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LORCH

Einleitung

1 Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fir den Kauf un-
serer hochwertigen LORCH WIG-Schweif3-
brenner entschieden haben.

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

Sie sind in gasgekuhlter und wassergekiihl-
ter 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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BestimmungsgemaRe Verwendung

LORCH

2 Versand, Aufbewahrung und Entsorgung

Dieser LORCH WIG-Schwei3brenner 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 Zurticksenden 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 gemafR europaischen und/
oder vor Ort geltenden Umweltbestimmun-
gen zu entsorgen.

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

3 BestimmungsgemalBe Verwendung

Die SchweiRbrenner werden zum Schwei-
Ren von niedrig- und hochlegierten Werk-
stoffen in Verbindung mit einer WIG-
Schweildstromquelle eingesetzt.

Die SchweilRbrenner der a-LTG/a-LTW Se-
rie sind mit allen Lorch WIG-Schweil3strom-
quellen verwendbar.

Die Schweillbrenner der i-LTG/i-
LTW Serie sind nur mit Lorch
WIG-Schweillstromquellen mit

Intelligent Torch Control (ITC) ver-
wendbar.

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

12.15
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SicherheitsmafRnahmen und -hinweise

4  Zeichenerklarung

4.1 Bedeutung der Bildzeichen
im Bedienungshandbuch

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 kdnnen Schaden an
Werkstiicken, Werkzeugen und
Einrichtungen die Folge sein.
Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet nitzliche Informatio-
nen zu Produkt und Ausrustung.

5 SicherheitsmaRnahmen 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 LichtbogenschweilRen verwendet
werden.

U Beim Lichtbogenschweifen kann es zu
Augenverletzungen, Verbrennungen der
Haut und Hérschaden kommen.

U Daher ist folgendes zu beachten:

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

Geeignete Schutzkleidung und ei-
nen Gehorschutz tragen.

Sicherstellen, dass andere Personen
vor den Auswirkungen von Lichtbo-
gen geschitzt werden (z.B. durch
Vorhange).

Q4 Alle brennbaren Materialien — einschlief3-
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-
ristung muss fur den sofortigen Einsatz
bereitstehen. Auf Spritzer achten, die
wahrend des Schweillens erzeugt wer-
den. Funken kénnen mehrere Stunden
nach Beendigung der Schweilarbeiten
ein Feuer ausldsen!

O Werkstlicke miuissen vollstandig gerei-
nigt werden, damit keine entflammbaren
oder toxischen Dampfe durch Substanzen
auf dem Material, wie etwa chlorierte Lo-
sungsmittel, produziert werden konnen.

O Keinesfalls Schweil3arbeiten an Behaltern
durchfiihren, die brennbares Material ent-
halten.

4 Vor Inbetriebnahme von Stromquellen
grundséatzlich alle Kabel und Brenner —
Schlauchpakete grindlich Uberprifen.
Defekte Kabel oder Schlauchpakete kon-
nen Verletzungen herbeifihren und/oder
ein Feuer ausldsen.

U Keine provisorischen Reparaturen durch-
fuhren. Reparaturen sind grundsatzlich
qualifizierten Fachkraften vorbehalten.

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

-6-
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SicherheitsmafRnahmen und -hinweise LO RC H

O Zur Vermeidung von Stromschlagen
muissen 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
Zerstodrung des Brenners fuhren und/oder
Verletzungen verursachen.

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

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

Q4 Ein geeignetes Gas fiir das Schweillver-
fahren einsetzen (Argon oder Helium) und
einen Druckminderer verwenden.

0 Die Gasflaschen aufrecht hinstellen und
vorschriftsmafig sichern. Wenn kein Gas
benétigt wird, die Flaschenventile schlie-
Ren. Die Flaschen in angemessener Ent-
fernung von Warmequellen, Funken oder
Flammen aufbewahren.

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

12.15 -7-
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Installation

6 Installation

Bedienungsanleitung der
Stromquelle muss zusatzlich
beachtet werden!
6.1 Aufbau und Montage von
Brenner

Am Beispiel Einsetzen der Wolframelektrode:

6.2 Anschluss der WIG-Brenner
an Stromquelle

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

ﬁ ACHTUNG! Die WIG-Stromquelle

< Die Spannhulse (2) in das Spannhilsen-
gehause (3) einsetzen und diese per Hand
in den Brennerkorper (1) einschrauben.

< Die Gasduse (4) auf das Spannhulsenge-
h&use (3) schrauben.

2 Die Wolfram-Elektrode (5) von hinten
durch den Brennerkérper und durch die

Spannhiilse fiihren. Sicherstellen, dass
die Elektrode ausreichend lang ist.

ACHTUNG! Die Wolframelektrode
kann spitz angeschliffen sein.

< Die Brennerkappe (6) von oben am Bren-
nerkorper (1) festschrauben.

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

s ) Spannhilse, Spannhulsengehau-

ﬁéﬁé se und Wolfram-Elektrode miissen

denselben Durchmesser aufweisen!

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

muss ausgeschaltet sein!

2 Anschluss Brenner: Hierzu das brennersei-
tige Anschlussmodul in die entsprechende
Buchse der LORCH WIG-Anlage einset-
zen und durch Rechtsdrehung sichern.

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 Strom-
quelle einstecken und auf festen und kor-
rekten Sitz achten.

2 Anschluss des Kihimittelkreislaufs: (gilt
nur fur a-LTW/i-LTW-Brenner) Die Steck-
nippel der Kuhimittelschlauche entspre-
chend ihrer farblichen Markierung in die
entsprechenden Buchsen der Stromquel-
le einstecken und arretieren.

— Blau = KuhImittelvorlauf

— Rot = KihImittelrticklauf

%

Vor der Erstinbetriebnahme
bzw. nach jedem Wechsel des

Schlauchpaketes muss der Kihl-
mittelfillstand im  Umlaufgerat
gepruft und das KihImittelsystem
entliftet werden.

12.15



Betrieb

LORCH

7
Vor

Betrieb
Schweillbeginn bitte die folgenden

Punkte Uberprifen:

Ist der WIG-Schweil3brenner richtig
mit der LORCH-Stromquelle verbun-
den?

Ist der SchweiBbrenner mit den pas-
senden Teilen fur die anstehende
Schweillarbeit ausgestattet?

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

Bei FlUssigkeitskiihlung: Funktioniert
das Umlaufkihlgerat korrekt und ist
der Kuhlmitteldurchfluss ausreichend?

Wurde ein Gastest durchgefihrt, um
einer Verunreinigung vorzubeugen
und / oder die Dichtigkeit zu prifen?

U Wenn alle vorstehenden Punkte positive
Ergebnisse gebracht haben, kénnen Sie
mit lhrer Schweilaufgabe beginnen.

7.1

Unterschiedliche Funk-
tionen der LORCH
WIG-SchweiRbrenner

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

Doppeldruck (DD)

Up/Down (UD)

9  Up: Erhoht Schweil3strom.
10 Down: Verringert Schweifdstrom.

Powermaster (PM) nur i-LTG/ i-LTW

7 8 10 11 13 15 16

7
8

Start / Stop des Schweil3prozesses.
Abruf von Zweitstrom (Ein / Aus).

11 LED Ampere: Leuchtet wenn im Display
(15) der Schweillstrom angezeigt wird.

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

13 Powermaster LED 3: In Stromquelle
mit frei wahlbarem Parameter belegbar.
Vorbelegt mit Zweitstrom 12.

14 Powermaster LED 4: In Stromquelle
mit frei wahlbarem Parameter belegbar.

15 Display: Darstellung der Parameter-
werte.

16 Mode Taste: Umschaltung zwischen
den Parametern LED (11) - LED (14).
7 sec. Driicken zur Umschaltung von
Display (15) zwischen Rechts- und
Linksh&dndermodus. Als Index wird im
Display rechts unten ein Punkt darge-
stellt.
2 sec. Driicken zum Entsperren der
Mode Taste fiir die Dauer von 15 sec.
(bei aktivierter Tastensperre).

12.15

-9-



LORCH

Betrieb

7.2 Ablauf bei WIG — SchweilRen

Kontakt mit heilRen Brennerteilen
und heilRen Werkstiicken vermei-
den.

S Den gesamten Schweilablauf entspre-
chend jeweiliger SchweilRanweisung
durchfiihren

2 Den WIG-Schweiltbrenner in die erforder-
liche Anfangs- bzw. Ausgangsposition fiir
die Schweilarbeit flihren.

9 Uber Start / Stop Taster den Lichtbogen
ziinden.

2 Nach dem Ziinden den Lichtbogen so lan-
ge auf der Anfangsstelle halten, bis sich
ein entsprechendes Schmelzbad gebildet
hat.

> Den Brenner gleichmafig und entspre-
chend den Anweisungen uber die gesam-
te Nahtlange fihren.

S Am Ende der Naht bzw. nach Fertigstel-
lung der Schweil3arbeit Uber den Start /
Stop Taster den Schweilvorgang been-
den.

2 Den Brenner noch flr einige Sekunden
in der Endposition halten, damit sich das
Schmelzbad ohne Beeintrachtigung durch
die Atmosphare verfestigen kann ( = Gas-
nachstrémen ).

Der Bediener muss Schutzklei-
dung tragen, und eine angemesse-
ne Bellftung muss zur Verfiigung
stehen (siehe ,5 Sicherheitsmal3-

ﬁo nahmen und -hinweise* auf Seite
6).

-10 -
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Wartung und Reparatur

LORCH

8 Wartung und Reparatur

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

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

U Zuséatzlich zu der Sichtprifung vor jedem
Schweillauftrag sollten regelmaRig War-
tungs- und Reinigungsarbeiten durchge-
fuhrt werden in regelmafiigen Abstéanden.
Empfohlen wird eine wéchentliche Uber-
prifung bei Einschichtbetrieb.

O Wartungs- und Reinigungsarbeiten dirfen
nur durch qualifizierte und ausgebildete
Fachkrafte durchgefihrt werden.

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

U Wenn eine Reparatur erforderlich ist, set-
zen Sie sich bitte mit lhrem zustandigen
LORCH Handler in Verbindung.

Zu Priifen am WIG-SchweiRbrenner

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

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

2 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

< Die Gasdulse weist einen einwandfreien
Zustand ohne irgendwelche Beschadi-
gungen oder Risse auf.

Zu Priifen 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
aulerlichen Beschadigungen wie Risse
oder (Brand -) Locher auf.

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

Hinweis und Tip fur Schleifen der
Wolframelektrode

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

4 Wolframelektroden missen grundsatzlich
in Langsrichtung geschliffen werden, wo-
bei der Spitzenwinkel von der jeweiligen
Schweiflaufgabe 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 fur Durchmesser bis 4,0 mm und
stufenloser Drehzahlregelung.

Bestellungen fiir Ersatz- und Ver-

schleiBRteile:

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

12.15
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Fehlersuche

9

Fehlersuche

Problem

Mogliche Ursache

Losung

Lichtbogen wird nicht
gezlindet

— unterbrochene Stromzufliihrung
zum Werkstiick 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 priifen ggf.
Flasche austauschen

— Zindfunke wandert ab

— Elektrode neu anschleifen
— Gasmenge prifen

— Steuerleitung unterbrochen

— Austauschen

— Steuerungssystem der Stromquel-
le funktioniert nicht einwandfrei

— Stromquelle Uiberprifen und
ggf. reparieren

Brennerkorper oder
Stromzuleitung ist
Uberhitzt

— KihImittelfluss zu gering

— KihImittelumlaufgerat priifen

— Fehler im Kihlmittelkabel oder
Stromkabel

— Durchfluss kontrollieren ggf.
Kabel austauschen

— Elektrode ist locker

— mit Brennerkappe anziehen

— Schweil}strom zu hoch (fur ein-
gesetzte Elektrode)

— Leistungseinstellung redu-
zieren

Gasabdeckung ist
unzureichend

— Verunreinigungen im Schutzgas
(Feuchtigkeit, Luft)

— Gasqualitat prufen ggf. Gas-
flasche austauschen

— Verunreinigungen im Material
(Rost, Grundschicht, Fett)

— Grundmaterial reinigen

— falsche Schutzgaseinstellung

— Durchflussmenge anpassen

— Netz der Gaslinse ist beschadigt

— austauschen

-12-
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Fehlersuche LORCH

Problem Mogliche Ursache Losung
Wolfram-Elektrode — zu hoher Strompegel — Stromstéarke verringern oder
beschadigt grofiere Elektrode verwenden

— Feuchtigkeit im Brenner — Runddichtungen auf Kihimit-

telaustritt priifen
— Gasschlauche kontrollieren

— Gasdurchflussmenge zu niedrig |— Durchflussmenge anpassen
oder zu hoch

— Elektrode berlhrt Werkstlick — Abstand vergroRern (nach
Ausschleifen von Werkstiick
und Schleifen der Elektrode)

Erforderlicher Ein- — Gasdurchfluss zu gering — Durchfluss erhéhen
Zifgghv’z/lrd nicht — Stromstarke zu gering — Stromstarke erhéhen
— Elektrode nicht richtig ange- — Elektrode richtig anschleifen
schliffen

— Verfahrgeschwindigkeit zu hoch |- Verfahrgeschwindigkeit ver-
ringern bzw. anpassen

Porositat in Schwei- |— Verunreinigungen auf Material — Oberflache von Material rei-
Rungen nigen
— Gasdurchflussmenge zu hoch — Gasdurchflussmenge verrin-
gern
— unzureichende Schutzgaserfas- |— Durchfluss erhdhen ggf. Gas-
sung linse einsetzen

Wenn sich die genannten Prob-
ﬁ leme mit den oben aufgeflihrten

Lésungen 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 fur Wolfram-
Elektroden, Gase, Grund- und Zu-
satzwerkstoffe etc...

12.15 -13 -
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10 Technische Daten

Allgemeine Spezifikationen fir LORCH WIG-Schwei3brenner der Baureihen a-LTG/a-LTW
und i-LTG/i-LTW, lieferbar in Leistungsbereichen von 80 A bis 450 A.

Umgebungstemperatur
beim Schweilen: -10 °C bis +40 °C
bei Transport und Lagerung: -25 °C bis +55 °C
Relative Luftfeuchtigkeit: bis 90 % bei einer Temperatur von 20 °C
> a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
Technische Daten | £
W | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Allgemeine Brennerdaten

Spannungsart DC/AC
Egilllg}g der Elektrode in der Regel negativ
Flhrungsart handgefuhrt
Eormmosemessin
Lichtbogenzind- und

-stabilisierungsspan- kV 12

nung

Elektrode Wolframelektroden fir WIG-Verfahren
Schutzgas DIN EN ISO 14175
Elektrische Steuereinrichtungen

Schaltspannung Taster (DVC) 0,02-12
Schaltstrom Taster mA 0,01 -50
Schaltleistung Taster

(max.) W 0,6

(ohmsche Belastung)

Produktspezifische Brennerdaten

Belastbarkeit AC| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360
DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450
Einschaltdauer % | 35 35 35 35 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100

1,0- { 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-

Elektrode & MM 16| 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64

-14 - 12.15



EU - Konformitatserklarung LO RCH

= a-LTG/i-LTG a-LTWIi-LTW
Technische Daten | £
1| 900 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 3000 | 4500
Brennerlénge m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
Gasdurchflussmenge m'fn 5-12(7-15|7-18|7-18|7-20|7-20|7-20(8-22[8-22
Kihlung Gas | Gas | Gas | Gas | V@S- | Was-| Was- | Was-| Was-

ser ser ser ser ser

Maximale Kihlmittel-

temperatur am Eingang| °C 60 60 60 60 60
des Schlauchpaketes

Kiihimitteldurchfluss m'fn 1010 | 10 | 1,0 | 1,0
Minimaler Eingangs- bar 25 | 25 | 25 25 25
druck
Maximaler Eingangs- bar 5.0 50 50 50 50
druck
Kuhlgerateleistung W 530* | 530* | 530* | 530* | 530*

(min.)
Tab. 1:  Technische Daten

*) nur in Verbindung mit vorgeschriebenen Lorch Wasserumlaufkiihlgeraten

11 EU - Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung,
dass dieses Produkt mit den folgenden Nor-
men oder normativen Dokumente Uberein-
stimmt: EN 60974-1:2012,EN 60 974-7:2013
gemal den Bestimmungen der Richtlinien
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

<€ 2015

Wolfgang Grib
Geschaftsfuhrer

<

Lorch Schweildtechnik GmbH

12.15 -15 -



LORCH

Publisher

LORCH Download-Portal

Document number

Issue date

Copyright

Technical changes

LORCH Schweiltechnik GmbH

Im Anwander 24 - 26
D-71549 Auenwald

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

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

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

909.1659.9-06
04.12.2015
© 2015, LORCH Schweiltechnik GmbH

This documentation including all its parts is protected

by copyright. Any use or modification outside the strict
limits of the copyright law without the permission of
LORCH Schweiftechnik GmbH is prohibited and liable to
prosecution.

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

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

-16 -

12.15



LORCH

Table of contents

Introduction ............. 18
Shipment, storage and dis-

posal................... 19
Intenteduse ............. 19

Explanation of symbols .. .20

Meaning of the symbols in the
operationmanual .............. 20

Safety measures and

instructions ............. 21
Installation.............. 22
Assembly front side of welding

torch. . ........ ... ... ... ... 22
Connection of TIG torch to power
SOUMCE ..ot iiiee e i 22
Operation ............... 23
Different functions of LORCH TIG
weldingtorch . ................ 23
TIGoperation................. 24
Maintenance............. 25
Troubleshooting.......... 26

Technical specifications . . .28

EU - Declaration of
Conformity .............. 29

12.15

-17 -



LORCH

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.

3 Intented use

The welding torches are for use when weld-
ing low and high alloy materials with a TIG
welding unit.

The a-LTG/a-LTW series tig torches are for
use with all Lorch welding units.

The i-LTG/i-LTW series tig torch-
es can only be used with a Lorch

@ welding unit with Intelligent Torch
Control (ITC)

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

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.

12.15
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Explanation of symbols

4 Explanation of symbols

41 Meaning of the symbols in
the operation manual

A
@
D

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

-20 -
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5 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.

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

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

O 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

U 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!

U 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.

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

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

U 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.

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

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

U 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.

U 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.

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

12.15
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Installation

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

6.1 Assembly front side of weld-
ing torch

6.2 Connection of TIG torch to
power source

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

Am Beispiel Einsetzen der Wolframelektrode:

ﬁ WARNING! The TIG-power source

< 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.

< Screw back cap (6) onto torch body (1)
from rear.

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

SEPVVEER

@

—

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!
< 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
he power source and ensure that it is solid
and proper seated.

< Connection of water cables: (only for
a-LTW/i-LTW — Torch) Put torch side wa-
ter nipples into the corresponding quick
release plugs on the power and ensure it
is solid and proper seated.

— Blue = forward coolant

— Red = reverse coolant

ﬁ Before operating torch or after eve-

ry cable assembly change, check

level of coolant in the circulation
unit and ventilate cooling system.

-22-
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7

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 ?

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

7.1

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)

Up/Down (UD)

9
10

Up: increases welding current
Down: reduces welding current

Powermaster (PM) only i-LTG/ i-LTW

7 8 10 11 13 15

7
8

Start / Stop the welding process
Selection of second current (On / Off)

11

12

13

14

15
16

LED amperage: is lit if the welding cur-
rent is readable in the display (15).

LED Job: is lit if a job is visible in the
display (15).

Powermaster LED 3: In welding ma-
chine with free selectable parameters,
these can be saved there. Initial pa-
rameter is “second current 12”.

Powermaster LED 4: In welding ma-
chine with free selectable parameters,
these can be saved there.

Display: shows parameter values.

Mode button: switch between the pa-
rameters LED (11) to LED (14). Press
7 seconds to change the display (15)
to right or left hand mode. Index is a
dot at the bottom right. Press 2 sec-
onds to unlock the mode-button for 15
seconds (with activated key lock).

12.15
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Operation

7.2 TIG operation

Avoid contact with hot torch parts
and work pieces.

2 Please follow the instructions during the
complete TIG operation.

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

< Ignite the arc with the on/off button.

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

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

2 Press the stop button at the end of the
seam

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)

The operator must wear protective

ﬁ clothing, and adequate ventilation
must be available (see ,5 Safety

7° measures and instructions® on
page 21).

-24 -
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8 Maintenance

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

U 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.

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

U Replace any damaged, deformed or worn
parts immediately.

4 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.

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.

12.15
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9 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)

-26 -
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Problem Possible cause Solution
Not getting required |- gas flow too low — increase flow
penetration — 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 |- ncrease flow or use gas lens

If the solutions listed above do not
ﬁ 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. .
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10 Technical specifications

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

Ambiant temperature

During welding : -10 °C to +40 °C
Transport and storage: -25°C to +55 °C
Relative air humidity: up to 90% at a temperature of 20 °C
= a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
Technical data 5
900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500

General torch data

Type of voltage DC/AC

DC polarity of the elec- .

trodes Usually negative

Type of use Hand-held

Voltage limitation v 113

(peak value)

Arc ignitjgn v_oltage and KV 12

arc stabilization voltage

Electrode tungsten electrodes suitable for TIG use
Shielding gas DIN EN ISO 14175

Electrical control devices

Switching voltage of \Y

button (DC) 0.02-12

Switching current of mA 0,01 - 50

button

Switching power of button W 06

(max.) (resistive load)

Product-specific torch data

Power Rating AC| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360
DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450

Duty cycle % | 35 35 35 35 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100

Electrode @ mm 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-

16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64
Torch lenght m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
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= a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
Technical data ==,
900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Gas flo rate mlfn 5-12(7-15|7-18|7-18|7-20|7-20(7-20|8-22|8-22
Cooling Gas | Gas | Gas | Gas |Water|Water|Water | Water | Water
nghest tempereiture of °c 60 60 60 60 60
cooling medium
Mlnlmum quantity of I( 1010110101 10
cooling flow min
Lowest pressure of entry | bar 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Highest pressure of entry | bar 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0
Required cooling unit |\, 530* | 530* | 530* | 530* | 530*
capacity (min.)

Abb. 1:  Technical data

*) only in combination with recommended Lorch water cooling equipment

11 EU - Declaration of Conformity

We herewith declare that this product
was manufactured in conformance with
the following norms: EN 60974-1:2012,
EN 60 974-7:2013, in conformance with
the guidelines 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU.

c € 2015

Wolfgang Grib
Director

<

Lorch Schweiltechnik GmbH

12.15
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Introduccion

1 Introduccion

Le agradecemos que se haya decidido por
la compra de nuestro soplete para soldadu-
ra TIG de alta calidad, de LORCH.

Nuestros sopletes TIG sirven para su uti-
lizacién en soldaduras TIG de materiales
de alta y baja aleacién, y son de aplicacion
sencilla.

Disponibles en version refrigerada por gas 'y
refrigerada por agua.

Para el uso de sopletes TIG refrigerados por
agua es indispensable disponer de un apa-
rato refrigerador por circulacion de agua.

Siempre que los sopletes sean utilizados
con los fines previstos y reciban el mante-
nimiento adecuado, alcanzaran una larga
vida util. Por ello, le recomendamos que lea
este manual de instrucciones con atencion.

Este manual de instrucciones esta destina-
do exclusivamente a personal instruido.

La instalacion, el manejo y el mantenimien-
to de los sopletes para soldadura TIG solo
pueden llevarse a cabo por personal con la
formacion adecuada.

Los sopletes deben ser comprobados regu-
larmente con el fin de garantizar su maxima
vida util.

El usuario es el Unico responsable de los fa-
llos de funcionamiento como consecuencia
de un uso inapropiado, un mantenimiento
defectuoso, dafios, reparaciones inapropia-
das o modificaciones llevadas a cabo por
personas que no sean el fabricante o per-
sonal de una instalacion de servicio técnico
LORCH autorizada por el fabricante.

El soplete para soldadura TIG es una par-
te integrante de un sistema completo para
soldar.

En combinacién con una fuente de corriente
TIG perteneciente al sistema, se origina un
arco voltaico para soldar.

Por este motivo, es imprescindible leer tam-
bién el manual de instrucciones de la fuente
de corriente TIG de LORCH aplicada, antes
de utilizar el soplete para soldadura TIG.

LORCH SchweilRtechnik GmbH se reserva
el derecho a realizar modificaciones en el
presente manual de instrucciones en caso
de ser necesario y sin previo aviso, siempre
que sean para corregir fallos de imprenta,
posibles imprecisiones en los datos o por
mejoras debidas al perfeccionamiento con-
tinuo de los sistemas.

Todos los sopletes de soldadura TIG con-
tenidos en este manual de instrucciones se
suministran equipados vy listos para soldar
conectados a las fuentes de corriente TIG
de LORCH correspondientes.

Las conexiones debidamente adaptadas
del soplete para soldadura TIG de LORCH
incluyen, en el lado de la maquina, la co-
nexion del soplete, el interruptor del soplete,
la conexion del gas y, en el caso de sopletes
refrigerados por agua, adicionalmente las
conexiones para el avance (azul) y el retor-
no (rojo) del refrigerante.

-32-
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2 Envio, conservacion y eliminacion

Este soplete para soldadura TIG de LORCH
ha sido comprobado y embalado cuidado-
samente previamente a su envio.

Dado que no pueden descartarse posibles
dafios durante el transporte, someta al pa-
quete y a sus componentes a una inspec-
cion ocular para comprobar si han sufrido
dafios.

