-R00016-5.0

\Gnempounaﬂ nnata HD109 (T)

[vop 2x100A 200V FRED
OnektpoHHas nnata BF-HD112tp (E)
OnekTpoHHasa nnata BF-HD112tp (T)
OnekTpoHHas nnata HD105HF (E)
OnekTpoHHas nnata HD105HF (T)

BY- Opoccens H-R WA 24000047
\Ocesoﬁ BeHTUNATOp 12V DC 80x80X20
KynucHblii nepekntoyatens 2non. 20A
LWyHT BVO-M-R00016-5.0

Brennertaster
655.9064.0 Ubertrager WA 13000054

torch switch
transformer WA 13000054

KHonka ropenku
TpaHcchopmatop WA 13000054

661.7513.6 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS ohne Stecker
665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm? ST13 Schlauchans.

665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 MS

\Buchse Brennertaster

661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10
665.4506.0‘Verbindungsklemme 3 x 4mm?

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS without plug
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS hose con
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS

socket torch switch

cable AMP14B - Microfit10
Verbindingsklem 3 x 4mm?

CeTeBoW kabenb 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m
BcTpoeHHbIl pasbem 25-50 mm? ST13
BcTpoeHHbiii pasbem 25-50 mm? ST13 MS
\I’Hes/:lo ynpasneHus ropenku TIG
KabGenbHbli xryT AMP14B - Microfit10
‘COe,ﬂMHMTeJ‘IthIﬁ 3axuM 3 x 4mm?

665.4506.0| Verbindung 3 x 4mm?
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665.3018.0 Magnetventil 230VAC 1/4"-Schlauchanschl.
|

andv TIG 180 DC ControlPro RU

MatNr.
order no.
650.5455.5| E-Baugruppe HD109i (E)
650.5455.9| E-Baugruppe HD109i (T)
713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED

Benennung

650.5399.5 E-Baugruppe BF-HD112tp (E)
650.5399.9 E-Baugruppe BF-HD112tp (T)

650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)
650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)

665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047

665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20

657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3

665.0516.0| Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0
Brennertaster

655.9064.0| Ubertrager WA 13000054

661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m

665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm? ST13 Schlauchans.

665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm? ST13 MS
|Buchse Brennertaster

661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10
665.450&0\Verbindungsklemme 3 x 4mm?

Verbindingsklem 3 x 4mm?
solenoid valve 230 VAC 1/4"

designation

PC-board HD109i (E)

PC-board HD109i (T)

Diode 2x100A 200V FRED
PC-board BF-H112tp (E)

pc-board BF-HD112tp (T)

pc-board HD105HF (E)

pc-board HD105HF (T)

HF-inductor H-R WA 24000047
axial fan 12V DC 80x80x20

switch 20A 250V~ FS 6,3

resistor BVO-M-R00016-5.0

torch switch

transformer WA 13000054

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m
insert sleeve 25-50 mm?* ST13 MS hose con
insert sleeve 25-50 mm? ST13 MS
socket torch switch

cable AMP14B - Microfit10
Verbindingsklem 3 x 4mm?

‘COeﬂMHMTeanbIVI 3axum 3 x 4mm?
OnekTpomMarHuTHbIN knana 230 VAC 1/4"

O6o3HaueHne

OnekTpoHHas nnata HD109i (E
OnektpoHHas nnata HD109 (T)

[von 2x100A 200V FRED

OnekTpoHHas nnata BF-HD112tp (E)
OnekTpoHHas nnata BF-HD112tp (T)
OnekTtpoHHas nnata HD105HF (E)
OnekTponHas nnata HD105HF (T)

BY- Opoccenb H-R WA 24000047
\Oceaoﬁ BeHTUnsTop 12V DC 80x80x20
KynucHbin nepekntodatens 2non. 20A
Lyt BVO-M-R00016-5.0

KHonka ropenku

TpaHcchopmaTtop WA 13000054
CeTteBoli kabenb 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m
BcTpoeHHbIi pasbem 25-50 mm? ST13
BcTpoeHHbiit pasbem 25-50 mm? ST13 MS
\I’Hesgo ynpasneHus ropenku TIG
KabenbHbii xryT AMP14B - Microfit10
\CoeqMHmenthM 3axum 3 x 4mm?

< XX XXX XX 40D OZ™ (> > >>>>> 4

ENENIECIES 1 FNIF XY N PN PN N BN N N N NE YRR N

665.4506.0\Verbindungsklemme 3 x 4mm?*

665.3018.0 Magnetventil 230VAC 1/4"-Schlauchanschl.

(E) : Ersatz / spare part / (3): 3anacHble Yactu

Verbindingsklem 3 x 4mm?
solenoid valve 230 VAC 1/4"

‘COEE[VIHVITEJ‘IbeIVI 3axum 3 x 4mm?
OnekTpomarHunTHbIN knanaH 230 VAC 1/4"

(T) : Tausch / replacement / (O): O6meH

Schutzvermerk nach DIN 34/ 1SO 160 16:
Weitergabe sowie Vervielféltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.

Copyright reserved ISO 160 16:
Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof,
are forbidden without express authority. Offenders are liable to the payment of damages.

All rights are reserved in the event of the grant of a patent or the registration of a utility model or design.
MpaBa 3awwmuieHbl cornacHo ISO 160 16:
Mepenaya v BocnpousBeeHne JaHHOTO JOKYMEHTa, UCToNb30BaHNe 1 coobLUeHMe O ero
coaepxaHuy 3anpelleHbl 6es cneLmuansHOro NoMHOMOYHS.
MpaBoHapyLUMTENM HECYT OTBETCTBEHHOCTb MO BO3MELLIEHMIO YObLITKOB.

Bce npaBsa

ibl B Cfy4ae Bbl4ayun nateHTa , permcrpaunmn 06pa3ua MOAENN UK KOHCTPYKUUK.

Lorch Schweiltechnik GmbH
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