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LORCH

Einleitung

1 Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fir den Kauf un-
serer hochwertigen LORCH WIG-Schweilf3-
brenner entschieden haben.

Unsere WIG-Brenner sind zum WIG-
Schweifen von niedrig- und hochlegierten
Werkstoffen einzusetzen und einfach anzu-
wenden.

Sie sind als Ventilbrenner in gasgekuhlter
und wassergekuhlter Version erhaltlich.

Fir den Einsatz von wassergekuhlten WIG—
Schweillbrennern ist ein Wasserumlauf—
Kuhlgerat zwingend erforderlich.

Wenn die Brenner ordnungsgemaf verwen-
det und gewartet werden, erreichen sie eine
lange Lebensdauer. Daher empfehlen wir
Ihnen, dieses Bedienungshandbuch auf-
merksam durchzulesen.

Dieses Bedienungshandbuch ist aus-
schlieBlich fir eingewiesene Fachkrafte vor-
gesehen.

Die Installation, Bedienung oder Wartung
von WIG-SchweiRbrennern darf nur durch
geschultes Personal erfolgen.

Die Brenner missen regelmaBig Uberprift
werden, um ihre maximale Lebensdauer zu
gewabhrleisten.

Der Anwender tragt die alleinige Verantwor-
tung fir Funktionsstérungen als Folge von
unsachgemalfer Verwendung, fehlerhafter
Wartung, Beschadigung, unsachgemaler
Reparatur oder Veranderung durch andere
Personen als den Hersteller oder eine vom
Hersteller autorisierte LORCH Service-Ein-
richtung.

Der WIG-SchweilRbrenner ist Bestandteil ei-
nes gesamten Schweifisystems.

In Verbindung mit einer zugehdrenden
WIG-Stromquelle wird der Lichtbogen zum
Schweilden erzeugt.

Deswegen muss auch das Bedienungs-
handbuch der eingesetzten LORCH WIG-
Stromquelle unbedingt gelesen werden,
bevor WIG-Schweillbrenner in Betrieb ge-
nommen werden.

LORCH Schweiftechnik GmbH behalt sich
das Recht vor, bei Bedarf und ohne vorheri-
ge Ankiindigung Anderungen an diesem Be-
dienungshandbuch vorzunehmen, die durch
Druckfehler, eventuell ungenauen Angaben
oder Verbesserungen durch standige Wei-
terentwicklungen erforderlich werden.

Alle in diesem Bedienungshandbuch ent-
haltene  WIG—SchweilRbrenner  werden
schweilbereit ausgeristet geliefert fir den
Anschluss an entsprechenden LORCH
WIG-Stromquellen.

Die entsprechend angepassten Anschliisse
der LORCH WIG-Schweilibrenner bein-
halten maschinenseitig den Anschluss von
Brenner, Brennertaster, Gasanschluss und
bei wassergeklhlten Brennern zusatzlich
noch die Anschlisse fur Kihimittel-Vorlauf
(blau) und —Rucklauf (rot).

-4-
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Zeichenerklarung
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2 Versand, Aufbewahrung 3

und Entsorgung

Dieser LORCH WIG-Schweil3brenner wur-
de vor dem Versand sorgfaltig geprift und
verpackt.

Da jedoch Beschadigungen wahrend des
Transports nicht auszuschlieRen sind, un-
terziehen Sie bitte die Verpackung und die
enthaltenden Komponenten einer Sichtpri-
fung auf Beschadigungen.

Falls die Verpackung und/oder deren Inhalt
beschadigt ist/sind, setzen Sie sich bitte un-
verzuglich mit dem Spediteur in Verbindung
und bewahren Sie die beschadigte Verpa-
ckung mit deren Inhalt zwecks mdglicher
Reklamations-Ansprichen auf.

Verwenden Sie zum Zurlicksenden von feh-
lerhaften SchweilRbrennern mdglichst die
Originalverpackung.

Umgebungstemperatur fir Versand und
Aufbewahrung: -25 °C bis +55 °C

Relative Luftfeuchtigkeit: bis 90 % bei einer
Temperatur von 20 °C

Der Brenner ist gemafl europaischen und/
oder vor Ort geltenden Umweltbestimmun-
gen zu entsorgen.

Unsere Brenner bestehen hauptsachlich
aus Stahl, Kunststoffen und Nichteisenme-
tallen.

3.1

Zeichenerklarung

Bedeutung der Bildzeichen

im Bedienungshandbuch

A
A
@

Gefahr fiir Leib und Leben!

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

Gefahr von Sachschaden!

Bei Nichtbeachtung der Gefah-
renhinweise kénnen Schaden an
Werkstlucken, Werkzeugen und
Einrichtungen die Folge sein.
Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet nutzliche Informatio-
nen zu Produkt und Ausristung.

10.12
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SicherheitsmafRnahmen und -hinweise

4 SicherheitsmaBnahmen und -hinweise

Bitte lesen Sie diese Sicher-
heitshinweise aufmerksam
durch!

Eine Nichtbefolgung dieser
Sicherheitshinweise kann zu
schweren Verletzungen und/
oder Produktbeschadigungen
fiihren.

O Dieses Produkt darf ausschlieRlich von
Bedienern mit relevanten Kenntnissen im
Bereich Lichtbogenschweillen verwendet
werden.

Q Beim Lichtbogenschweillen kann es zu
Augenverletzungen, Verbrennungen der
Haut und Hérschaden kommen.

Q4 Daher ist folgendes zu beachten:

Einen Schweilschutzschild mit
Filter verwenden, der die Norm
EN 175 bzw. EN 379 erfillt.

Geeignete Schutzkleidung und ei-
nen Gehdrschutz tragen.

Sicherstellen, dass andere Per-
sonen vor den Auswirkungen von
Lichtbégen geschiitzt werden (z.B.
durch Vorhange).

QO Alle brennbaren Materialien — einschliel3-
lich flissiger und gasférmiger Brennstof-
fe, Kleidung, Sdgemehl, Holz, Farben und
Lésungsmittel — aus dem Arbeitsbereich
entfernen oder solche Materialien kom-
plett mit nicht entflammbaren Schutzab-
deckungen bedecken. Feuerléschaus-
rustung muss fur den sofortigen Einsatz
bereitstehen. Auf Spritzer achten, die
wahrend des Schweillens erzeugt wer-
den. Funken konnen mehrere Stunden
nach Beendigung der Schweilarbeiten
ein Feuer ausldsen!

O Werkstlicke mussen vollstandig gerei-
nigt werden, damit keine entflammbaren
oder toxischen Dampfe durch Substanzen

auf dem Material, wie etwa chlorierte L6-
sungsmittel, produziert werden kdnnen.

U Keinesfalls Schweildarbeiten an Behaltern
durchfiihren, die brennbares Material ent-
halten.

a Vor Inbetriebnahme von Stromquellen
grundséatzlich alle Kabel und Brenner —
Schlauchpakete grindlich  Uberprifen.
Defekte Kabel oder Schlauchpakete kén-
nen Verletzungen herbeifiihren und/oder
ein Feuer ausldsen.

Q Keine provisorischen Reparaturen durch-
fihren. Reparaturen sind grundsatzlich
qualifizierten Fachkraften vorbehalten.

O Kabel und Brenner keinesfalls Gber schar-
fe Kanten ziehen oder in der Nahe von
Schweilispritzern oder heilRen Oberfla-
chen verlegen.

O Zur Vermeidung von Stromschlagen
mussen sich Mitarbeiter durch geeignete
Schutzkleidung und Isoliermatten isolie-
ren. Keinesfalls mit feuchter Kleidung ar-
beiten.

U Die maximalen Anschlusswerte bzw. Leis-
tungsdaten der Brenner nicht Gberschrei-
ten. Uberlast kann zur Beschadigung oder
Zerstorung des Brenners flihren und/oder
Verletzungen verursachen.

O Die Stromquelle unbedingt ausschalten,
bevor Arbeiten an Brennerteilen durch-
gefuihrt und/oder Verbrauchsmaterialien
ausgetauscht werden.

U Die beim Schweiflen erzeugten Damp-
fe oder Gase keinesfalls einatmen.
Schweillddampfe sind schadlich. Dies gilt
insbesondere flr Blei, Cadmium, Kupfer,
Zink, Quecksilber, Edelstahl, verzinkten
Stahl und Beryllium. Daher ein Belif-
tungs- oder Absaugsystem einsetzen, um
zu gewabhrleisten, dass die Maximale Ar-
beitsplatzkonzentration (MAK) fir schad-
liche Substanzen nicht Uberschritten wird.

-6-
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Installation

LORCH

U Ein geeignetes Gas flir das Schweilver-
fahren einsetzen (Argon oder Helium) und
einen Druckminderer verwenden.

U4 Die Gasflaschen aufrecht hinstellen und
vorschriftsmaRig sichern. Wenn kein
Gas bendtigt wird, die Flaschenventile

5 Installation
Bedienungsanleitung der
Stromquelle muss zusatzlich
beachtet werden!

5.1 Aufbau und Montage von
Brenner

Am Beispiel Einsetzen der Wolframelektro-
de:

schlief3en. Die Flaschen in angemessener
Entfernung von Warmequellen, Funken
oder Flammen aufbewahren.

U Bei der Montage von Druckminderer an
der Gasflasche die entsprechenden Si-
cherheitsvorschriften beachten.

2> Die Brennerkappe (6) von oben am Bren-
nerkoérper (1) festschrauben.

O Die Lange der Wolfram-Elektrode hangt
von der eingesetzten Brennerkappe ab.

ﬁ Spannhtlse, Spannhilsengehau-

se und Wolfram-Elektrode miissen
denselben Durchmesser aufwei-

sen!

Die GroRe der Gasdise muss auf
den Elektrodendurchmesser abge-
stimmt sein.

5.2 Anschluss der WIG-Brenner
LTG und LTW an Stromquelle

< Die Spannhiilse (2) in das Spannhl-
sengehduse (3) einsetzen und diese per
Hand in den Brennerkdrper (1) einschrau-
ben.

2 Die Gasduse (4) auf das Spannhulsenge-
hause (3) schrauben.

2> Die Wolfram-Elektrode (5) von hinten
durch den Brennerkdrper und durch die
Spannhiilse flhren. Sicherstellen, dass
die Elektrode ausreichend lang ist.

ACHTUNG! Die Wolframelektrode
kann spitz angeschliffen sein.

Dazu missen alle maschinenseitigen An-
schlusse der Brenner-Schlauchpakete sorg-
faltig und richtig mit der eingesetzten WIG—
Stromquelle verbunden werden.

ACHTUNG! Die WIG-Stromquelle
% muss ausgeschaltet sein!

2 Anschluss Brenner: Hierzu das brenner-
seitige Anschlussmodul in die entspre-
chende Buchse der LORCH WIG-Anlage

einsetzen und durch Rechtsdrehung si-
chern.

2 Anschluss von Brenner-Steuerleitungen:
Hierzu Brennerstecker in entsprechende
Buchse einstecken und durch Bayonett-
verschluss fixieren.

2 Gasanschluss: Hierzu den Gasan-
schluss—Stecknippel des Brenners in
die  Schnellverschlusskupplung der

10.12
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Betrieb

Stromquelle einstecken und auf festen
und korrekten Sitz achten.

2 Anschluss des Kuihimittelkreislaufs: (gilt
nur fir LTW-Brenner) Die Stecknippel der
Kihlmittelschlauche entsprechend ihrer
farblichen Markierung in die entsprechen-
den Buchsen der Stromquelle einstecken
und arretieren.

— Blau = Kihlmittelvorlauf

— Rot = KihImittelrticklauf
g ) Vor der Erstinbetriebnahme
ﬁ bzw. nach jedem Wechsel des
Schlauchpaketes muss der Kiihl-
mittelfillstand im  Umlaufgerat

gepriift und das Kihimittelsystem
entliftet werden.

—

6 Betrieb

Vor Schweilbeginn bitte die folgenden
Punkte Uberpriifen:

— Ist der WIG-Schweiltbrenner richtig
mit der LORCH-Stromquelle verbun-
den?

— Ist der SchweilRbrenner mit den pas-
senden Teilen fiir die anstehende
Schweifldarbeit ausgestattet?

— Wurden alle Parameter der Strom-
quelle fir die anstehende Schweil3-
aufgabe passend eingestellt?

— Bei FlUssigkeitskihlung: Funktioniert
das Umlaufkihlgerat korrekt und ist
der Kihlmitteldurchfluss ausreichend?

— Wourde ein Gastest durchgefiihrt, um
einer Verunreinigung vorzubeugen
und / oder die Dichtigkeit zu prifen?

Q Wenn alle vorstehenden Punkte positive
Ergebnisse gebracht haben, kénnen Sie
mit Ihrer Schweillaufgabe beginnen.

5.3 Anschluss der WIG-Brenner
an LTV Stromquelle

2 Hierzu mul} der Brenneranschlul® maschi-
nenseitig eingesteckt und arretiert wer-
den.

2 Vor Anschlu von Gasschlauch mehrfach
Gasflaschenventil kurz 6ffnen, um even-
tuell vorhandene Schmutzartikel heraus-
zublasen.

2 Danach brennerseitige Gasanschlul? di-
rekt an den Druckminderer der Gasfla-
sche anschrauben und per Gabelschlis-
sel gasdicht festziehen.

2 Erforderliche Gasmenge mittels Einstell-
schraube des Druckminderers einstellen.
Die Menge hangt ab von der Schweiauf-
gabe und der Gasdliisegeometrie

6.1 Unterschiedliche Funk-
tionen der LORCH
WIG-SchweiBbrenner

Je nach gewinschtem Funktionsumfang
und Mdglichkeiten der eingesetzten LORCH
WIG-Stromquelle kénnen die Brenner mit
unterschiedlichen Tastermodulen ausge-
stattet werden.

Doppeldruck (DD)

7  Start/ Stop des SchweilRprozesses.
8  Abruf von Zweitstrom (Ein / Aus).

10.12



Betrieb

LORCH

Up/Down (UD)

8 10
N S
7T —< 9

9  Up: Erhéht Schweilstrom.
10 Down: Verringert Schweif3strom.

Lamelle (LA)

6.2 Ablauf bei WIG — SchweiRen

Kontakt mit heillen Brennerteilen
und heiRen Werkstlicken vermei-

den.

2 Den gesamten Schweilablauf entspre-
chend jeweiliger Schweillanweisung
durchfiihren

2 Den WIG-Schweilibrenner in die erforder-
liche Anfangs- bzw. Ausgangsposition fir
die Schweilarbeit fihren.

O Uber Start / Stop Taster den Lichtbo-
gen zinden. (Bei LTV: das Ventil fur die
Gaszufuhrung 6ffnen, sicherstellen das
Gasabdeckung vorhanden ist am Bren-
ner, danach Contact TIG-Zindung durch-
fuhren).

2 Nach dem Ziinden den Lichtbogen so lan-
ge auf der Anfangsstelle halten, bis sich

ein entsprechendes Schmelzbad gebildet
hat.

> Den Brenner gleichmaRig und entspre-
chend den Anweisungen Uber die gesam-
te Nahtlange flhren.

2 Am Ende der Naht bzw. nach Fertigstel-
lung der Schweil3arbeit Uber den Start /
Stop Taster den Schweifvorgang been-
den. (Bei LTV: Brenner abheben bis Licht-
bogen abreillt, danach das Ventil fur die
Gaszufurhung schlie3en).

2 Den Brenner noch fiir einige Sekunden
in der Endposition halten, damit sich das
Schmelzbad ohne Beeintrachtigung durch
die Atmosphére verfestigen kann ( = Gas-

nachstromen ).

Der Bediener muss Schutzklei-
@ ne Belliftung muss zur Verfiigung
stehen (siehe ,4 Sicherheitsmal-

dung tragen, und eine angemesse-
qo nahmen und -hinweise* auf Seite
6).

10.12



LORCH

Wartung und Reparatur

7  Wartung und Reparatur

Vor der Durchfiihrung von War-
tungsarbeiten: Stromquelle und
Gaszuflihrung ausschalten!