En el caso de que el embalaje y/o su con-
tenido haya sufrido algun dafio, péngase in-
mediatamente en contacto con la empresa
de transportes y conserve el embalaje da-
fAado con su contenido, con el fin de poder
hacer valer sus posibles derechos de recla-
macion.

3 Uso previsto

The welding torches are for use when wel-
ding low and high alloy materials with a TIG
welding unit.
The a-LTG/a-LTW series tig torches are for
use with all Lorch welding units.
The i-LTG/i-LTW series tig torches
can only be used with a Lorch wel-
ding unit with Intelligent Torch Con-
trol (ITC)

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

Para el envio de devolucion de sopletes
para soldar defectuosos utilice, en la medi-
da de lo posible, el embalaje original.

Temperatura ambiente para el envio y el al-
macenamiento: de -25 °C a +55 °C

Humedad relativa del aire: hasta el 90 %
con una temperatura de 20 °C

El soplete debe eliminarse como desecho
de conformidad con las disposiciones rela-
tivas a la proteccion medioambiental vigen-
tes de ambito europeo y/o local.

Nuestros sopletes se componen principal-
mente de acero, material sintético y metales
no ferrosos.

12.15
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4 Explicacion de los simbolos

4.1 Significado de los sim-
bolos en el manual de
instrucciones

iPeligro de muerte!
Si no se observan las indicaciones
de peligro, se pueden sufrir lesio-

nes de caracter leve o grave o in-
cluso la muerte.

iPeligro de sufrir dafnos materia-

{@é es!

dicaciones de peligro, se pueden
producir dafios en las piezas, las
herramientas y los dispositivos.

ilndicacién general!

Contiene informacion importante
relativa al producto y equipamiento

Si no se tienen en cuenta las in-

5 Advertencias y medidas de seguridad

iPor favor, lea con atencién es-
tas advertencias de seguridad!

El no cumplimiento de estas ad-
vertencias de seguridad puede
originar dainos de gravedad a
objetos y/o a personas.

Q4 Este producto solo puede ser utilizado por
usuarios con conocimientos relevantes en
el ambito de la soldadura por arco voltai-
co.

U Durante la soldadura por arco voltaico se
pueden originar lesiones en los 0jos, que-
maduras en la piel y dafios en el oido.

O Por ello, es necesario tener en cuenta lo
siguiente:

Utilizar una proteccién para soldar
que cumpla con la norma EN 175
o bien EN 379.

Llevar puesta una indumentaria de
proteccion adecuada y protectores
para los oidos.

Asegurarse de que terceras perso-
nas se encuentren protegidas de los
efectos de los arcos voltaicos (p. €j.

por medio de cortinas).
U Retirar todos los materiales inflamables,
incluyendo combustibles liquidos o ga-
seo0sos, ropa, serrin, madera, pinturas y

disolventes, de la zona de trabajo, o bien
cubrirlos completamente con cubiertas
de proteccion ignifugas. El equipamiento
para la extincion de incendios debe en-
contrarse disponible para su aplicacion
inmediata. Prestar atencioén a las salpica-
duras que se originan durante el proceso
de soldar. jLas chispas pueden causar un
incendio incluso varias horas después de
haber terminado con los trabajos de sol-
dadura!

O Las piezas de trabajo deben limpiarse a
fondo, con el fin de que no se originen
vapores inflamables o téxicos por sustan-
cias que se encuentren sobre el material,
como por ejemplo disolventes clorados.

4 Nunca se deben realizar trabajos de sol-
dadura en recipientes que contengan ma-
terial inflamable.

U Antes de poner en marcha las fuentes de
corriente, es preciso revisar a fondo todos
los cables y los paquetes de mangueras
del soplete. Los cables o paquetes de
mangueras defectuosos pueden ocasio-
nar dafios y/o provocar un incendio.

U No llevar a cabo reparaciones provisiona-
les. Por principio, las reparaciones deben
reservarse al personal cualificado.

-34 -
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O No tender cables ni sopletes en ningun
caso sobre cantos afilados o colocarlos
proximos a salpicaduras de soldadura o
superficies calientes.

4 Con el fin de evitar descargas eléctricas,
los trabajadores deben aislarse con ayu-
da de la indumentaria de proteccién ade-
cuada y de revestimientos aislantes. Bajo
ningun concepto se debe trabajar con
ropa humeda.

U No deben superarse los valores maximos
de conexioén ni los datos maximos de po-
tencia de los sopletes. Una sobrecarga
puede ocasionar dafios al soplete o su
destruccion, o incluso provocar lesiones.

U Es indispensable desconectar la fuente
de corriente antes de realizar trabajos en
las piezas del soplete o de reponer mate-
rial consumible.

U Se debe evitar inhalar los vapores o ga-
ses que se originan al soldar. Los vapores
de soldadura son dafiinos. Esto es valido
especialmente para plomo, cadmio, co-
bre, cinc, mercurio, acero inoxidable, ace-
ro galvanizado y berilio. Por ello, es con-
veniente utilizar un sistema de ventilacion
o de extraccién para garantizar que no se
sobrepase la concentracion maxima de
sustancias nocivas en el lugar de trabajo.

QO Utilizar un gas adecuado para el proceso
de soldadura (argoén o helio) y emplear un
reductor de presion.

U Colocar las bombonas de gas en posicion
erguida y asegurarlas debidamente. Ce-
rrar las valvulas de la bombona cuando
el gas no sea necesario. Almacenar las
bombonas a una distancia razonable de
fuentes de calor, chispas o llamas.

U Observar las normas de seguridad duran-
te el montaje del reductor de presion en la
bombona de gas.
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6 Instalacion
iEs preciso consultar también el
manual de instrucciones de la
fuente de corriente!

6.1 Estructura y montaje del
soplete

Ejemplo de colocacién del electrodo de tungsteno:

6.2 Conexion del soplete TIG a la
fuente de corriente

Todas las conexiones de los paquetes de
mangueras del soplete que se encuentren
en el lado de la maquina deben conectarse
correctamente y con cuidado a la fuente de
corriente TIG aplicada.

ﬁ i{ ATENCION ! jLa fuente de co-

2 Introducir el manguito de sujecion (2) en el
portatoberas (3) y atornillar este manual-
mente al cuerpo del soplete (1).

< Atornillar la tobera de gas (4) al portato-
beras (3).

2 Guiar el electrodo de tungsteno (5) des-
de atras por el cuerpo del soplete y por el
manguito de sujecién. Asegurarse de que
el electrodo tenga la longitud suficiente.

i ATENCION ! El electrodo de
tungsteno puede tener una punta
afilada.

2 Enroscar el tapén del soplete (6) desde
arriba y fijarlo al cuerpo del soplete (1).
La longitud del electrodo de tungsteno de-
pende del tapdn de soplete utilizado.

iEl manguito de sujecion, el porta-

toberas y el electrodo de tungsteno

deben tener el mismo diametro!

El tamafio de la tobera de gas
debe estar adaptado al diametro
del electrodo.

——————

&

rriente TIG debe estar apagada!

2 Conexidn del soplete: Para llevarla a cabo,
colocar el modulo de conexion del lado
del soplete en la toma del equipo TIG de
LORCH vy asegurarlo girando hacia la de-
recha.

< Conexion de los cables de control del so-
plete: Introducir el conector del soplete en
la toma correspondiente y fijarlo con el
cierre de bayoneta.

< Conexion del gas: Introducir la boquilla de
conexion del gas del soplete en el aco-
plamiento de cierre rapido de la fuente de
corriente y asegurarse de que esté bien
fijada.

2 Conexion de la circulacion del refrige-
rante: (valido solamente para sopletes
a-LTWI/i-LTW) Introducir las boquillas de
las mangueras de refrigerante segun el
color de su marca en las tomas corres-
pondientes de la fuente de corriente y blo-
quearlas.

— Azul = Avance del refrigerante
— Rojo = Retorno del refrigerante

ﬁ Antes de la primera puesta en mar-

cha o después de cada cambio del

paquete de mangueras, es preciso
comprobar el nivel de llenado del
refrigerante en el aparato de circu-
lacion, asi como purgar el sistema
de refrigeracion.

-36 -
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7 Funcionamiento

Antes de empezar a soldar, deben compro-
barse los siguientes puntos:

— ¢ El soplete para soldadura TIG se en-
cuentra debidamente conectado a la
fuente de corriente LORCH?

— ¢ El soplete de soldadura se encuentra
equipado con las piezas adecuadas
para el trabajo de soldadura a realizar?

— ¢Se han ajustado todos los parame-
tros de la fuente de corriente de mane-
ra adecuada para el trabajo de solda-
dura a realizar?

— En caso de refrigeracion con liquido:
¢Funciona correctamente el aparato
de circulacion y existe suficiente volu-
men de refrigerante en circulacion?

— ¢Se ha comprobado la existencia de
gas con el fin de prevenir la contamina-
cién y/o comprobar la estanqueidad?

U Si todos los puntos anteriores tienen un
resultado positivo, entonces puede empe-
zar con el trabajo de soldadura.

7.1  Diferentes funciones del soplete
para soldadura TIG de LORCH

Dependiendo del volumen de funciones de-
seado y de las posibilidades de la fuente de
corriente TIG de LORCH aplicada, los so-
pletes pueden equiparse con diferentes mo-
dulos de interruptores.

Doble presién (DD)

Up/Down (UD)

9  Up: Aumenta la corriente de soldadura.
10 Down: Disminuye la corriente de sol-
dadura.

Powermaster (PM) soélo i-LTG/ i-LTW

9 12 14

7

n

8 1011 13 15 16

[PCJ

7  Start/ Stop: Inicio / Parada del proce-
so de soldadura.

8 Demanda de corriente secundaria
(Encendido / Apagado).

11 LED Amperios: Se ilumina cuando se
visualiza la corriente de soldadura en el
display (15).

12 LED Job: Se ilumina cuando se visuali-
za una tarea en el display (15).

13 LED 3 del Powermaster: En la fuente
de corriente con posibilidad de asigna-
cién de un parametro de libre eleccion.
Preasignado con corriente secundaria
12.

14 LED 4 del Powermaster: En la fuente
de corriente con posibilidad de asigna-
cién de un parametro de libre eleccion.

15 Display: Representacion de los valores
de parametro.

16 Tecla Modo: Conmutacion entre los
parametros LED (11) - LED (14). 8re-
presenta un punto en la parte inferior
derecha del display. Pulsar durante 2
seg. para desbloquear la tecla Modo
por un periodo de 15 seg. (con el blo-
queo de tecla activado).

12.15
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7.2 Proceso de soldadura TIG

Evitar el contacto con piezas del
soplete y piezas de trabajo calien-

tes.

2 Llevar a cabo el proceso de soldadura al
completo segun las indicaciones de sol-
dadura correspondientes en cada caso

2 Llevar el soplete para soldadura TIG a la
posicién de inicio de soldadura requerida.

2 Encender el arco voltaico por medio del
interruptor Start / Stop.

< Tras el encendido, mantener el arco vol-
taico en el punto de inicio hasta que se
haya formado el correspondiente bafio de
fusion.

< Dirigir el soplete de manera uniforme y
segun las indicaciones a lo largo de toda
la unién.

2 Al final de la unién o tras haber concluido
el trabajo de soldadura, terminar el pro-
ceso de soldadura pulsando el interruptor
Start / Stop.

2 Mantener el soplete durante algunos se-
gundos mas en la posicion final, con el fin
de que el bafio de fusién pueda solidificar-
se sin los efectos derivados de la atmds-
fera ( = flujo de gas ).

El usuario debe llevar una indu-
mentaria de proteccién y debe
existir una ventilacion adecuada

(ver ,5 Advertencias y medidas de
ﬁo seguridad” en la pagina 34.
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8 Mantenimiento y reparaciones

Antes de realizar trabajos de man-
‘ tenimiento: jDesconectar la fuente
de corriente y la alimentacion de

gas!
U El requisito indispensable para una larga
vida util y un buen funcionamiento del so-

plete TIG es un mantenimiento perioédico
y preventivo.

U Ademas de llevar a cabo la inspeccion
ocular antes de cada proceso de solda-
dura, deberian realizarse trabajos de
mantenimiento y limpieza regulares y pe-
riodicos. Se recomienda una comproba-
cion semanal en el caso de servicios de
un turno.

0 Los trabajos de mantenimiento y limpieza
solo pueden ser realizados por personal
formado y cualificado.

U jLas piezas dafiadas, deformadas o des-
gastadas deben reponerse inmediata-
mente!

U En caso de ser necesaria una reparacion,
contacte con su distribuidor oficial de
LORCH.

Comprobaciones a realizar en el so-
plete para soldadura TIG

2 Todas las piezas estan en buenas con-
diciones y se encuentran en la posicion
correcta.

< Los electrodos de tungsteno y sus piezas
de fijacion estan en buenas condiciones y
fijados correctamente.

2 En el caso de que la superficie del elec-
trodo de tungsteno ya no esté lisa y libre
de estrias, el electrodo deberia afilarse de
nuevo.

2 La circulacién del gas protector sucede
sin obstaculos y uniformemente, con el
volumen necesario.

< La tobera de gas presenta un estado in-
mejorable, sin dafios o grietas.

Comprobaciones a realizar en el pa-
quete de mangueras del soplete

< Todos los aislamientos y los cables de la
conexién del soplete, asi como del lado
de la fuente de corriente se encuentran
libres de danos.

2 Todas las conexiones de corriente, de re-
frigerante y de gas con la fuente de co-
rriente estan limpias vy fijas.

2 El cuero y la manguera exterior no pre-
sentan dafios externos, como grietas o
agujeros (quemados).

< El paquete de mangueras no presenta
ningun doblez que entorpezca o impida
la circulacién, tanto de gas como de re-
frigerante.

Advertencias y consejos para afilar
el electrodo de tungsteno

QA El estado de la superficie del electrodo
tiene una gran influencia en la formacién
del arco voltaico y, por consiguiente, tam-
bién en la anchura de la unién y en la pro-
fundidad de penetracion.

Q4 Por principio, los electrodos de tungsteno
deben afilarse longitudinalmente, aunque
el angulo de la punta depende del trabajo
de soldadura a realizar.

O Para esta labor, le recomendamos el afila-
dor LORCH TEG 4.0 con ajuste de angulo
sin etapas, disco de diamante con afilado
céntrico al eje central, ajustable para dia-
metros de hasta 4,0 mm y con regulacion
de las revoluciones sin etapas.

Pedidos para piezas de repuesto y

de desgaste:

2 Los numeros de pedido se encuentran en
las listas de precios actuales de piezas
de repuesto y de desgaste de LORCH, o
bien en su distribuidor oficial LORCH.

12.15
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9

Localizacion de fallos

Problema

Posible causa

Solucion

El arco voltaico no se
enciende

— Se ha interrumpido la alimenta-
cion de corriente a la pieza de
trabajo y/o al soplete

— Cerrar el circuito

— El soplete esta humedo

— Secar el soplete

— El electrodo del soplete esta
muy oxidado (gris)

— Afilar longitudinalmente y/o
limpiar

— Impurezas en el gas protector
(humedad, aire)

— Revisar la calidad del gas
protector, en caso necesario
cambiar la bombona

— La chispa del encendido se aleja

— Afilar de nuevo el electrodo
— Revisar el volumen de gas

— Cable de control interrumpido

— Cambiar

— El sistema de control de la fuen-
te de corriente no funciona a la
perfeccion

— Revisar la fuente de corriente
y repararla si es necesario

Sobrecalentamiento
en el cuerpo del so-
plete o el conductor
de la corriente

— El flujo de refrigerante es dema-
siado bajo

— Revisar el aparato de circula-
cion de refrigerante

— Fallo en el cable de refrigerante
o en el cable de corriente

— Controlar el flujo y cambiar el
cable si es necesario

— El electrodo esta suelto

— Apretar con el tapén del so-
plete

— Corriente de soldadura dema-
siado alta (para el electrodo
utilizado)

— Reducir el ajuste de la po-
tencia

La cobertura del gas
es insuficiente

— Impurezas en el gas protector
(humedad, aire)

— Revisar la calidad del gas,
en caso necesario cambiar la
bombona

— Impurezas en el material (6xido,
capa base, grasa)

— Limpiar el material base

— Ajuste incorrecto del gas pro-
tector

— Adaptar el volumen en circu-
lacion

— Lared de la lente del gas esta
dafada

— Recambio

- 40 -
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Problema

Posible causa

Solucién

El electrodo de
tungsteno esta da-
fnado

— El nivel de corriente es demasia-
do alto

— Reducir la intensidad de la
corriente o utilizar un electro-
do mayor

— Humedad en el soplete

— Comprobar que no haya
fugas de refrigerante en las
juntas

— Controlar las mangueras del
gas

— Volumen de gas en circulacion
demasiado bajo o demasiado
alto

— Adaptar el volumen en circu-
lacién

— El electrodo toca la pieza de
trabajo

— Aumentar la distancia (tras
pulir la pieza de trabajo y
afilar el electrodo)

No se alcanza la pe-
netracion necesaria

— Volumen de gas demasiado bajo

— Aumentar el volumen

— Intensidad de corriente demasia-
do baja

— Aumentar la intensidad de
corriente

— El electrodo no se ha afilado
correctamente

— Afilar el electrodo correcta-
mente

— Velocidad de traslacion dema-
siado alta

— Reducir o adaptar la veloci-
dad de traslacién

Porosidad en las

— Impurezas en el material

— Limpiar el material de la su-

soldaduras perficie
— El caudal del flujo de gas es — Disminuir el caudal del flujo
demasiado alto de gas
— Obtencién insuficiente de gas — Aumentar el volumen y apli-
car lente de gas si es nece-
sario
s ) Silos problemas mencionados no Por lo demas, observe siempre
ﬁ se solucionan con las soluciones las instrucciones descritas en el
expuestas anteriormente o si no manual de la fuente de corriente
— . ] . , ;
estd seguro del procedimiento a aplicada, asi como los datos téc-
seguir, contacte con su distribuidor nicos de los distribuidores corres-
oficial de LORCH. pondientes de los electrodos de
tungsteno, gas, material base y
material adicional, etc.
12.15 -41 -
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10 Datos técnicos

Las especificaciones generales para el soplete para soldadura TIG de LORCH de las series
a-LTG/a-LTW y i-LTG/i-LTW, suministrables en rangos de potencia de 80 A a 450 A.

Temperatura ambiente:

Durante la soldadura de-10°C a +40 °C
Transporte y almacenaje: de -25°C a +55 °C
Humedad relativa del aire: hasta el 90 % con una temperatura de 20 °C
kS a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
Datos técnicos 'g
> | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Datos generales de la antorcha

Tipo de tension DC/AC
Egljagisdg%de los elec- Normalmente negativo
Tipo de uso Portatil
Limitacién de la tension

(' valor maximo) v 113

Tension inicio arco y

tension estabilizacion kV 12

arco

Electrodo Electrodos de tungsteno adecuados para soldadura TIG
Gas de proteccion DIN EN ISO 14175
Dispositivos de control eléctrico

Pulsador de conmuta- | V

cion de la tensién (bC) 0,02-12
Pulsador de conmuta-

cion de la corriente mA 0,01-50
Pulsador de cambio de

potencia (max.) (carga | W 0,6

resistiva)
Datos especificos de la antorcha

Capacidad de carga, | A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360

DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450
Ciclo de conexién % | 35 35 35 35 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100

1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-
16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64

Electrodo @ mm
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= a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
Datos técnicos .'g

> | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500
Longitud del soplete m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
Volumen de gas en I/
circulacion min 5-12|7-15|7-18|7-18|7-20|7-20|7-20|8-22|8-22
Refrigeracion Gas | Gas | Gas | Gas | Agua | Agua | Agua | Agua | Agua
Maxima temperatura
del refrigerante a la o
entrada del paquete de c 60 60 60 60 60
mangueras
Volumen de refrige- I/
rante en circulacion min 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
Presion minima de en-
trada bar 25 |25 |25 | 25| 25
Presion maxima de en-
trada bar 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Capacidad de refrigera- * * * * *
cion (min.) w 530* | 530* | 530* | 530* | 530

Tab. 2:  Datos técnicos

*) Sélo en combinacion con el equipo de refrigeracion recomendado por Lorch

11 Declaracion CE de conformidad

Declaramos que este producto cumple con
las normas y los documentos normalizados
siguientes y asumimos la responsabilidad
EN 60974-1:2012,
EN 60 974-7:2013 segun las disposiciones
de las directivas 2014/35/EU, 2014/30/EU,

de esta declaracion:

2011/65/EU.

C€ 2015

Wolfgang Grib
Gerente

Iz

Lorch Schweildtechnik 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 ins-
talleren, 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
onderhoud, schade, onjuiste reparatie of
aanpassing door anderen dan de fabrikant
of een door de firma LORCH goedgekeurde
faciliteit.

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 behoudt 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).

- 46 -
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2 Transport, opslag en verwijdering

Deze LORCH lastoorts is zorgvuldig gecont-
roleerd 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 verwi-
jderd. Onze toortsen zijn voornamelijk ver-
vaardigd uit staal, kunststof en non-ferro
metaal.

3  Gebruik volgens voorschriften

De lastoortsen worden voor het lassen van
laag- en hooggelegeerde metaalsoorten in
verbinding met een TIG-lasstroombron in-
gezet.

De lastoortsen uit de a-LTG/a-LTW serie zijn
met alle Lorch TIG-lasstroombronnen inzet-
baar.

De lastoortsen uit de i-LTG/i-LTW
serie zijn alleen inzetbaar bij de
Lorch TIG-lasstroombronnen met
Intelligent Torch Control (ITC).

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

12.15
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Veiligheidsmaatregelen en instructies

4  Verklaring van de symbolen

41 Betekenis van de symbolen
in het bedieningshandboek

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.

5 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.

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

U 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).

O 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.

U Controleer bij gebruik van de lasmachine
altijd de kabels van het toortspakket. De-
fecte 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 opperviaktes.

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.

-48 -
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U Schakel hoofdschakelaar uit voordat re-
paraties aan lastoorts en/of het vervangen
van onderdelen plaatsvindt.

U Adem geen dampen of gassen in die vri-
jkomen 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.

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

U 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 vilammen.

U Bij het monteren van drukregelaar op
gasfles de fabricagevoorschriften in acht
nemen.

12.15

- 49 -



LORCH

Installatie

6 Installatie
Volg ook de operationele inst-
ructie van de las machine fabri-
kant

6.1 Constructie en montage van
de lastoorts

De grootte van de gascup moet wor-
den afgestemd op de wolfram elek-
trode.

6.2 Lastoorts aansluiten op
lasmachine

Voorbeeld voor het plaatsen van de Wolf-
ram elektrode:

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

@, WAARSCHUWING! De TIG las-

< 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.

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

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

s ) Klemnippel, houder en wolfram

ﬁ elektrode moeten dezelfde diameter
hebben!

—

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.

< Aansluiting schakelaarkabel: Plaats stek-
ker van de lastoorts op de daarvoor bes-
temde aansluiting van de LORCH lasma-
chine, en deze dmv een bajonetverbinding
vastzetten.

< Aansluiting gasslang: Steek gasnippel van
de lastoorts in de daarvoor bestemde snel-
koppeling van de LORCH lasmachine, en
controleer of verbinding solide is.

2 Aansluiting waterslangen: (alleen voor
a-LTW/i-LTW toortsen) Steek waternip-
pels van de lastoorts volgens kleurmar-
kering in de daarvoor bestemde snelkop-
pelingen van de LORCH lasmachine, en
controleer of verbinding solide is.

— Blauw = wateraanvoer
— Rood = waterafvoer

gﬁ’ Vé6r eerste ingebruikname en na

wisseling van de waterslangen, het

koelvloeistofniveau in de koelunit
controleren en de unit ontluchten.

-50 -

12.15



Gebruik

LORCH

7 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?

U Als alle bovenstaande punten positief
zijn beantwoord, kunt u beginnen met het
lasproces.

7.1 Verschillende functies van
LORCH TIG lastoorts

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

Dubbeldruk (DD)

Up/Down (UD)

9  Up: lasstroom wordt verhoogd.
10 Down: lasstroom wordt verlaagd.

Powermaster (PM) alleen i-LTG/ i-LTW

7 8 10 11 13 15 16

7  start/ stop lasproces.
8 inschakelen tweede lasstroom (aan / uit).

11 LED Ampere: Brandt als op de display
(15) de lasstroom wordt aangegeven.

12 LED Job: Brandt als op de display (15)
een job wordt aangegeven.

13 Powermaster LED 3: Toe te wijzen aan
vrij selecteerbare parameter.
Vooraf toegewezen aan tweede stroom 2.

14 Powermaster LED 4: Toe te wijzen aan
vrij selecteerbare parameter.

15 Display: Weergave van de parameter-
waarden.

16 Modus-toets: Omschakeling tussen de
parameters LED (11) - LED (14).
7 sec. indrukken om de display (15)
om te schakelen tussen de modus
voor rechts- en linkshandigen. Als
index wordt rechtsonder op de display
een punt weergegeven.
2 sec. indrukken om de Modus-toets
gedurende 15 sec. te deblokkeren (bij
geactiveerde toetsblokkering).

12.15
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Gebruik

7.2 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.

< Activeer de START/STOP schakelaar
voor het ontsteken van de lasboog.

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

< De toorts gelijkmatig en volgens de inst-
ructies over het werkstuk bewegen.

2 Aan het einde van de lasnaad, of na
voltooiing van het lasproces de START/
STOP schakelaar deactiveren.

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

De gebruiker moet persoonlijke

= B beschermingsmiddelen  dragen
en een goede ventilatie moet be-
schikbaar zijn (zie ,5 Veiligheids-
maatregelen en instructies“ op
pag. 48).
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8 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 vooér
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 !

U Als een reparatie nodig is, kunt u contact
opnemen met uw lokale LORCH dealer.

Controleer de lastoorts of

< 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
beschermingsgas vloeiend 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.

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

2 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.

U 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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9 Probleemoplossing

Probleem Mogelijke oorzaak Oplossing
Lasboog is niet ont- |- onderbroken stroomvoorziening |- sluit stroomcircuit
stoken aan werkstuk en/ of toorts
— toorts is nat — droog de toorts
— wolfram elektrode is zwaar — in lengterichting slijpen en
geoxideerd (grijs) schoon maken
— onzuiverheden in beschermings- | — controleer de kwaliteit van be-
gas (vocht, lucht) schermingsgas en/of gasfles
— ontstekingsvonk “ontsnapt” er- | — wolfram elektrode opnieuw
gens vandaan en niet van de — slijpen en gas controleren
elektrode

— schakelaarkabel is onderbroken |— verwissel kabel

— lasmachine functioneert niet goed | — repareer lasmachine volgens
de daarvoor bestemde hand-

leiding
Toortslichaam of — onvoldoende doorstroming van | — controleer koelunit
stroom-voorziening is | Koelvloeistof
overhit — breuk in waterslangen of stroom-|— controleer doorstroming en
waterkabel vervang indien nodig de
kabel(s)
— elektrode zit los — draai wolframkap aan
— te hoge lasspanning — verlaag de lasstroom
Gasbescherming is |- onzuiverheden in beschermings |- controleer kwaliteit van gas
slecht gas (vocht, lucht)

— onzuiverheden in basismateriaal |— reinig basismateriaal
(roest, vet)

— onvoldoende gasdekking — verhoog gasdoorstroom

— bij gebruik van gaslens; gaasjes |- vervang gaslens
kunnen verstopt of beschadigd
zijn
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Probleem

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Wolfram elektrode is
beschadigd

— buitensporige lasstroom

— verminder lasstroom of ge-
bruik grotere elektrode

— vocht in de toorts

— controleer o-ringen oplekka-
ge, controleer gasslangen

— gasdoorstroom te laag

— verhoog gasdoorstroom

— elektrode raakt werkstuk

— afstand vergroten

tratie

Geen goede pene-

— 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 duideli-
jk is welke procedure opgevolgd
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.

12.15
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10 Technische Specificaties

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

Omgevingstemperatuur:

Tijdens het lassen: -10 °C tot +40 °C
Bij transport en opslag: -25 °C tot +55 °C
Relatieve luchtvochtigheid: max. 90% bij een temperatuur van 20°C
T - A
Technische Specifi- | a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
caties o
W | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 (1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Algemene toortsgegevens

Spanningssoort DC/AC

Polariteit van de elek- . .
in de regel negatief

trode
Gebruikswijze handbediend
Limiet voltage (piek- Vv 113
waarde)
Vlampoog ontste'ek- en |y 12
stabilisatiespanning
Elektrode Wolramelektroden voor het TIG-proces
Beschermgas DIN EN ISO 14175
Elektrische stuurinrichting

. v
Schakelspanning toets (DC) 0,02-12
Schakelstroom toets mA 0,01 -50
Schakelvermogen toets W 0.6

(max.) (ohmse belasting)

Product specifieke toortsgegevens
Stroombelasting AC| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360
DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450

Inschakelduur % | 35 | 35 | 35 | 35 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100

10- | 1,0- [ 10- | 10- [ 10- [ 10- | 1,0- | 10- | 1,6-
Elektrode & MM 16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64
Toortslengte m| aig | 48 | ai8 | a8 | a8 | a8 | a8 | 418 | 4s8
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koelunit (min.)

o . .
Technische Specifi- | @ a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
caties 5
W | 900 (1700 | 2600 | 2800 | 1800 (1800sc| 2000 | 3000 | 4500
Gasdoorstroming n!{n 5-12|7-15|7-18|7-18|7-20|7-20|7-20|8-22(8-22
Koeling Gas | Gas | Gas | Gas | V& | Wa- | Wa- | Wa- | Wa-
ter ter ter ter ter
Maximale temperatuur °c 60 60 60 60 60
van koelmedium
M?nimale door.stro- I{ 10 10 1.0 1.0 1.0
ming koelvloeistof min
Minimale ingangsdruk bar 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Maximale ingangsdruk bar 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Koelcapaciteit water- W 530* | 530* | 530* | 530* | 530*

Tab. 3:  Technische Specificaties

*) alleen in verbinding met voorgeschreven Lorch waterkoelunits.

11 EU - Conformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat
dit product overeenstemt met de volgende
normen of gestandaardiseerde documen-
ten: EN 60974-1:2012, EN 60 974-7:2013
overeenkomstig de bepalingen van de richt-
ljnen 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/

EU.

C€ 2015

Wolfgang Grib
Directeur

2z

Lorch Schweildtechnik GmbH
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LORCH

BBepeHue

1 BBepeHue

Cnacubo 3a TO, YTO Bbl pPeLUnnn NprMobpecTu
Ha BbICOKOKAYeCTBEHHbIN CBAPOYHbIN annapar
LORCH pns cBapkv BonbgpaMoBbIM 311EKTPO-
[OM B Cpefe VHepTHOro rasa.

Halun cBapouHble annaparsl 458 CBapku BOMb-
(hpamoBLIM 3MEKTPOAOM B CPEAE WMHEPTHOO
rasa npefHasHa4eHbl 4115l CBapKU HWU3KO- U Bbl-
COKOJErMpoBaHHbIX METansioB U OT/IMYaloTCs
MPOCTOTOW MCMOSb30BaHNS.

,D,OCTyI'IHbI BepCcun C rasoBbiMm U BOAAHbIM OX-
naxgaeHunem.

,D,J'If-l MCNOoNb30BaHNA CBapO4HbIX arnnapartoB
ONa cBapku BONb(PaMOBbLIM 3MEKTPOAOM B
cpede VMHepTHOro rasa obsizatenbHO HeobXo-
OVM OXnaguTenb C UMpKynsaumei Boabi.

Hapgnexallas akcnnyatauusi U Texobcnyxu-
BaHWe CBapO4YHOro annapara obecneyar Anu-
TenbHbIN CPOK ero cryobl. [103aToMy Mbl peko-
MeHOyEeM BHUMATEMbHO NPoYUTaTh HacTosiLLee
PYKOBOACTBO.

Hactosiee PYKOBOACTBO MO 3Kcnsflyatauum
npegHasHa4eHo UCKIMKYUTENbHO O5A aBTOpU-
30BaHHbIX crneunanucTos.

YcTaHoBKa, aKkcnnyataums unu texobcnyxmea-
HMEe CBapOYHbIX annapaToB Afs CBapKW BOMb-
(hpamoBbIM 3MEKTPOAOM B Cpeae WHEepPTHOro
rasa [OOrKHa OCYLUECTBMATbCS TOMbKO Mpo-
WweAwmmmn obyyeHne crneumanmcTamu.

CBapoyHble annaparbl HeobxoauMo perynsip-
HO NpoBepsiTb Ansi o6ecneyeHnss MakcumMarb-
HOrO Cpoka WX Cryxobl.

Monb3oBaTenb HeceT eOVMHONUYHYI0 OTBET-
CTBEHHOCTb 3a MosiBrieHne yHKLMOHAIbHbIX
HapyLUeHWn BCreACTBME HeHafnexallero uc-
Nnonb30BaHUS, HENPaBWUBLHOMO Texobcnyxunsa-
HUS1, NOBPEXAEHNS, HEHaAeXallero peMoHTa
UM M3MEHEHWS NMLaMu, OTIIMYHBIMU OT MpPOo-
N3BOAUTENS U aBTOPU30BAHHOMO NPOU3BOAN-
Tenem cepsucHoro LeHTpa LORCH.

CBapo4HbIi annapaTt Ans cBapku Bonbdpa-
MOBbIM 3M1EKTPOAOM B CpeAe MHEepTHOro rasa
ABMSETCA COCTaBHOM YaCTbi0 BCEW CBAPOYHON
CUCTEMbI.

Brnarogapsi MCNonb3oBaHUI0  COOTBETCTBYHO-
LLEro UCTOYHUKA BMEKTPONUTAHUSA AN CBapKu
BOSIb(PPAMOBLIM 3MIEKTPOAOM B Cpede WHEepT-
HOro rasa obpasyeTcsi cBapoyHasi ayra.

MoaTtomy Takke HeobxogMmo npoyuTaTb py-
KOBOZCTBO MO 3KCnfyaTtaumm WCMorb3yeMoro
WCTOYHUKA 3MNEeKTPONUTaHUs NS CBapKku BOJb-
(PpamoBLIM 3MEKTPOAOM B Cpeae WHEepPTHOro
raza LORCH, npexge 4em BBOAMTb B 3KCMya-
TaumMio CBapoYdHbIA annapat Afisi CBapku BOSb-
(hpamoBLIM 3MEKTPOAOM B Cpeae WHEPTHOro
rasa.

Komnanns LORCH Schweiltechnik GmbH
ocTaBnsieT 3a cobol nNpaBo BHOCUTb MNpW He-
obxoanmocTu 6e3 npeaBapuTENbHOMO yBEAOM-
NeHVs 3MeHeHUs B [aHHOe PYKOBOACTBO MO
aKcnnyataumu, Heobxogumble — BCneacTeue
owmnbok neyaT, BO3MOXHbIX HETOYHOCTEW Unn
[NS YCOBEPLUEHCTBOBAHNSA B PaMKax NMoCTOsAH-
HOro TEXHUYECKOro pasBnUTuA.

Bce onucbiBaeMble B [aHHOM PYKOBOACTBE
no aKcnnyaTauuMm CBapOYHble annapatbl Ans
CcBapKky BONb(pamMoBbIM 3M1EKTPOAOM B Cpeae
MHEPTHOTO rasa NocTaBnaloTCsl B FOTOBOM K pa-
6oTe BMOe ANS NOOKMHOYEHNUS K COOTBETCTBY-
OLLIMM UCTOYHUKaM anekTponutaHnsa LORCH.

Ha ceapouHom annapate LORCH gnsa ceapku
BONb(OPaMOBbLIM 3MEKTPOAOM B Cpede MHepT-
HOro rasa MMeNTCsl pa3bemMbl Ans NoAKIove-
HUSI CBapOYHOW TOPEnKW, KHOMKU BKIHOYEHUS
CBapOYHOW ropenku, pasbeM Ans nogsoaa rasa
1 Ha CBapOYHbIX annapartax C XWAKOCTHbIM OX-
naxgeHnem - OOMOMHUTENbHbIE pasbeMbl ANs
noasoaa (CMHWMIA) 1 oTBoAa (KpacHbIN) OXnax-
[aloLWen XXUAKOCTN.
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MpumeHeHWe cornacHo NpeanucaHuio

LORCH

2 [JocTtaBkKka, xpaHeHune u yTunnsauuma

OaHHbin cBapoyHbin annapat LORCH anga
CBapku BONbpaMoBbIM 311EKTPOAOM B Cpe-
[€e VIHepTHOro rasa nepen nocTaBkon 6bin
TLUATENbHO NPOBEPEH U YNAKOBaH.

Tak Kak NoBpexAeHWUst BO BpPEMsI TpaHc-
MOPTMPOBKN UCKIIOUUTL HEBO3MOXHO, Bbl-
MOMHWUTE BU3yarbHYH NPOBEPKY YNaKOBKU U
060pyoBaHUsl Ha HanM4ne NOBPEXAEHUIA.

B cnyyae obHapyXeHusi NoBpexaeHnin yna-
KOBKM 1 (Mnn) obopynoBaHus HeMeaneHHo
CBSKUTECb C 3KCMEOQUTOPOM U COXpaHuTe
MOBPEXAEHHYIO ynakoBky v obopynoBaHue
Ha crydyay nogayun peknamaumu.

Mo mMepe BO3MOXHOCTU UCMONb3yUTe Ans
BO3BpaTa AeeKTHbIX CBAapOYHbIX annapa-
TOB OPUrMHANbHYH YNaKOBKY.

Temnepatypa okpyxatoLen cpebl Anga oo-
CTaBKu 1 XpaHeHus: oT -25 °C go +55 °C
OTHocuTenbHas BnaxHoOCTb Bo3gyxa: 4o 90
% npu Temnepartype 20 °C

YTuUnusaumsi cBapo4yHOro annapara [OomkK-
Ha OCYLLECTBMNSATbCA B COOTBETCTBUU C €B-
PONEeNCKUMM U MECTHbIMU [OeiCTBYOLWMU
HopMaTVBamMy MO 3aliuTe OKpyXKatoLlen
cpenbl.

Hawwm cBapouyHble annapartbl COCTOAT B OC-
HOBHOM 13 CTanu, NriacTuka 1 LBETHbIX Me-
Tansnos.

3  lpumeHeHue cornacHo npeanucaHuio

CBapoyHble ropenku wucnonb3yercs Ans
CBapKN HU3KO U BbICOKONErMpoBaHHbIX Ma-
TepuarnoB B CO4ETaHWUN C UCTOYHMKOM MuTa-
Hus Tur cBapku.

CBapouHble ropenku cepun a-LTG/a-LTW
NpUMeHUMbI CO BceMu JIpX WMCTOYHMKMKA-
MU nUTaHus Tur.

CBapoyHble ropenku cepum i-LTG/
i-LTW npumeHumbl Tonbko ¢ Lorch
UCTOMHWKUKAMN  nuUTaHusa Tur B
KOTOPbIX MHTErpMpoBaHHa yHK-
ums Intelligent Torch Control (ITC).
IDE

Intelligent TorcEControl

ITC N
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LORCH

Ons Bawewn 6e3onacHocTun

4 OObACHEeHMe YCNOBHbIX 3HAKOB

5.1 3HayeHue nslobpaxxeHUm B py-
KOBOACTBE MO 3KCnfyatauum

OnacHocTb pAnsi 300pOBbA U
XKU3HU!

HecobniogeHve  ykasaHui  no
OMacCHOCTAM MOXeT CTaTb Npuyn-
HOW TNErknx Unm TaxenblxX TpaBMm,
Oaxe CMepTu.

RPNV EER

@

N—

OnacHocTb
yuep6a!

mMaTepuanbHOro

5 [na Bawew 6e3onacHocTu

BHumaTtenbHo npquTaﬁTe AaH-
Hblé MWHCTPYKUUMM NO TexXHUKe

6e3onacHocTH!
HecobniogeHue [pOaHHbIX WH-
CTPYKUMA 1O TexHuke 6e3s-

OMacHOCTM MOXET MPUBECTU K
TAXenbIM TpaBMaMm 1 (Unu) K no-
BpeXaeHUo o6opyaoBaHus.

U [daHHOoe YCTPOMCTBO AOIMKHO MCMOMb30-
BaTbCHA TOMNbKO COTPYAHUKaMU, UMEIOLLMN-
MW COOTBETCTBYHLLME 3HAHUSA B obnacTtu
OyroBow cBapKu.

Q Mpu oyroBow cBapke CyLIECTBYET PUCK
TPaBMMUPOBAHMSA a3, MNOSTyYEHUST OXOroB
KOXXM 1 NOBPEXOEHMS OPraHoB CITyxa.

U MNpn aToM cnepyet yuuTbiBaTh Cregyto-
Liee:

Vcnonb3ynTe CBapoYHbIA 3alnT-
HbIA LWMTOK C OUNLTPOM, OTBEYa-
owmin  TpeboBaHMaM HopMaTusa
EN 175 nnn EN 379.

Vcnonb3ynTe nogxogsilyto creL-
ofexay U NPOTMBOLLYMHbIE HayLL-
HUKWN.

HecobrniogeHne  ykasaHuin  no
OMNacHOCTSIM MOXET CTaTb Npuyn-
HOV noBpexaeHun obpabaTtbiBa-
eMbIX JeTarnew, WHCTPYMEHTOB WU
YCTPONCTB.

OO6uwee ykasaHue!

O603HavaeT nonesHy nHPopma-
LMo NO NPOAYKTY U OCHALLEHUIO.

MpuMuTe Mepbl NO 3awuTe Apyrnx
nofen oT BAMSHWUSA CBapOYHOW Oyru
(Hanpumep, 3aHaBecs!).

Q Yganute Bce roptoune mMatepuvarnbl, BKIo-
Yasi kuakve U rasoobpasHble, odexay,
ONMUNKK, OepeBo, Kpackv M pacTBopuTe-
1, 13 paboyert 30HbI UKW MOMHOCTbIO 3a-
KponTe Takue MaTepuarnbl HEroprouMmmu
3aLUMTHBIMK MOKPLITUSIMU. B Henocpea-
CTBEHHOV OnM30CTVM [OIKHBI  pacnona-
ratbCs cpefcTBa noxapotyleHusi. Cne-
auTe 3a Gpbl3raMu, KoTopble 06pasytoTcs
BO BpeMsi cBapku. Vckpbl MOTyT NpmBecTH
K BO3ropaHuto Yepes HeCKOMbKO YacoB Mo-
cre 3aBepLUEeHNst CBapHbIX paboT!

O KomnoHeHTbl [0mKHbI GbiTb MOMHOCTLIO
OouMLLEeHbl, 4TODObl WCKMNOYNTL BEPOAT-
HOCTb 06pa3oBaHUS TOPHOYMX WU TOK-
CWYHBIX MCMapeHnin U3 HaxodsLMXcs Ha
maTtepuane cybctaHumin, Hanpumep, w3
xnopcogepxalumx pacTBopuTenen.

U Hu B KOem cnyyae He BbINOMHAWTE cBap-

Hble paboTbl Ha pe3epByapax, B KOTOPbIX
HaxoAsATCA ropoune marepuarns.

U Mepeg MCNonb30oBaHMEM  MCTOYHWUKOB
3MEeKTPONUTaHUst TLaTenbHO NpPOBepLTE
BCe kabenv 1 nakeT LUaHroB CBApO4YHOro
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O6BbACHEHME YCIOBHbIX 3HAaKOB

LORCH

annaparta. HewucnpaBHble kaGenu unm
KOMIMJIEKTbI LUMAHroOB MOTYT CTaTb Mpuyn-
HOV TPaBMUPOBaHWS U (UNK) NPUBECTU K
BO3ropaHuio.

He BbINONHANTE BpeMEHHbIM peMOHT. Pe-
MOHTHbIE PaboTbl JOMKHbI BbINMOMHATHCS
TOMbKO  KBaNMMUUMPOBAHHBLIMU  CneLm-
anucTtamm.

U Hu B koem crniyyae He TaHMTe Kabenb K

CBapOYHbI/ annapaT Yepes3 oCTpble Kpasi
W He npoknagpiBanTe psiioM C UCTOYHU-
Kamy UCKp Wnu psigoM € TOpsiuMMU Mo-
BEPXHOCTSMM.

U [nsa 3awmtbl OT NOPaXeHUs 3MNeKTPoTo-

KOM COTPYAHMKM OOMKHbI MCMOMb30BaTh
COOTBETCTBYIOLLYIO Ccreuodexay W W3o-
nupytolimMe MoACTMIKKA.  KaTeropuyeckut
3anpellaetca pabotatb BO  BRaHOW
odexzae.

Cobnitogaiite 3HaYeH1e NoaBoANMOro Ha-
NPSKEHUST UM BENUYMHY NoTpebnsemMon
MOLLIHOCTM cBapo4Horo annaparta. MNepe-
rpy3ka MOXeT MPUBECTU K MOBPEXAEHNIO
UMK paspyLleHMo CBapOoYHOro annapara
1 (MNn) TPaBMUPOBaHMIO NepcoHarna.

O6Gs3atenbHO  OTKMYaWTe  UCTOYHUK
3MEKTPONUTaHUsA neped  BbINOMHEHUEM
paboT C y3namMu CBapOYHOro annapara u
(vnn) nepen 3amMeHoON pacxXofHbIX maTe-
pvanos.

Hu B koem cnyyae He BAbIxante obpa-
3yloLLMECS BO BPEMS CBapHbIX paboT uc-
napeHusa nnu rasbl. Obpasyowmecs npu
cBapke napbl OnacHbl Ang 340poBbs. B
0CODOEHHOCTN 3TO KacaeTcs CBUHLA, Kaf-
MUS, Medn, UUHKa, PTYTU, Ka4eCTBEHHON
cTanu, OUMHKOBaHHOW cTanu un Gepun-
nvsa. Mcnonb3yinTe BEHTUNSLMOHHYIO W©
BbITAXXHYIO CUCTEMY AOnNA WCKNIOYeHudA
BEPOATHOCTU nNpeBbIlLEHNA MaKcumalb-
HOW KOHUEHTpaLnn BpeaHbIX BELECTB Ha
paboyem mecrTe.

A VicnonbayiTte ras, noaxoasiwuin ons uc-

Nonb3yemMoin MEeTOAVKM CBAPKM (aproH Uiu
renuii), a Takke pedyKUMOHHBIV KrnanaH.

O YcraHaBnuBanTe cTeknsHHble 6annoHbl B

BEPTUKaNbHOE NOMNOXeHNe 1 UKCUpynTe
X Hagnexawum obpasom. Ecnu ras He
HY>XEH, 3aKpbiBaWTe BEHTUNM GanmnoHoB.
XpaHuTe GannoHbl Ha 6e3onacHom pac-
CTOSIHUM OT UCTOYHUKOB Tenna, UCTOYHM-
KOB MCKPOOOPa3oBaHUS UNn NiameHu.

U MNpw ycTaHOBKe pedyKLMOHHOro KrnanaHa

Ha 6annoH ¢ rasom cobnoganTe CoOoTBET-
CTBYIOLLUME WMHCTPYKLMWN NO TexHuke Ges-
OMacHOCTW.

12.15
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LORCH

MoakntoyeHue

6 MoaknioyeHue

DononHutenbHo cobnioganTe
MHCTPYKUMM MO 3KchnnyaTauuu
WCTOYHMKA 3fieKTponuTaHus!

6.1 YcTaHOBKa M MOHTaX cBapou-
HOro annapara

Ha npumepe ucnonb3oBaHust Bornbgpamo-
BOTO arekTpoaa:

6.2 TMoakntoyeHue cBapO4YHOM
ronoBkn WIG K MCTOYHUKY
ANeKTponuTaHus

\\\\\
\

Q \ 3

4

Bce pasbembl nakera LUMAHrOB CBapPOYHO-
ro annaparta Ha CTOPOHe MallWHbl OOSKHbI
GbITb akKypaTHO U NPaBUIbHO NOACOeANHE-
Hbl K MICTOYHUMKY anekTponutaHus WIG.

@ BHUMAHWE! WcTtouHunk nutaHus

< BcraBbTe 3axuMHYyH0 BTYNKy (2) B Kopnyc
3aXUMHOW BTYrKK (3) U BKpyTUTE ee py-
KOW B KOpNyc cBapo4Horo annapata (1).

< HakpyTtute rasosoe conno (4) Ha kopnyc
3aXKMMHOW BTYNKM (3).

< Beegute BomnbgpamoBein anektpog (5)
c3aau Yepes Kopryc ropernkm u 3axXmmHyHo
BTYIKy. Y6eautecb B TOM, UTO 3MeEKTPOA
MUMEET AOCTaTOUHYHO ASIHY.

BHVMAHMWE! Bonbdpamosbiit
3MEeKTPoA MOXET MMETb OCTPO 3a-
TOYEHHbIN HAKOHEYHUK.

2 HapexHo npukpyTuTe Konnayok CBapo4-
HOW ronoBku (6) cBepXy K KOpMycy cBapoy-
How ronoBku (1). OnvHa BonbdpamoBoro
3MeKTpoaa onpeaensieTcsi UCnonb3yeMbiM
KOrna4ykom CBapO4HOM FONOBKY.

WIG pormxeH ObITb BbIKNoYeH!

2 lMopcoeanHeHue ceapoyHowm ronosku Ons
3TOro BCTaBbTE MOAKMOYAEMBIA MOZYIb
Ha CTOPOHE CBApO4YHOW FOIOBKM B COOT-
BeTCTBYylOLlee rHe3no ycrtaHoBku LORCH
WIG 1 noBepHuTE BNpaBo Ans dukcauum.

2 lMopcoeanHeHne kabenen ynpaBneHus
CBapOYHON ronoBku: [ns aToro BCTaBbTE
LUTEKep CBapOYHOW TOMOBKM B COOTBET-
CTByIOLLIEE THE3d0 M 3adukcupynte ban-
OHETHbIN 3aTBOP.

2 lMopkntodeHne rasa BcraBbTe rasoBbii
COeOMHUTENbHBIN  LWITYLEep CBapO4YHON
ronoBkn B OblCTpopasbeMHyl0 MydTy
WCTOYHMKA 3MEKTPOMnuUTaHus, npoBepbTe
NPOYHOCTb M MPaBUIbHOCTb €ro NocaaKu.