U Voraussetzung fiir eine lange Lebensdau-
er und einwandfreie Funktion des WIG—
Brenners ist eine regelmafige und vor-
beugende Wartung.

Q Zusatzlich zu der Sichtpriifung vor jedem
Schweilauftrag sollten in regelmaRigen
Abstédnden Wartungs- und Reinigungsar-
beiten durchgefiihrt werden. Empfohlen
wird eine wdéchentliche Uberpriifung bei
Einschichtbetrieb.

O Wartungs- und Reinigungsarbeiten duirfen
nur durch qualifizierte und ausgebildete
Fachkrafte durchgeflihrt werden.

U Beschadigte, verformte oder verschlis-
sene Teile missen unverzuglich ausge-
tauscht werden!

O Wenn eine Reparatur erforderlich ist, set-
zen Sie sich bitte mit Ihrem zusténdigen
LORCH Handler in Verbindung.

Zu Priifen am WIG-SchweiBbrenner

2 Alle Teile sind unbeschadigt und befinden
sich in ihrer korrekten Position.

2 Wolframelektrode und deren Befesti-
gungsteile sind unbeschadigt und korrekt
befestigt.

< Falls die Oberflache der Wolframelektro-
de nicht mehr glatt und riefenfrei ist, sollte
die Elektrode neu angeschliffen werden.

< Der Durchfluss des Schutzgases erfolgt
ungehindert und gleichmaRig in der erfor-
derlichen Menge.

2 Die Gasdise weist einen einwandfreien
Zustand ohne irgendwelche Beschadi-
gungen oder Risse auf.

Zu prifen am Brenner-Schlauchpa-
ket

2 Alle Isolierungen und Kabel am Brenner-
anschluss sowie auf der Stromquellensei-
te sind unbeschadigt.

2 Alle Strom-, Kihlmittel- und Gasverbin-
dungen zur Stromquelle sitzen sauber
und fest.

2 Leder und AuRenschlauch zeigen keine
aullerlichen Beschadigungen wie Risse
oder (Brand -) Locher auf.

2 Das Schlauchpaket weilt keinen Knick
auf, der sowohl den Gas- als auch den
Kuhlmitteldurchfluss beeintrachtigt oder
gar verhindert.

Hinweis und Tip fiir Schleifen der
Wolframelektrode

QO Die Oberflachenbeschaffenheit der Elek-
trode hat groRen Einfluss auf die Licht-
bogenausbildung und somit auch auf die
Nahtbreite und Einbrandtiefe.

O Wolframelektroden missen grundsatzlich
in Langsrichtung geschliffen werden, wo-
bei der Spitzenwinkel von der jeweiligen
Schweillaufgabe abhangig ist.

U Hierzu empfehlen wir lhnen das LORCH
TEG 4.0-Schleifgerat mit stufenloser Win-
keleinstellung, Diamantscheibe mit zen-
trischem Anschliff zur Mittelachse, ein-
stellbar fir Durchmesser bis 4,0 mm und
stufenloser Drehzahlregelung.

Bestellungen fir Ersatz- und Ver-

schleillteile:

2 Die Bestellnummern finden Sie in den
aktuellen LORCH Ersatz- und Verschleil3-
teil-Preislisten oder bei |hrem zustandi-
gen LORCH Handler.

2 Der uberwiegende Teil der Verbrauchs-
materialien ist gegen gebrauchliche Mar-
ken uneingeschrankt austauschbar.

-10 -
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8 Fehlersuche

Problem

Mogliche Ursache

Losung

Lichtbogen wird nicht
geziindet

— unterbrochene Stromzufiihrung
zum Werkstlick und/oder Bren-
ner

— Stromkreis schlieRen

— Brenner ist feucht

— Brenner trocknen

— Elektrode des Brenners ist stark
oxidiert (grau)

— in Langsrichtung schleifen
und/oder reinigen

— Verunreinigungen im Schutzgas
(Feuchtigkeit, Luft)

— Schutzgasqualitat prifen ggf.
Flasche austauschen

— Zindfunke wandert ab

— Elektrode neu anschleifen
— Gasmenge prifen

— Steuerleitung unterbrochen

— Austauschen

— Steuerungssystem der Stromquel-
le funktioniert nicht einwandfrei

— Stromquelle Uberpriifen und
ggf. reparieren

Brennerkorper oder
Stromzuleitung ist
Uberhitzt

— KihImittelfluss zu gering

— KihImittelumlaufgerat prifen

— Fehler im Kiihimittelkabel oder
Stromkabel

— Durchfluss kontrollieren ggf.
Kabel austauschen

— Elektrode ist locker

— mit Brennerkappe anziehen

— Schweif}strom zu hoch (fiir ein-
gesetzte Elektrode)

— Leistungseinstellung redu-
zieren

Gasabdeckung ist
unzureichend

— Verunreinigungen im Schutzgas
(Feuchtigkeit, Luft)

— Gasqualitat prifen ggf. Gas-
flasche austauschen

— Verunreinigungen im Material
(Rost, Grundschicht, Fett)

— Grundmaterial reinigen

— falsche Schutzgaseinstellung

— Durchflussmenge anpassen

— Netz der Gaslinse ist beschadigt

— austauschen

10.12
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Fehlersuche

Problem Mogliche Ursache Losung
Wolfram-Elektrode — zu hoher Strompegel — Stromstarke verringern oder
beschadigt

groRere Elektrode verwenden

— Feuchtigkeit im Brenner

— Runddichtungen auf Kihimit-
telaustritt prifen

— Gasschlauche kontrollieren

— Gasdurchflussmenge zu niedrig
oder zu hoch

— Durchflussmenge anpassen

— Elektrode berthrt Werksttick

— Abstand vergroRern (nach
Ausschleifen von Werkstick
und Schleifen der Elektrode)

Erforderlicher Ein-
brand wird nicht
erreicht

— Gasdurchfluss zu gering

— Durchfluss erhdhen

— Stromstéarke zu gering

— Stromstarke erhéhen

— Elektrode nicht richtig ange-
schliffen

— Elektrode richtig anschleifen

— Verfahrgeschwindigkeit zu hoch

— Verfahrgeschwindigkeit ver-
ringern bzw. anpassen

Porositat in Schweis-
sungen

— Verunreinigungen auf Material

— Oberflache von Material rei-
nigen

— Gasdurchflussmenge zu hoch

— Gasdurchflussmenge verrin-
gern

— unzureichende Schutzgaserfas-
sung

— Durchfluss erhéhen ggf. Gas-
linse einsetzen

A

Wenn sich die genannten Prob-
leme mit den oben aufgefiihrten
Losungen nicht beheben lassen,
oder wenn Sie nicht sicher sind,
welches Verfahren geeignet ist,
setzen Sie sich mit lhrem zustan-
digen LORCH Handler in Verbin-
dung.

Beachten Sie auflerdem bitte im-
mer die Bedienungsanleitung zu
der eingesetzten Stromquelle so-
wie die technischen Angaben der
jeweiligen Lieferanten fir Wolfram-
Elektroden, Gase, Grund- und Zu-
satzwerkstoffe etc...

-12-
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9 Technische Daten

Allgemeine Spezifikationen fur LORCH WIG-Schweil3brenner der Baureihen LTV, LTG und
LTW, lieferbar in Leistungsbereichen von 80 A bis 450 A.

Umgebungstemperatur
beim Schweilen:

bei Transport und Lagerung:

Relative Luftfeuchtigkeit:

-10 °C bis +55 °C
-10 °C bis +55 °C
bis 90 % bei einer Temperatur von 20 °C

s LTG/ | LTG/
Technische Daten E 500 v | v Taor 1sooec| Save | Save

Allgemeine Brennerdaten
Spannungsart DC/AC
E:iILIJDan der Elektrode in der Regel negativ
Fihrungsart handgefihrt
Eoprunossemessing |
sabiisorungsspannung| X/ 12
Elektrode Wolframelektroden fir WIG-Verfahren
Schutzgas DIN EN ISO 14175
Produktspezifische Brennerdaten
Belastbarkeit DC| A 65 82 106 320 400 320 450

AC/DC| A 47 59 77 230 280 230 360
Elektrode @ mm |0,5-1,60,5-2,4|0,5-4,0|0,5-4,0|0,5-4,0|0,5-3,2|1,6-6,4
Brennerlange m | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12
Gasdurchflussmenge I/min| 5-12 | 7-15 | 7-18 | 7-20 | 7-20 | 8-22 | 8-22
Kihlung Gas Gas Gas |Wasser|Wasser|Wasser | Wasser
Maximale KuhImitteltem-
peratur am Eingang des | °C 60 60 60 60
Schlauchpaketes
Kihlmitteldurchfluss I/min 1,0 1,0 1,0 1,0
Minimaler Eingangsdruck| bar 2,5 2,5 2,5 2,5
Maximaler Eingangsdruck| bar 5,0 50 5,0 5,0

Tab. 1:  Technische Daten

10.12
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EU - Konformitatserklarung

10 EU - Konformitatserklarung

Die in diesem Bedienungshandbuch be-
schriebenen LORCH WIG-SchweilRbrenner
werden im Einklang mit der Europaischen
Norm EN 60 974-7 (Einrichtungen zum
Lichtbogenschweifen — Teil 7: Brenner)
hergestellt und geprift und entsprechen der
EU-Niederspannungsrichtlinie (2006/95/
EG) sowie der EU-Richtlinie zur elektroma-
gnetischen Vertraglichkeit (2004/108/EG).

Damit erfillen sie die Voraussetzungen fur
die CE-Kennzeichnung.

c € 2012

Wolfgang Grib
Geschaftsfuhrer

)

Lorch Schweifstechnik GmbH

-14 -
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Introduction

1 Introduction

Thank you for buying one of our high quality
LORCH TIG welding torches.

Our TIG torches are for TIG welding of low-
and high-use materials and are easy to op-
erate.

They are available in a gas-cooled and wa-
ter-cooled version.

For the use of water-cooled TIG welding
torches you require a water circulation -
cooling.

If properly used and maintained our torches
will be productive for a long time. Therefore,
read these operating instructions carefully.

These operating instructions are for expe-
rienced operators only. Do not permit un-
trained persons to install, operate, or main-
tain our TIG welding torches.

Torches must be checked periodically to
reach optimal life span.

The user will have the sole responsibility for
any malfunction as a result of improper use,
faulty maintenance, damage, improper re-
pair or alternation by anyone other than the
manufacturer or a by the manufacturer ap-
proved LORCH service facility.

The TIG welding torch is part of an entire
welding system.

In connection with a matching TIG power
source an electric arc can be produced.
Make sure you read the operating manual

for the LORCH TIG power source before us-
ing our TIG welding torch.

LORCH Welding GmbH reserves the right,
when necessary and without prior notice
any changes to this manual to be caused by
typographical errors, inaccurate information
or any improvements made by permanent
improvements may be required.

All in this manual mentioned TIG welding
torches are delivered ready for connection
to corresponding LORCH TIG power sourc-
es.

The connection of the LORCH TIG welding
torch includes the machine connection of
the torch, switch connection, gas connec-
tion and for water-cooled torches in addition
coolant connection - forward (blue) and - re-
verse (red).

-18 -
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2  Shipment, storage and
disposal

This welding equipment has been carefully
checked and packaged before shipment.

However, as damage may have occurred
during shipping, please check package and
components for damage through visual in-
spection.

If package and/or equipment has been dam-
aged contact last shipping agent immediate-
ly and keep (damaged) package for possible
inspection.

Use original package for returning equip-
ment.

The ambient temperature for shipment and
storage is: -25 °C to + 55 °C

Relative humidity of the air: up to 90% at a
temperature of 20 °C

Torch must be disposed according to Eu-
ropean and/or local environmental regula-
tions.

Our torches are mainly made of steel, plas-
tics and non-ferrous metal.

3 Explanation of symbols

3.1

Meaning of the symbols in

the operation manual

A
A
@

Danger to life and limb!

If the danger warnings are disre-
garded, this can cause slight or
severe injuries or even death.
Danger of property damage!
Disregarding danger warnings
can cause damage to workpieces,
tools, and equipment.

General note.

Designates useful information
about the product and equipment

10.12
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Safety measures and instructions

4  Safety measures and instructions

Please read these safety in-
structions carefully!
Failure to observe these safety

instructions can lead to seri-
ous injury and/or damage to the
product.

QO Only operators with relevant knowledge of
arc welding should use this product

Q Arc welding can injure eyes, burn skin and
cause hearing damage.

U Therefore:

Use welding shield with filter com-
plying with respectively the EN 175
and EN 379 standards

Wear proper protective clothing
and ear protection

Make sure others are protected
(e.g. curtains) from arc rays and
flashing

O Remove all combustible materials — in-
cluding liquid and gaseous fuels, cloth,
sawdust, wood, paints and solvents - from
the work area or completely cover the ma-
terials with a protective non-flammable
covering. Fire extinguishing equipment
should be ready at hand for instant use.
Pay attention to spatter/dross created dur-
ing welding; sparks can cause fire several
hours after welding has finished!

O Work pieces must be completely cleaned
so that no substances on the material,
such as chlorinated solvents, can produce
flammable or toxic vapours. Do not weld
containers that have held combustibles.

4 Always check cables before operating the
machine. Defective cables may cause in-
jury and/or fire.

U Do not make temporary repairs; repairs
should be made by qualified personnel.

4 Do not pull cable assembly across sharp
edges or expose to welding spatter or hot
surface

U To prevent electric shock, isolate yourself
by using proper protective clothing and in-
sulating mats. DO NOT wear wet clothing.

O Do not exceed power rating. Overload can
lead to torch damage, destruction and/or
injuries.

Q Turn off primary power before working on
torch parts and/or replacing consumables.

d Do not breathe fumes or gases from weld-
ing. Welding fumes are harmful; lead,
cadmium, copper, zinc, mercury, stain-
less steel, galvanised steel and beryllium
in particular. Therefore, use ventilation or
an extraction system to ensure that Maxi-
mum Admissible Concentration of harmful
substances (MAC) level is not exceeded.

U4 Use proper gas for the welding process
(argon or helium) and pressure reducing
regulator.

U Keep cylinders in an upright position.
When not in use, keep cylinder valves
closed. Keep cylinders away from heat,
sparks or flame.

Q Follow the pressurised gas manufactur-
er's operating instructions for mounting
the regulator to the gas cylinder.

-20 -
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5 Installation
Also follow operating instruc-
tions provided by the welding
machine manufacturer!

5.1 Installation and assembly of
torches

5.2 Connection of TIG torch LTG
and LTW to power source

Connect carefully and properly all machine
side connections of the TIG welding torch to
the power source.

See example to insert the tungsten elec-
trode:

ﬁ WARNING! The TIG-power source

2 Place collet (2) in collet body (3) and
screw these by hand on torch body (1)

<> Screw ceramic cup (4) on collet body (3).

2 Insert Tungsten electrode (5) from the
rear; make sure electrode has sufficient
length.

WARNING!
Electrode can be sharp.
2 Screw back cap (6) onto torch body (1)

from rear.

U Maximum length of electrode depends on
the type of back cap.

ﬁ’ Collet, collet body and tungsten

electrode must have the same di-
ameter !

The size of the gas nozzle need to
match the size of electrode.

must be deactivated!

2 Connection of power cable: Place torch
side power connector into the appropriate
socket on the LORCH TIG power source,
and fit by right-turn.

2 Connection of the switch cable: Place
torch side connector into corresponding
socket on the power source and use Bay-
onet-lock closure.

2 Connection of gas cable: Put torch side
gas nipple into the quick release plug on
the power source and ensure that it is sol-
id and proper seated.

<2 Connection of water cables: (only for
LTW — Torch) Put torch side water nip-
ples into the corresponding quick release
plugs on the power and ensure it is solid
and proper seated.

— Blue = forward coolant
— Red = reverse coolant

%

5.3 Connection of TIG torch LTV
to power source

Before operating torch or after eve-
ry cable assembly change, check
level of coolant in the circulation
unit and ventilate cooling system.