< lMoacoeanHeHve KOHTypa OxnaxaaroLLen
XWUAKOCTN: (OTHOCUTCH TOMBbKO K CBapoy-
Hou ronoeke a-LTW/i-LTW) BctaBbTe coe-
AVHWTENbHbIE LITYLEPb! LWNAHroB nogayu
oxnaxaaroLLen X1MAKoCTU B COOTBETCTBUM
C UX LBETOBON MapKUPOBKOW B COOTBET-
CTByIOLUME pasbeMbl UCTOYHMKA TOKa U
3adUKCUpynTe UX.
— CwuHuIM = nogava oxnaxgaroLlen xua-

KoCTU

— KpacHbin = Bo3BpaT oxnaxgaroLlen
KUOKOCTU

[Mepen nepBbiM BKAKYEHMEM WK

3axuMHas BTynka , Kopnyc 3a- ﬁ mocre Kaxaol 3aMeHbl naketa

KVIMHO BTYNKN 11 BOMb(PaMOBbIlA LINaHroB HEOoBXOAMMO MPOBEpSTH

ONEKTPOA,  AOIDKHB! NMETb OfMHa- YPOBEHb OXNaXJatoLLeit XMAKOCTH
— Y,

KOBbIN AnameTp. Ha LMPKYNSLMOHHOM MeXaHU3Me U

Pa3mep rasoBoro comnna onpese- yAansaTb BO3yX M3 CUCTEMbI LMpP-

NAETCS ANaMeTPOM 3NeKTpoaa. KyTISILIAM OXTTaXAaIoLLEeN XNAKOCTH.
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kennyarauums

LORCH

7

JkcnnyaTtauums

Mepen Hayanom ceapHbIX paboT NpoBepsTe
cneayoLme nyHKTbI:

MpaBunbHOe MOACOEAMHEH CBapOY-
HbI annapar A5 CBapKu BorbgpamMo-
BbIM 3/IEKTPOAOM B Cpeae MHEPTHOro
rasa C WCTOYHWKOM 3MEeKTPONnMTaHus
LORCH?

OcHalLeH M cBapOYHbIi annapat co-
OTBETCTBYIOLLMMU KOMMOHEHTAMM AJ1s1
BbINOMHEHUST NPEACTOSALLMX CBapHbIX
pabot?

MpaBunbHO N HACTPOEHbI BCe napa-
METPbl WCTOYHMKA 3MEKTPONUTaHUS
NS BbINOMHEHWS! NPEeACTOALLMX CBap-
HbIX paboTt?

Mpn KMOKOCTHOM OXNaXAEHWU: npa-
BUIMbHO N paboTaeT UMPKYNALMOH-
HbI MexaHu3M 1 obecrnednBaeTcsa nu
[OCTaTOYHbIA MOTOK Oxna)aatoLLen
Xngkoctun?

BbinonHeH nu rasoBbI TECT C LENbIO
npenoTBpalleHnss 3arpsi3HeHust  cu-
CcTeMbl 1 (MM) NPOBEPKN ee repme-
TUYHOCTK?

U Ecnu oTBeTbl Ha BCe NPUBEAEHHbIE Bbille
BOMPOCHI yTBEepAuTENlbHble, MOXHO Npu-
CTynaTtb K BbIMONTHEHUIO CBAPHbIX pa60T.

7.1

PasnunyHblie ¢hyHKUMM cBa-
poyHoro annapata LORCH
Onsi cBapKu Bonb(pamMoBbIM
3M1eKTPOAOM B cpeae UHepT-
HOro rasa

B 3aBucumocTn o1 HeoGxoauMbIx (OYHKLM-
OHamnbHbIX BO3MOXHOCTEW MCMONb3yemMoro
uctovHuka anekrponutanms LORCH WIG

CBapOYHble

FONOBKM MOryT OCHauWaTbCcAa

pPasfnYHbIMU LLLYNaMu.

[BsonHoe nasneHue (DD)

[PCJ

7
8

lMyck / ocTaHOB MpoLecca cBapku.

3anpoc BTOpuYHOro Toka (Bkrn /
Bblikn).

Up/Down (UD)

10

Up (BBEPX): NOBbILLEHWE CBAPOYHOTO
TOKa.

Down (BHUW3): MOHWKEHUE CBapPOYHOTO
TOKa.

12.15
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LORCH

kcnnyartauumsa

Powermaster (PM) Tonsko i-LTG/ i-LTW

7 8 10 11 13 15 16

11 Ceetoguon Ampere (TOK): 3aropaetcsi
npu otobpaxeHun Ha gucnnee (15)
NoAaymn CBapOYHOrO TOKa.

12 Csetoguop Job (pabota): 3aropaetcs
npu otobpaxeHun Ha aucnnee (15)
BbINOMHsAeMoro 3agaHus (Job).

13 Csetoanon Powermaster 3: Ha uctou-
HUKe 3reKTponuTaHms co cBoOOAHO
yCTaHaBMMBaeMbIMU NapaMeTpamMu.
MpenBapuTenbHO NogaeTcs BTOpUY-
HbI TOK 12.

14 Csetoguon Powermaster 4: Ha nctou-
HUKe 3MNeKTPonMTaHusi co cBOGOAHO
yCTaHaBnMBaeMbIMU NapameTpamMm.

15 [ucnnen: otobpaxeHne napameTpu-
YeCKMX 3HaYEHUI.

16 Knaeuwa Mode (pexum): nepekntoye-
HWe Mexay CBeToamodamu napame-
TpoB CU[ (11) - CU[I (14). Haxmute
1 yaepxvBanTe B Te4eHne 7 CEeKYH[,
ONs NePeKoYeHns Mexay npaso- 1
NEBOCTOPOHHUM peXUMamMy gucnnes
(15). B kayecTBe yka3atens B npaBou
HWKHEN YacTu gucnnes otobpaxaet-
cs Touka. HaxmuTe n yaepxvsanTe B
TeyeHue 2 cekyHn Ans pasbnokunpo-
BaHuA knasuwmn Mode (pexum) Ha 15
ceKkyHz (Mpu akTMBMpOBaHHOW 6ro-
KnpoBke knasuLun).lMpouecc cBapkm
BONb(ppaMoBbIM SMEKTPOAOM B cpeae
MHEPTHOrO rasa

He kacaitecb ropsumx KOMMNOHEH-
TOB CBApPOYHON TOMOBKU U rOpsivmx
obpabatbiBaembIx geTanen.

2 BbinonHute Becb npouecc cBapku B COOT-
BETCTBUMN C MMELNMNCA NHCTPYKUNAMU
Nno nposegeHno CBapoOYHbIX pa60T

< lNpuBegute cBapo4yHbLI  annapat  Ans
CcBapkn BONbMPaMOBbLIM 3MEKTPOAOM B
cpefe VHepTHOro rasa B Heobxogumoe
NCXOAHOE UMW KOHEYHOE MOMNoXeHve Ans
BbIMONTHEHUSI CBapPOYHbIX paboT.

O 3axrnte CBapoOYHyt0 Oyry C MOMOLLbIO
kHonku Myck / Cton.

2 lMocne 3aropaHus cBapovHOW Ayrv yoep-
XVBaNTe ee B Ha4arnbHOW No3nLmm Ao Tex
nop, noka He obpasyeTcsi COOTBETCTBYHO-
Las nnaBuibHas BaHHa.

9 lMpoBeanTe CBApO4YHYO TFOMOBKY paBHO-
MEPHO 1 B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMSIMU
no Bcen AfvHe LWea.

9 B KoHUe wBa unu nocne 3aBepLUeHUs
CBapOYHbIX paboT OTKMHOYMTE CBapPOYHbIN
annapar ¢ NomoLLbto kHonku Myck / Cton.

2 YoepxuBanTe CBapOYHYH TOMOBKY eLle
HECKONMbKO CEKyH, B KOHEYHOM MOJSIoXe-
HUK, NOKa NIaBuibHasi BaHHA He OTBep-
neet 6e3 KakMx-nmbo HapyleHun ( = ra-
30Bbl€ MOMYTHbIE MOTOKM ).

Onepartop [omkeH MCMonb3oBaTb
cneuogexay, OOMmKHa WUCMonb3o-
BaTbCA Hagnexawasa BeHTUNnAuna
(cm. pasgen ,5 Ona Bawen Ges-
onacHocTu® Ha cTp. 62).
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Texob6cnyXuBaHue U PeMOHT

LORCH

8 Texob6cnyXxnBaHme U PeMOHT

Mepen npoBeaeHneM TexoGceny-
KUBaHWS:  OTKMIOYMTE  UCTOYHUK
3MeKTPONMTaHus 1 nogady rasa!

U YcnoBueMm AnWTENbHOTO CpoOKa CryXobl
n HecnepeborHOro yHKLUMOHMPOBAHUA
cBapoyHoro annaparta WIG asnsaetca pe-
rynspHoe npodunaktnyeckoe texobeny-
XKnBaHue.

U B pononHeHue Kk BU3yanbHOW MNpoOBepke
nepen BbINOMHEHUEM KaXdoro 3agaHus
HeobxoauMO perynspHO BbIMOMHATL Te-
xobcnyxuBaHve 1 YNCTKy obopyaoBaHus.
PekomeHayeTcss npoBOAWTL  NPOBEPKY
OOMH pa3 B HeAento npu akcnnyaraummn B
OfOHY CMEHY.

O TexobcnyxuBaHue M YUCTKA AOMKHbI Bbl-
MOMHATLCA TOMBKO KBanUULMPOBaHHbI-
MW 1 0ByYeHHbIMM crieumanMcTamu.

U MNoBpexaeHHble, 4edhOpMMPOBaHHBLIE NN
W3HOLLEHHbIE AeTanu noanexar Hemen-
neHHon 3ameHe!

Q Mpu HeobXx0AMMOCTU NPOBEAEHUS] PEMOH-
Ta obpalyaTecb kK aBTOPU30BAHHOMY AN-
nepy LORCH.

MyHKTbLI NPOBEpPKU Ha CBapPOYHOM arn-

napare gns cBapku BonibpamoBbIM

ANIeKTPOoAOM B cpeae MHepTHOro rasa

> Bce pgetanu ncnpaBHbl U HaxodsiTcs Ha
CBOWX MECTax.

> BonbhpamoBbI aNeKTPOa U ero Kpenex-
Hbl€ 3MEMEHTbI UCMpPaBHblI U NPaBUIIBHO
3aKpenseHsbi.

S Ecnm noBepxHOCTb  BONbgPamMoBOro
3MNeKTpoAa He rnagkas u Ha Hewl UMerTCa
LUTPMXM, €ro HeobXoAMMO OTLLNNEOBATD.

2 3awmTtHbI Ta3 nogaetca  GecnpensT-
CTBEHHO, PaBHOMEPHO M B HEO6X0OUMOM
obveme

< lasoBoe comno MCnpaBHO, HE UMEET Mo-
BPEXAEHWUIA UNN TPELLMH.

MyHKTbl NPOBEpPKM Ha NakeTe LINaH-
roB CBapO4YHOW royiIoBKU

2 Bce nsonupyrwwime anemMeHTbl u kabernb
Ha COEeOMHEHUSIX CBapO4YHON TOSOBKU,
a TaKxe Ha CTopoHe UCTOYHWKa TOKa He
[OSMKHbI UMETb NOBPEXOEHNN.

2 Bce coeauHeHus kabenen, LWNaHroB mno-
[ayn oxna)kaaroLen XUaKocTu 1 rasa Ha
WCTOYHUKE AMEKTPONUTaHUS YUCTbIE U Ha-
[EXHO 3aKpeneHbl.

S BHewHun wnaHr He nmeeT Takux BuOu-
MbIX MOBPEXOEHUN, KaKk TPeLUHbl Unu
NPOXOru.

2 Ha wnaHrax HeT nepervbos, KOTopble
MOryT NPensaTCTBOBaTh Nnoaadye rasa u ox-
naxpaaroLen X1MaKoCTM Unn aaxe nosiHo-
CTbto BriokMpoBaTh ee.

PekomeHgauma n coseT no wnudoB-
Ke BosnibppaMoBOro anekTpoaa

O CocTosiHME  MOBEPXHOCTM  3nekTpoaa
OKa3bIlBaeT 3Ha4yMTenbHOEe BMWSHME Ha
obpasoBaHMe CBapOYHOM OyruM U, COOT-
BETCTBEHHO, Ha LUMPUHY LIBA U rMyOuHy
nposapa.

U Wnndoeate BonbpamoBblie 3MeKkTpoabl
cnepyeT B NpOAOfbHOM HamnpaereHuu,
npyvyem yromn npu BepLUMHE 3aBUCUT OT
BbINOJTHAEMOrO TUMa CBapOYHbIX paboT.

O MNosToMy Mbl pekoMeHAyeM WCMonb30-
BaTb WnudoBanbHyt mawuHy LORCH
TEG 4.0 c 6eccTyneHyaTow perynmpoBKon
yrna, ariMasHbiM AUCKOM C LLEHTPUYECKON
LWINMGOBKON OTHOCUTENBHO LEeHTPanbHON
ocu. BoamoxHa perynupoBka ans aguave-
Tpa o 4,0 mm 1 6eccTyneHyartoe perynu-
poBaHue yncna obopoToB.

OdhopmneHune 3aka3oB Ha 3anacHble
N n3HalimBaemMble getanu:

2 Homepa ans ocdopmneHunss 3aka3oB Ha-
XOAATCA B TEKYLUMX Npanc-nucTax Ha 3an-
yacTtu 1 nsHawmaemble getann LORCH,
Takke MX MOXHO y3HaTb y aBTOPU3OBaH-
Horo gunepa LORCH.

12.15
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Mounck HeucnpaBHOCTEN

9 louck HeucnpaBHOCTEN

Mpobnema

Bo3moxHas npu4nHa

Cnocob ycTtpaHeHusi

CBapoyHas fyra He
3axuraeTcs

— NnpepbiBaHMe noga4un aneKkTpo-

nuTaHus k obpadatsiBaeMon
aetanu un (Mnum) K cBapovHoOmn
rorfioBke

— 3aMKHWTE TOKOBbIN KOHTYP

CBapoyHas rornoBka BnaxHas

— MNpocywmnTe cBapoOYHYHO ro-
JTIOBKY

OneKkTpoa CBapOYHOW rofnoBKu
CUIMbHO OKWUCIIEH (Cepbiit)

— BbinonHute wnundosky B
NPOAOIbHOM HanpaBneHun n
(nnn) ounctute

MocTopoHHUE NpuMecH B 3a-
LMTHOM ra3e (Bnara, Bo3agyx)

— lNMpoBepbTe Ka4ecTBO 3aLUT-
HOro rasa, npu Heobxoaumo-
CTK 3ameHuTe 6annoH

HecTtabunbHas 3ananbHas uc-
Kpa

— 3aHOoBO OTLWINMAYNTE 3nek-
TpoA
— MNpoBepebTe 3anac rasa

O6pbIB ynpaensitoLero kabens

— 3ameHnTb

CucTema yrnpasrneHust UCTOYHMKA
anekTponuTaHus paboTtaet co
cbosimn

— MpoBepkTe 1 Npy Heobxoau-
MOCTM OTPEMOHTUPYIiTE HC-
TOYHMK SNIEKTPONUTAHNSA

Meperpes kopnyca
CBapOYHON ronoBKM
Unn nuTatoLLero
anekTpokabens

HepocTtatouHasa nogada oxnax-
[aloLLen XUAKOCTH

— MNpoBepbTe MEXaHU3M Lp-
KynsiLymn oxnaxkaatoLen
KUIKOCTM

HewucnpaBHOCTb LINaHra nogayu
oxnaxaatoLen XUAKOCTU Unu
kabensi anekTponuTaHus

— MNpoBepbTe NPOXoANMOCTb,
npu Heo6xoaMMOCTUN 3aMeHU-
Te LWnaHr unu kabenb

OcnabrneHo KpenneHue anek-
Tpoada

— 3aTaHnTe Konna4vok cBapou-
HOW ronoBKM

Cnuwkom 60nbLLIOK CBapoY-
HbIA TOK (4N YyCTaHOBIIEHHOIO
anekTpoaa)

— CHU3bTe HaCTPOMKY MOLL-
HOCTU
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Mounck HeucnpaBHOCTEMN

LORCH

Mpo6nema

Bo3moxHasi npuynHa

Cnocob ycTpaHeHus

HepocTtaTto4yHoe no-
KpbITUE ra3om

[MocTOpOHHME NpUMecK B 3aLUmT-
HOM rase (Bnara, BO3ayXx)

— [NpoBepbTe Ka4ecTBoO rasa, npu
HeobX0AMMOCTY 3aMeHuTe
rasoBblii Gannox

3arpsAsHeHHbIN MaTepuan (pxas-
YMHa, rPYHTOBKA, CMaskKa)

— Y6epuTe 3arpsisHeHus

HenpaBunbHasa HacTpoika nogayn
3aLUTHOrO rasa

— OrtperynupywTe nogady rasa

I'Iospem,qua CeTka ra3oBOM NNH3bI

— 3ameHnTb

MoBpexaeH Bonbdpa-
MOBBIW 3MeKTPOos,

CrnvLiKkomM GOonbLLON TOK

— CHusbTe cuny Toka nnun ycra-
HOBUTE 3MneKTpof 6orbLLIEro
pasmepa

Bnara B ceBapoyHoOn rornoske

— [NpoBepkTe KonbLEeBbIe ynnoT-
HEHUS Ha BbIXO4e oxraxaato-
LLeV XXUOKOCTN

- I'IpOBepre rasoBble LWaHIn

HepoctaTtouHasi unu CrmvLKom Bbl-
COKaa nogada rasa

— OTtperynupyiTe nogayy rasa

OnekTpog kacaeTcst obpabarbiBae-
MOW aetanu

— YBenuubTe 3a3op (nocne pac-
LWnmdoBkM obpabaTbiBaemoim
aetanu n WwWnnudoBKY 3MeKTpo-
Aa)

He pocturaetcsa HeoO-
XOAMMbIV NpoBap

HepocTtaToyHas nogaya rasa

— YBenuysTe nogadvy rasa

Cnuwkom criabbiin Tok

— lNoBbicbTe cuny Toka

HenpaBunbHO oTwWMdoBaH
anekTpoa

— [NpaBunbHO oTWnndynTe
aneKkTpoa

Crnvwwkom BbicoKast CKOPOCTb
nepemMelleHmna

— CHu3bTe Unu oTperynupymiTe
Haanexawum obpasom cKo-
pPOCTb NepeMeLLeHnst

Mopbl B CBapHOM LuBe

3arpﬂ3HeHMﬂ Ha matepuane

— OyucTMTE NOBEPXHOCTL MaTe-
puana

CnuwkoM BbICOKasi nogava rasa

— CHu3bTe nogady rasa

HepocraTtouHoe NOKPbITUE 3aLUNT-
HbIM rasom

— lMoBbIckTe nogavy rasa unu
YCTaHOBUTE rasoByto NUH3Y

@

Ecnu nepeuncrieHHble Bbille Mpo-
GrnemMbl He YCTPaHSOTCS C MOMOLLbIO
PEeKOMEHZOBaHHbIX Mep WI ecrnu
Bbl HE YBEPEHbI B TOM, YTO UMEHHO
HY)XHO MpeanpuHATb, obpalyaii-
TeCb K aBTOPM30OBaHHOMY Aunepy
LORCH.

Kpome TOro, Bcerga criegymte yka-
3aHUAM U3 PYKOBOLCTBA MO 3KCMIy-
atauuM UCMosb3yemMoro MCTOYHUKA
SMEKTPONUTAHUS, a TakkKe Y4UTbl-
BalTe TexXHU4eckue cneumdurkaymm
COOTBETCTBYIOLLETO nocTaBLLUuKa
BOMb(PaAMOBbIX 3MEKTPOAOB, rasa,
OCHOBHbIX U [OMOMHUTENbHBLIX NPO-
N3BOACTBEHHbIX MaTepUanoB 1 T.4...

12.15
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Lo RC H TexHUYeCKMe XapaKTepPUCTUKU

10 TexHu4YecKue xapakTepUCTUKMU

O6wwme cneundukauum ceapoyHoro annapata LORCH ans ceapku BonbdpamoBbIM arek-
TpoOoMm B cpefe MHepTHoro rasa cepuun a-LTG/a-LTW u i-LTG/i-LTW, mowHocTs ot 80 A oo
450 A.

TemnepaTtypa okpysatoLien cpeabl

Mpu cBapke: o1 -10 °C go +40 °C
npv TPAHCNOPTUPOBKE U XPaAHEHWUN: oT -25 °C po +55 °C
OTHOCUTEnNbHasi BMNaXXHOCTb BO3AyXa: 80 90 % npu Temnepatype 20 °C
g a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
TexHuuyeckune xapak- | 3
TepucTMkn E: 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 3000 | 4500

O6LMe XxapakTepUCTVKU rOpeskn

Tvn HanpsXXeHus DC/AC

MonspHOCTbL anekTpo-
Kak npaBuo, oTpuuarensHas

pos npn DC

Tvn ncnonb3oBaHWs BPYYHYHO

OrpaHuyeHve Hanps-

XeHus (NMKoBoe 3Ha- \Y, 113

YyeHue)

Mogxur oyru n ctabu- KV 12

nu3auus HanpskeHust

OnekTpoa Bonbdpamoskie anektpoasl ans TUIM-ceapku
3aWmTHbIN ra3 DIN EN ISO 14175

OrneKkTprUYeckme yCTpoMCTBa ynpaBneHus

HomuHanbHoe Hanps- \%

KEHWUE KHOMKM (DC) 0,02-12

HomMuHanbHbIN TOK

mA 0,01 -50
BKITHOYEHWUSA KHOMKK

KHOTKa KOMMYTUpye-
MOW MoLLHoCTK (Makc.) | W 0,6
(akTMBHas Harpy3ka)

TexHn4Yeckne xapakTepuCTVKM roperiok
[Jonyctumas HarpyskaAC | A | 80 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360
DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450
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CepTtudukar coorBetctBus EC

LORCH

g a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW

TexHunveckue xapak- | 3

TepucTuku Ez 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 3000 | 4500
AnureneHocts BKIIo- | o | 35 | 35 | 35 | 35 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
yeHus
[IMameTp snekTpona . 1,0- ( 1,0-| 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-

P poA 16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64
fnvwa caapouHon m | 48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 48
rOroBKM
Pacxopn rasa MTA/H 5-12|7-15|7-18|7-18|7-20|7-20|7-20|8-22(8-22
OxnaxkgeHue [a3 [a3 [a3 Bopa | Boga Bopa | Boga
MakcumanbHas Tem-
neparypa oxnaxgato- °c 60 60 60 60 60
e cpeapbl Ha BXxoae
nakeTa LUnaHro
[NoTok oxnaxpatowen | n/ 10 10 1.0 10 1.0
cpenbl MUH
MwuHumanbHoe nasne- 6ap 25 | 25 | 25 25 25
HWe Ha Bxoae
MakcumanbHoe gaB- 6ap 5.0 5.0 5.0 5.0 50
NeHne Ha Bxoae
MpounsBoanTenbHOCTL
Oroka oxnaxxaeHus W 530* | 530* | 530* | 530* | 530*
(MuH.)
Tab. 4:  TexHu4yeckue xapakmepucmuku
*) Tonbko B codeTanum ¢ Griokamun OxXnaxaeHns, pekomergoBaHHeIMK Lorch
11 CepTtudukar coorsercteusa EC
Co Bcell OTBETCTBEHHOCTbIO Mbl 3asiBMsi- 2015
€M, YTO HacTOALWMA NpPOAYKT COOTBET-
cTBYyeT TpeboBaHMAM CcregyroLmx CTaHT BonbdpraHr Mpio6
0apTOB MNN  HOPMAaTMBHbLIX [OKYMEHTOB:
EN 60 974-7:2007, EN 61 000-3-2, EN 61 AvpexTop
000-3-3cornacHo NONOXEHUAM ANPEKTUB
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU. /{W
Lorch Schweif3technik GmbH
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LORCH

Wstep

1 Wstep

Dziekujemy, ze podjeli Panstwo decyzje o
zakupie wysokiej jakosci palnika spawalni-
czego TIG firmy LORCH.

Nasze palniki spawalniczego TIG sg przy-
stosowane do spawania materiatow nisko- i
wysokostopowych metodg TIG oraz sg ta-
twe w obstudze.

Sa one dostepne w wersji chtodzonej ga-
zem oraz chtodzonej woda.

W przypadku uzycia wersji palnika spawal-
niczego TIG chiodzonego wodg, koniecz-
ne jest zastosowanie chtodnicy z obiegiem
wody.

Palniki prawidtowo eksploatowane i kon-
serwowane charakteryzujg sie dtugg zywot-
noscig. Dlatego zalecamy, aby starannie
zapoznaC sie z niniejszym podrecznikiem
uzytkownika.

Niniejszy podrecznik uzytkownika jest prze-
znaczony wylfacznie dla wykwalifikowanych
specjalistow.

Instalacja, obstuga i konserwacja palnikéw
spawalniczych TIG to czynnosci zastrzezo-
ne dla wykwalifikowanych pracownikow.

Palniki muszg by¢ regularnie kontrolowane,
aby zagwarantowac ich maksymalng zywot-
nosc.

Na uzytkowniku spoczywa wytgczna od-
powiedzialno$¢ za zakilécenia dziatania
spowodowane niewtasciwg obstuga, nie-
wiasciwg konserwacjg, uszkodzeniami,
niefachowg naprawg lub modyfikacjg przez
osoby inne niz producent lub autoryzowany
serwis producenta - firmy LORCH.

Palnik spawalniczy TIG stanowi czes$¢ cate-
go systemu spawalniczego.

W potaczeniu z przynaleznym zrodtem prg-
du spawalniczego TIG wytwarzany jest tuk
spawalniczy.

Dlatego przed uruchomieniem palnika spa-
walniczego TIG nalezy bezwzglednie zapo-
zna¢ sie z podrecznikiem uzytkownika za-
stosowanego zrédta pradu spawalniczego
TIG firmy LORCH.

Firma LORCH Schweilstechnik GmbH za-
strzega sobie prawo dokonania w razie
potrzeby zmian w niniejszym podreczniku
uzytkownika bez wczesniejszego powia-
domienia w przypadku wykrycia btedéw w
druku, niedoktadnych danych lub wprowa-
dzenia zmian zwigzanych z ciggtym udosko-
nalaniem produktu.

Wszystkie palniki spawalnicze TIG opisane
w niniejszym podreczniku uzytkownika sg
dostarczane w postaci gotowej do uzycia po
podtgczeniu do odpowiedniego zrodta pradu
spawalniczego TIG firmy LORCH.

Odpowiednio dopasowane przytgcza palni-
ka spawalniczego TIG firmy LORCH obej-
mujg po stronie maszyny: przytgcze palnika,
przycisk palnika, przytgcze gazu, a w przy-
padku palnikdow chtodzonych wodg dodatko-
wo przytgcze zasilania (niebieski) i powrotu
(czerwony) ptynu chtodzgcego.
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Uzycie celowe

LORCH

2 Transport, przechowywanie i utylizacja

Palnik spawalniczy TIG firmy LORCH zostat
starannie sprawdzony i opakowany przed
dostawa.

Poniewaz jednak nie mozna wykluczy¢ po-
wstania uszkodzenh podczas transportu, na-
lezy sprawdzi¢ wzrokowo opakowanie oraz
znajdujgce sie w nim podzespoty pod katem
uszkodzen.

Jezeli opakowanie i/lub jego zawartos¢ jest/
sg uszkodzone, prosze natychmiast skon-
taktowac sie ze spedytorem oraz zachowac
uszkodzone opakowanie z zawarto$cig w
celu ew. dochodzenia roszczen reklamacyj-
nych.

3 Uzycie celowe

CBapo'-lele ropenkun wucnonb3yetca anda
CBapKM HU3KO U BbICOKONErmpoBaHHbIX
mMmaTtepuanos B co4YeTaHun C WUCTOYHUKOM
nuTaHus Tur ceapku.

CBapoyHble TOpenku cepum a-LTG/a-
-LTW  npumeHumbl co  Bcemn  JIpx
WCTOYHUKMKaMK MuTaHus Twr.

CBapoyHble Tropenku cepum -
-LTG/i-LTW npumeHWMbI TOMbKO
¢ Lorch ucToyHUKMKaMn nuTaHus

Tur B KOTOPLIX WHTErpMpoBaHHa
dyHkums Intelligent Torch Control
(ITC).

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

Niesprawne palniki spawalnicze nalezy od-
syta¢ w miare mozliwosci w oryginalnym
opakowaniu.

Temperatura otoczenia podczas transportu i
przechowywania: od -25 °C do +55 °C
Wilgotno$¢ wzgledna powietrza: do 90 %
przy temperaturze 20 °C

Palnik spawalniczy nalezy utylizowa¢ zgod-
nie z lokalnymi i/lub europejskimi przepisa-
mi ochrony srodowiska.

Nasze palniki spawalnicze sg wykonane
gtéwnie ze stali, tworzyw sztucznych i metali
niezelaznych.

12.15
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Wskazoéwki bezpieczenstwa i ostrzezenia

4  Objasnienie symboli

5.1 Znaczenie symboli gra-
ficznych w podreczniku
uzytkownika

Zagrozenie dla ciata lub zycia!
Przy nieprzestrzeganiu wskazo6-
wek dot. zagrozen mozliwe sg lek-

kie lub ciezkie obrazenia ciata mo-
gace prowadzi¢ nawet do $mierci.

Niebezpieczenstwo wystgpienia
szkod rzeczowych!

%

Przy nieprzestrzeganiu wskazo-
wek dot. zagrozen istnieje moz-
liwos¢ wystgpienia uszkodzen
przedmiotow spawanych, narzedzi
i wyposazenia.

Wskazéwka ogdlna!

Okresla uzyteczne informacje dot.
produktu i wyposazenia.

5 Wskazéwki bezpieczenstwa i ostrzezenia

Prosze starannie przeczyta¢ ni-
niejsze wskazéwki bezpieczen-
stwa!

Nieprzestrzeganie tych wskazo-
wek bezpieczenstwa grozi ciez-
kimi obrazeniami i/lub uszko-
dzeniami produktu.

QO Produkt moze by¢ uzywany wytgcznie
przez operatorow dysponujgcych odpo-
wiednig wiedzg w zakresie spawania tu-
kowego.

4 Podczas spawania tukowego mogg wy-
stgpi¢ obrazenia oczu, oparzenia skory
lub uszkodzenia stuchu.

U Dlatego nalezy przestrzega¢ nastepujg-
cych zalecen:

UzywaC przytbicy spawalniczej

z filtrem spetniajgcym norme

EN 175 lub EN 379.

Nosi¢ odpowiednig odziez ochron-
ng i ochronniki stuchu.

Zadba¢, aby inne osoby byly zabez-
pieczone przed skutkami pracy tuku
spawalniczego (np. za pomoca za-
ston).

U Wszystkie materiaty palne, w tym paliwa
palne i gazowe, odziez, trociny, drewno,
farby i rozpuszczalniki, usungé z obszaru
pracy lub zastoni¢ te materiaty doktadnie
ostonami niepalnymi. Sprzet gasniczy
musi by¢ gotowy do natychmiastowego
uzycia. Uwazac na rozpryski powstajgce
podczas spawania. Iskry mogg spowodo-
wac pozar nawet kilka godzin po zakon-
czeniu spawania!l

O Spawany materiat nalezy doktadnie oczy-
sci¢, aby substancje znajdujgce sie na
nim nie wytworzyty palnych lub toksycz-
nych oparéw (dotyczy to np. rozpuszczal-
nikdw zawierajgcych chlor).

4 Pod zadnym pozorem nie spawac zbiorni-
kéw zawierajgcych materiat palny.

4 Przed uruchomieniem zrédta prgdu spa-
walniczego doktadnie sprawdzi¢ wszyst-
kie kable lub oraz wigzke przewodoéw do
palnika. Uszkodzone kable lub wigzki
przewoddéw mogg spowodowac obrazenia
i/lub wywotaé pozar.

U Nie dokonywaé prowizorycznych napraw.
Zasadniczo naprawy sg czynnosciami za-
strzezonymi dla wykwalifikowanych spe-
cjalistow.

-76 -
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d Pod zadnym pozorem nie przecigga¢ ka-
bli i palnikéw przez ostre krawedzie ani
nie uktadac ich w poblizu rozpryskéw spa-
walniczych lub gorgcych powierzchni.

U Aby zapobiec porazeniu prgdem, pra-
cownicy muszg zapewni¢ sobie izolacje
poprzez odpowiednig odziez roboczg i
maty izolujgce. Pod zadnym pozorem nie
pracowac z mokrg odziezg.

U Nie przekracza¢ maksymalnych parame-
trow przytaczy lub parametréw znamio-
nowych palnika. Przecigzenie moze spo-
wodowac uszkodzenie lub zniszczenie
palnika i/lub by¢ przyczyng obrazen ciata.

U Koniecznie wytgczy¢ zrédio pragdu spa-
walniczego przed wykonaniem prac przy
elementach palnika i/lub wymiang mate-
riatow eksploatacyjnych.

U Pod zadnym pozorem nie wdychac opa-
row lub gazdéw powstatych podczas
spawania. Opary powstajgce przy spa-
waniu sg szkodliwe. Dotyczy to zwlasz-
cza ofowiu, kadmu, miedzi, cynku, rteci,
stali szlachetnej, stali ocynkowanej oraz
berylu. Dlatego nalezy zastosowac sys-
tem wyciggu i wentylacji zapewniajacy,
ze nie zostanie przekroczone najwyzsze
dopuszczalne stezenie w miejscu pracy
(NDS) szkodliwych substancii.

U Zastosowa¢ gaz odpowiedni dla procesu
spawania (argon lub hel) oraz reduktor
cisnienia.

4 Stawia¢ butle z gazem pionowo i odpo-
wiednio zabezpiecza¢. Jezeli gaz jest
niepotrzebny, zamkng¢ zawdr przy butli.
Przechowywac¢ butle w odpowiedniej od-
legtosci od zrodet ciepta, iskier lub ptomie-
ni.

U Podczas montazu reduktora ci$nienia na
butli z gazem przestrzega¢ przepisow
bezpieczenstwa.

12.15
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Instalacja

6 Instalacja
Dodatkowo nalezy przestrzegac¢
podrecznika uzytkownika zrodta
pradu spawalniczego!

6.1 Budowa i montaz palnika
spawalniczego

Przyktad: montaz elektrody wolframowej:

6.2 Podtaczenie palnika spawal-
niczego TIG do zrédta pradu

5
N

o 3
4

W tym celu nalezy starannie podtgczyc
wszystkie przytgcza wigzki przewoddw pal-
nika po stronie maszyny do zastosowanego
zrodta prgdu spawalniczego TIG.

ﬁ UWAGA! Zrédto pradu spawalni-

S Wiozy¢ tuleje mocujacg (2) do obudowy
tulei (3) i wkreci¢ jg recznie do obudowy
palnika (1).

> Wkreci¢ dysze gazowg (4) na obudowe
tulei (3).

2 Wsung¢ elektrode wolframowag (5) Od tytu
przez korpus palnika i przez tuleje mocu-
jaca. Sprawdzi¢, czy elektroda ma wystar-
czajgca dtugoseé.

UWAGA! Elektroda wolframowa
moze by¢ naostrzona.

2 Przykreci¢ pokrywke palnika (6) od goéry
na korpus palnika (1). Dlugos¢ elektrody
wolframowej zalezy od uzytej pokrywki

czego TIG musi by¢ wytgczone!
< Przytacze palnika: W tym celu wiozy¢ mo-
dut przytagczeniowy od strony palnika do
odpowiedniego gniazda systemu spawal-
niczego TIG firmy LORCH i zabezpieczy¢
obracajgc w prawo.

2 Podtgczenie przewodéw sterujgcych pal-
nika: W tym celu wtozy¢ wtyczke palnika
do odpowiedniego gniazda i zamocowac
zatrzaskiem.

2 Podtaczenie przewoddw gazowych: Pod-
taczy¢ koncéwke wtykowa przytgcza gazu
palnika do szybkoztgczki w zrodle pradu
spawalniczego, zwracajgc uwage na do-
bre osadzenie i utozenie.

2 Podtgczenie obiegu ptynu chtodzgcego
(dotyczy tylko palnikéw spawalniczych
a-LTWI/i-LTW): koncowki wtykowe wezy
ptynu chitodzacego podtgczyé zgodnie
z oznaczeniem barwnym odpowiednich
gniazd na zrédle prgdu spawalniczego i
zablokowac.

— niebieski = zasilanie
— czerwony = powrot

ﬁ Przed pierwszym uruchomieniem

i/lub po kazdej wymianie wigzki

palnika. przewodow nalezy sprawdzi¢ po-
a5 ) Srednice tulei mocujgcej, obudowy ziom ptynu chtodzgcego w chtod-
ﬁ tulei mocujgcej oraz elektrody wol- nicy oraz odpowietrzy¢ obieg.

framowej musza sobie odpowiadac!
e/ ) . . ,
Rozmiar dyszy gazowej musi by¢
dopasowany do $rednicy elektrody.
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7 Obstuga

Przed rozpoczeciem spawania przestrze-
gac nastepujacych punktéw:
— Czy palnik spawalniczy TIG jest pod-
taczony prawidtowo do zrodta pradu
spawalniczego LORCH?

— Czy palnik spawalniczy jest odpowied-
nio wyposazony do wykonywanej pra-
cy spawalniczej?

— Czy wszystkie parametry zrodta pra-
du spawalniczego zostaty ustawione
odpowiednio do wykonywanej pracy
spawalniczej?

— W przypadku chiodzenia cieczg: Czy
chtodnica obiegowa dziata prawidtowo
i czy przeptyw ptynu chtodzacego jest
wystarczajgcy?

— Czy przeprowadzono prébe gazu, aby
zapobiec zabrudzeniom i/lub spraw-
dzi¢ szczelnosc?

U Jezeli wszystkie powyzsze kontrole za-
konczyty sie powodzeniem, mozna rozpo-
czg¢ spawanie.

7.1 Rozne funkcje palnikow spa-
walniczych TIG firmy LORCH

W zaleznosci od zgdanego zakresu funkcji
i mozliwosci zastosowanego zrédta prgdu
spawalniczego TIG firmy LORCH mozna
wyposazy¢ palniki spawalnicze w ré6zne mo-
duly przyciskow.

Podwdjne nacisniecie (DD)

Up / Down (UD)

9 Up (godra): Zwigkszenie pradu spawania.
10 Down (dot): Zmniejszenie prgdu spawania.

Powermaster (PM) tylko i-LTG/ i-LTW

9 12 14

\/
:HHE 3
AT

7 8 10 11 13 15 16

7  Start/ stop procesu spawania.
8  Wywotanie pradu wtdrnego (wi. / wyt.).

11 Dioda LED amperéw: Swieci, gdy na wyswie-
tlaczu (15) wskazywany jest prad spawania.

12 Dioda LED zadania: Swieci, gdy na wyswie-
tlaczu (15) wskazywane jest zadanie.

13 Powermaster LED 3: W zrodle pradu spa-
walniczego mozna zdefiniowa¢ dowolne
dostepne parametry.

Ustawienie domysline - prad wtorny 12.

14 Powermaster LED 4: W zrédle pradu spa-
walniczego mozna zdefiniowa¢ dowolne
dostepne parametry.

15 Wyswietlacz: Prezentacja wartosci parame-
trow.

16  Przycisk Mode: Przetgczanie miedzy para-
metrami LED (11) - LED (14). Nacisng¢ 7
s, aby przefgczy¢ wyswietlacz (15) miedzy
trybem dla prawo- i leworecznych. Jako
wskaznik na wyswietlaczu z prawej strony
na dole widoczny jest punkt. Nacisng¢
przez 2 s, aby odblokowa¢ przycisk Mode
na 15 s (przy aktywnej blokadzie przycisku).

12.15
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7.2 Proces spawania TIG

Unika¢ kontaktu z gorgcymi ele-
mentami palnika i gorgcymi spa-

wanymi elementami.

< Przeprowadzi¢ caty proces spawania
zgodnie z odpowiednig instrukcjg spawa-
nia

< Ustawic palnik spawalniczy TIG do wyma-
ganej pozycji poczatkowej / wyjsciowej do
wykonywania prac spawalniczych.

2 Zajarzy¢ tuk spawalniczy przyciskiem
Start / Stop.

2 Po zajarzeniu, przytrzymac tuk spawal-
niczy tak dtugo w pozycji wyjsciowej, az
powstanie odpowiednie jeziorko spawal-
nicze.

< Poprowadzi¢ palnik réwnomiernie zgod-
nie z instrukcjg przez dtugos$c catej spoiny.

2 Pod koniec spoiny lub po zakonczeniu
spawania zakonczy¢ proces naciskajgc
przycisk Start / Stop.

2 Przytrzymac palnik jeszcze przez kilka
sekund w pozycji koncowej, aby jeziorko
spawalnicze mogto zastygna¢ bez zakto-
cajgcego wptywu atmosfery ( = wyplyw
gazu po spawaniu).

Operator musi nosi¢ odziez
ochronng i musi by¢ dostepna
odpowiednia wentylacja (patrz

D Wskazéwki bezpieczenstwa i
ostrzezenia® na stronie 76).

-80 -
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8 Konserwacja i naprawa

Przed przeprowadzeniem konser-
wacji: Wytgczy¢ zrédto pradu spa-
walniczego oraz doptyw gazu!

O Warunkiem dtugiej zywotnosci i prawidto-
wego dziatania palnika spawalniczego
TIG jest regularna konserwacja zapobie-
gawcza.

U Oproécz kontroli wzrokowej, przed kazdym
zadaniem spawalniczym nalezy regular-
nie przeprowadza¢ prace konserwacyjne
oraz oczyszczac¢ urzadzenie. W przypad-
ku pracy jednozmianowej zaleca sie coty-
godniowg kontrole.

U Prace konserwacyjne oraz czyszczenie to
czynnosci zastrzezone dla wykwalifikowa-
nych i wyszkolonych specjalistéw.

U Elementy uszkodzone, odksztatcone lub
zuzyte nalezy niezwtocznie wymieniac!

O Jezeli konieczna jest naprawa, nalezy
skontaktowaé sie z odpowiedzialnym
przedstawicielem LORCH.

Kontrole przy palniku spawalniczym
TIG

2 Wszystkie czesci sg nieuszkodzone i
znajdujg sie w odpowiednim potozeniu.

2 Elektroda wolframowa i jej elementy mo-
cujgce nie sg uszkodzone i sg prawidtowo
Zamocowane.

2 Jezeli powierzchnia elektrody wolframo-
wej nie jest juz gtadka i sliska, nalezy jg
przeszlifowac.

2 Przeptyw gazu ochronnego jest rowno-
mierny i jego ilo$¢ jest odpowiednia

< Dysza gazowa jest w nienagannym stanie
i nie wykazuje uszkodzen ani pekniec.

Kontrole przy wiazce przewodow
palnika

2 Wszystkie izolacje i kable przy przytaczu
palnika oraz po stronie zrodta pragdu spa-
walniczego s nieuszkodzone.

> Wszystkie potgczenia elektryczne, ptynu
chtodzgcego i gazu do zrodta pradu spa-
walniczego sg czyste i dobrze zamocowa-
ne.

2 Waz zewnetrzny nie wykazuje zewnetrz-
nych uszkodzenh takich jak pekniecia lub
otwory / przepalenia.

2 Wigzka przewoddw nie ma zagiec, ktére
utrudniatyby lub blokowatyby przeptyw
gazu lub ptynu chtodzacego.

Wskazoéwki i porady dotyczace szli-
fowania elektrody wolframowej

U Jakos¢ powierzchni elektrody ma duzy
wptyw na charakterystyke tuku spawalni-
czego, a tym samym na szerokos$c¢ spoiny
i gteboko$¢ wtopienia.

U Elektrody wolframowe nalezy zasadniczo
szlifowa¢ w kierunku wzdtuznym, przy
czym kat naostrzenia zalezy od danego
zadania spawalniczego.

4 Zalecamy zastosowanie ostrzatki LORCH
TEG 4.0 z bezstopniowa regulacjg kata,
tarczg diamentowg umozliwiajgca central-
ne szlifowanie wzgledem osi $rodkowej,
regulacjg $rednicy do 4,0 mm oraz bez-
stopniowg regulacjg predkosci obrotowe;j.

Zamowienia czesci zamiennych i zu-

zywalnych:

2 Numery katalogowe znajdujg sie w aktu-
alnych cennikach czesci zamiennych i zu-
zywalnych LORCH dostgpnych u przed-
stawiciela LORCH.

12.15
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Diagnostyka

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiagzanie

tuk spawalniczy nie
zajarza sie

— Przerwany doptyw prgdu do spa-
wanego elementu i/lub palnika

— Zamkng¢ obwdd pragdowy

— Palnik spawalniczy jest wilgotny

— Palnik spawalniczy jest suchy

— Elektroda palnika jest silnie
utleniona (szara)

— Oszlifowa¢ w kierunku
wzdtuznym i/lub oczyscic¢

— Zanieczyszczenia w gazie
ochronnym (wilgo¢, powietrze)

— Sprawdzi¢ jako$¢ gazu
ochronnego i ew. wymieni¢
butle

— kuk spawalniczy zrywa sie

— Przeszlifowa¢ elektrode
— Sprawdzi¢ przeptyw gazu

— Przerwany przewdd sterujgcy

— Wymieni¢

— Ukfad sterowania zrédta pragdu
spawalniczego dziata nieprawi-
diowo

— Sprawdzi¢ i ew. naprawi¢
zrodto pradu spawalniczego

Korpus palnika lub
przewod zasilajgcy
sg przegrzane

— Za maty przeptyw ptynu chtodza-
cego

— Sprawdzi¢ chtodnice obie-
gowg

— Uszkodzony przewdd ptynu
chtodzgcego lub przewdd elek-
tryczny

— Sprawdzi¢ przeptyw i ew.
wymieni¢ przewod

— Elektroda jest poluzowana

— Dokreci¢ za pomocg pokrywki
palnika

— Za duzy prad spawania (dla
zastosowanej elektrody)

— Zmniejszy¢ ustawienie mocy

Niewystarczajgca
ostona gazowa

— Zanieczyszczenia w gazie
ochronnym (wilgo¢, powietrze)

— Sprawdzi¢ jakos$¢ gazu i ew.
wymieni¢ butle z gazem

— Zanieczyszczenia materiatu spa-
wanego (rdza, powtoka, smar)

— Oczysci¢ materiat podsta-
wowy

— Btedne ustawienie gazu ochron-
nego

— Wyregulowac przeptyw

— Uszkodzona siatka soczewki
gazowej

— Wymienié

-82-
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Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Uszkodzona elektro-
da wolframowa

— Za duzy prad

— Zmniejszy¢ natezenie pradu
lub zastosowac¢ wigkszg elek-

trode

— Zawilgocony palnik

— Sprawdzi¢, czy z uszczelek
nie wyptywa ptyn chtodzgcy
— Sprawdzi¢ przewody gazu

— Za maly lub za duzy przeptyw
gazu

— Wyregulowac przeptyw

— Elektroda styka sie z przedmio-
tem spawanym

— Zwiekszy¢ odstep (po oszlifo-
waniu przedmiotu spawanego

i elektrody)

Nie jest osiggane
wymagane wtopienie

— Za maly przeptyw gazu

— Zwiekszy¢ przeptyw

— Za mate natezenie pradu

— Zwigkszy¢ natezenie pradu

— Elektroda nie jest wtasciwie
oszlifowania

— Prawidtowo oszlifowacé elek-

trode

— Za duza predkos$¢ posuwu

— Zmniejszy¢ / dopasowac
predko$¢ posuwu

Pory w spoinie

— Zanieczyszczony materiat

— Oczysci¢ powierzchnie ma-

teriatu

— Za duzy przeptyw gazu

— Zmniejszy¢ przeptyw gazu

— Niewystarczajgca ostona gazo-

wa

— Zwiekszy¢ przeptyw, ew. zato-

zy¢ soczewke gazowg

W

Jezeli wymienione problemy nie
dajg sie usung¢ za pomocg przed-
stawionych rozwigzan, lub jezeli
nie sg Panstwo pewni co do wia-
$ciwego procesu, prosze skontak-
towac sie ze swoim przedstawicie-
lem LORCH.

Ponadto zawsze nalezy zapoznac¢
sie z podrecznikiem uzytkownika
zastosowanego zrodta prgdu spa-
walniczego oraz danymi technicz-
nymi odpowiednich dostawcéw
elektrod wolframowych, gazu, ma-
teriatu podstawowego i dodatko-
wego itd...

12.15
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10 Dane techniczne

Ogolna specyfikacja palnika spawalniczego TIG firmy LORCH, typoszeregi a-LTG/a-LTW i
i-LTG/i-LTW, o zakresie mocy od 80 A do 450 A.

Temperatura otoczenia:

Podczas spawania: od -10 °C do +40 °C

Transport i sktadowanie: od -25 °C do +55 °C

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza:  do 90 % przy temperaturze 20 °C

2 a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
]
Dane techniczne 3

g 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500
=)

Dane ogdlne uchwytu

Rodzaj napiecia DC/AC

Biegun dodatni na Zazwyczai uiemn

elektrodzie yezau y

Rodzaj pracy Prowadzenie reczne

Ograniczenie napiecia Vv 113

(wartos¢ skokowa)

Napigcie zajarzenia

i napiecie stabilizacji kV 12

tuku spawalniczego

Elektroda Elektroda wolframowa TIG

Gaz ostonowy DIN EN ISO 14175

Elektryczne urzadzenia pomiarowe

Przycisk wytgczenia \Y )

napiecia pradu (BbC) 0,02-12

Przycisk wytaczenia

- mA 0,01-50
natezenia pradu
Przycisk wytgczenia
urzgdzenia (maks.) w 0,6

(opornosciowy

Szczegotowe dane uchwytu
Obcigzalnos¢ AC| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360

DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450
Czas witgczenia % | 35 35 35 35 100 | 100 | 100 | 100 | 100
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2 a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
o
Dane techniczne 3
g 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500
=)
Srednica elektrod mm 1,0-11,0-1,0-11,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- 1 1,0- | 1,6-
y 16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 6,4
Dtugosé¢ palnika m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
Przeptyw gazu n:{n 5-12|7-15|7-18|7-18|7-20|7-20|7-20|8-22|8-22
Chtodzenie Gaz | Gaz | Gaz | Gaz |Woda | Woda | Woda | Woda | Woda
Maksymalna tempe-
ratura ptynu chtodzg- | , c 60 60 60 60 60
cego przy przytaczu
zestawu przewodow
Przeptyw ptynu chto- I( 1.0 1.0 1.0 10 10
dzacego min
Minimalne ci$nienie bar 25 | 25 | 25 | 25 | 25
doptywu
Maksymalne cisnienie bar 50 | 50 | 50 | 50 | 50
doptywu
Wymagana wydajnos¢
zrédta chfodzenia (mi- | W 530* | 530* | 530* | 530* | 530*
nimum)
Tab. 5:  Dane techniczne
*) Tylko w potaczeniu z zalecanymi chtodnicami Lorcha
11 Deklaracja zgodnosci UE
Niniejszym o$wiadczamy na naszg wytgcz- Wolfgang Griib
ng odpowiedzialnos¢, ze wyrdb niniejszy jest  pyrektor Naczelny
zgodny z nastepujgcymi normami lub doku-
mentami normatywnymi: EN 60 974-7:2007,
EN 61 000-3-2, EN 61 000-3-3 zgodnie / -
z warunkami wytycznych 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2011/65/EU. Lorch Schweiflttechnik GmbH
C€ 2015
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Introducao

1 Introdugao

Obrigado por ter adquirido a tocha de solda-
dura TIG de elevada qualidade da LORCH.