2 Place torch side power connector into the
appropriate socket on the LORCH TIG
power source, and fit by right-turn.

2 Before connection of gas hose, open

briefly pressure reducer on cylinder to dis-
charge any possible dirt

10.12
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Operation

2 Then screw torch side gas connection di-
rectly on the pressure reducer regulator
and tighten with suitable wrench.

< The required gas volume can be adjusted
by turning the pressure reducer regulator.
The amount depends on the welding job
and gas nozzle geometry.

6 Operation

Before operating torch check the following:

— Is TIG welding torch firmly connected
to LORCH power source ?

— Is torch fitted with the correct parts for
task at hand?

— Are parameters set in power source?

— If water cooled: is circulating cooling
unit working and is there sufficient
coolant flow?

— Has gas been tested to prevent con-
tamination and / or to check gas pres-
sure?

Q If all the above points have positive re-
sults, you can begin your welding job.

6.1 Different functions of LORCH
TIG welding torch

Depending on the desired functionality

and possibilities of the LORCH TIG power

source, the welding torch can be equipped
with different switch modules.

Double button (DD)

8  Selection of second current (On / Off)

Up/Down (UD)

10

8
—
T—— <

9 Up:increases welding current
10 Down: reduces welding current

Blade (LA)

6.2 TIG operation

7  Start/ Stop the welding process

Avoid contact with hot torch parts
and work pieces.

2 Please follow the instructions during the
complete TIG operation.

< Set the tig torch to the required start posi-
tion.

2 Ignite the arc with the on/off button. (At
LTV: open the gas valve, and assure the
gas coverage is available after this, start
the Contact TIG-ignition).

< After ignition keep the torch at the start
point until establish a weld pool.

2 Guide the torch constant during the whole
seam length following the instructions

-22-
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2 Press the stop button at the end of the
seam. (At LTV: Lift the torch until the arc
tears off, then close the gas valve).

2 Continue to hold torch at final position for
a few seconds to allow molten pool to
solidify without atmospheric disturbances
(shielded by gas flow)

7 Maintenance

Before carying out maintenance
work: switch of power and gas
supply!

Q Condition for long life and perfect function
of the TIG torch is to check regularly the
function of the torch.

O Additionally to the visual check before
every welding there should be made regu-
larly maintenance work and cleaning. We
recommend this once a week at one shift
working.

4 Maintenance and cleaning should be
done only by authorized persons.

U Replace any damaged, deformed or worn
parts immediately.

U If repairs are necessary contact your local
LORCH dealer.
Check TIG welding torch if

2 All insulations of welding end are undam-
aged and in the correct place.

2 Electrode and fastening parts are undam-
aged and properly fasten.

2 If surface of tungsten electrode is not
smooth, the electrode should be grinded.

2 Flow of shielding gas is free and even.
2 Gas nozzle is in good condition.

Check Torch cable if

2 Insulation of handle and torch cable are
undamaged.

2 All power, coolant and gas connections
are clean and fasten.

The operator must wear protective
clothing, and adequate ventilation
must be available (see ,4 Safety
measures and instructions® on
page 20).

2 Leather and sheathing show no external
damage such as cracks or (fire-) holes.

2 There are no sharp bends in torch cable
(or hose).

Tips for grinding the electrode

O Check surface condition of electrode be-
fore each welding operation. The surface
condition of the electrode determines the
consistency of the current density and di-
rection of the arc.

U Electrodes must always be ground in lon-
gitudinal direction. The type of electrode
and angle of sharpening depends on the
material you want to weld. The sharpen-
ing angle specifically affects the width of
the welding run and depth of penetration.
Check your welding-handbook and elec-
trode supplier for specific parameters.

4 For grinding we recommend the LORCH
TEG 4,0 grinding machine with infinite
angle adjustment, diamond grinding plate
with centre positioning, adjustable for di-
ameters up to 4.0mm, and stepless speed
regulation.

Ordering spare parts

2 Part numbers can be found in the current
LORCH spare parts — price list or contact
your local LORCH dealer.

2 Consumable parts are completely inter-
changeable with most common brands.

10.12
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8 Troubleshooting
Problem Possible cause Solution

Arc is not ignited

— interrupted power supply to work
piece and/or torch

— close power circuit

— torch is wet

— dry torch

— electrode of torch is highly oxi-
dized (grey)

— sharpen again lengthwise and
clean

— impurities in shielding gas (mois-
ture, air)

— check quality shielding gas

— ignition spark is ‘escaping’ from
elsewhere and not from elec-
trode of torch

— grinding electrode
— gas check

— switch cable interrupted

— exchange switch cable

— power supply control system not
functioning properly

— repair power supply; see
operating instructions power
supply

Torch body or power
supply is overheating

— inadequate flow of coolant

— check circulating coolant unit

— fault in coolant cable or liquid-
cooled power cable

— check flow and replace cable
if necessary

— electrode is loose

— tighten with back cap

— too much welding flow

— reduce flow

Gas shielding is bad

— impurities in shielding gas (mois-
ture, air)

— check quality gas

— impurities in base material (rust,
base coat, grease)

— clean base material

inadequate shield gas coverage

— increase flow

net of gas lens is damaged

— replace

Tungsten Electrode
damaged

— excessive current level

— reduce current or use larger
electrode

moisture in torch

— check o-rings for coolant
leaks; check gas hoses

plasma gas flow rate to low

— increase flow rate

— electrode touching work piece

— increase stand off (after
grinding work piece and elec-
trode)

-24 -
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Problem

Possible cause

Solution

Not getting required
penetration

— gas flow too low

— increase flow

— current too low

— increase current

— electrode not grinded properly

— grinding electrode

— travel speed to high

— decrease travel speed

Porosity in welds

— contaminants on material

— clean material

— plasma gas flow rate too high

— reduce

— inadequate shield gas coverage

— increase flow or use gas lens

@

If the solutions listed above do not
solve the mentioned problems or
if you are not sure which proce-
dure to follow, consult your local
LORCH dealer

Also do not forget to consult the
operating instructions of your
welding machine and the technical
details of the respective suppliers
for tungsten electrodes, gas, basic
and additional materials etc...

10.12
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9 Technical specifications

General specifications for the LORCH TIG welding torches in range of i-LTG und i-LTW are
available in capacities of 80 to 450 A.

Ambiant temperature

During welding : -10 °C bis + 55 °C

Transport and storage: -10 °C bis + 55 °C

Relative air humidity: up to 90% at a temperature of 20 °C

= LTG/ | LTG/

Technicadaa | £ | 8 | v | v | | ow | o | o
General torch data
Type of voltage DC/AC
fr)é:dzglarlty of the elec- Usually negative
Type of use Hand-held
ioege miaien |
“rc stabitzation votage | XV 12
Electrode tungsten electrodes suitable for TIG use
Shielding gas DIN EN ISO 14175
Product-specific torch data
Power Rating DC| A 65 82 106 320 400 320 450

AC/DC| A 47 59 77 230 280 230 360

Electrode @ mm |0,5-1,6 | 0,5-2,4|0,5-4,0 | 0,5-4,0 | 0,5-4,0|0,5-3,2 | 1,6-6,4
Torch lenght m | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12
Gas flo rate I/min| 5-12 | 7-15 | 7-18 | 7-20 | 7-20 | 8-22 | 8-22
Cooling Gas Gas Gas | Water | Water | Water | Water
et | o w0 | o | @ |
gg:m;r&wam"y of | min 10 | 1.0 | 10 | 10
Lowest pressure of entry bar 2,5 2,5 2,5 2,5
Highest pressure of entry bar 5,0 5,0 5,0 5,0

Abb. 1:  Technical data
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10 EU - Declaration of Conformity

The LORCH TIG welding torches in this manual have been build in compliance with the Euro-
pean EN 60 974-7 standard (Arc welding equipment — part 7: Torches) and are in conformity
with the EU directive for Low Voltage Equipment (2006/95/EC) and Electromagnetic Compat-
ibility (2004/108/EC).

They therefore comply with the CE marking requirements.

c € 2012

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Inleiding

1 Inleiding

Dank u voor de aanschaf van onze hoge
kwaliteit Lorch TIG lastoortsen.

Onze TIG lastoortsen worden gebruikt bij
het lassen van laag- en hoogwaardige ma-
terialen en zijn eenvoudig te gebruiken.

Deze zijn verkrijgbaar in een gasgekoelde
en watergekoelde versie.

Voor het gebruik van watergekoelde las-
toorts is een in externe koel-unit nodig.

Indien goed gebruikt en onderhouden zullen
onze toortsen een lange levensduur heb-
ben. Lees daarom deze gebruiksaanwijzing
aandachtig door.

Deze gebruiksaanwijzing is alleen voor de
ervaren gebruiker. Sta geen ongetrainde
personen toe om onze TIG lastoorts te in-
stalleren, te bedienen of te onderhouden.

Lastoortsen moeten regelmatig worden ge-
controleerd om een optimale levensduur te
garanderen.

De gebruiker heeft als enige de verant-
woordelijkheid voor eventuele defecten als
gevolg van onjuist gebruik, gebrekkig onder-
houd, schade, onjuiste reparatie of aanpas-
sing door anderen dan de fabrikant of een
door de firma LORCH goedgekeurde facili-
teit.

De lastoorts is onderdeel van een compleet
lassysteem.

Verbonden met een bijpassende lasmachi-
ne zal een elektrische boog worden gege-
nereerd.

Lees daarom vooraf goed de gebruiksaan-
wijzing van de LORCH lasmachine door.

Lorch Welding GmbH behoudst zich het recht
voor om, wanneer dat nodig is en zonder
voorafgaande kennisgeving, wijzigingen
aan deze handleiding door te voeren die
worden veroorzaakt door typ- en/of drukfou-
ten, onjuiste informatie of verbeteringen.

Alle in deze handleiding opgenomen TIG -
lastoortsen zijn lasklaar uitgerust voor de
aansluiting op een bijpassende LORCH TIG
lasmachine.

De aansluiting van de LORCH TIG lastoorts
omvat de machine-aansluiting van de toorts,
schakelaar-aansluiting, gas-aansluiting en
voor watergekoelde toortsen ook de koelu-
nit-aansluiting - aanvoer (blauw) en — retour
(rood).

-30 -
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2 Transport, opslag en
verwijdering

Deze LORCH lastoorts is zorgvuldig gecon-
troleerd en verpakt voor verzending.

Omdat schade tijdens transport niet te voor-
komen is, gelieve bij ontvangst d.m.v een
visuele inspectie verpakking en lastoorts
controleren op schade.

Als verpakking en/of lastoorts beschadigd
is gelieve onmiddellijk contact op te nemen
met de expediteur en bewaar beschadigde
verpakking voor eventuele inspectie.

Gebruik de originele verpakking voor het re-
tourneren van de lastoorts.

De omgevingstemperatuur voor verzending
en opslag is: -25 °C to + 55 °C. Relatieve
vochtigheid van de lucht: max 90% bij een
temperatuur van 20 °C.

De toorts moet volgens de Europese en/of
lokale milieuvoorschriften worden verwij-
derd. Onze toortsen zijn voornamelijk ver-
vaardigd uit staal, kunststof en non-ferro
metaal.

3  Verklaring van de sym-
bolen

3.1

Betekenis van de symbolen

in het bedieningshandboek

A
A
@

Gevaar voor lijf en leden!

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

Gevaar voor materiéle schade!
Bij veronachtzaming van de waar-
schuwingen kan schade aan werk-
stukken, gereedschappen en in-
richtingen ontstaan.

Algemene informatie!

Geeft nuttige informatie ten aan-
zien van product en uitrusting aan.

10.12
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4 Veiligheidsmaatregelen en instructies

Lees deze veiligheidsinstructie
zorgvuldig door.
Het niet naleven van de veilig-

heidsinstructies kan leiden tot
ernstig letsel en / of schade aan
het product.

U Alleen gebruikers met relevante kennis
van booglassen mogen gebruik maken
van dit product.

O Booglassen kan ogen verwonden, huid
verbranden en gehoorbeschadiging ver-
oorzaken; daarom:

Gebruik een lashelm met filter die

voldoet aan de EN 175 en de EN

379 normering.

Draag de juiste beschermende

kleding en oorbescherming.

Zorg ervoor dat omstanders ook be-

schermd zijn tegen de uitwerking van

boogstraling (bv door een lasgordijn).

QA Verwijder alle brandbare materialen - met
inbegrip van vloeibare en gasvormige
brandstoffen, kleding, zaagsel, hout, verf
en oplosmiddelen - van het werkterrein
of bescherm het materiaal met bescher-
mende niet-brandbare bekleding. Blusap-
paratuur moet te allen tijden gebruiksklaar
aanwezig zijn. Let op voor lasspetters die
ontstaan tijdens het lassen. Vonken kun-
nen enkele uren na het lassen nog brand
veroorzaken!

O Werkstukken moeten volledig gereinigd
zijn, zodat substanties op het materiaal,
zoals gechloreerde oplosmiddelen, geen
brandbare of giftige dampen kunnen ver-
oorzaken.

U Las geen containers die brandbaar mate-
riaal bevatten.

Q4 Controleer bij gebruik van de lasmachi-
ne altijld de kabels van het toortspakket.

Defecte kabels kunnen leiden tot letsel en
/ of brand.

U Verricht geen provisorische reparaties.
Reparaties mogen alleen worden verricht
door gekwalificeerd personeel.

U Trek toorts en kabelpakket niet over
scherpe randen of stel het niet bloot aan
lasspetters of hete oppervlaktes.

O Om elektrische schokken te voorkomen,
gebruik de juiste beschermende kleding
en isolerende matten.

U Draag nooit natte kleding !

O Overschrijd het maximale vermogen van
de lastoorts niet. Overbelasting kan leiden
tot toortsbeschadigingen en / of letsel.

U Schakel hoofdschakelaar uit voordat re-
paraties aan lastoorts en/of het vervangen
van onderdelen plaatsvindt.

O Adem geen dampen of gassen in die vrij-
komen bij het lassen. Las dampen zijn
schadelijk voor uw gezondheid. Dat geldt
in het bijzonder voor lood, cadmium, ko-
per, zink, kwik, roestvrij staal, gegalvani-
seerd staal en beryllium. Gebruik daarom
een ventilatie- of afzuigsysteem. Dit om
ervoor te zorgen dat de Maximaal Aan-
vaarde Concentratie (=MAC waarde) van
schadelijke stoffen niet wordt overschre-
den.

O Gebruik het juiste gas (argon of helium)
en een drukregelaar.

O Gasflessen rechtop zetten en vastmaken
volgens de voorschriften. Houdt wanneer
niet in gebruik, de afsluiter van de gasfles
gesloten. Houdt gasflessen altijd uit de
buurt van hitte, vonken of vlammen.

4 Bij het monteren van drukregelaar op
gasfles de fabricagevoorschriften in acht
nemen.
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5 Installatie

Volg ook de operationele in-
structie van de las machine fa-
brikant
5.1 Constructie en montage van
de lastoorts

De grootte van de gascup moet
worden afgestemd op de wolfram
elektrode.

5.2 LTG en LTW lastoorts aan-
sluiten op lasmachine

Voorbeeld voor het plaatsen van de Wol-
fram elektrode:

2 Plaats klemnippel (2) in klemnippelhuis(3)
en schroef deze met de hand op het toorts
lichaam (1).

< Schroef de keramische gascup (4) op het
klemnippelhuis (3).

2 Plaats wolfram elektrode (5) vanaf de ach-
terzijde door de klemnippel; zorg ervoor
dat de elektrode voldoende lengte heeft.

' NB! Elektrode kan scherp zijn.

2 Schroef de wolframkap (6) op achterzijde
van het toortslichaam (1).

U4 De lengte van de wolfram elektrode is af-
hankelijk van het type wolframkap.

ﬁ Klemnippel, houder en wolfram

elektrode moeten dezelfde diame-
ter hebben!

Zorg ervoor dat alle toortsaansluitingen
zorgvuldig en correct op de lasmachine wor-
den aangesloten.

WAARSCHUWING! De TIG las-

% machine moet uitgeschakeld zijn!

< Aansluiting stroomkabel: Plaats stroom-
koppeling van de lastoorts in de daarvoor
bestemde aansluiting van de LORCH las-

machine, en zeker deze door koppeling
naar rechts te draaien.

2 Aansluiting  schakelaarkabel:  Plaats
stekker van de lastoorts op de daarvoor
bestemde aansluiting van de LORCH
lasmachine, en deze dmv een bajonetver-
binding vastzetten.

2 Aansluiting gasslang: Steek gasnippel
van de lastoorts in de daarvoor bestemde
snelkoppeling van de LORCH lasmachi-
ne, en controleer of verbinding solide is.

2 Aansluiting waterslangen: (alleen voor
LTW toortsen) Steek waternippels van
de lastoorts volgens kleurmarkering in de
daarvoor bestemde snelkoppelingen van
de LORCH lasmachine, en controleer of
verbinding solide is.

— Blauw = wateraanvoer

— Rood = waterafvoer

ﬁ V&6r eerste ingebruikname en na

wisseling van de waterslangen, het
koelvloeistofniveau in de koelunit
controleren en de unit ontluchten.

10.12
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Gebruik

5.3 LTV lastoorts aansluiten op
stroombron

< Sluit de toortsaansluiting op een correcte
wijze aan op de stroombron.

2 V6or het aansluiten van de gasslang
meermalen de drukregelaar op de externe
gasfles kort openen. Dit om er zeker van
te zijn dat vuiligheid wordt weggeblazen.

6 Gebruik

Voor het gebruik van de lastoorts, controleer
de volgende punten:

— Is de TIG lastoorts op juiste wijze ver-
bonden met de LORCH lasmachine?

— Is de lastoorts uitgerust met de juiste
onderdelen?

— Zijn alle parameters van de lasmachi-
ne op juiste wijze ingesteld voor het te
lassen werkstuk?

— Bij waterkoeling: werkt de koelunit op
correcte wijze en is er voldoende door-
stroom?

— Is er een gastest gedaan, ter voorko-
ming van vervuiling en / of om de gas-
stroming te controleren?

U4 Als alle bovenstaande punten positief zijn
beantwoord, kunt u beginnen met het las-
proces.

6.1 Verschillende functies van
LORCH TIG lastoorts

2 Sluit daarna de gasaansluiting van de
lastoorts aan op de drukregelaar van de
gasfles en zet deze vast met de juiste
steeksleutel.

< Vereiste gasdruk is d.m.v. de instelknop
op de drukregelaar in te stellen. De hoe-
veelheid is afhankelijk van het werkstuk
en de grootte van de gascup.

Dubbeldruk (DD)

7  start/ stop lasproces.

8 inschakelen tweede lasstroom (aan /
uit).

Up/Down (UD)

8 10
—
71—«

Afhankelijk van de gewenste functionaliteit
en de mogelijkheden van de LORCH TIG
lasmachine, kan de lastoorts met verschil-
lende schakelaars uitgerust worden.

9 Up: lasstroom wordt verhoogd.
10 Down: lasstroom wordt verlaagd.
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Lamelle (LA)

6.2 Het TIG lasproces

Voorkom contact met hete toorts-
delen en werkstuk.

2 Tijdens het gehele lasproces de voorge-
schreven instructies voor het desbetref-
fende werkstuk in acht nemen.

2 Plaats toorts in de vereiste uitgangsposi-
tie voor het lassen.

2 Activeer de START/STOP schakelaar
voor het ontsteken van de lasboog. (bij
LTV toorts; gaskraan op lastoorts open-
draaien, zorg ervoor dat gasdoorstroming
voldoende is en ontsteek lasboog door
contact te maken met werkstuk)

2 Na ontsteking de lasboog lang genoeg in
beginpositie houden totdat een smeltbad
wordt gevormd.

2 De toorts gelijkmatig en volgens de in-
structies over het werkstuk bewegen.

2 Aan het einde van de lasnaad, of na vol-
tooiing van het lasproces de START/STOP
schakelaar deactiveren. (bij LTV toorts;
verwijder toorts tot lasboog is gestopt en
sluit daarna gaskraan op lastoorts)

2 De toorts voor enkele seconden in de
eindpositie houden, zodat het smeltbad
zonder nadelige effecten van de buiten-
lucht kan stollen (gasnastroming).

beschermingsmiddelen dragen

en een goede ventilatie moet be-
schikbaar zijn (zie ,4 Veiligheids-
maatregelen en instructies” op
pag. 32).

@ De gebruiker moet persoonlijke

10.12
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Onderhoud en reparatie

7 Onderhoud en reparatie

Alvorens onderhoudswerkzaam-
heden uit te voeren, schakel las-
machine en gasvoorziening uit!

U Voorwaarde voor een lange levensduur
en goede werking van de lastoorts is een
periodiek en preventief onderhoud.

U In aanvulling op visuele inspectie véor
elke lasproces moet ook regelmatig on-
derhoud en schoonmaak werkzaamhe-
den plaatsvinden. Een wekelijkse inspec-
tie wordt aanbevolen.

O Onderhoud en schoonmaak werkzaam-
heden mogen alleen door ervaren en
goed opgeleide professionals worden uit-
gevoerd.

U Beschadigde, vervormde of versleten on-
derdelen moeten onmiddellijk worden ver-
vangen !

QO Als een reparatie nodig is, kunt u contact
opnemen met uw lokale LORCH dealer.
Controleer de lastoorts of

2 Alle onderdelen intact zijn en in hun juiste
positie zitten.

2 De wolfram elektrode en bevestigingson-
derdelen intact zijn en goed zijn vastge-
zet.

2 Als de elektrode niet meer scherp en glad
is, zal deze opnieuw geslepen moeten
worden.

< De doorstroom en hoeveelheid van het be-
schermingsgas vioeiend en gelijkmatig is.

2 De gascup in perfecte staat is zonder be-
schadiging of scheuren.

Controleer het kabelpakket of

2 Alle isolatie en kabelaansluitingen op
toorts en lasmachine onbeschadigd zijn.

< Alle stroom, gas en/of wateraansluitingen
schoon zijn en stevig vastzitten.

S Leer en buitenmantel geen uitwendige
beschadigingen bevat zoals scheuren of
(brand-) gaten.

2 De gas- en waterslangen niet geknikt zijn
wat doorstroming van gas en/of water kan
beinvioeden.

Tips voor het slijpen van de wolfram
elektrode

U Het oppervlak van de elektrode heeft een
grote invloed op lasboog, lasnaadbreedte
en inbranddiepte.

4 De wolframelektrode moet altijd in de
lengterichting geslepen worden, waarbij
de slijphoek afhankelijk is van het laspro-
ces.

U Voor professioneel slijpen raden we de
LORCH TEG 4.0 slijpmachine aan met
traploze hoekinstelling, diamantschijf,
instelbaar voor elektroden tot 4,0mm en
met traploze snelheidsregeling.

Bestellen van sluitonderdelen:

2 De bestelnummers kunnen gevonden
worden in de actuele LORCH sluitonder-
delen prijslijst of neem contact op met uw
lokale LORCH dealer.
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8

Probleemoplossing

Probleem

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Lasboog is niet ont-
stoken

— onderbroken stroomvoorziening
aan werkstuk en/ of toorts

— sluit stroomcircuit

— toorts is nat

droog de toorts

— wolfram elektrode is zwaar ge-
oxideerd (grijs)

in lengterichting slijpen en
schoon maken

— onzuiverheden in beschermings-
gas (vocht, lucht)

— controleer de kwaliteit van be-
schermingsgas en/of gasfles

— ontstekingsvonk “ontsnapt” er-
gens vandaan en niet van de
elektrode

wolfram elektrode opnieuw
— slijpen en gas controleren

— schakelaarkabel is onderbroken

— verwissel kabel

— lasmachine functioneert niet goed

— repareer lasmachine volgens
de daarvoor bestemde hand-
leiding

Toortslichaam of
stroom-voorziening is
overhit

— onvoldoende doorstroming van
Koelvloeistof

— controleer koelunit

— breuk in waterslangen of stroom-
waterkabel

— controleer doorstroming en
vervang indien nodig de
kabel(s)

— elektrode zit los

— draai wolframkap aan

— te hoge lasspanning

— verlaag de lasstroom

Gasbescherming is
slecht

— onzuiverheden in beschermings
gas (vocht, lucht)

— controleer kwaliteit van gas

— onzuiverheden in basismateriaal
(roest, vet)

— reinig basismateriaal

— onvoldoende gasdekking

— verhoog gasdoorstroom

— bij gebruik van gaslens; gaasjes
kunnen verstopt of beschadigd
zijn

— vervang gaslens

10.12
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Probleemoplossing

Probleem

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Wolfram elektrode is
beschadigd

— buitensporige lasstroom

— verminder lasstroom of ge-
bruik grotere elektrode

— vocht in de toorts

— controleer o-ringen oplek-
kage, controleer gasslangen

— gasdoorstroom te laag

— verhoog gasdoorstroom

— elektrode raakt werkstuk

— afstand vergroten

Geen goede pene-
tratie

— gasdoorstroom te laag

— verhoog gasdoorstroom

— lasstroom te laag

— verhoog lasstroom

— elektrode niet goed geslepen

— elektrode opnieuw slijpen

— te hoge lassnelheid

— verlaag lassnelheid

Poreuse lasnaad

— verontreiniging op materiaal

— reinig materiaal

— gasdoorstroom te hoog

— verminder gasdoorstroom

— onregelmatige gasdekking

— verhoog gasdoorstroom of
gebruik gaslens

%

Als bovenstaande oplossingen
niet toereikend zijn, of als niet
duidelijk is welke procedure opge-
volgd moet worden, neem contact
op met uw lokale LORCH dealer.

Raadpleeg ook altijd de handlei-
ding van de gebruikte lasmachine
en de technische details van de
respectievelijke leveranciers voor
wolframelektroden, gas, basis en
aanvullende materialen, enz.
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9 Technische Specificaties

Algemene specificaties voor LORCH TIG lastoortsen in de serie i-LTG en i-LTW, beschikbaar
in het capaciteitsbereik van 80 A tot 450 A.

Omgevingstemperatuu

r:

Tijdens het lassen: -10 °C tot +55 °C
Bij transport en opslag: - °C tot +55 °C
Relatieve luchtvochtigheid: max. 90% bij een temperatuur van 20°C
o
Technische Specifi- | 2 | L16 | T | YTST 1 vrw | ow | orw | iw
caties E 900 1700 | 2600 1800 |1800sc| 3000 | 4500
Algemene toortsgegevens
Spanningssoort DC/AC
Polariteit van de elek- in de regel negatief
trode
Gebruikswijze handbediend
bvl?alfsev)oltage (piek- Vv 13
stabiisatespanning | K/ 12
Elektrode Wolramelektroden voor het TIG-proces
Beschermgas DIN EN ISO 14175
Product specifieke toortsgegevens
Stroombelasting DC| A 65 82 106 320 400 320 450
AC/DC| A 47 59 77 230 280 230 360
Elektrode @ mm | 0,5-1,6 | 0,5-2,4 | 0,5-4,0 | 0,5-4,0 | 0,5-4,0 | 0,5-3,2 | 1,6-6,4
Toortslengte m | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12
Gasdoorstroming I/min| 5-12 | 7-15 | 7-18 | 7-20 | 7-20 | 8-22 | 8-22
Koeling Gas Gas Gas | Water | Water | Water | Water
ming koaiosiator | 10 | 10 | 10 | 10
Minimale ingangsdruk bar 2,5 2,5 25 2,5
Maximale ingangsdruk bar 5,0 5,0 5,0 5,0

Tab. 2:

Technische Specificaties

10.12
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10 EU - Conformiteitsverklaring

De in deze handleiding beschreven LORCH
TIG lastoortsen zijn gebouwd in overeen-
stemming met de Europese norm EN 60
974-7 (Uitrusting voor booglassen - Deel 7:
toortsen) en zijn in overeenstemming met
de EU-richtlijn voor laagspanningsappara-
tuur (2006/95/EG) en elektromagnetische
compatibiliteit (2004/108/EG).

Derhalve voldoen de toortsen aan de CE-
markering.

c € 2011

Wolfgang Grib
Directeur

2z

Lorch Schweilstechnik GmbH
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U3paTenb

Homep gokymeHTa
Oata nsganusn

ABTOpCKOE npaBo

TexHU4Yeckme NaMeHeHus

LORCH Schweilstechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

Tenecpor: +49 (0) 7191 / 503-0
dakc: +49 (0) 7191 / 503-199

WHTepHeT: www.lorch.biz
E-Mail: info@lorch.biz

909.1309.9-00
19.10.2012
© 2012, LORCH SchweiRtechnik GmbH

HacTosiumin 4oKyMeHT, BKItoYasi BCE €ro COCTaBHble
YyacTy, 3alumLLEH 3aKOHOM 06 aBTOpCKMX npaBax. Jloboe
€ro MCMnosbL30BaHNe UM U3MEHEHWE 3a Npeaenamu y3kux
rpaHuL, 3akoHa 06 aBTOpckUx NpaBax 6e3 paspeLleHus
dmpmbl LORCH SchweilRtechnik GmbH He gonyckaetcs
1 npecrnenyeTcs Mo 3aKOoHY.

[Mpexae BCero ato OTHOCUTCS K KOMMPOBaHWMIO, nepesony,
MUKPOUNBMUPOBAHMIO, @ TaKKe K COXPaHEHMIO U
o6pa60T|<e B 3NTEKTPOHHbIX CUCTEMAX.

Hawwn annapartbl NOCTOAHHO COBEPLLUEHCTBYHOTCA, Mbl
ocTaensieM 3a cobovi NpaBo Ha TEXHUYECKME U3MEHEHUS.
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BBepeHune

1 BBepeHue

Cnacnbo 3a To, 4YTO Bbl pewnnu npmobpe-
CTM Ha BbICOKOKAQYECTBEHHbIN CBaPOYHbIN
annapat LORCH ans ceapku Bonbgpamo-
BbIM 311EKTPOAOM B Cpefe MHEPTHOrO rasa.

Hawwn cBapoyHble annmapaTtbl Ans cBap-
KM BOMb(PamMOBbLIM 3MEKTPOAOM B cpefe
MHEePTHOrO ra3a npegHasHadeHbl A1t CBapKu
HW3KO- 1 BbICOKONEMVPOBaHHbLIX METAsMOoB U
OT/INYAKTCS NPOCTOTON MCMONb30BaHNS.

,D,OCTyﬂHbI BepCcun C rasosbiM U BOAAHLIM
oxnaxgeHmew.

[Ins ucnonb3oBaHUs CBapOYHbIX anmnapaToB
NS cBapKy BorbgpamMoBbIM 3M1eKTPOAOM B
cpefe VHepTHOro rasa o6si3aTenbHO Heo6-
XOOUM OXnaauTenb C LUMPKYNsiLMen Boabl.

Hapgnexalwas akcnnyatauusa un texobeny-
XvBaHMe CBapo4HOro annapata obecnevar
ONUTENbHBIN CPOK ero cnyxobl. Moatomy
Mbl pEKOMEHAYEM BHMMAaTENbHO NpoYMTaTh
HacTosiLLee pyKOBOACTBO.

HacToswee PYKOBOACTBO MO 3Kcniyataunn
npeaHa3Ha4YeHO UCKNIYUTENbHO ANd aBTo-
pn3oBaHHbIX cneunanuncTos.

YcTaHoBKa, aKcnyaTauus unm Texobcnyku-
BaHWe CBApOYHbIX annapaTtoB Afs CBapKu
BOSIb)PaMOBbIM 3J1EKTPOLOM B Cpeae UHepT-
HOTO rasa [OJKHA OCYLLECTBMSATbCS TOMbKO
npoLleawmmmn obydeHne cneuuanucTamu.

CBapoyHble annapatbl Heobxoaumo pery-
NSIPHO NPOoBeEPATb ANs 06ecnevyeHns Makcu-
MarnbHOro CpoKa ux Cryo6bl.