As nossas tochas TIG destinam-se a solda-
dura TIG de materiais de baixa e alta liga e
sdo faceis de utilizar.

Estéo disponiveis em versdes com refrige-
ragado a ar ou com refrigeragéo a agua.

A utilizagéo de tochas de soldadura TIG re-
frigeradas a agua requer obrigatoriamente a
utilizagcdo de um dispositivo de refrigeracao
da agua recirculada.

Se forem devidamente utilizadas e sujeitas
a manutencgao, as tochas terao uma vida util
prolongada. Por isso, recomendamos que
leia com atengéo o presente manual de uti-
lizagao.

Este manual de utilizagdo destina-se exclu-
sivamente a técnicos Dieses qualificados
devidamente instruidos.

A instalacdo, operagdo e manutengao das
tochas de soldadura TIG devem ser efectu-
adas apenas por pessoal qualificado.

As tochas tém de ser verificadas regular-
mente, para garantir a vida util maxima.

O utilizador é o responsavel exclusivo por
falhas de funcionamento na sequéncia de
uma utilizagao indevida, manutencgéao incor-
recta, danificagdo, reparagdo indevida ou
modificagdo por outras entidades que nao
o fabricante ou entidade de de assisténcia
técnica autorizada pela LORCH.

A tocha de soldar TIG constitui parte inte-

grante de um sistema de soldadura comple-
to.

Em conjugagéo com a respectiva fonte de
energia TIG, é gerado o arco eléctrico para
soldar.

Por esta razédo, também é estritamente ne-
cessario ler o manual de utilizagao da fonte
de energia TIG da LORCH utilizada, antes
da primeira utilizagao da tocha de soldadura
TIG.

A LORCH Schweiltechnik GmbH reserva-
-se o direito de, em caso de necessidade
e sem aviso prévio, efectuar alteragdes ao
presente manual de utilizagdo que possam
vir a ser necessarias devido a erros tipogra-
ficos, informagdes eventualmente impreci-
sas ou melhorias no ambito do desenvolvi-
mento constante.

Todas as tochas de soldadura TIG abrangi-
das por este manual de utilizagao séo for-
necidas prontas a soldar e a ser ligadas as
fontes de alimentagdo TIG adequadas da
LORCH.

As ligacdes especialmente adaptadas das
tochas de soldadura TIG da LORCH in-
cluem, do lado da maquina, a ligagdo da
tocha, o sensor da tocha, ligagéo do gas e,
nas tochas com refrigeragdo a agua, adicio-
nalmente as ligagbes de entrada (azul) e sa-
ida (vermelho) do liquido de arrefecimento.
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2 Envio, armazenamento e eliminagao

Esta tocha de soldadura TIG da LORCH foi
devidamente verificada e embalada antes
do envio.

Visto ndo ser possivel excluir danos durante
o transporte, efectue uma inspecgao visual
a embalagem e aos componentes recebi-
dos quanto a danos.

Se a embalagem e/ou o seu conteudo esti-
verem danificados, contacte imediatamente
a transportadora e guarde a embalagem
danificada e o seu conteudo para efeitos de
reclamagéo.

3 Indicacgoes de Uso

As tochas sao para uso durante a soldadura
de materiais de baixa e alta liga com uma
unidade de soldadura TIG.

As tochas a-LTG/a-LTW serie TIG podem
ser usadas com todos os sistemas de sol-
dadura LORCH.

As tochas i-LTG/i-LTW serie TIG
s6 podem ser usadas com uma
unidade de soldadura LORCH
com Intelligent Torch Control (ITC)

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

Se possivel, utilize a embalagem original
para devolver tochas de soldadura com de-
feito.

Temperatura ambiente de envio e armaze-
namento: -25 °C a +55 °C

Humidade relativa: até 90 % a uma tempe-
ratura de 20 °C

A tocha deve ser eliminada de acordo com
as disposicdes ambientais europeias e/ou
locais.

As nossas tochas sdo constituidas essen-
cialmente de ago, matérias plasticas e me-
tais nao férreos.

12.15
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Medidas e indicagoes de seguranca

4 Simbologia

4.1 Significado dos simbo-
los graficos no manual de
utilizagao

Perigo para o corpo e a vida!
A ndo observacédo dos avisos de
perigo pode causar ferimentos li-

geiros ou graves e mesmo resultar
na morte.

Perigo de danos materiais!
A néo observagédo dos avisos de

@

perigo pode causar danos nas
pecas de trabalho, ferramentas e
equipamentos.

Informacgoes gerais!

Identifica informacgdes Uuteis sobre
o produto e o equipamento.

5 Maedidas e indicagboes de seguranca

Leia com atengéao as indicagdes
de seguranca!
A inobservancia das presentes

indicagbes de seguranca pode
resultar em ferimentos graves e/
ou danos no produto.

U Este produto s6 pode ser utilizado por téc-
nicos com conhecimentos relevantes no
dominio da soldadura por arco.

O Na soldadura por arco existe risco de le-
sdes oculares, queimaduras na pele e le-
sbes auditivas.

Q Por isso, tenha em conta o seguinte:

Utilizar uma mascara de soldador
com filtro, que cumpra as normas
EN 175 ou EN 379.

Usar vestuario de protecgéo e pro-
tectores auriculares adequados.

Certificar-se de que outras pessoas
estdo protegidas contra os efeitos
dos arcos voltaicos (p. ex. através
de cortinas divisorias).

O Retire todos os materiais combustiveis
— incluindo combustiveis liquidos e ga-
s0so0s, vestuario, serradura, madeira, tin-
tas e solventes — da area de trabalho ou
cubra esses materiais integralmente com
coberturas de protecgdo nao inflamaveis.
Tenha a mao equipamento de extingéo de

incéndios para uma utilizagdo imediata.
Esteja atento aos respingos que podem
ocorrer durante a soldadura. Fagulhas
podem provocar um incéndio mesmo va-
rias horas apods a concluséo dos trabalhos
de soldadura!

U As pecgas tém de ser totalmente limpas,
para que ndo sejam produzidos vapores
inflamaveis ou téxicos devido a presenga
de substancias no material, como, p. ex.,
solventes clorados.

U Nunca realize trabalhos de soldadura em
recipientes que contenham material infla-
mavel.

O Antes colocar a fonte de energia em fun-
cionamento, verifique sempre cuidado-
samente todos os cabos e conjuntos de
mangueiras da tocha. Cabos ou conjun-
tos de mangueiras danificados podem
provocar lesdes e/ou originar um incén-
dio.

O Nao efectue reparagdes provisorias. As
reparagdes devem ser efectuadas exclu-
sivamente por técnicos qualificados.

U Nunca arraste os cabos ou a tocha sobre
arestas vivas e mantenha-os afastados
de zonas de incidéncia de respingos ou
de superficies quentes.
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U4 Para evitar choques eléctricos, os traba-
Ihadores devem proteger-se com vestua-
rio de proteccgéo e esteiras de isolamento.
Nunca trabalhe com vestuario humido.

U N&o exceda os valores de ligagdo ou da-
dos de poténcia maximos das tochas. A
sobrecarga por danificar ou destruir a to-
cha e/ou provocar ferimentos.

U Desligue sempre a fonte de energia antes
de proceder a trabalhos nos componen-
tes da tocha e/ou substituir consumiveis.

U N&o inale nunca os vapores ou gases ge-
rados ao soldar. Os vapores de soldadura
sdo prejudiciais. Isto & especialmente va-
lido para chumbo, cadmio, cobre, zinco,
mercurio, ago inoxidavel, ago zincado e
berilio. Por este motivo, utilize um sistema
de ventilagdo ou exaustdo para garantir
que a concentragdo maxima para subs-
tancias prejudiciais no posto de trabalho
(MAK) néo é excedida.

U Utilize um gas gdequado para o processo
de soldadura (Argon ou Hélio) e um redu-
tor de pressao.

O As garrafas de gas devem ser colocadas
na vertical e devidamente protegidas.
Quando néo for necessario utilizar o gas,
feche as valvulas das garrafas. Guarde
as garrafas a uma distancia adequada de
fontes de calor, fagulhas ou chamas.

U Ao montar um redutor de pressao na gar-
rafa de gas, respeite as normas de segu-
ranga aplicaveis.
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6 Instalagao
As instrugcdes de seguranga da
fonte de energia tem de ser ob-
servada adicionalmente!

6.1 Estrutura e montagem da
tocha

O tamanho do bico de gas deve
ser adequado ao didametro do eléc-
trodo.

6.2 Ligacao da tocha TIG a fonte
de energia

Exemplo de inser¢édo do eléctrodo de tungs-
ténio:

Para tal, todas as liga¢gdes da maquina para
os conjuntos de mangueiras da tocha tém
de ser devida e correctamente ligadas a
fonte de energia TIG utilizada.

gﬁ’ ATENCAO! A fonte de energia TIG

< Insira a manga de aperto (2) na caixa da
manga de aperto (3) e enrosque-a manu-
almente no corpo da tocha (1).

< Enrosque o bico de gas (4) na caixa da
manga de aperto (3).

2 Passe o eléctrodo de tungsténio (5), pela
parte de tras, pelo corpo da tocha e pela

manga de aperto. Certifique-se de que o
eléctrodo é suficientemente comprido.

ATENCAO! E possivel rectificar a
extremidade do eléctrodo de tun-

gsténio, deixando-a pontiaguda.

2 Enrosque a tampa traseira da tocha (6)
pela parte de cima no corpo da tocha (1).

O O comprimento do eléctrodo de tungsté-
nio depende da tampa traseira utilizada.

s ) Amanga de aperto, a caixa da man-

ﬁéﬁé ga de aperto e o eléctrodo de tungs-

ténio devem ter o mesmo diametro!
\e—

tem de estar desligada!
< Ligagdo da tocha: insira o modulo de li-
gacao da tocha na respectiva tomada do
sistema TIG da LORCH, rodando-a para a
direita para bloquear.

2 Ligagéo dos cabos de comando da tocha:
insira a tomada da tocha na respectiva to-
mada e fixe-a com o fecho de baioneta.

2 Ligagéo do gas: insira o bocal de encai-
xe da ligacdo do gas da tocha no acopla-
mento rapido da fonte de energia e verifi-
que se ficou bem encaixada.

2 Ligagédo do circuito do liquido de arre-
fecimento: (aplica-se apenas as tochas
a-LTWI/i-LTW) Insira e bloqueie os bocais
de encaixe das mangueiras do liquido de
arrefecimento de acordo com as marca-
¢des coloridas nas respectivas tomadas
da fonte de energia.

— Azul = entrada do liquido de arrefeci-
mento

— Vermelho = saida do liquido de arre-
fecimento

%

Antes da primeira colocagdo em
funcionamento e apds cada substi-
tuicdo do conjunto de mangueiras,

€ necessario verificar o nivel do li-
quido de arrefecimento no disposi-
tivo de recirculacdo e purgar o sis-
tema do liquido de arrefecimento.
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7 Funcionamento

Antes de comecgar a soldar, verifique os se-
guintes pontos:
— Atocha de soldadura TIG esta correc-

tamente ligada a fonte de energia da
LORCH?

— A tocha de soldadura esta equipada
com as pecgas adequadas para os tra-
balhos de soldadura a realizar?

— Todos os parametros da fonte de ener-
gia foram devidamente ajustados para
os trabalhos de soldadura a realizar?

— No caso de arrefecimento a agua: O
dispositivo de circulagao funciona cor-
rectamente e existe um caudal sufi-
ciente do liquido de arrefecimento?

— Foi realizado um ensaio de gés para
prevenir impurezas e / ou verificar a
estanqueidade?

O Se todos os pontos anteriores apresenta-

ram resultados positivos, podera iniciar a

sua tarefa de soldadura.

7.1 Diversas fungoes da tocha de
soldadura TIG da LORCH

Consoante o ambito de fungbes desejado e
as caracteristicas da fonte de energia TIG
da LORCH utilizada, as tochas podem es-
tar equipadas com diferentes modulos de
teclas.

Presséao dupla (DD)

Up/Down (UD)

9 Up: aumenta a corrente de soldadura.
10 Down: reduz a corrente de soldadura.

Powermaster (PM) apenas i-LTG/ i-LTW

P @5
‘7ﬂs ‘\

1011 13 15 16

EPCJ

7  Iniciar / Parar o processo de soldadu-
ra.

8 Pedido de corrente secundaria (Lig /
Deslig).

11 LED Ampere: acende-se quando a cor-
rente de soldadura for indicada no visor
(15).

12 LED Job: acende-se quando um Job for
indicado no visor (15).

13 LED PowerMaster 3: Pode ser ocupado
com parametros de escolha livre na fonte
de energia. Pré-ocupado com corrente
secundaria 12.

14 LED PowerMaster 4: Pode ser ocupado
com parametros de escolha livre na fonte
de energia.

15 Visor: Apresentagdo dos valores dos
parametros.

16 Tecla de modo: comutagédo entre os
parametros LED (11) - LED (14). Prima
durante 7 s para comutar o visor (15)
entre modo dextro e esquerdino. Como
indice, € apresentado um ponto no visor,
em baixo no lado direito. Prima durante
2 segundos, para desbloquear a tecla de
modo por um espacgo de tempo de 15 s
(com o bloqueio de teclas activo).

12.15
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7.2 Processo de soldadura TIG
Evitar o contacto com pecgas da
tocha e pecgas de trabalho que es-
tejam quentes.

2 Efectue todo o processo de soldadura de
acordo com as respectivas instrugdes de
soldadura.

2 Coloque a tocha de soldadura TIG na po-
sigcao inicial ou de partida necessaria para
o trabalho de soldadura.

2 Acenda o arco eléctrico através da tecla
Iniciar / Parar.

< Depois de o arco eléctrico estar aceso,
mantenha a tocha na posig¢éo inicial até
se formar o banho de fuséo.

2 Mova a tocha uniformemente e de acor-
do com as instrugdes ao longo de todo o
comprimento da costura.

2 No fim da costura ou apés a conclusao
dos trabalhos de soldadura, termine o
processo de soldadura através da tecla
Iniciar / Parar.

2 Mantenha a tocha alguns segundos na
posicao final para que o banho de fusao
possa solidificar sem interferéncias da at-
mosfera ( = pds-fluxo de gas).

O operador deve usar vestuario de
@ proteccéo e dispor de uma venti-
lagdo adequada (ver “5 Medidas e
7° indicacdes de seguranga” na pagi-
na 90).
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8 Manutengao e reparagao

Antes de proceder aos trabalhos
de manutencdo: desligar a fonte
de energia e a alimentagéo do gas!

U Pré-condigdo para uma vida util prolon-
gada e um funcionamento sem falhas da
tocha TIG e uma manutencao regular e
preventiva.

U Para além da inspecgéao visual antes de
cada trabalho de soldadura, é necessario
realizar trabalhos de manutengéo e limpe-
za em intervalos regulares. Recomenda-
-se uma verificagdo semanal em funcio-
namento de um turno.

Q Os trabalhos de manutengao e limpeza s6
podem ser realizados por técnicos qualifi-
cados e com formagéao especifica.

U Pecas danificadas, deformadas ou gastas
tém de ser substituidas de imediato!

U Se for necessario efectuar uma repara-
¢éo, entre em contacto com o seu reven-
dedor da LORCH.

A verificar na tocha de soldadura TIG

2 Nenhuma pega apresenta danos e todas
encontra-se na sua posigao correcta.

2 O eléctrodo de tungsténio e as respecti-
vas pegcas de fixagcdo ndo apresentam da-
nos e estdo devidamente fixadas.

< Se a superficie do eléctrodo de tungsténio
ja nao for lisa e isenta de estrias, devera
retificar o eléctrodo.

2 O caudal do gas inerte é regular, esta de-
sobstruido e fornece a quantidade de gas
necessaria.

2 O bico de gas encontra-se em perfeitas
condigbes, sem apresentar danos ou fis-
suras.

A verificar no conjunto de manguei-
ras da tocha

2 Nenhum isolamento ou cabo na ligagdo
da tocha ou na fonte de energia apresen-
tam danos.

2 Todas as ligacdes de corrente, liquido de
arrefecimento e gas para a fonte de ener-
gia estéo correcta e devidamente aperta-
das.

2 Amangueira de couro e exterior ndo apre-
sentam danos visiveis, tais como fissuras
ou furos (queimados).

2 O conjunto de mangueiras ndo apresenta
dobras, de modo a poder afectar ou im-
pedir a passagem de gas ou liquido de
arrefecimento.

Indicacido e sugestdo para rectificar
o eléctrodo de tungsténio

0 O estado da superficie do eléctrodo tem
grande influéncia na formagéo do arco
eléctrico e , consequentemente, na largu-
ra da costura e na profundidade de pe-
netragao.

U Os eléctrodos de tungsténio tém de ser
rectificadas sempre no sentido longitudi-
nal, dependendo o angulo da ponta da
tarefa de soldadura a realizar.

U Para o efeito, recomendamos o dispositi-
vo rectificador TEG 4.0 da LORCH, com
ajuste continuo do angulo, disco diaman-
tado com polimento centrado em relagédo
ao eixo central, ajustavel para didmetros
até 4,0 mm e regulagdo continua das ro-
tacdes.

Encomenda de pecgas de substitui-

¢ao e de desgaste:

2 Pode consultar os numeros de encomen-
da nas lista de pregos actuais das pegas
de substituicdo e desgaste da LORCH ou
contactando o seu revendedor LORCH.
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9 Deteccgédo de avarias

Problema Possivel causa

Solugao

Arco eléctrico ndo se |— Interrupgéo da alimentacao de
acende corrente a pega e/ou a tocha

— Fechar o circuito eléctrico

— Tocha esta humida

— Secar a tocha

— Eléctrodo da tocha apresenta
forte oxidagéo (cinzento)

— Rectificar no sentido longitu-
dinal e/ou limpar

— Impurezas no gas inerte (humi-
dade, ar)

— Verificar a qualidade do gas
inerte e, se necessario, subs-
tituir a garrafa

— Faisca desvia-se

— Rectificar o eléctrodo
— Verificar a quantidade de gas

— Cabo de comando interrompido

— Substituir

— Sistema de comando da fonte de
energia ndo funciona perfeita-

— Verificar ou, se necessario,
reparar a fonte energia

mente
Corpo da tocha — Caudal do liquido de arrefeci- — Verificar o dispositivo de
ou alimentagao de mento demasiado reduzido recirculagao do liquido de
corrente sobre aque- arrefecimento
cidos. — Avaria no cabo do liquido de ar- |- Verificar o caudal e, se ne-
refecimento ou no cabo eléctrico | cessario, substituir os cabos
— Eléctrodo esta solto — Apertar com a tampa traseira
— Corrente de soldadura dema- — Reduzir a poténcia ajustada
siado elevada (para eléctrodo
utilizado)
Cobertura de gas &€ |- Impurezas no gas inerte (humi- |— Verificar a qualidade do gas
insuficiente dade, ar) e, se necessario, substituir a
garrafa de gas
— Impurezas no material (ferru- — Limpar o material de base
gem, primario, gordura)
— Ajuste incorrecto do gas inerte | — Ajustar o caudal
— Rede da lente de gas esta da- |- Substituir
nificada
-96 - 12.15
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Problema

Possivel causa

Solugao

Eléctrodo de tungsté-
nio esta danificada

— Nivel de corrente demasiado
elevado

— Reduzir a intensidade da
corrente ou utilizar um eléc-
trodo maior

— Humidade na tocha

— Verificar as juntas toricas
quanto a fugas de liquido de
arrefecimento

— Verificar as mangueiras de
gas

— Caudal de gas demasiado redu-

zido ou demasiado elevado

— Ajustar o caudal

— Eléctrodo toca na pega

— Aumentar a distancia (apos
polir a pega e rectificar o
eléctrodo)

Penetragdo necessa-
ria ndo é alcangada

— Caudal do gas demasiado re-
duzido

— Aumentar o caudal

— Intensidade da corrente dema-

siado reduzida

— Aumentar a intensidade da
corrente

— Eléctrodo nao foi devidamente

rectificado

— Rectificar correctamente o
eléctrodo

— Velocidade de avango demasia-

do elevada

— Reduzir ou adaptar a veloci-
dade de avango

Porosidade em sol-
daduras

— Impurezas no material

— Limpar a superficie do ma-
terial

— Caudal do gas demasiado ele-

vado

— Reduzir o caudal do gas

— Determinacgéo insuficiente de
gas inerte

— Aumentar o caudal ou, se ne-
cessario, utilizar lente de gas

Se nao for possivel resolver os
ﬁ problemas referidos com as solu-
¢bes indicadas ou se néo tiver a

certeza qual o processo adequa-

do, entre em contacto com o seu
revendedor LORCH.

Respeite sempre as informagdes
no manual de utilizagdo da fonte
de energia utilizada, bem como as
caracteristicas técnicas dos forne-
cedores de eléctrodos de tungs-
ténio, gases, materiais de base e
complementares, etc.

12.15
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10 Caracteristicas técnicas

Especificacdes gerais para tochas de soldadura TIG da LORCH da série a-LTG/a-LTW e

i-LTG/i-LTW, disponiveis para fornecimento nas gamas de poténcia de 80 A a 450 A.

Temperatura ambiente
ao soldar:

no transporte e armazenamento:
Humidade do ar relativa:

-10°C a+40°C
-25°C a+55°C
até 90 % a uma temperatura de 20 °C

) , 3 a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
Caracteristicas téc- 5

nicas £ | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 3000 | 4500
Dados gerais da tocha
Tipo de tenséo CCI/CA
gglsaéic?r?wdgg 0s electro- normalmente negativa
Tipo de avango manual
Dimensionamento
(valor-limite) v 13
Tensé&o de ignicéo e
estabilizagdo do arco | kV 12
eléctrico
Eléctrodo Eléctrodos de tungsténio para processo TIG
Gas de protecgao DIN EN ISO 14175
Dispositivos de comando eléctricos
Tensao de comutagéo | V
da tecla (CC) 0,02-12
Corrente de comutacao
da tecla mA 0,01-50
Poténcia de comutagéo
da tecla (max.) (carga w 0,6
resistiva)
Dados da tocha especificos do produto
Capacidade de susten-
tacdo de carga AC A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360

CC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450

Tempo de ligacao % | 35 35 35 35 100 | 100 | 100 | 100 | 100

-08 -
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2 a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW

Caracteristicas téc- 5

nicas £ | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500
@ eléctrodo mm 1,0- | 1,0- [ 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-

16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64

Comprimentodatocha | m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
Caudal de gas mI/m 5-12|7-15|7-18|7-18|7-20|7-20|7-20|8-22|8-22
Arrefecimento Gas | Gas | Gas | Gas | Agua | Agua | Agua | Agua | Agua
Temperatura maxima do
liquido de arrefecimento| »
na entrada do conjunto c 60 60 60 60 60
de mangueiras
Caudal do liquido de I/
arrefecimento min 1,0 10| 10 | 10 | 10
Pressé&o de entrada mi-
nima bar 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Presséo de entrada mi-
nima bar 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Poténcia do dispositivo * * * * *
de arrefecimento (min.) w 530% | 530" | 530" | 5307 | 530
Tab. 6:  Caracteristicas técnicas
*) apenas em conjugacao com os dispositivos de arrefecimento de agua recirculada
11 Declaragdo de conformidade EU
Declaramos sob nossa responsabilida- Wolfgang Grib
de que este produto esta em conformi-  Gerente
dade com as seguintes normas ou docu-
mentos normalizados EN 60974-1:2012,
EN 60 974-7:2013 de acordo a regulamen- /{ -
tagdes 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU. Lorch SchweiBtechnik GmbH
C€ 2015
12.15 -99 -
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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.

-102 -
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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.

3  Utilisation prévue

Les torches sont utilisées pour le soudage
de matériaux a faible et a haut alliage en
conjonction avec une source de courant de
soudage TIG Lorch.

Les torches de la série a-LTG/a-LTW sont
compatibles avec toutes les sources de cou-
rant de soudage TIG Lorch.

@ Les torches de la série i-LTG/i-

LTW ne sont compatible que sur
les sources de courant de sou-
dage TIG Lorch intelligente Control
(ITC).

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

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

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

Humidité relative de I‘air : 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.

12.15
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4  Signification des symboles

5.1 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

dommagement des pieces, des
outils et des équipements.
Consigne générale !

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

consignes de danger, risque d‘en-

5 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.

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

Q4 La soudure a l‘arc électrique peut provo-
quer des lésions oculaires, des brdlures
cutanées et des Iésions auditives.

U4 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 piéces 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.

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

4 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.

U 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 brllantes.
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a

a

a

a

a

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.

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.

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

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

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

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.

Lors du montage du détendeur sur la bou-

teille de gaz, respecter les prescriptions
de sécurité correspondantes.

12.15
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6 Installation
Il convient d‘observer également
les consignes du manuel d‘utili-
sation de la source d‘alimentation
électrique !

6.1 Installation et montage du
chalumeau

Exemple d'installation de I‘électrode au tungs-
tene :

6.2 Raccordement du chalumeau
TIG a une source d‘alimenta-
tion électrique

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

@, ATTENTION ! La source d‘alimen-

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

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

9 Guider I'électrode au tungsténe (5) par I'ar-
riere a travers le corps du chalumeau et la
douille de serrage. S‘assurer que |'électrode
est suffisant longue.

ATTENTION ! L‘électrode au tungs-
téne peut étre pointue.

< Visser a fond le capuchon du chalumeau (6)
par le haut sur le corps du chalumeau (1). La
longueur de I'électrode au tungsténe dépend
du capuchon de chalumeau utilisé.

(s ) La douille de serrage, le carter de la

%é douille de serrage et I'électrode au

tungsténe doivent présenter le méme
——J diamétre !

La taille de la buse a gaz doit corres-
pondre au diametre de I‘électrode.

tation électrique TIG doit étre hors
tension !
<2 Raccordement du chalumeau : enficher pour
cela le module de raccordement c6té chalu-
meau dans la prise correspondante de I'instal-
lation TIG de LORCH et bloquer en tournant
vers la droite.

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

2 Raccordement du gaz : enfoncer pour cela
I'embout enfichable du raccord de gaz du
chalumeau dans le raccord de couplage ra-
pide de la source d‘alimentation électrique et
veiller a sa bonne fixation.

2 Raccordement du circuit du liquide de refroi-
dissement : (valable pour les chalumeaux
a-LTWI/i-LTW uniquement) enfoncer les em-
bouts enfichables des flexibles du liquide de
refroidissement dans les prises correspon-
dantes de la source d‘alimentation électrique
en respectant le code couleur et les bloquer.

— bleu = départ du liquide de refroidisse-
ment

— rouge = retour du liquide de refroidisse-
ment

ﬁ Avant la premiére mise en service

ou aprés chaque remplacement du
faisceau de flexibles, il convient de

vérifier le niveau de remplissage du
liquide de refroidissement dans I‘ap-
pareil de circulation et de purger l‘air
dans le systéme du liquide de refroi-
dissement.
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7 Utilisation

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

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

— Le chalumeau est-il équipé des compo-
sants adaptés au travail de soudage 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 circula-
tion fonctionne-t-il correctement et le
débit de liquide de refroidissement est-il
suffisant ?

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

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

7.1 Les différentes fonctions du
chalumeau TIG de LORCH

Selon le degré de fonctionnalité souhaité et
les possibilités de la source d‘alimentation
électrique TIG LORCH utilisée, il est possible
d‘équiper les chalumeaux de différents mo-
dules de touches.

Double pression (DD)

Haut/bas (UD)

7 810

9  Haut : augmente l'intensité de soudage.
10 Bas: diminue l'intensité de soudage.

Powermaster (PM) seulement i-LTG/ i-LTW

9 1114
T
<m\ =]

7 8 10 11 13 15 16

7  Marche / arrét du processus de sou-
dage.

8  Appel du courant secondaire (on/off).

11 DEL Ampére : S‘allume quand l'intensité
de soudage s'affiche sur I‘écran (15).

12 DEL Tache : S‘allume quand une tache
s‘affiche sur I'‘écran (15).

13 Powermaster DEL 3 : peut étre affecté
dans la source d‘alimentation électrique
avec un parametre librement définissable.
Prédéfini avec le courant secondaire 12.

14 Powermaster DEL 4 : peut étre affecté
dans la source d‘alimentation électrique
avec un parametre librement définissable.

15 Ecran : représentation des valeurs para-
métrées.

16 Mode Touche : navigation entre les para-
métres DEL (11) - DEL (14).
Appuyer pendant 7 sec. pour basculer
I‘écran (15) du mode droitier au mode
gaucher et inversement. Un point est
représenté en bas a droite de I‘écran
comme repére.
Appuyer pendant 2 sec. pour déverrouil-
ler le mode Touche pendant une durée
de 15 sec. (en cas d‘activation du ver-
rouillage des touches).

12.15
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7.2 Déroulement du soudage TIG

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

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.

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

< Guider le chalumeau réguliérement le
long de la soudure dans son ensemble en
respectant les instructions.

2 A l'extrémité de la soudure ou a l'issue du
travail de soudage, terminer I'opération en
appuyant sur le bouton marche/arrét.

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

ﬁo (voir ,5 Mesures et consignes de

sécurité” a la page 104).
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8 Maintenance et réparation

Avant I‘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.

U Outre le contrble 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 contrdle hebdomadaire
est recommandé.

U 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 !

0 Si une réparation s‘avere nécessaire,
veuillez contacter votre distributeur LOR-
CH agréé.

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.

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

2 Lafflux du gaz protecteur s‘effectue régu-
liecrement et sans obstacle, avec le débit
requis

2 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-
trique 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

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

U 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.

U Nous vous recommandons pour cela la
meuleuse LORCH TEG 4.0 avec réglage
de l'angle en continu, disque en diamant
avec point d‘affitage centré par rapport a
I‘axe, diamétre 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 pieces de
rechange et d‘usure sont disponibles dans
les catalogues actuels LORCH ou auprés
de votre distributeur LORCH agréé.

12.15
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9 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

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

— Rupture du cable 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

— Controler 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

-110 -
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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 piéce usi-
née

— Augmenter la distance (aprées
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

W

Si les problémes 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...

12.15
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10 Caractéristiques techniques

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

Température ambiante

Lors du soudage: -10°Ca+40°C
Pendant le stockage et le transport: -25°Ca+55°C
Humidité relative de I‘air : jusqu‘a 90 % pour une température de 20 °C
Caractéristiques % a-LTG/i-LTG a-LTWIi-LTW
RTINS S | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 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 nominal (Va-

leur de créte) v "3

Arc ?.tat,)“ + tension KV 12

stabilisée.

Electrode Electrodes de tungsténe pour le soudage TIG
Gaz de protection DIN EN ISO 14175

Dispositifs de commande électrique

Bouton de commuta- Vv

tion de tension (V) (DC) 0,02 -12
Bouton de commuta-

tion de courant (Amp) mA 0,01-50
Bouton de commu-

tation de puissance W 06

(maximum) (charge
résistive)

Produit des données spécifiques a la torche

Capacité limite AC| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360
CC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450

Facteur de marche % | 35 35 35 35 100 | 100 | 100 | 100 | 100

1,0- { 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-
16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64

Electrode @ mm
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Caractéristiques % a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
techniques S | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Longueurduchalu- |\ yia | 48 | a8 | a8 | 48 | 48 | 418 | 48 | 48
meau

Débit de gaz n:{n 5-12|7-15|7-18|7-18(7-20({7-20(7-20|8-22(8-22
Refroidissement Gaz | Gaz | Gaz | Gaz | Eau | Eau | Eau | Eau | Eau
Température maximale
du Iqu|d‘e fie refr0|d|s- oc 60 60 60 60 60
sement a I'entrée du
faisceau de flexibles

DeblF QU liquide de I{ 10 1.0 1.0 1.0 1.0
refroidissement min

Pression d'entrée bars 25 | 25 | 25| 25 | 25
minimale

Pression dientrée 1y 50 | 50 | 50 | 50 | 50
maximale

Capacité de [unité de | |, 530* | 530* | 530* | 530* | 530*
refroidissement (min.)

Tab. 7:  Caractéristiques techniques

*) Unigquement en combinaison avec des équipements Lorch de refroidissement par eau
11 Déclaration de conformité CE

Nous attestons sous notre responsabi-

lité, que ce produit est conforme avec les

normes ou documents normalisés sui-

vants EN 60974-1:2012, EN 60 974-7:2013

conformément aux dispositions des direc-

tives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.

<€ 2015

Wolfgang Grib

Directeur

Lorch Schweiltechnik GmbH
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Uvod

1  Uvod

Dékujeme, Ze jste se rozhodli pro zakoupeni
naseho kvalitniho svarovaciho hofaku WIG
LORCH.

Nase horaky WIG jsou uréeny k WIG svaro-
vani nizko a vysoce legovanych materiall a
jejich pouziti je velice snadné.

Jsou k dostani ve verzich s plynovym a vod-
nim chlazenim.

PFi pouziti vodou chlazenych svafovacich
horaku WIG je nezbytné nutné pouzit vodni
obéhové chlazeni.

Pokud budete hofak pouzivat udrzovat fad-
né, dosahne dlouhé Zivotnosti. Doporucu-
jeme proto, abyste si peclivé precCetli tento
navod k obsluze.

Tento navod k obsluze je zamyslen vyhrad-
né instruovanym odbornik{m.

Instalaci, obsluhu a udrzbu svarovacich ho-
faki WIG smi provadét pouze vyskoleny
personal.

Horak je nutné pravidelné kontrolovat, abys-
te zajistili jeho maximalni Zivotnost.

Uzivatel nese vyhradni odpovédnost za
poruchy funkce vzniklé v disledku neod-
borného pouziti, chybné udrzby, poskozeni,
neodborné opravy nebo zmén provedené
jinymi osobami nez vyrobcem nebo servisni
sluzbou LORCH autorizovanou vyrobcem.

Svarovaci hofak WIG je souc¢asti kompletni-
ho svafovaciho systému.

Ve spojeni s pfislusnym zdrojem proudu
WIG je produkovan elektricky oblouk pro
svafovani.

Pfed uvedenim svarovaciho hofaku WIG do
provozu je proto nutné si precist také na-
vod k obsluze pouzitého zdroje proudu WIG
LORCH.

Spole¢nost LORCH Schweiftechnik GmbH
si vyhrazuje pravo v pfipadé potfeby a bez
pfedchoziho upozornéni provadét zmény
tohoto navodu k obsluze, vynucené v du-
sledku tiskovych chyb, pfipadnych nepfes-
nych udaju nebo zlepSeni daného neusta-
lym vyvojem.

VS8echny svarovaci hofaky WIG obsazené
v tomto navodu k obsluze jsou dodavany ve
stavu pfipraveném ke svarovani pro pfipoje-
ni prislusnych zdroji proudu WIG LORCH.

Radné upravena pfipojeni svafovacich ho-
faki WIG LORCH obsahuji na strané stroje
pfipojeni hofaku, tlacitko hofaku, pfipojeni
plynu a u vodou chlazenych hofakl navic
jeSté pfipojeni vstupu (modré) a vystupu
(Cervené) chladici kapaliny.
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2 Doprava, skladovani a likvidace

Tento svarovaci hofak WIG LORCH byl pfed
odeslanim peclivé zkontrolovan a zabalen.

ProtoZze vSak nelze vylou€it jeho poskoze-
ni pfi pfepravé, podrobte obal a obsazené
komponenty vizualni kontrole s ohledem na
poskozeni.

V pfipadé, Ze jsou obal a/nebo jeho obsah
poskozené, obratem se spojte se spedité-
rem a poskozeny obal vetné jeho obsahu
uschovejte pro pfipadné uplatnéni reklama-
ce.

3 Pouzivani dle urcéeni

Tyto svafovaci hofaky jsou uréeny pro sva-
fovani nizce i vysoce legovanych materiald
v kombinaci s TIG svafovacim zdrojem.
Svarovaci hofaky série a-LTG/a-LTW jsou
kompatibilni se vSemi Lorch TIG zdroji.
Svafovaci horaky série i-LTG/i-

-LTW jsou kompatibilni pouze se
svarfovacimi zdroji s Inteligent

Torch Control (ITC).

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

Pro zaslani chybného svafovaciho hofaku
pouzijte pokud mozno originalni baleni.

Okolni teplota pro dopravu a skladovani: -25
°C az +55°C

Relativni vihkost vzduchu: az 90 % pfi tep-
loté 20 °C

Horak likvidujte podle evropskych a/nebo
na misté platnych ustanoveni tykajicich se
ochrany zivotniho prostredi.

NaSe hofaky se skladaji pfedevsim z oceli,
umélych hmot a nezZeleznych kovu.

12.15
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Bezpecnostni opatieni a pokyny

4 Vyklad symbolu

4.1 Vyznam obrazovych symboli
v navodu k obsluze

Nebezpedi pro zdravi ¢lovéka a
jeho zivot!
V pfipadé nedodrzeni vystraznych

upozornéni mohou byt nasledkem
lehké ¢i tézké urazy, nebo dokonce
smrt.

Nebezpe€i  vzniku

Skod!

vécnych

@

V pfipadé nedodrzeni vystraznych
upozornéni muze byt nasledkem
poskozeni obrobku, nafadi nebo
zafizeni.

VsSeobecna informace!

Oznaduje uzite¢né informace k vy-
robku a vybaveni.

5 Bezpecénostni opatieni a pokyny

Prectéte si pozorné tyto bezpec-
nostni pokyny!
Nedodrzeni téchto bezpecnost-

nich pokynt muze vést k téz-
kym zranénim osob a/nebo po-
Skozeni produktu.

Q Tento produkt smi pouzivat vyhradné ob-
sluha s relevantnimi znalostmi v oblasti
obloukového svarovani.

Q Pfi obloukovém svafovani muaze dojit
k poranéni oci, popaleni pokozky a po-
Skozeni sluchu.

U Vénujte proto pozornost nasledujicim po-
kynam:

PouZivejte svarfeCsky ochranny

§tit s filtrem odpovidajici normé

EN 175, resp. EN 379.

Noste vhodné ochranné odévy a
ochranu sluchu.

Zajistéte, aby byly ostatni osoby byly
chranény pred vlivy elektrickych ob-
loukd (napf. zavésy).

U VSechny hoflavé materialy — v€etné ka-
palnych a plynnych hoflavin, odéva,
pilin, dfeva, barev a rozpoustédel — od-
strante z pracovni oblasti nebo tyto ma-
terialu kompletné zakryjte nehoflavym

ochrannym krytem. Pfipravte hasici zafi-
zeni k okamZitému pouziti. Davejte pozor
na rozstfik vznikajici b&éhem svafrovani.
Jiskry mohou vyvolat poZar i nékolik hodin
po ukon€eni svafovacich praci!

O Obrobky je nutné kompletné ocistit, aby
vlivem latek na materialu, jako napftiklad
chlorovanymi rozpoustédly, nedochazelo
ke vzniku vybusnych nebo toxickych par.

4 V zadném pfipadé nesvarujte nadoby ob-
sahujici hoflavy material.

U Pfed uvedenim zdroje proudu do provozu
vzdy peclivé zkontrolujte vSechny kabely
a hadicové systémy horaku. defektni ka-
bely nebo hadicové systémy mohou vést
ke zranéni a/nebo zpusobit pozar.

U Neprovadéjte zadné provizorni opravy.
Realizace oprav je zasadné vyhrazena
kvalifikovanym odbornikim.

U Kabel a hofak nikdy netdhnéte pfes ostré
hrany nebo nevedte v blizkosti svafova-
cich rozstfikGi nebo horkych povrchi.

Q Jako prevenci pred zasahem proudem
se pracovnici musi izolovat vhodnym
ochrannym odévem a izolaénimi podloz-
kami. Nikdy nepracujte ve vihkém odévu.

O Nepfekracujte maximalni hodnoty pfipoje-
ni, resp. udaje o vykonu hofaku. Pretizeni
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muze vést k poSkozeni nebo zni¢eni hora-
ku a/nebo zpusobit zranéni.

U Pred praci na souc¢astech hofaku a/nebo
vyménou spotfebniho materialu vzdy vy-
pnéte zdroj proudu.

U Pary nebo plyny vznikajici pfi svafovani
v Zadném pfipadé nevdechujte. Svaro-
vaci pary jsou Skodlivé. To plati prede-
v§im pro olovo, kadmium, méd, zinek,
rtut, uSlechtilou ocel, pozinkovanou ocel
a beryllium. Pouzijte proto vétraci nebo
odsavaci systém, ktery zajisti, aby nedo-
Slo k prekro€eni maximalni koncentrace
(MAK) Skodlivych latek na pracovisti.

U Pouzivejte pro proces svarfovani vhodny
plyn (argon nebo hélium) a redukéni ven-
til.

U Plynové lahve postavte vzpfimené a zajis-
téte je podle predpisl. Pokud plyn nepo-
uzivate, zavfete ventily lahvi. Lahve skla-
dujte v pfiméfené vzdalenosti od zdrojl
tepla, jisker nebo plament.

Q Pfi montazi redukéniho ventilu na plyno-
vou lahev dodrzujte pfislusné bezpec-
nostni pfedpisy.

12.15
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6 Instalace

Dodrzujte také navod k obsluze
zdroje proudul!

6.1 Konstrukce a montaz horaku

Na prikladu vsazeni wolframové elektrody:

6.2 Pripojeni horaku WIG ke
zdroji proudu

Pro pfipojeni je nutné vSechna pfipojeni ha-
dicovych systéml hofaku na strané stroje
peclivé a spravné spojit s pouzitym zdrojem
proudu WIG.

ﬁ POZOR! Zdroj proudu WIG musi

2 Vsadte upinaci pouzdro (2) do krytu upi-
naciho pouzdra (3) a zaSroubujte je ru¢né
do téla horaku (1).

2 Nasroubujte plynovou trysku (4) na kryt
upinaciho pouzdra (3).

> Wolframovou elektrodu (5) vedte zezadu
skrz télo hofaku a upinaci civku. Pfe-
svédcéte se, ze je elektroda dostatecné
dlouha.

POZOR! Wolframovéa elektroda
muZe byt zabrou$ena do Spicky-
< ZaSroubujte krytku hofaku (6) shora na
télo hofaku (1).
Q Délka wolframové elektrody zavisi na po-
uzité krytce horaku.
Conn )

%

N—

Upinaci pouzdro, kryt upinaciho
pouzdra a wolframova elektroda
musi mit stejny prdmér!

Velikost plynoveé trysky musi odpo-
vidat priméru elektrody.

byt vypnuty!

< Pripojeni hofaku: Pro pfipojeni vsadte pfi-
pojovaci modul na strané hofaku do pfi-
slusné zditky WIG zafizeni LORCH a za-
jistéte jej otoCenim vpravo.

< Pfipojeni Fidiciho vedeni hofaku: Pro pfi-
pojeni zasunte konektor hofaku do pfi-
slusné zditky a zafixujte jej bajonetovym
uzavérem.

2 PFipojeni plynu: Pro pfipojeni zasurite ko-
nektor pfipojky plynu pro hofak do rych-
louzavéru zdroje proudu a zkontrolujte
pevné a spravné usazeni.

< Pripojeni chladiciho okruhu: (plati pouze
pro hofaky a-LTW/i-LTW) P¥ipojte zasuv-
ny konektor hadic chladiciho prostfedku
podle barevného znaceni do pfislusnych
zdifek zdroje proudu a zaaretujte.

— Modra = pfivod chladiciho prostfedku
— Cervena = odvod chladiciho prostfed-
ku

%

Pfed prvnim uvedenim do provo-
zu, resp. po kazdé vyméné hadi-
cového systému zkontrolujte stav

chladiciho prostfedku v obéhovém
systému a odvzduSnéte chladici
system.
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7 Provoz

Pfed zapocetim svareni zkontrolujte nasle-
dujici body:
— Je svarovaci hofak WIG spravné spo-
jeny se zdrojem proudu LORCH?

— Je svafovaci hofak vybaven vhodnymi
dily pro nadchazejici svafovaci prace?

— Byly vhodné nastaveny v§echny para-
metry zdroje proudu pro nadchazejici
svafovani?

— U kapalinového chlazeni: Funguje
obéhové chladici zafizeni spravné a je
pratok chladici kapaliny dostate¢ny?

— Byla provedena zkouska plynu pro
prevenci znecisténi a/nebo kontrolu
tésnosti?

U Pokud jste na vSechny body vySe odpove-
déli kladné, mizete zacit se svarovanim.

7.1 Rulzné funkce svarovacich
horaka WIG LORCH

Podle pozadovaného rozsahu funkci a moz-
nosti pouzitého zdroje proudu WIG LORCH
mohou byt hofaky vybaveny raznymi tlacit-
kovymi moduly.

Dvojité tlacitko (DD)

Up/Down (UD)

9 Up: ZvysSeni svafovaciho proudu.
10 Down: Snizeni svarovaciho proudu.

Powermaster (PM) pouze i-LTG/ i-LTW

:HH@ 3
=N

8 10 11 13 15 16

7  Start/ stop svarovaciho procesu.
8  Vyvolani druhého proudu (Zap / Vyp).

11 Kontrolka ampéry: Sviti, pokud je na
displeji (15) zobrazen svarovaci proud.

12 Kontrolka ulohy: Sviti, pokud je na dis-
pleji (15) zobrazena uloha.

13 Kontrolka PowerMaster 3: MozZnost ob-
sazeni libovolnym parametrem na zdroji
proudu.

Predbézné obsazeno sekundarnim
proudem 12.

14  Kontrolka PowerMaster 4: MoZnost ob-
sazeni libovolnym parametrem na zdroji
proudu.

15 Displej: Zobrazeni hodnot parametr(i.

16 Tlacitko Mode: Pfepinani mezi parame-
try LED (11) - LED (14). 7 sec. stisknuti
pro prepnuti displeje (15) mezi rezimem
pro pravaky a levaky. Jako index se na
displeji zobrazi vpravo dole tecka. 2
sec. stisknuti pro odblokovani tlacitka
rezimu na 15 sec. (pfi aktivovaném blo-
kovani tlacitek).

12.15
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7.2 Postup pri WIG svarovani
Vyvarujte se kontaktu s horkymi
¢astmi hofaku a horkymi obrobky.

2 Kompletni postup svarfovani provedte po-
dle daného navodu ke svarovani.

2 Uvedte svafovaci hofak WIG do pozado-
vané pocatecni, resp. koncové polohy pro
svafovani.

< Tlacitkem Start / Stop zazehnéte elekitric-
ky oblouk.

2 Po zazehnuti drzte elektricky oblouk na
poc¢atecnim misté tak dlouho, aby se vy-
tvofila odpovidajici tavenina.

2 Vedte hofdk rovnomérné a podle pokynl
pres celou délku Svu.

2 Na konci svaru, resp. do dokonc&eni sva-
fovani ukoncete proces tlacitkem Start /
Stop.

< Drzte horak jesté nékolik sekund v konco-
vé poloze, aby tavenina mohla zatuhnout
bez negativniho vlivu atmosféry (= zbyt-
kové proudéni plynu).
Obsluha musi nosit ochranny odév
= @ a musi byt zajisténo pfiméfené vé-
trani ,5 Bezpecnostni opatfeni a
pokyny“ na strané 118
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8 Udrzba a opravy
Pfed provedenim udrzby: Vypnéte
zdroj proudu a pfivod plynu!

U Predpokladem dlouhé Zivotnosti a bez-
chybné funkce hofaku WIG je pravidelna
a preventivni udrzba.

Q Vedle vizualni kontroly pfed kazdym sva-
fovanim byste méli v pravidelnych interva-
lech provadét udrzbu a opravy. V pfipadé
jednosménného provozu doporucujeme
tydenni kontroly.

U Prace udrzby a oprav smi provadét pouze
kvalifikovani a vzdélani odbornici.

U Poskozené, deformované nebo opotiebe-
né dily je nutné bez odkladu vyménit!

U Je-li nutné oprava, kontaktujte prosim od-
povédného prodejce LORCH.

Kontroly na svarovacim horaku WIG

2 VsSechny soucasti jsou neposkozeni a na-
chazi se ve spravné pozici.

2 Wolframova elektroda a jeji upevnéni jsou
neposkozené a spravné upevnéné.

2 Pokud jiz povrch wolframové elektrody
neni hladky a bez ryh, elektrodu znovu
zabruste.

2 Pruatok ochranného plynu probiha neruse-
né a rovnomeérné v pozadovaném rozsa-
hu.

2 Plynova tryska je v bezvadném stavu bez
jakychkoliv poSkozeni nebo trhlin.

Kontroly na hadicovém systému ho-

faku

2 VSechny izolace a kabely na pfipojeni ho-
faku a na strané zdroje proudu jsou ne-
posSkozené.

2 VSechna pfipojeni proudu, chladiciho pro-
stfedku a plynu ke zdroji proudu jsou pev-
na a Cista.

2 Kize a vnéjsi hadice nevykazuji zadné
vnéjSi poSkozeni jako trhliny nebo diry
(po hofeni).

2 Hadicovy systém nevykazuje zadny zlom,
ktery by omezoval pritok plynu a chladi-
ciho prostfedku nebo mu dokonce branil.

Upozornéni a tip k brouseni wolfra-
mové elektrody

U Stav povrchu elektrody ma znacny vliv na
tvorbu elektrického oblouku a tim také na
Sitku svaru a hloubku zavaru.

U Wolframové elektrody se zasadné brousi
v podélném sméru, pficemz uhel Spicky
zavisi na daném ukolu svarovani.

U Doporu€ujeme pouzit brusné zafizeni
LORCH TEG 4.0 s plynulym nastavenim
Uhlu, diamantovym kotouc¢em se stfedo-
vym nabrusem ke stfedové ose, nastavi-
telnym na primér az 4,0 mm a plynulou
regulaci otacek.