[Nonb3oBatens Hecet €ANHOITNYHYK OT-
BETCTBEHHOCTb 3a nosABneHne (byHKLlMO—
HanbHbIX HapyLLIeHVIVI BcneacTtBne HeHan-
nexatllero ncnonb3oBaHud, HernpaBuUiibHOIo
TeXO6CJ'Iy>KI/IBaHI/Iﬂ, nospexneHud, HeHan-
nexaulero pemMmoHTa WUInM U3MeHeHua Inu-
uamMu, OTIMMYHBIMW OT Mpou3BoauTena Unmn

aBTOPM30BAHHOMO NpPOM3BOAMTENEM Cep-
BMCHoro ueHTpa LORCH.

CBapouyHbIN annapart Ans cBapky BoNbpaMoBLIM
3rIeKTPOAOM B Cpefe VHEPTHOro rasa siBnsiercs
COCTaBHOW 4acTbio BCEN CBAPOYHOI CUCTEMDI.

Brarogaps MCnonb30BaHWi0 COOTBETCTBYHO-
LLIero NCTOYHMKA 3MeKTPOnUTaHnsA Ans ceap-
KM BONMb(PaMOBbLIM 3MEKTPOAOM B cpede
MHePTHOTO rasa obpa3syeTcs cBapoyHas ayra.

[Moatomy Takke HeoOXoAMMO npoYnTaTh
PYKOBOACTBO MO 3KCMfyaTauum Ucrnornb3ye-
MOTO UCTOYHMKA 3NEKTPONUTaHNSA ANns cBap-
K/ BONbGPAMOBLIM 3MEKTPOAOM B cpefe
nHepTtHoro rasa LORCH, npexage 4yem BBO-
OVTb B 3KCMNIyaTauuMio CBapOYHbI annapar
ONS CBapku BONbOPaMOBbLIM 311EKTPOAOM B
cpene UHepTHOro rasa.

Komnanns LORCH Schweiltechnik GmbH
ocTaBnsieT 3a coboi NpaBo BHOCUTbL MpU He-
obxoammoctn 6e3 npeaBapuTENbHOMO yBe-
[OMNEHUSt UBMEHEHNS B JAHHOE PYKOBOACTBO
no 3KcnnyaTaummn, HeobxoaMble BCeacTBue
ownboKk neyat, BO3MOXHbIX HETOYHOCTEN
UNn Ons yCOBEPLUEHCTBOBAHNS B paMKax Mno-
CTOSIHHOIO TEXHUYECKOro pasBUTUS.

Bce onucbiBaemble B JaHHOM PYKOBOACTBE
Mo 9aKchnyatauuyM CBapoYHble annapatbl
ONs CBapkuM BONb(PaMOBbLIM 3MEKTPOOOM
B cpede WHepTHOro rasa MOCTaBMfsitoTCs B
roTOBOM K paboTe BuAe Anst NMOAKIOYEeHNSs
K COOTBETCTBYIOLLUMM MCTOYHMKAM 3MEKTPO-
nutanns LORCH.

Ha cBapoyHom annapate LORCH ans ceap-
KM BONMb(PaMOBbIM 3MEKTPOAOM B cpeae
WHEPTHOrO ra3a MMEKTCS pasbeMbl [Ans
MOAKIMIOYEHNST CBAPOYHOW TOPENKM, KHOMKM
BKJIIOYEHMWSI CBAPOYHOW FOPEnku, pasbem Ass
noABoAa rasa v Ha CBapoYHbIX annaparax c
XKMOKOCTHBIM OXNaXAeHUeM - [OMNONHUTENb-
Hble pasbembl Ansi NoABoAa (CUHWUIA) U OTBO-
Aa (KkpacHbI) oxnaxgaroLlemn XnakocTu.
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2 [ocTtaBKa, XpaHeHue u
yTunmsaums

HaHHbin cBapoyHbii annapat LORCH gnsa
CBapKy BONbdPamMoBbIM 3rEKTPOAOM B Cpe-
A€ WHepPTHOro rasa nepep noctaBkon Obin
TLATEeNbHO MPOBEPEH W YNakoBaH.

Tak Kak MOBpeXaeHMs BO BpeMsi TpaHC-
NOPTUPOBKN UCKIMHOYNTb HEBO3MOXHO, Bbl-
NoJIHUTE BU3yalibHYIO NPOBEPKY YNaKOBKU U
oGopy,qosava Ha Hanu4ne NoBpPeXOEeHUN.

B cnyyae obHapyxeHus noBpexaeHun yna-
KOBKM 1 (Mrn) obopyaoBaHus HeMeaneHHo
CBSXXMTECb C 9KCMEQUTOPOM U COXpaHuTe
NOBPEXAEHHYIO YNakoBKy 1 obopyaoBaHune
Ha crnyyar nogadv peknamaumu.

Mo mepe BO3MOXHOCTU I/ICI'IOJ'IbSyIZTe ansa
BO3BpaTa AedeKTHbIX CBApOYHbIX annapa-
TOB OpUTrMHanNbHYHK YNakKoBKY.

Temnepatypa okpy»xatoLlen cpeabl ans fo-
CTaBKM U XpaHeHus: oT -25 °C go +55 °C

OTHOCcUTENbHAA BraXHOCTb Bo3gyxa: Ao 90
% npwu Temnepatype 20 °C

YTunusaumsa cBapo4yHOro annaparta [OrK-
Ha OCYLLECTBMATLCA B COOTBETCTBUM C €B-
POMENCKUMN N MECTHbIMU AEeNCTBYHOLUMU
HOopMaTMBamy MO 3alluTe OKpyXatoLlen
cpeapl.

Hawww cBapoyHble annaparbl COCTOAT B OC-
HOBHOM M3 CTanu, NracTuka u LBETHbIX Me-
Tannos.

3 OO6bsACHeHMe YyCNOBHbIX
3HaKoB

3.1 3HaueHue n3obpaxeHun B py-

KoBOoACTBe Mo JKcniyaTauyun

OnacHocTb AnA 380pOBbA U
XN3HU!

HecobniogeHne  ykasaHuinm  no
OMacHOCTAM MOXeT cTaTb Npuun-
HOWM MEerknx Unu TSXenbIX TpaBM,
Oaxe cMepTu.

OnacHocTb MaTepuanbHOro
% yuwep6a!
HecobGniogeHne  ykasaHum  no

OMacHOCTSIM MOXET cTaTb Npu4u-
HOW noBpexaeHun obpabaTbiBa-
eMbIX Aetanew, WHCTPYMEHTOB W
YCTPONCTB.

OO6Lwee ykasaHue!

O603HayaeT nonesHy nHpopma-
LIMIO NO NPOAYKTY M OCHALLEHMIO.

10.12
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Ons Bawewn 6e3onacHocTun

4 [Onsa Bawen 6e3onacHocTu

BHumaTenbHO npounTanTe AaH-
Hble MHCTPYKUMN MO TEXHUKe

6e3onacHocTu!
HecobniogeHne [paHHbIX WH-
CTPYKUMA MO TexHuke 6e3s-

OMacHOCTU MOXeT MPUBECTU K
TAXenbIM TpaBMaMm U (UNnu) K no-
BpexaeHuto o6opyaoBaHus.

U [JaHHoe yCTpOMCTBO AOIMKHO WCMOMb30-
BaTbCH TOMbKO COTPYAHUKAMU, UMEIOLLMN-
MW COOTBETCTBYHLLME 3HAHUS B obnacTtu
OYroBoOW CBapKMu.

Q Mpw gyroBoi cBapKke CyLLECTBYET PUCK
TPaBMMUPOBAHUSA a3, Nony4YeHNsl 0XKOroB
KOXM 1 MOBPEXOEHVS OpraHoB cryxa.

U lMNpw atom crnepyeT yuuTtbiBaTh CneayoLlee:

Mcnonb3ynTe CBapoOYHbIA 3aLnT-
HbIN LUMTOK C PUMLTPOM, OTBEYa-
ownn  TpeboBaHMaM HopMaTtusa
EN 175 nnn EN 379.

VMcnonb3yinTe nogxosilyto cnew-
oaexay U NpOTMBOLLYMHbIE HayLL-
HUKW.

MpumMuTe Mepbl Mo 3awmTe Apy-
rmx rirogen oT BAUSHUS CBapOYHON
oyrv (Hanpumep, 3aHaBech!).

QO YpanuTe BCe roptouve matepuarnbl, BKIHO-
yas kugkme u rasoobpasHble, opexay,
OMUIKKW, OepeBOo, Kpackn U pacTBOpUTe-
1, 3 paboyein 30HbI UMK NOMHOCTbIO 3a-
KponTe Takme maTepuarnbl HEropro4mMmu
3aWUTHBIMU NOKPbITUAMN. B Henocpen-
CTBEHHON 6GNM30CTVM [OMKHbI pacnona-
ratbCsi cpeAcTBa noxapoTylweHus. Cne-
avTe 3a bpbl3ramu, kKoTopble obpasytoTcs
BO BpeMsi CBapku. VICKpbl MOTyT NprBecT#H
K BO3ropaHuio Yepes HECKOIbKO 4YacoB Mo-
Crne 3aBepLUeHns cBapHbIX paboT!

BEPOSATHOCTb 06pa30BaHNS rOPHOYNX UMK
TOKCUYHbIX MCﬂapeHMVI N3 Haxogdwmxcs
Ha martepuane cybcrtaHuumn, Hanpumep,
13 xriopcogepXaLiux pactBopuTenen.

U Hwn B KOeMm criyyae He BbINOMHSNTE cBap-
Hble paboTbl Ha pe3epByapax, B KOTOpPbIX
HaXoAsTCs roptoyne matepuarnsi.

U lNepen ucnonb3oBaHMEM UCTOYHMKOB 3riEK-
TpONUTaHUA TLLATENBHO NPOBEPbTE BCE Ka-
6enu 1 NakeT LUMaHroB CBapo4HOro annapa-
Ta. HeucnpasHble Kabenn nnm KoOMMIeKTbl
LLUNaHroB MOryT CTatb NPUYMHOM TPaBMMpPO-
BaHNA N (VIJ'IVI) NPpUBECTU K BO3ropaHuto.

O He BbINONHSANTE BPEMEHHbIA PEMOHT. Pe-
MOHTHbIE PaboTbl JOMKHbI BbIMNOMHATLCS
TOMbKO  KBanNUMUUMPOBAHHBIMK  Crieun-
anuctamu.

U Hu B koem crniyyae He TaHWUTE Kabenb u
CBApOYHbIN annapaTt Yyepes3 OCTpble kpasi
1 HE NpOKnaabiBanTe PAAOM C UCTOYHMKA-
MW UCKP UIN PSAOM C FOPSYMMU MOBEPX-
HOCTSAMMU.

4 [nsa 3awuThbl OT NOPaXKEHUS SNIEKTPOTOKOM
COTPYAHUKN LOOMKHbI UCMONb30BaTb COOT-
BETCTBYIOLLYIO CNELOAEXAY WU WU30MnMpyto-
Lwme noactunku. Kateropmyecku 3anpeLya-
eTcsi paboTaTb BO BNaxHOW ogexae.

O CobGntoganTe 3Ha4YeHne noaBoaMMOro Ha-
NPSKEHUST UMK BENUYUHY NoTpebnsiemon
MOLLIHOCTM CcBapoyHoro annapara. [lepe-
rpy3ka MOXET NMPUBECTU K MOBPEXOEHMIO
UNU paspyLLeHNo CBApOYHOro annapara
1 (UnNn) TpaBMMPOBaHUIO NepPcoHana.

O OGsa3aTenbHO OTKIHYANTE UCTOYHIIK 3rek-
TPOMUTaHUS Nepes BbINOMHEHWEM paboT
C y3namu cBapouyHOro annaparta u (unu)
nepez 3aMeHo pacxodHbIX Matepuaros.

QO Hu B kOEM cnyyae He BAbIxalTe obpasyto-
LMecs BO BpPeMsi CBapHbIX paboT vcnape-
HUSA UK rasbl. OBpasytoLimecs Npy ceapke

O KOMMNOHEHTbI  OOMKHbI  OblTb  MOSTHO-
napbl onacHbl Ans 340poBbsi. B ocobeHHo-

CTbl0  OuYULLEHbl, 4YTOObI  UCKMNIOYUTb
CTW 3TO KacaeTcs CBMHLA, KaaMusi, Meaw,
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MoakntoyeHue
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LMHKa, PTYyTU, KA4ECTBEHHOW CTanw, OLuH-
KOBaHHOW cTanu u 6epunnus. Mcnonbayii-
Te BEHTUMSALMOHHYIO N BBITSKHYIO CUCTEMY
ONS UCKIIOYEHUS] BEPOATHOCTU MpeBbILLE-
HWUS MaKCUMMarnbHOW KOHLEHTpauuu Bpea-
HbIX BELLECTB Ha paboyem mecTe.

U Vcnonb3yiite ras, noaxoAasui ansa uc-
nonb3yeMon METOAMKM CBaPKN (aproH 1nm
renun), a Takke peayKUMOHHbIN KnanaH.

5 MoakntoyeHue

JononHutenbHo cobnoganTe
MHCTPYKLMM MO 3IKcnnyaTauuu
MUCTOYHMKA aneKTponuTaHus!

5.1 YcTaHOBKa M MOHTaX cBapou-
HOro annapara

Ha npumepe vcnonb3oBaHusi Bosibdpamo-
BOrO afieKkTpoda:

O YcraHaBnuBaiiTe CTEKNsIHHbIE GanMoHbI B
BEPTUKaribHOE MOSIOKEeHME U PUKCUpyiTe
UX Hagnexawmm obpasom. Ecnv ras He
HY)XEH, 3aKpblBanTe BEHTUNM GarnnoHoB.
XpaHute GannoHbl Ha GesonacHom pac-
CTOSIHAM OT WCTOYHMKOB TeMna, UCTOYHM-
KOB MCKPOOBpa3oBaHus U MiameHu.

U Mpwu ycTaHOBKE pedyKUMOHHOIO KranaHa Ha
6annoH c razom cobntofanTe COOTBETCTBYHO-
LLM€e MHCTPYKLMM MO TexHUKe 6e3onacHoCTy.

BHUMAHMUE! BonbdpamoBsbi
3MeKTPOA MOXET MMETb OCTPO 3a-
TOYEHHbIN HAaKOHEYHWUK.

2 HapexHo npukpyTuTe Komnavok cBapou-
HoWi ronoBku (6) cBepxy K KOprycy cBapoy-
Hou ronosku (1). nuHa BonbgpamoBoro
aneKkTpoAa onpeaensieTcs Ucnosb3yembiM
KOMMaykoM CBapO4HOW FONOBKY.

ﬁ 3axnmHas BTynka , Kopnyc 3a-

XXUMHOW BTYNKM 1 BONbdpamMoBbIf

9MNEeKTPOA [AOMKHbl MMETb OAUHAa-
KOBbIV Anametp.

Pasmep rasosoro conna onpege-
ndaeTca guamMeTpoM areKkTpoaa.

5.2 nopgknroveHne WIG-ropenku
LTG n LTW Kk cBapo4YHOMY
annaparty

> BcraBbTe 3axuMHy0 BTYrKY (2) B Kopnyc
3aXMMHOWN BTYnNKK (3) U BKpyTUTE €e py-
Ko B kOpnyc cBapoyvHoro annapata (1).

2 HakpyTtute rasoBoe conno (4) Ha Kopnyc
3aXUMHOW BTYNKM (3).

> BBegute BonbdpamoBbin anekTpos (5)
c3a4u Yepes Koprnyc ropesku 1 3aXKMMHYH
BTYNKY. Ybeautecb B TOM, YTO 3MeKTpon
MUMEET JOCTaTOUHYIO ANNHY.

Bce pasbembl nakeTa LUAaHroB CBapOYHO-
ro annapara Ha CTOPOHE MalUWHbl OOJTKHbI
ObITb aKKypaTHO 1 npaBuiibHO noacoegnHe-
Hbl K AICTOYHUKY 3NEKTPONUTaHnaA WIG.

ﬁ BHUMAHWE! NcTOYHMK nuTaHus

WIG pormkeH ObITb BbIKNto4eH!

2 lMopcoeanHeHne cBapoYHOM ronosku Ans
3TOro BCTaBbTE MOAKMYAEMbIA MOAYMb
Ha CTOPOHE CBApPO4YHOWN TOMOBKN B COOT-
BeTCTBYylOLLee rHe3no yctaHoBkm LORCH
WIG 1 noBepHuUTe BNpaBo AN mKcaumm.

10.12
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< lNopcoeavHeHne kabenen ynpaBneHWs
CBapOYHON ronoBku: [na aToro BCTaBbTe
LUTEKEP CBapOYHOW TOMOBKM B COOTBET-
CTByMOLLIEE THE3[0 U 3admKcupyite Gan-
OHETHbIV 3aTBOP.

2 lMopkntovyeHne rasa BcraBbTe rasoBbi
COeAVMHUTENbHBIN  LWITyLep CBapO4HON
rornoBkn B ObICTPOpPa3bEMHYD MydTY
MCTOUHMKA OMeKTPOMWUTaHWs, nposepeTe 9.3
NPOYHOCTb M NPaBUITbHOCTb €ro NOCaaKu.

Akcnnyartaumsa

Mepen nepBbIM BKMOYEHUEM UMK
ﬁ rnocrie Kaxaow 3ameHbl nakeTta

LUNaHroB HeobXxoAuMOo MpPOBEPSATh
YPOBEHb OXNaxkaaloLlen XUOKoCTu
Ha LUMPKYNSALUMOHHOM MexaHuame U

ynansaTb BO3OyX M3 CUCTEMbl LMp-
KynsLun oxnakaaroLLen XUaKoCTu.

nogkntoyeHmne WIG-ropenkm K
LTV cBapo4yHOoMy annaparty

< ToacoeanHerme KOHTypa OXNaXAAoWeN o 1na 5100 HEOBXOAMMO MOAKMIOYEHME ro-

XMAKOCTN: (OTHOCMTCS TOMbKO K CBapOY-
How ronoBke LTW) BcrtaBbre coeguHu-
TenbHble LTYLepbl LWWNAHroB Nogadn ox-
naxpaaroLwen Xuakoctu B COOTBETCTBUM
C UX LBETOBON MapKUPOBKOW B COOTBET-
CTBYyHOLLUME pa3beMbl UCTOYHMKA TOKa U
3aduKkecnpynTe mx.

— CuHUM = nogada oxnaxgatoLlen xma-

KOCTK

— KpacHbin = BO3BpaT oxnaxgaroLlen
KNOKOCTU

AkcnnyaTtaums

Mepen Ha4yanom cBapHbIX paboT NpoBepbTe

cnegyrwme nyHKTbl:

— [lpaBunbHoe nogcoeAvHEH CBapou-
HbI annapar Ans ceapku Bonbdpamo-
BblM 9NEKTPOAOM B Cpefe MHEePTHOro
rasa C UCTOYHUKOM 3NeKTpOonuTaHus
LORCH?

— OcHalleH nn cBapoYHbIv annapar co-
OTBETCTBYIOLLMMU KOMMOHEHTaMK Ans
BbIMOMHEHNS NPEACTOSILUMX CBapHbIX
pabot?

— [paBunbHO NN HacTPOEHbI BCe napa-
METPbl  UCTOYHMKA 3NEKTPOMNUTaHus
NS BbINOMHEHUS NPEACTOALWMUX CBap-
HbIX paboTt?

pernku BCTaBUTb CO CTOPOHbI annapata u
NPUTSHYTb €ro.

nepeg MOAKIOYENEM ra3oBOro LUMaHra
HeobXOAMMO ra3oBbll BEHTUMb HECKOIb-
KO pa3 KOpPOTKO OTKPbITb A4Sl TOro YTOObI
BblyTb B3MOXHbIA MyCOp.

3aTeM rasoBoe noAkr4eHne co CTOPOHbI
ropenkn Hanpsamyr noacoeanHUTb K apoce-
110 U POXKKOBbBIM KITFOYEM KPEMNKO NPUTAHYT.

HaCTpOUTb HeobXoaMMoe  KOnm4yecTBo
rasa c noMoLr perynepOBquon raviku Ha
apocene. KonvyecTso rasa 3aBucuT OT 3a-
OaHnA 1 pa3Mepa ra3oBoro HakKOHe4YHuKa.

— Tlpn KMOKOCTHOM OXNaXAeHun: npa-
BUIbHO M paboTaeT LUPKYNSLMOHHBI
MexaHu3M 1 obecrneymBaeTcs N [ocTa-
TOYHbIV MOTOK OXMaxk/aaroLLen XuaKocTu?

— BbINOMNHEH N rasoBbI TECT C LEenbio
NpeaoTBpaLLEHNsA  3arpsi3HEHUS  CU-
cTembl U (UNW) NPOBEPKU ee repme-
TUYHOCTUK?

U Ecnu oTBeThI Ha BCe NpuBEAEHHbIE BblLLe

BOMPOCHI yTBEpAUTENIbHbIE, MOXHO MpU-
CTynaTtb K BbIMNOSTHEHNIO CBAPHbIX pa60T.

6.1 PasnuyHble pyHKUMM CBa-

pouHoro annapata LORCH
ANs cBapKu BoNb(paMoBbIM

-48 -
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Akcnnyarauums
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3neKTpoAoM B cpeae UHepTHOro
rasa

B 3aBMCUMMOCTU OT HEOBXOAUMBIX OYHKLN-
OHarnbHbIX BO3MOXHOCTEN WCMONb3yeMOoro
NCTOYHMKa anekTponuTaHusa LORCH WIG
CBapoOYHble TOMOBKM MOFYT OCHaLlaTbCst
pPasnuYHbIMK LLynamm.

OBsonHoe nasneHue (DD)

6.2 CBapka WIG

7  Tlyck / ocTaHOB npoLecca CBapKu.
8  3anpoc BTropuyHoro Toka (Bkn / Bbikn)

Up/Down (UD)

8 10
T -
T —— < 9

9  Up (BBepx): NOBbILLEHWE CBAPOYHOIO
ToKa.

10 Down (BHM3): MOHWXEHWE CBapO4HOro
TOKa.

namensb (LA)

He kacavitecb ropsumx KOMMOHEH-
TOB CBAPOYHON FOMOBKU U rOpsivmnx
obpabaTbiBaeMbix AeTanem.

2 BbINonHMTE BECb NPOLIECC CBAPKM B COOT-
BETCTBMN C UMEHLMNMUCA UHCTPYKUNAMN
no npoeseaeHnto cBapo4HbIX pa60T

2 lNpuBegute cBapoudHbIM  annapaTt Ang
CBapku BONbPamMOBbIM 3MEKTPOAOM B
cpefie VHepTHOro rasa B HeobxoauMmoe
WCXOLHOE UMW KOHEYHOE MONoXeHne Ans
BbIMOJTHEHNSI CBAPOYHbIX paboT.

< 3axrute CBapOYHYH Ayry C MOMOLLbHO KHOTM-
ku Myck / Cton. (Mpw LTW: oTKpbITb BEHTUIb
nogauu rasa, ybeguTcs B TOM, YTO ra3oBasi
KpbILLUKa MPWUCYTCTBYET Ha roperike 3atem
NPOBECTMN KOHTakTHoe TIG-3axuraHuve)

2 lNocne 3aropaHns cBapOYHOW Ayru yaep-
XUBaWTe ee B Ha4anbHOW NO3ULMK [0 TeX
nop, noka He obpasyeTcs COOTBETCTBYHO-
Lasa nnaBurbHas BaHHa.

2 lMpoBeguTe CBapOYHYHO TOMOBKY PaBHO-
MEPHO 1 B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMSIMU
no BCEW AJIMHE LuBa.

2 B KkoHuUe wWwBa unu nocrne 3aBepLleHus
CBapPOYHbIX PaboT OTKMIOYMTE CBApPOYHbIN
annapart ¢ nomMoLubto kHonku lMNyck / CTon.
(Mpw LTW: npunogHMMaTh ropenky 4o Tex
nop, Noka ayra He NpPepBeTCs a 3aTeMm 3a-
KpbITb BEHTWUIMb NoAauu rasa).

> YOepxuBariTe CBapOYHYt TOMOBKY eLle
HECKOSbKO CEKyH[, B KOHEYHOM rMOoroxe-
HUW, NoKa NnaBuIibHasi BAHHa He OTBep-
neet 6e3 kakux-nmbo HapyweHu ( = ra-
30Bble MOMNyTHbIE NMOTOKM ).

OnepaTtop OOMKEH MCMonb3oBaTb
cneuoaexay, OOMKHa UCMomnb30-
BaTbCs Haanexallas BeHTUNSAUUsS
(cm. pasgen 4 Ona Bawen 6es-
onacHocTu® Ha cTp. 46).

10.12
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Texob6cnyXuBaHue U PeMOHT

7 TexoGcnyXnBaHue U PEMOHT

Mepen npoBegeHvem Texobeny-
KUBAHUA: OTKMKOYUTE UCTOYHUK
ANEeKTponnUTaHna n nogadvy rasal

O YcnosveM ANWTENBHOMO Cpoka CryXobl
n GecnepeboiHOro YHKLMOHUPOBaHMWS
cBapoyHoro annapata WIG saBnsietcsa pe-
rynsipHoe npodounakrnyeckoe Texobeny-
KMBaHWe.

U B pgononHeHue K BuU3yarnbHOW MpOBeEpKe
nepes BbINOMHEHUEM KaXOoro 3ajaHust
HeobXooUMO perynsipHoO BbIMOMHATL Te-
X00CnyXmBaHue n YncTky obopyaoBaHus.
PekomeHayeTcsi  MpoBOAWTbL  MPOBEPKY
OOVH pa3 B HeLemno Npu aKcnnyaTaummn B
OfHY CMEHY.

O TexobcnyxvBaHWe 1 YNCTKa AOIMKHbI Bbl-
NONMHATBCA TOMbKO KBaNMMULMPOBAaHHbI-
MU 1 0ByYEHHBIMU CneLuanmMcTamm.

U MNospexaeHHble, AeOPMUPOBaHHbBIE UMK
W3HOLLEHHbIE AdeTanu noanexar Hemen-
neHHou 3ameHe!

U MNpw HeobxoaMMOCTN NPOBEAEHUSA PEMOH-

Ta obpalLantech kK aBTOPN30BaHHOMY OU-
nepy LORCH.

MyHKTBLI NPOBEpPKU Ha cBapO4YHOM arn-

napare Ansi cBapku BosfibppamMoBbIM

3NeKTpoaAOoM B cpeaie MUHEPTHOro rasa
> Bce petanu uvcnpaBHbl U HaxXoAsTCA Ha
CBOUX MecTax.

< BonbpamoBbIi 3NEKTPOA, U €ro Kpenex-
Hble 3MNeMeHTbl UCMpPaBHbl U NPaBUINBHO
3aKpeneHbl.

S Ecnu noBepxHOCTb  BOMbpamoBOro
3reKkTpoAa He rnagkasl U Ha Helt UMeroTCsl
LITPUXM, €ro HEOOXOANMO OTLLNMGOBAT.

2 BawuTtHbIn ra3 nopaeTcs  GecnpensT-
CTBEHHO, PaBHOMEPHO 1 B HEOOXoaMMOM
obbeme

2 lasoBoe conmno ucrnpaBHO, HE UMEET Mo-
BPEXAEHUA UMW TPELLMH.

nyHKTbI NPOBEPKN Ha NakKeTe LUNaH-
roe CBapO‘-IHOﬁ ronoBKuU

< Bce uvzonupytolime anemeHTbl U kabenb
Ha CcoeaMHEHUSX CBAPOYHOW TONOBKMU,
a TaKkKe Ha CTOPOHE WCTOYHMKA TOKa He
JOMMKHbI UMETH MOBPEXOEHWI.

2 Bce coeanHeHusi kabenewn, LaHroB no-
[aun oxnaxaatoLLen X1aKocT 1 rasa Ha
MCTOYHUKE 3MNEKTPONUTaHUS YUCTbIE U Ha-
OEXHO 3aKpeneHbl.

2 BHewHWi WwnaHr He MMeeT Takux BUAOu-
MbIX nospem,u.eHmﬁ, KaK TpewWuHbl unm
MPOXOorn.

2 Ha wnaHrax HeT nepermboB, KOTOpble
MOryT NpensiTCTBOBaTb NoJave rasa u ox-
NaxgatLlen XUaKoCTU U Jaxe NnorHo-
CTbio BrioknpoBarth ee.

PekomeHpgaumua um coBet no wnudgos-
Ke BONb(ppaMoOBOro aneKkTpoaa

O CoctosiHMe  MOBEPXHOCTM  arekTpoaa
OKasblBaeT 3HaAYMTENbHOE BNWUSIHUE Ha
obpas3oBaHMe cBapOYHOM AyrM W, COOT-
BETCTBEHHO, Ha LUMPVHY LIBa U TNyOuHY
nposapa.

Q WnndoBaTth BonbdpamoBble 3MEKTPOAbI
cnegyetr B MpPOOOSIbHOM  HarnpasrieHuu,
npuvyemM yron npu BepLUMHE 3aBUCUT OT
BbIMOJTHSEMOr0 TUMNa CBapOYHbIX paboT.

U MoatoMy Mbl pekoMeHOyem WCMnonb30-
BaTb wWwnundoBansHyto mawunHy LORCH
TEG 4.0 c 6eccTyneHyaTon perynmpoBKom
yrna, anMasHblM AWCKOM C LIEHTPUYECKON
LWNNEOBKON OTHOCUTENBHO LeHTPanbHOM
ocun. BoamoxHa perynmpoBka ong guave-
Tpa go 4,0 mm n 6eccTyneHyartoe perynu-
poBaHune Yncna obopoTos..

OCbOpMneHVIe 3aKa30oB Ha 3anacHble
U n3HawmnBaemblie getanun:

S Homepa ansa odopmneHus 3aka3oB Ha-
XOOATCA B TEKYLUMX Npaiic-nucTax Ha 3arn-
yacTu 1 nsHawmsaemble getann LORCH,
TaKKe UX MOXHO y3HaTb Yy aBTOPWU30BaH-
Horo gunepa LORCH.
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Mounck HeucnpaBHOCTEMN

LORCH

8 TlNowuck HeuncnpaBHOCTEUN

Mpobnema

Bo3moxkHas npuinHa

Cnocob ycTpaHeHus

CeapoyHas gyra He
3axuraeTcs

npepbiBaHVe nogayn anekTpo-
nuTaHus k obpabaTtbiBaemoi
aetanu un (Unu) K CBapoYHoM
ronoske

— 3aMKHUTE TOKOBbIV KOHTYP

CBapoyHasi rorioBka BnaxHas

— MpocywmnTte cBapo4Hyto ro-
NOBKY

OneKTpoa cBapOYHOW rofIoBKU
CUIMBHO OKMCHEH (Cepblit)

— BbinonHuTe wnudgosky B
NPOAOMLHOM HanpasneHnn un
(vnn) ounctute

[MocTopoHHMe npumecK B 3a-
LWMTHOM ra3e (Bnara, BO3ayXx)

— lNpoBepbTe KaYecTBO 3aLUT-
HOro rasa, npy HeobxoaMmo-
CTU 3ameHuTe 6annoH

HectabunbHas sananbHas uc-
kpa

— 3aHoBO oTWNNGYNTE ANek-
TPOA
— lMpoBepbTe 3anac rasa

O6pbiB ynpaensioLLero kabens

— 3amMeHnTb

CucTema ynpasneHus UCTOUHU-
Ka anekTponutaHus paboTtaeT co
cbosimun

— [NpoBepbTe 1 Npu Heobxoam-
MOCTW OTPEMOHTUPYNTE UC-
TOYHUK ANEKTPONUTaHNA

Meperpes kopnyca
CBapOYHOW roSfiIOBKU
WY nuTaloLLero
anekTpokabens

HepocTatouHas nogava oxnax-
[OatoLLen Xuakoctu

— lNpoBepbTe MexaHn3Mm Lmp-
Kynsiuum oxnaxaatoLem
XNOKOCTU

HevcnpaBHOCTb LWWNaHra nogayu
oxna)kgatoLLEen XXUAKOCTU UNu
kabens anekTponuTaHus

— lNpoBepbTe NPOXOANUMOCTb,
npn Heo6xoANMOCTU 3aMeHM-
Te wnaHr nunm kabenb

OcnabrneHo kpenrneHue anek-
Tpoaa

— 3aTaHUTe Konnavyok cBapou-
HOW rorIoBKM

Crnuwwkom 60mbLLIOK CBapOY-
HbI TOK (ANS YCTaHOBNEHHOrO
anekTpoaa)

— CHM3bTEe HACTPOMKY MOLLL-
HOCTU

HepoctaTtoyHoe no-
KpbITE rasom

MocTopoHHME nprMecK B 3a-
LWMTHOM ra3e (Bnara, BO3ayX)

— lMpoBepbTe Ka4ecTBo rasa,
npv HeobXo4MMOCTN 3aMeHU-
Te rasoBbiii 6annoH

3arpssHeHHbIi MaTepuan (pxas-
YuHa, rPYHTOBKa, CMa3ka)

— Y6epuTe 3arps3HeHus

HenpaBunbHasa HacTpowika no-
[auyv 3aWwmTHOro rasa

— OTperynupyiite nogadvy rasa

[NoBpexaeHa ceTka rasoBown
NUH3bI

— 3ameHnTb

10.12
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Mounck HeucnpaBHOCTEN

NMpob6nema

BoamoxxHas npuynHa

Cnocob ycTtpaHeHusi

[NoBpexaeH Bonb-
dpaMOBbI ANEKTPOS

— Cnuwkom OonbLLIOM TOK

— CHu3bTe cuny ToKa unm ycra-
HOBWTE anekTpos 6onbLuero
pasmepa

— Bnara B cBapo4HOW ronoeke

— MNpoBepbTe KonbLeBble
YNIOTHEHWS Ha BbIXOA4E OX-
NnaxxgaroLwen XnoKkoctm

— lNMpoBepbTe rasoBble WNaHMM

— HepocTatodHast unm crnuwkom
BbICOKasa noagava rasa

— OTperynupyiTe nogavy rasa

— OnekTtpopg kacaetcsa obpabaTbl-
BaemMow getanu

— YBenuybTe 3a30p (nocrne
pacLunmdoBkn obpabaTbiBa-
emMon getanu un WnndoBKn
anekTpoaa)

He pocTturaeTcs He-
obxoauMbli NpoBap

— HepocTtaToyHas nogada rasa

— YBenuybTe nogavy rasa

— Cnuwkom cnabbli TOk

— lNoBbickTe cuny Toka

— HenpasunbHo oTwnmdosaH
anekTpoA

— lNpaBunbHO oTwnNudynTe
aneKkTpos

— Cnuwkom BbICOKasi CKOpOCTb
nepemMeLlleHna

— CHusbTe nnu oTperynupynte
Hagnexatiym obpasom cko-
pOCTb NepemeLLeHns

[Nopbl B cBApHOM
wBe

— 3arpsisHeHunst Ha maTepvane

— OuncTuTe NOBEPXHOCTb Ma-
Tepuana

— Cnuwkom BbicOKasi nogada rasa

— CHusbTe noaavy rasa

— HepocTatouHoe nokpbiTue 3a-
LLUNTHbIM ra3om

— MoBbicbTE nogavy rasa vmnm
YCTaHOBUTE ra3oBytO JINH3Y

——————

@

Ecnn nepeyncneHHble Bbille npo-
Onembl He yCTpaHSKTCA C MOMO-
b0 PEKOMEHOOBaHHbIX Mep MIu

€Clnn Bbl HE yBepeHbl B TOM, 4YTO
UMEHHO HYXXHO NpeanpuHATb, 06-
pawantecb K aBTOPU30BAHHOMY
avnepy LORCH.

Kpome Toro, Bcerga criegynte
yKazaHnaM Wn3 pykoBoAcCTBa Mo
aKcnnyatauuun ncnonb3yemoro
NCTOYHUKA ANIeKTponnTaHua, a
Takxe yLII/ITbIBaIZTe TexHun4yeckue
cneunduKaumMm cCooTBETCTBYHOLLE-
ro nocTaBliMKa BONbPaMOBbIX
3M1eKTPOMdOB, ra3a, OCHOBHbIX W
AONONMTHUTENbHbIX NPON3BOACTBEH-
HbIX MaTtepuanos u 1.4...
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9 TexHMYeCKMe XapaKTepUCTUKMU

O6wwme cneundukaunm ceapoyHoro annapata LORCH ans ceapku BonbgpamoBbiM anek-
TpOOoM B cpeae UHepTHOoro rasa cepun i-LTG un i-LTW, mowHocTs ot 80 A go 450 A.

Temnepatypa okpy>xatoLLen cpeabl

Mpw cBapke: ot -10 °C go +55 °C

npv TPAHCMOPTUPOBKE U XPaHEHUN: ot -10 °C go +55 °C

OTHOCUKTENbHAas BNaXXHOCTb BO3AyXa: 00 90 % npu Temnepatype 20 °C

3 LTG/ | LTG/
TexHM4Yeckue xapakre- = LTG LTV LTV LTW | LTW | LTW | LTW
PUCTUKMN E[ 900 1700 | 2600 1800 |1800sc| 3000 | 4500

Ob6Lume xapakTepuUCTUKM rOperku
Tun HanpshkeHus DC/AC

MonApHoCTL aNekTpoAos Kak npaBuo, oTpuuarensHas

npu DC

Tun ncnonb3oBaHUs BPYYHYHO

OrpaHunyeHne Hanpsxe-

HUS (MMKOBOE 3HAYEHNE) v 13

e e ™| 1 2

OnekTpoa Bonbdpamostie anektpoabl ana TUIM-ceapku
3aluUTHbIN ra3 DIN EN ISO 14175

TexHuveckune XapakTepUCTUKN ropesiok
Honyctumas Harpyska DC A 65 82 106 320 400 320 450
AC/DC| A 47 59 77 230 280 230 360

[inameTp anekTpoaa mm | 0,5-1,6 | 0,5-2,4 | 0,5-4,0 | 0,5-4,0 |0,5-4,0(0,5-3,2(1,6-6,4
ﬁg:;: CBapotHOM To- M| 4/8/12 | 418112 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12 | 4/8/12
Pacxof rasa e | 5-12 | 7-15 | 7-18 | 7-20 | 7-20 | 8-22|8-22
OxnaxaeHne [a3 [a3 [a3 Bopna | Bopa | Bopa | Boga
MakcumanbHag Temne-

paTypa oxnaxaatoLLen °c 60 60 60 60

cpeabl Ha BXo4eE naketa

LunaHros
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Lo RC H CepTtudumkar coorBetcTBusi EC

©

=
Texunueckue xapakre-| 5 | LT6 | SO | LTSI rw | crw | Ltw | Ltw

PUCTUKM E: 900 1700 | 2600 1800 [1800sc| 3000 | 4500

MoTok oxnawpnatowen | 1,0 | 1,0 | 10 | 1,0
cpenbl
MwuHumansHoe gaene- 6ap 25 25 25 25
HVe Ha Bxoae
MakcumanbHoe Aasrie- 6ap 5’0 5,0 5,0 5’0
HUe Ha BxXoae

Tab. 3:  TexHu4yeckue xapakmepucmuKu

10 CepTtudukar coorsercTteusa EC

OnucblBaemble B [aHHOM PYKOBOACTBE
Mo 3KCnnyaTauuMum CBapoyHble —annapa-
7ol LORCH pgnsa cBapku BonbdpamoBbiM
3MeKTpoAOM B Cpefe MHEepPTHOro rasa npo-
N3BOAATCSA M NPOBEPSIIOTCA B COOTBETCTBUM
¢ EBponenckum ctaHgaptom EN 60 974-7
(obopypoBaHWe Ans OyroBoK anekTpocsap-
KM — YacTb 7: CBapOYHble annaparbl) u oT-
BeYatoT eBponenckon upektnee no HU3Ko-
BonbTHOMY obopynoBaHuto (2006/95/EG),
a Takke eBponenckon [upekTuee no anek-
TpOMarHuTHou coBmecTtumocTu (2004/108/
EG).

Bnarogaps aToMy OHM OTBEYatoT YCNOBUAM
ans npuceBoeHust mapkuposku CE.#

c € 2012

BonbdraHr Mprob
[OupekTop

<o

Lorch Schweilstechnik GmbH
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Introduction

1 Introduction

Merci d‘avoir fait I‘acquisition du chalumeau
TIG de qualité de la société LORCH.

Nos chalumeaux TIG sont simples d‘utilisa-
tion et doivent étre employés pour le sou-
dage TIG de matériaux faiblement et forte-
ment alliés.

lls sont disponibles en version refroidie au
gaz ou refroidie a l‘'eau.

Dans le cadre de I‘utilisation de chalumeaux
TIG refroidis a I‘eau, il est impératif d'em-
ployer un appareil de refroidissement a cir-
culation d‘eau.

Lorsque les chalumeaux sont employés
et entretenus de fagon réglementaire, leur
durée de vie est prolongée. Nous vous re-
commandons donc de lire attentivement le
présent manuel d‘utilisation.

Ce manuel d‘utilisation est exclusivement
destiné a un personnel technique qualifié.

L'installation, [‘utilisation ou la mainte-
nance des chalumeaux TIG ne doivent étre
confiées qu‘a un personnel formé.

Les chalumeaux doivent étre contrblés ré-
guliérement afin de leur garantir une durée
de vie maximale.

L‘utilisateur est tenu seul responsable des
dysfonctionnements résultant d‘une utilisa-
tion incorrecte, d‘'une maintenance défec-
tueuse, d'un endommagement, d‘une répa-
ration inadéquate ou d‘une transformation
par d‘autres personnes que le fabricant ou
un atelier de maintenance LORCH agréé
par le fabricant.

Le chalumeau TIG fait partie d‘'un systeme
de soudage global.

L‘arc électrique permettant le soudage est
génére en liaison avec une source d‘alimen-
tation électrique TIG correspondante.

C'est la raison pour laquelle il faut impéra-
tivement lire aussi le manuel d‘utilisation
de la source d‘alimentation électrique TIG
LORCH employée avant de mettre le chalu-
meau TIG en service.

LORCH Schweiltechnik GmbH se réserve
le droit de procéder sans préavis aux mo-
difications nécessaires dans ce manuel
d‘utilisation afin de corriger les erreurs d'im-
pression, les informations éventuellement
inexactes ou d‘apporter les améliorations
liées aux perfectionnements permanents.

Tous les chalumeaux TIG présentés dans ce
manuel d‘utilisation sont livrés avec I‘équi-
pement requis pour leur raccordement sur
des sources d‘alimentation électrique TIG
LORCH correspondantes, de sorte qu‘ils
sont immédiatement opérationnels.

Les raccords présents co6té machine sur
les chalumeaux TIG de LORCH incluent
la prise pour le chalumeau, les touches du
chalumeau, le raccord de gaz, et dans le
cas des chalumeaux refroidis a I'eau, égale-
ment les raccords pour le départ (bleu) et le
retour (rouge) du liquide de refroidissement.

-58 -
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2 Expédition, stockage et
mise au rebut

Ce chalumeau TIG de LORCH a été contrélé
et emballé avec soin avant son expédition.

Toutefois, comme des dommages ne sont
pas a exclure pendant le transport, veuillez
signer I'emballage et procéder a un controle
visuel des composants livrés pour détecter
la présence d‘éventuels dommages.

Si I'emballage et/ou son contenu est/sont
endommagé(s), contactez immédiatement
le transporteur et conservez I'emballage en-
dommagé avec son contenu en vue d‘une
éventuelle réclamation.

Utilisez si possible I‘emballage d‘origine
pour renvoyer les chalumeaux défectueux.

Température ambiante pour I‘'expédition et
le stockage : -25 °C a +55 °C

Humidité relative de Iair : jusqu‘a 90 % pour
une température de 20 °C

Le chalumeau doit étre éliminé conformé-
ment aux dispositions environnementales
en vigueur en Europe et/ou sur le lieu d‘uti-
lisation.

Nos chalumeaux se composent principale-
ment d‘acier, de matiéres plastiques et de
métaux non ferreux.

3  Signification des sym-
boles

3.1 Signification des symboles

dans le manuel dutilisation

Risque de blessures pouvant
étre mortelles !

‘ En cas de non-respect des

consignes de danger, risque de
blessures légéres voire graves
pouvant devenir mortelles.

Risque de dégats matériels !

% En cas de non-respect des
consignes de danger, risque d‘en-

dommagement des piéces, des
outils et des équipements.

Consigne générale !

Donne des informations utiles sur
le produit et I'‘équipement

10.12
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4 Mesures et consignes de sécurité

Veuillez lire attentivement les
consignes de sécurité !

Le non-respectde ces consignes
de sécurité peut entrainer de
graves blessures et/ou des
dommages sur le produit.

Q Ce produit doit étre utilisé exclusivement
par des utilisateurs disposant de connais-
sances appropriées dans le domaine de
la soudure a I‘arc électrique.

QO La soudure a l‘arc électrique peut provo-
quer des lésions oculaires, des brilures
cutanées et des Iésions auditives.

Q C'est pourquoi il convient de tenir compte
des éléments suivants :

utiliser un masque de soudure a
filtre conforme a la norme EN 175
ou EN 379.

porter des vétements de protection
adaptés et une protection auditive.

s‘assurer que toutes les autres per-
sonnes sont a l'abri des projections
des arcs électriques (par ex. a l'aide
de rideaux).

U Eloigner tous les matériaux inflammables,
tels que les combustibles sous forme li-
quide et gazeuse, les vétements, la sciure,
le bois, les peintures et les solvants, de
la zone de travail ou couvrir entierement
ces matériaux avec des protections non
inflammables. Tenir a disposition un maté-
riel d‘extinction pour une intervention im-
médiate. Tenir compte des projections qui
sont générées pendant le soudage. Les
étincelles peuvent provoquer un incendie
plusieurs heures aprés la fin des travaux
de soudure !

U Les pieces usinées doivent étre entiére-
ment nettoyées afin de ne produire au-
cune vapeur inflammable ou toxique du
fait de la présence de substances sur le

matériau, comme par exemple des sol-
vants a base de chlore.

U Ne jamais procéder a des travaux de
soudure sur des récipients contenant un
matériau inflammable.

U Avant la mise en service des sources
d‘alimentation électrique, procéder a un
contréle approfondi de tous les cables et
faisceaux de flexibles des chalumeaux.
Les cables et faisceaux de flexibles défec-
tueux peuvent entrainer des blessures et/
ou provoquer un incendie.

O Ne réaliser aucune réparation provisoire.
Les réparations doivent en principe étre
confiées a des professionnels qualifiés.

U Ne jamais frotter les cables et les cha-
lumeaux contre des arétes vives, ni les
poser a proximité de bavures de soudage
ou de surfaces brilantes.

O Pour éviter les électrocutions, les collabo-
rateurs doivent s‘isoler a l‘aide de véte-
ments de protection adaptés et de mate-
las isolants. Ne jamais travailler avec des
vétements humides.

U Ne jamais dépasser les valeurs de rac-
cordement ou caractéristiques maximales
des chalumeaux. Une surcharge peut en-
trainer un endommagement ou une des-
truction du chalumeau et/ou provoquer
des blessures.

Q Couper impérativement la source dali-
mentation électrique avant d'exécuter des
travaux sur les piéces du chalumeau et/ou
de remplacer les consommables.

O Ne jamais inhaler les vapeurs ou les gaz
générés lors du soudage. Les vapeurs de
soudage sont toxiques. Ceci concerne
tout particulierement le plomb, le cad-
mium, le cuivre, le zinc, le mercure, I'inox,
I‘acier galvanisé et le béryllium. Installer
donc un systeme de ventilation ou d‘aspi-
ration pour s‘assurer que la concentration
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maximale en substances nocives sur le
lieu de travail n‘est pas dépassée.

U Employer un gaz adapté au procédé de
soudage (argon ou hélium) et utiliser un
détendeur.

4 Positionner les bouteilles de gaz debout
et les protéger selon les prescriptions. Si
aucun gaz n‘est requis, fermer les valves
des bouteilles. Conserver les bouteilles a
distance raisonnable des sources de cha-
leur, des étincelles ou des flammes.

U Lors du montage du détendeur sur la bou-
teille de gaz, respecter les prescriptions
de sécurité correspondantes.

5 Installation
Il convient d‘observer égale-
ment les consignes du manuel
d‘utilisation de la source d‘ali-
mentation électrique !

5.1 Installation et montage du
chalumeau

Exemple d‘installation de I‘électrode au
tungsténe :

2 Guider I‘électrode au tungstene (5) par
I‘arriére a travers le corps du chalumeau
et la douille de serrage. S‘assurer que
I‘électrode est suffisant longue.

ATTENTION ! L‘électrode au
tungsténe peut étre pointue.

2 Visser a fond le capuchon du chalumeau
(6) par le haut sur le corps du chalumeau
(1). La longueur de I‘électrode au tungs-
téne dépend du capuchon de chalumeau
utilisé.

@

La douille de serrage, le carter de
la douille de serrage et I'électrode
au tungstene doivent présenter le
méme diamétre !

La taille de la buse a gaz doit cor-
respondre au diamétre de I‘élec-
trode.

5.2 Raccordement de la torche
TIG LTG ou LTW sur la
source de courant

2 Installer la douille de serrage (2) dans son
carter (3) et la visser manuellement dans
le corps du chalumeau (1).

< Visser la buse a gaz (4) sur le carter de la
douille de serrage (3).

Tous les connecteurs c6té machine des
faisceaux de flexibles du chalumeau doivent
étre branchés correctement et avec soin sur
la source d‘alimentation électrique TIG ins-
tallée.

@

2 Raccordement du chalumeau : enficher
pour cela le module de raccordement coté
chalumeau dans la prise correspondante
de linstallation TIG de LORCH et bloquer
en tournant vers la droite.

ATTENTION ! La source d‘alimen-
tation électrique TIG doit étre hors
tension !

2 Raccordement des cables de commande
du chalumeau : enficher pour cela le
connecteur du chalumeau dans la prise
correspondante et bloquer avec le ver-
rouillage a baionnette.

10.12
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2 Raccordement du gaz : enfoncer pour cela
I‘embout enfichable du raccord de gaz du
chalumeau dans le raccord de couplage
rapide de la source d‘alimentation élec-
trique et veiller a sa bonne fixation.

2 Raccordement du circuit du liquide de
refroidissement : (valable pour les cha-
lumeaux LTW uniquement) enfoncer les
embouts enfichables des flexibles du
liquide de refroidissement dans les prises
correspondantes de la source d‘alimenta-
tion électrique en respectant le code cou-
leur et les bloquer.

— bleu = départ du liquide de refroidis-
sement

— rouge = retour du liquide de refroidis-
sement

sig ) Avant la premiére mise en service
ﬁ ou apres chaque remplacement du

faisceau de flexibles, il convient de
" vérifier le niveau de remplissage
du liquide de refroidissement dans
|‘appareil de circulation et de pur-
ger l‘air dans le systéme du liquide
de refroidissement.

6 Utilisation

Avant le début du soudage, veuillez vérifier
les points suivants :

— Le chalumeau TIG est-il correctement
raccordé a la source d‘alimentation
électrique LORCH ?

— Le chalumeau est-il équipé des com-
posants adaptés au travail de sou-
dage a réaliser ?

— Tous les paramétres de la source d‘ali-
mentation électrique ont-ils été définis
de maniére adaptée au travail de sou-
dage a réaliser ?

— En cas de refroidissement par liquide
: I'appareil de refroidissement a circu-
lation fonctionne-t-il correctement et

5.3 Raccordement de la torche
TIG LTV sur la source de
courant

2 Mettre Bas du formulaireLe connecteur de
torche V4 tour sur le connecteur approprié
de la source TIG LORCH et tournez vers
la droite.

2 Avant le raccordement du tuyau de gaz,
ouvrez la vanne du manodébilitre de la
bouteille ou du réseau de gaz brievement
pour décharger toute la saleté possible.

2 Ensuite, visser la connexion gaz de la
torche directement sur le manodébilitre et
serrer avec la clé appropriée.

2 Le volume de gaz nécessaire peut étre ré-
glé en tournant le régulateur du manodé-
bilitre. L'utilisation des différents consom-
mable de la torche dépend du travail de
soudage et de la géométrie de la buse de
gaz.

le débit de liquide de refroidissement
est-il suffisant ?

— Une analyse du gaz a-t-elle été réali-
sée pour prévenir toute contamination
et/ou vérifier I'étanchéité ?

U4 Si vous avez répondu positivement a tous
les points précédents, vous pouvez com-
mencer votre travail de soudage.

6.1 Les différentes fonctions du
chalumeau TIG de LORCH

Selon le degré de fonctionnalité souhaité
et les possibilités de la source d‘alimenta-
tion électrique TIG LORCH utilisée, il est
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possible d‘équiper les chalumeaux de diffé-
rents modules de touches.

Double pression (DD)

6.2 Déroulement du soudage TIG

7  Marche / arrét du processus de sou-
dage.

8  Appel du courant secondaire (on/off).

Haut/bas (UD)

10
~— 9

8
—
7T —— <

9 Haut: augmente l'intensité de sou-
dage.

10 Bas : diminue l'intensité de soudage.

Torche a Lamelle (LA)

Eviter tout contact avec les piéces
brilantes du chalumeau et les
piéces usinées brdlantes.

2 Réaliser I'ensemble de I'opération de sou-
dage en respectant les instructions de
soudage correspondantes

2 Guider le chalumeau TIG dans la position
initiale/d'origine requise pour le travail de
soudage.

2 Allumer l'arc électrique a I'aide du bouton
marche/arrét. (Torche a valve LTV: ouvrir
le robinet de gaz et s’assurer que le gaz
se diffuse bien, démarrez par contact de
I'électrode I'allumage de I'arc TIG).

2 Apres l'allumage de I'arc électrique, rester
en position initiale jusqu"a ce qu'un bain
de fusion correspondant se forme.

2 Guider le chalumeau régulierement le
long de la soudure dans son ensemble en
respectant les instructions.

9 Al'extrémité de la soudure ou & l'issue du
travail de soudage, terminer I'opération
en appuyant sur le bouton marche/arrét.
(Torche a valve LTV: Soulevez le chalu-
meau jusqu’a ce que l'arc s’arréte, puis
fermez le robinet de gaz).

2 Maintenir le chalumeau encore quelques
secondes en position finale afin que le
bain de fusion puisse durcir a I'air ambiant
sans entrave ( = sillages gazeux ).

@ L'opérateur doit porter des véte-

ments de protection et il faut pré-
voir une ventilation appropriée

(voir ,4 Mesures et consignes de
sécurité“ a la page 60).
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Maintenance et réparation

7 Maintenance et réparation

Avant |‘'exécution des travaux de
maintenance : couper la source
d‘alimentation électrique et I‘arri-

vée de gaz !

U Une maintenance réguliére et préventive
est la condition préalable a une durée
de vie prolongée et a un fonctionnement
sans difficulté du chalumeau TIG.

Q Outre le contréle visuel avant chaque tra-
vail de soudage, il convient de réaliser des
travaux de maintenance et de nettoyage a
intervalles réguliers. Dans le cas d‘un tra-
vail a un poste, un contréle hebdomadaire
est recommandé.

O Les travaux de maintenance et de net-
toyage ne doivent étre confiés qu‘a un
personne qualifié et formé.

U Les pieces endommageées, déformées ou
fissurées doivent étre remplacées immé-
diatement !

O Si une réparation s'avére nécessaire,
veuillez contacter votre distributeur LOR-
CH agréeé.

A vérifier sur le chalumeau TIG

2 Toutes les pieces sont intactes et se
trouvent dans une position correcte.

2 L'électrode au tungsténe et ses éléments
de fixation sont intacts et correctement
fixés.

< Si la surface de I‘électrode au tungsténe
n‘est plus lisse et sans rayures, I'électrode
a besoin d‘étre affitée.

< L'afflux du gaz protecteur s‘effectue régu-
liecrement et sans obstacle, avec le débit
requis

< La buse a gaz présente un état irrépro-
chable, sans aucun dommage ou fissure.

A vérifier sur le faisceau de cables
du chalumeau

2 Toutes les isolations et cables sur le rac-
cord du chalumeau ainsi que sur la source
d‘alimentation électrique sont intacts.

2 Tous les raccords électriques, raccords
du liquide de refroidissement et raccords
de gaz vers la source d‘alimentation élec-
triqgue sont propres et bien fixés.

2 Le flexible extérieur ne présentent aucun
dommage extérieur tel que des fissures
ou des trous (d‘inflammation).

2 Le faisceau de flexibles ne présente au-
cune pliure susceptible de nuire, voire
d‘empécher le débit de gaz et de liquide
de refroidissement.

Remarque et astuce pour l‘affiitage
de I‘électrode au tungsténe

Q La qualité de la surface de I'électrode a
une grande influence sur la formation de
l‘arc électrique et ainsi aussi sur la lar-
geur de la soudure et sur la profondeur
d‘attaque.

O Les électrodes au tungsténe doivent en
principe étre affitées dans le sens de la
longueur, I‘angle de la pointe étant fonc-
tion de la tache de soudage a effectuer.

d Nous vous recommandons pour cela la
meuleuse LORCH TEG 4.0 avec réglage
de I‘angle en continu, disque en diamant
avec point d‘affitage centré par rapport a
I‘axe, diameétre réglable jusqu‘a 4,0 mm et
réglage de la vitesse en continu.

Commandes de piéces de rechange
et de piéces d‘usure :

2 Les références et les prix des piéces de
rechange et d‘usure sont disponibles dans
les catalogues actuels LORCH ou auprés
de votre distributeur LORCH agréé.
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8 Dépannage

Probléme

Cause possible

Solution

L'arc électrique ne
s'allume pas

— Interruption du courant élec-
trique vers la piece usinée et/
ou entre la piéce usinée et le
chalumeau

— Fermer le circuit électrique

— Le chalumeau est humide

— Sécher le chalumeau

— L'électrode du chalumeau est
trés oxydée (grise)

— Affater dans le sens de la
longueur et/ou nettoyer

— Impuretés dans le gaz protec-
teur (humidité, air)

— Vérifier la qualité du gaz pro-
tecteur, remplacer la bouteille
si nécessaire

— L'étincelle d'allumage migre

— Affater de nouveau I'électrode
— Vérifier le débit de gaz

— Rupture du céble de commande

— Remplacer

— Le systéeme de commande de la
source d'alimentation électrique
ne fonctionne pas correctement

— Vérifier la source d'alimen-
tation électrique, réparer si
nécessaire

Le corps du chalu-
meau ou le cable
d'alimentation élec-
trique est en sur-
chauffe

— Débit trop faible du liquide de
refroidissement

— Vérifier I'appareil de circula-
tion du liquide de refroidisse-
ment

— Défaut sur la conduite du liquide
de refroidissement ou sur le
cable d'alimentation

— Contréler le débit, remplacer
le cable si nécessaire

— L'électrode est trop lache

— Serrer avec le capuchon du
chalumeau

— Intensité de soudage trop élevée
(pour I'électrode employée)

— Réduire le réglage de puis-
sance

La couverture de gaz
est insuffisante

— Impuretés dans le gaz protec-
teur (humidité, air)

— Vérifier la qualité du gaz,
remplacer la bouteille de gaz
si nécessaire

— Impuretés dans le matériau
(rouille, sous-couche, graisse)

— Nettoyer le matériau de base

— Réglage incorrect du gaz pro-
tecteur

— Adapter le débit

— Le réseau du diffuseur de gaz
est endommagé

— Remplacer
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Dépannage

Probléme

Cause possible

Solution

L'électrode au tungs-
tene est endomma-
gée

— Intensité trop élevée

— Réduire l'intensité du courant
ou utiliser une électrode plus
grosse

— Humidité dans le chalumeau

— Vérifier les joints circulaires
sur la sortie de liquide de
refroidissement

— Controler les flexibles de gaz

— Débit de gaz trop élevé ou trop
faible

— Adapter le débit

— L'électrode touche la piece usi-
née

— Augmenter la distance (apres
le meulage de la piéce usinée
et I'affitage de I'électrode)

La pénétration
requise n'est pas
atteinte

— Débit de gaz trop faible

— Augmenter le débit

— Intensité de courant trop faible

— Augmenter l'intensité du cou-
rant

— Electrode mal affitée

— Afflter correctement I'élec-
trode

— Vitesse de déplacement trop
élevée

— Réduire ou adapter la vitesse
de déplacement

Porosité dans les
soudures

— Impuretés sur le matériau

— Nettoyer la surface du maté-
riau

— Débit de gaz trop élevé

— Réduire le débit de gaz

— Détection insuffisante du gaz
protecteur

— Augmenter le débit, installer
le diffuseur de gaz si néces-
saire

——————

%

Si les probléemes cités n‘ont pas
pu étre résolus avec les solutions
mentionnées ci-dessus, ou si vous
avez des doutes quant au procédé
adapté, contactez votre distribu-
teur LORCH agréé.

Veuillez en outre toujours observer
les instructions du manuel d‘utili-
sation de la source d‘alimentation
électrique employée ainsi que les
informations techniques du four-
nisseur respectif des électrodes au
tungsténe, des gaz, des matériaux
de base et des matériaux d‘apport,
etc...
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9

Caractéristiques techniques

Spécifications générales pour les chalumeaux TIG LORCH des séries i-LTG et i-LTW, dispo-
nibles pour des plages d‘intensité entre 80 A et 450 A.

Température ambiante

Lors du soudage:

Pendant le stockage et le transport:
Humidité relative de l‘air :

-10°Ca+55°C

-10°C a+55°C
jusqu‘a 90 % pour une température de 20 °C

Caractéristiques | £ | LTG LSS w | ow | iw | LTw
techniques S 900 1700 | 2600 1800 |1800sc| 3000 | 4500
Caractéristiques générales de la torche
Tension (V) AC/DC
Polarité de I'électrode - S
Généralement en négative
avec DC
une orientation Tenu a la main
Tension n9mina| (Va- Vv 13
leur de créte)
Arc (.a.ta?ll + tension KV 12
stabilisée.
Electrode Electrodes de tungsténe pour le soudage TIG
Gaz de protection DIN EN ISO 14175
Produit des données spécifiques a la torche
Capacité limite CC| A 65 82 106 320 400 320 450
AC/CC| A 47 59 77 230 280 230 360
Electrode @ mm |0,5-1,6 | 0,5-2,4|0,5-4,0|0,5-4,0|0,5-4,0|0,5-3,2 | 1,6-6,4
'r'noe”agu“e”r duchalu-| | aigi12 | /8112 | 41812 | 4r812 | 4/8i12 | 4i812 | 418112
Débit de gaz I/min| 5-12 | 7-15 | 7-18 | 7-20 | 7-20 | 8-22 | 8-22
Refroidissement Gaz Gaz Gaz Eau Eau Eau Eau
Température maxi-
male du liquide de
refroidissement a °C 60 60 60 60
I'entrée du faisceau
de flexibles
Débit du liquide de ||, 1,0 1,0 1,0 1,0
refroidissement
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Déclaration de conformité CE

Caractéristiques | £ | LTG LTS LTSI irw | oow | orw | orw
techniques S 900 1700 | 2600 1800 [1800sc| 3000 | 4500
Pression d'entrée bars 25 | 25 | 25 | 25
minimale
Pregsion d'entrée bars 5.0 5.0 50 50
maximale

Tab. 4:  Caractéristiques techniques

10 Déclaration de conformité CE

Les chalumeaux TIG de LORCH décrits dans ce manuel d‘utilisation sont fabriqués et
contréles conformément a la norme européenne EN 60 974-7 (Matériel de soudage a I‘arc —
Partie 7 : chalumeaux) et conformément a la directive EU basse tension (2006/95/CE) ainsi
qu‘a la directive EU relative a la compatibilité électromagnétique (2004/108/CE).

lIs présentent donc les qualités requises pour bénéficier du marquage CE.

c € 2012

Wolfgang Grib
Directeur

o

Lorch Schweilstechnik GmbH
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