Objednavky nahradnich a opotrebi-

telnych dila:

2 Objednaci cisla naleznete v aktualnich
cenicich nahradnich a opotfebitelnych
dilt nebo u Vaseho prodejce LORCH.

12.15
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9 Vyhledani zavady
Problém Mozna pfi¢ina Reseni

elektricky oblouk se
nezazehne

— PferuSeny pfivod proudu k ob-
robku a/nebo horaku

— Zavfete proudovy obvod

— HoFak je vihky

— Vysus$te horak

— Elektroda hofaku je silné zoxido-
vana (Seda)

— Nabruste ji v podélném sméru
a/nebo vycistéte

— Nedistoty v ochranném plynu
(vlhkost, vzduch)

— Zkontrolujte kvalitu ochranné-
ho plynu, pfip. vymérite lahev

— Odchod zapalovaci jiskry

— Znovu nabruste elektrodu
— Zkontrolujte mnozstvi plynu

— Preruste Fidici vedeni

— Vyméiite

— Ridici systém zdroje proudu ne-
funguje bezvadné

— Zkontrolujte zdroj proudu a
pFip. jej opravte

Télo hofaku nebo
pfivod proudu jsou
prehraté

— P¥ili$ nizky tok chladiciho pro-
stfedku

— Zkontrolujte chladiciho obé-
hového zafizeni

— Chyba kabelu chladiciho pro-
stfedku nebo napajeciho kabelu

— Zkontrolujte pratok, pfip.
vymeénte kabel

— Elektroda je uvolnéna

— Utahnéte krytku hofaku

— P¥ili§ vysoky svafovaci proud
(pro pouzitou elektrodu)

— Snizte nastaveny vykon

Nedostate¢na
ochranna atmosféra

— Nedistoty v ochranném plynu
(vihkost, vzduch)

— Zkontrolujte kvalitu plynu,
pfip. vyménte plynovou lahev

— Necistoty v materidlu (rez, za-
kladni vrstva, tuk)

— Vycistéte zakladni material

— Chybné nastavené ochranného
plynu

— Upravte pritokové mnozstvi

— Sit trysky je poSkozena

— Vyménite

-124 -
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Problém Mozna priéina Reseni
Poskozena wolfra- — P¥ili§ vysoka hladina proudu — Snizte silu proudu nebo pou-
mova elektroda Zijte vétsi elektrodu

— Vlhkost v hofaku — Zkontrolujte kruhova tésnéni
na vystupu chladiciho pro-
stfedku

— Zkontrolujte plynové hadice

— Prutokové mnoZstvi plynu je — Upravte pratokové mnozZstvi
pfilis nizké, nebo pfilis vysoké

— Elektroda se dotyké obrobku — Zvyste vzdalenost (po vy-
brouseni obrobku a nabrou-
Seni elektrody)

Neni dosazen poza- |- P¥ili§ nizky prutok plynu — Zvyste prutok
dovany zavar — P¥ili§ nizka sila proudu — Zvyste silu proudu
— Elektroda neni spravné nabrou- |— Nabruste elektrodu spravné
Sena

— P¥ili§ vysoka pojezdova rychlost |— Snizte, resp. upravte pojezdo-
vou rychlost

Pdrovitost svard — Necdistoty na materialu — Vycistéte povrch materialu
— P¥ili§ vysoké pratokové mnozstvi |— Snizte pratokové mnozstvi
plynu plynu
— Nedostate¢ny pfivod ochranné- |— Zvyste prutok, resp. pouZijte
ho plynu trysku Gaslinse

V pfipadé, Zze uvedené problémy
ﬁ nelze odstranit vySe popsanymi

postupy, nebo pokud si nejste jisti,
jaky postup je spravny, kontaktujte
svého prodejce LORCH.

Mimoto vzdy dodrzujte také navod
k obsluze pouzitého zdroje proudu
a technické udaje danych dodava-
teld wolframovych elektrod, plynu,
zakladnach a doplrikovych materi-

alt apod.
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10 Technické udaje

Obecna specifikace svafovacich hofaki WIG LORCH konstrukénich fad a-LTG/a-LTW a
i-LTG/i-LTW, dostupnych v rozsahu vykon( 80 A az 450 A.

Okolni teplota

pfi svarovani: -10°C az +40 °C
pfi prepravé a skladovani: -25°C az +55°C
Relativni vihkost vzduchu: az 90 % pfi teploté 20 °C
2 a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
Technické udaje _g
° 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500

VSeobecné udaje horaku

Typ napéti DC/AC

Ec&lovanl elektrody pfi zpravidia zaporné

Typ vedeni ruéni vedeni

St_anovenl napéti (am- Vv 13

plituda)

Zapalné a stabiliza¢ni

napéti elektrického kV 12

oblouku

Elektroda Wolframové elektrody pro WIG procesy

Ochranny plyn DIN EN ISO 14175

Elektricka fidici zafizeni

, . P \%

Spinaci napéti tlacitka (DC) 0,02-12

Spinaci proud tlacitka | mA 0,01 -50

Spinaci vykon tlacitka

(max.) (ohmické zati- | W 0,6

zeni)

Specificka data horaku

Zatizitelnost AC| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360
DC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450

Doba zapnuti % | 35 35 35 35 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100

1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-
Elektroda @ MM 16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 32 | 32 | 64
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2 a-LTG/i-LTG a-LTW/i-LTW
Technické udaje 2
E 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 |1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Délka horaku m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
Prutokové mnozstvi | 15 4517 _45|7.18|7-18|7-20(7-20|7-20]8-22|8-22
plynu min
Chlazeni plyn | plyn | plyn | plyn | voda | voda | voda | voda | voda
Maximalni teplota
chladiciho pro.stred’ku °C 60 60 60 60 60
na vstupu hadicového
systému
Prvutok chladiciho pro- I{ 10 10 1.0 10 10
stfedku min
Minimalni vstupni tlak | bar 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Maximalni vstupni tlak | bar 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Vykon chladiciho zafi- | | 530* | 530* | 530* | 530* | 530"
zeni (min.)

Tab. 8:  Technické udaje

*) pouze ve spojeni s piedepsanym vodnim ob&hovym chlazenim Lorch
11 Prohlaseni o shodé EU

Prohladujeme s vyhradni odpovédnosti,

Ze tento produkt souhlasi s nasledujicimi

normami nebo normativnimi dokumenty: EN

60974-1:2012, EN 60 974-7:2013 podle sta-

noveni smérnic 2014/35/EU, 2014/30/EU,

2011/65/EU.

<€ 2015

Wolfgang Grib

Jednatel

Lorch Schweifdtechnik GmbH
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Introduzione

1 Introduzione

Grazie per aver scelto le torce di elevata
qualita LORCH per saldatura TIG.

Le nostre torce TIG vengono impiegate per
la saldatura TIG di materiali a basso e ad
alto tenore di alligante, e sono facili da uti-
lizzare.

Esse sono disponibili nella versione con raf-
freddamento a gas e ad acqua.

Se si impiegano le torce per saldatura TIG
raffreddate ad acqua € assolutamente ne-
cessaria un‘unita di raffreddamento a ricir-
colo d‘acqua.

Se le torce vengono impiegate e sottoposte
regolarmente a manutenzione, esse pos-
sono durare a lungo nel tempo. Per questo
motivo si consiglia di leggere attentamente il
presente manuale d‘uso.

Il presente manuale d‘uso & destinato esclu-
sivamente a specialisti opportunamente ad-
destrati.

L‘installazione, I'impiego o la manutenzione
delle torce per saldatura TIG possono esse-
re effettuati solamente da personale quali-
ficato.

Verificare regolarmente le torce per garantir-
ne la massima durata.

L‘utente € il solo responsabile di eventuali
anomalie di funzionamento a seguito di un
utilizzo non conforme, una manutenzione
non corretta, danni, una riparazione non
conforme o modifiche da parte di persone
che non siano il costruttore o un Centro As-
sistenza LORCH autorizzato.

Le torce per saldatura TIG sono parte inte-
grante di un impianto di saldatura completo.

Collegate ad una opportuna fonte di ener-
gia elettrica, si genera l‘arco voltaico per la
saldatura.

Per questo motivo & assolutamente neces-
sario leggere il manuale d‘uso della fonte di
energia elettrica per saldatura TIG LORCH
prima di mettere in funzione le torce per sal-
datura TIG.

LORCH Schweiltechnik GmbH si riserva il
diritto di effettuare, se necessario e senza
preavviso, modifiche al presente manuale
d‘uso resesi necessarie a seguito di errori
di stampa, dati non precisi o miglioramenti
dovuti a successivi sviluppi.

Tutte le torce per saldatura TIG contenute
nel presente manuale d‘uso vengono fornite
pronte per |‘'uso e per il collegamento alle re-
lative fonti di energia elettrica per saldatura
TIG LORCH.

Gli allacciamenti opportunamente adattati
delle torce per saldatura TIG LORCH com-
prendono sul lato macchina l‘allacciamento
della torcia, il pulsante della torcia, I‘attacco
per il gas e, per le torce raffreddate ad ac-
qua, anche gli attacchi per la mandata (blu)
e il ritorno (rosso) del refrigerante.
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2 Spedizione, custodia e smaltimento

La torcia per saldatura TIG LORCH ¢ stata
accuratamente verificata e imballata prima
della spedizione.

Poiché tuttavia non si possono escludere
danni durante il trasporto, si consiglia di sot-
toporre Iimballaggio e i componenti in esso
contenuti ad un controllo visivo per esclude-
re la presenza di detti danni.

Se l'imballaggio e/o il relativo contenuto &/
sono danneggiato/i, mettersi immediata-
mente in contatto con lo spedizioniere e
conservare l|'imballaggio danneggiato con il
relativo contenuto per poter esercitare even-
tualmente i diritti di reclamo.

3 Destinazione d’uso

Le torce di saldatura sono per utilizzo di
bassi regimi di saldatura e matetiali alto-
legati con impianti di saldatura TIG
Le torce TIG delle serie a-LTG/a-LTW sono
utilizzabili con tutti i generatori Lorch.
Le torce TIG delle serie i-LTG/i-
LTW sono utilizzabili unicamente
con generatori Lorch con tecnolo-
gia ITC (Intelligent Torch Control)

ITCINSIDE

Intelligent Torch Control

Per rispedire le torce per saldatura danneg-
giate utilizzare possibilmente Iimballaggio
originale.

Temperatura ambiente per la spedizione e
la custodia: da -25 °C a +55 °C

Umidita relativa dell‘aria: fino al 90% per
una temperatura di 20 °C

Smaltire la torcia secondo le norme ambien-
tali europee e/o locali vigenti.

Le nostre torce vengono prodotte principal-
mente in acciaio, materie plastiche e metalli
non ferrosi.

12.15
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Misure e avvertenze di sicurezza

4 Descrizione dei disegni

5.1 Significato delle immagini nel
manuale d‘uso

Pericolo di morte!
In caso di mancata osservanza
delle avvertenze di pericolo sussi-

ste il rischio di lesioni lievi o gravi,
fino al rischio di morte.

Pericolo per danni materiali!
In caso di mancata osservanza

%

delle avvertenze di pericolo sussi-
ste il rischio di danneggiare pezzi
in lavorazione, utensili e strutture.

Avvertenza generale!

Indica utili informazioni su prodotto
e attrezzatura

5 Misure e avvertenze di sicurezza

Leggere attentamente le presen-
ti avvertenze di sicurezza!
La mancata osservanza delle

presenti avvertenze di sicurezza
puo provocare lesioni gravi e/o
danni al prodotto.

O Questo prodotto pud essere utilizzato
esclusivamente da utenti che possieda-
no profonde conoscenze nel settore della
saldatura ad arco.

4 Con la saldatura ad arco € possibile pro-
curarsi lesioni agli occhi, ustioni alla pelle
e danni all‘'udito.

U Per questo motivo osservare quanto se-
gue:

utilizzare elmetti di saldatura con
filtro conformi alla norma EN 175
o EN 379.

indossare indumenti protettivi ed
un otoprotettore.

Accertarsi che le altre persone siano
protette dagli effetti degli archi voltai-
ci (ad esempio con teli).

U Rimuovere dalla zona di lavoro tutti i ma-
teriali infiammabili, compresi i combustibili
liquidi e gassosi, gli indumenti, la sega-
tura, il legno, i colori e i solventi, oppure
coprire completamente detti material con

coperture di protezione non infiamma-
bili. Tenere a disposizione attrezzature
antincendio per [intervento immediato.
Prestare attenzione agli spruzzi provocati
durante la saldatura. Le scintille possono
provocare un incendio diverse ore dopo il
termine dei lavori di saldatura!

QO Pulire completamente i pezzi da lavorare
in modo da evitare la produzione di vapori
inflammabili o tossici per effetto di deter-
minate sostanze sul materiale, come ad
esempio i solventi clorati.

O Non effettuare in alcun caso lavori di sal-
datura su serbatoi contenenti materiale
infammabile.

U Prima di mettere in funzione le torce con
le fonti di energia elettrica, verificare at-
tentamente in linea di massima tutti i cavi
e i fasci di cavi della torcia. | cavi e i fasci
di cavi danneggiati possono provocare le-
sioni e/o un incendio.

U Non effettuare riparazioni provvisorie.
Le riparazioni possono essere effettuate
esclusivamente da personale qualificato.

U Non tirare mai il cavo o la torcia lungo spi-
goli taglienti, né posarli nelle vicinanze di
spruzzi di saldatura o di superfici calde.
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O Per evitare le scariche elettriche, i dipen-
denti devono isolarsi con indumenti pro-
tettivi idonei e tappetini isolanti. Non lavo-
rare in alcun caso con indumenti umidi.

U Non superare i valori massimi di allaccia-
mento o di potenza delle torce. Un even-
tuale sovraccarico pud danneggiare o di-
struggere la torcia, e/o provocare lesioni.

U Disinserire assolutamente la fonte di
energia elettrica prima di effettuare lavori
sulle parti della torcia e/o sostituire i mate-
riali di consumo.

U Non respirare in alcun caso i vapori o i
gas generati durante la saldatura. | vapori
di saldatura sono nocivi. Cid vale in parti-
colare per il piombo, il cadmio, il rame, lo
zinco, il mercurio, I‘acciaio inox, l‘acciaio
zincato e il berillio. Installare pertanto un
impianto di aerazione o di aspirazione per
garantire il rispetto della concentrazione
massima sul luogo di lavoro (MAK) per le
sostanze nocive.

U Adottare un gas idoneo per la procedura
di saldatura (argon o elio) ed impiegare
un riduttore di pressione.

U Posizionare le bombole di gas verticali e
proteggerle in conformita alle norme. Se
non € necessario utilizzare il gas, chiude-
re le valvole della bombola. Conservare
le bombole ad una distanza adeguata da
fonti di calore, scintille o flamme.

U Durante il montaggio del riduttore di pres-
sione alla bombola del gas rispettare le
relative norme di sicurezza.

12.15
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6 Installazione

Osservare inoltre le istruzioni
d‘uso della fonte di energia elet-
trica!

6.1 Assemblaggio e montaggio
della torcia

Le dimensioni dell'ugello del gas
devono essere armonizzate con il
diametro dell‘elettrodo.

6.2 Collegamento della torcia TIG
alla fonte di energia elettrica

Sull‘esempio del
Wolfram:

montaggio dell‘elettrodo

»
AR 2 N

A tal proposito collegare accuratamente e cor-
rettamente tutti gli allacciamenti lato macchina
dei fasci di cavi della torcia alla fonte di energia
elettrica impiegata per la saldatura TIG.

ﬁ ATTENZIONE! La fonte di energia

o 3
4

< inserire la bussola di serraggio (2) nel rela-
tivo involucro (3) e avvitarla manualmente
nel corpo della torcia (1).

2 Avvitare I‘ugello del gas (4) sull‘involucro
della bussola di serraggio (3).

< Condurre I‘elettrodo Wolfram (5) attraver-
so il corpo della torcia e la bussola di ser-
raggio dalla parte posteriore. Accertarsi
che l‘elettrodo sia sufficientemente lungo.

ATTENZIONE! L'elettrodo Wol-

fram puo essere molto affilato.
2 Serrare dall‘alto il cappellotto di chiusura
(6) sul corpo della torcia (1). La lunghezza

dell‘elettrodo Wolfram dipende dal cap-
pellotto di chiusura adottato.

elettrica per la saldatura TIG deve
essere disattivata!
< Allacciamento della torcia: a tal proposito in-
serire il modulo di allacciamento lato torcia
nella relativa presa dell‘impianto TIG LORCH
e fissarlo ruotandolo verso destra.

< Allacciamento delle linee di comando della
torcia: a tal proposito inserire la spina della
torcia nella relativa presa e fissarla con la
chiusura a baionetta.

< Attacco del gas: a tal proposito inserire il nip-
plo di inserimento dell‘attacco del gas della
torcia nel giunto ad attacco rapido della fon-
te di energia elettrica, osservandone la sede
corretta e fissa.

2 Collegamento del circuito del refrigerante
(vale solo per le torce a-LTW/i-LTW): inserire
e serrare i nippli di inserimento dei tubi fles-
sibili del refrigerante secondo il colore della
loro marcatura nelle relative prese della fon-
te di energia elettrica.

— Blu = mandata refrigerante
— Rosso = ritorno refrigerante

ﬁ Prima di mettere in funzione per la

prima volta la torcia, oppure dopo
ogni sostituzione del fascio di cavi,

sn ) La bussola di serraggio, il relativo verificare il livello di riempimento
ﬁ involucro e l'elettrodo Wolfram de- del refrigerante nel circuito, e sfia-
vono possedere lo stesso diametro! tare l'impianto del refrigerante.
e/
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7 Esercizio

Prima di iniziare la saldatura verificare i se-
guenti punti:
— La torcia per saldatura TIG ¢ stata

collegata correttamente alla fonte di
energia elettrica LORCH?

— La torcia per saldatura € dotata delle
parti adatte per il lavoro di saldatura
da effettuare?

— Sono stati impostati correttamente
tutti i parametri della fonte di energia
elettrica per il lavoro di saldatura da
effettuare?

— Per il liquido di raffreddamento: il cir-
cuito di raffreddamento funziona cor-
rettamente e la portata del refrigerante
e sufficiente?

— E stato effettuato un test del gas per
prevenire la presenza di impurita e/o
per verificare l‘ermeticita?

U Se a tutti i punti sopraccitati & stato rispo-
sto ,si“, & possibile iniziare il lavoro di sal-
datura.

7.1 Le diverse funzioni della tor-
cia per saldatura TIG LORCH

A seconda delle funzionalita e delle opzio-
ni desiderate della fonte di energia elettrica
per saldatura TIG LORCH impiegata, le tor-
ce possono essere dotate di diversi moduli
tasti.

Doppia pressione (DD)

Up/down (UD)

9

Up: aumenta la corrente di saldatura.

10 Down: diminuisce la corrente di salda-

tura.

Powermaster (PM) solo i-LTG/ i-LTW

8 10 11 13 15 16

7  Start/stop del processo di saldatura.

8 Richiamo della corrente secondaria
(on/off).

11

12

13

14

15

16

LED Ampere: si accende quando viene
visualizzata la corrente di saldatura sul
display (15).

LED Job: si accende quando viene vi-
sualizzato un job sul display (15).

Powermaster LED 3: configurabile sulla
fonte di energia elettrica con parametri
liberamente selezionabili. Preconfigurato
con corrente secondaria 12.

Powermaster LED 4: configurabile sulla
fonte di energia elettrica con parametri
liberamente selezionabili.

Display: visualizzazione dei valori dei
parametri.

Tasto Mode: commutazione tra i parame-
tri LED (11) - LED (14). Premere per 7
sec. per commutare dal display (15) tra
la modalita per destri a quella per manci-
ni. L‘indice viene visualizzato in basso a
destra sul display sotto forma di punto.
Premere per 2 sec. per sbloccare il tasto
Mode per la durata di 15 sec. (a bloccag-
gio tasto attivo).

12.15
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7.2 Procedimento durante la sal-
datura TIG

Evitare il contatto con le parti calde
della torcia e con i pezzi da lavo-
rare caldi.

2 Effettuare tutto il processo di saldatura in
conformita alle relative istruzioni

< Portare la torcia per saldatura TIG nella
necessaria posizione iniziale per il lavoro
di saldatura.

< Innescare I'arco voltaico agendo sul tasto
Start/stop.

2 Dopo aver innescato l'arco voltaico man-
tenere la torcia nella posizione iniziale fin-
ché non si & formato il bagno fuso.

< Condurre la torcia su tutta la lunghezza
del cordone di saldatura in maniera uni-
forme e secondo le istruzioni.

2 Al termine del cordone, oppure al comple-
tamento del lavoro di saldatura, conclude-
re il processo agendo sul tasto Start/stop.

2 Mantenere la torcia in posizione finale
ancora per alcuni secondi, in modo che il
bagno fuso possa raffreddarsi per effetto
dell'atmosfera senza danneggiarsi (= post
gas).

L'operatore deve indossare un ab-
bigliamento protettivo, ed inoltre il
locale deve essere adeguatamen-
te ventilato (vedere ,5 Misure e
avvertenze di sicurezza“ a pagina
132).
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8 Manutenzione e riparazione

Prima di effettuare i lavori di ma-
nutenzione disattivare la fonte di
energia elettrica e I‘alimentazione

del gas!

U Una manutenzione regolare e preventiva
assicura la lunga durata e il funzionamen-
to impeccabile della torcia per saldatura
TIG.

U Oltre alla ispezione visiva prima di ciascun
lavoro di saldatura, si dovranno effettuare
i lavori di manutenzione e pulizia regolar-
mente e a intervalli regolari. Si consiglia
una verifica settimanale se la lavorazione
viene effettuata su di un turno.

4 | lavori di manutenzione e di pulizia pos-
sono essere effettuati solamente da per-
sonale specializzato e qualificato.

O Sostituire immediatamente le parti dan-
neggiate, deformate o usurate!

O Se si rende necessaria una riparazio-
ne, mettersi in contatto con il rivenditore
LORCH di fiducia.

Da verificare sulla torcia di saldatura
TIG

2 Tutte le parti sono intatte e si trovano nella
loro posizione corretta.

2 L'elettrodo Wolfram e le relative parti di
fissaggio sono intatte e fissate in maniera
corretta.

2 Se la superficie dell‘elettrodo Wolfram non
€ piu liscia e priva di scanalature, levigare
nuovamente I‘elettrodo.

2 Il gas inerte fluisce liberamente e unifor-
memente nella quantita necessaria

2 L'ugello del gas € in condizioni perfette e
non presenta danneggiamenti o crepe.

Da verificare sul fascio di cavi della
torcia

< Tutti gli isolamenti e il cavo dell‘attacco
della torcia e sul lato della fonte di energia
elettrica sono intatti.

2 | collegamenti elettrici, del refrigerante e
del gas verso la fonte di energia elettrica
sono precisi e fissi.

2 |l tubo flessibile esterno non mostra dan-
neggiamenti esterni come crepe o fori da
bruciatura.

2 Il fascio di cavi non presenta piegature
che potrebbero pregiudicare oppure addi-
rittura impedire sia la portata del gas che
quella del refrigerante.

Avvertenze e consigli per I‘affilatura
dell‘elettrodo Wolfram

U La qualita superficiale del elettrodo influ-
isce notevolmente sullinnesco dell‘arco
voltaico e quindi anche sulla larghezza
del cordone e sulla profondita di penetra-
zione.

Q Gli elettrodi Wolfram devono essere levi-
gati in linea di massima in direzione lon-
gitudinale, per cui I‘angolo acuto dipende
dal lavoro di saldatura che deve essere
effettuato.

U A questo proposito si consiglia la leviga-
trice LORCH TEG 4.0 con regolazione
dell‘angolo in continuo, disco diamantato
con levigatura radiale verso I‘asse centra-
le, regolabile per diametri fino a 4,0 mm e
regolazione in continuo del numero di giri.

Ordini di parti di ricambio e di usura

2 | numeri d‘ordine sono riportati nei listini
prezzi correnti LORCH relativi alle parti di
ricambio e di usura, oppure presso il ri-
venditore LORCH di fiducia.
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9 Ricerca guasti

Problema

Possibile causa

Soluzione

L'arco voltaico non si
innesca

— Alimentazione di corrente al
pezzo da lavorare e/o alla torcia
interrotta

— Chiudere il circuito elettrico

— La torcia &€ umida

— Asciugare la torcia

— L'elettrodo della torcia & forte-
mente ossidato (grigio)

— Levigare e/o pulire in direzio-
ne longitudinale

— Impurita nel gas inerte (umidita,
aria)

— Verificare la qualita del gas
inerte, eventualmente sostitu-
ire la bombola

— La scintilla di accensione si
sposta

— Levigare nuovamente l'elet-
trodo

— Verificare la quantita di gas

— Linea di comando interrotta

— Sostituire

— |l sistema di controllo della fonte
di energia elettrica non funziona
perfettamente

— Verificare ed eventualmente
riparare la fonte di energia
elettrica

Il corpo della torcia
o l'alimentazione di
corrente sono surri-
scaldati

— Flusso di refrigerante troppo
esiguo

— Verificare il circuito del refri-
gerante

— Guasto nel cavo del refrigerante
o in quello elettrico

— Controllare la portata, even-
tualmente sostituire il cavo

— Elettrodo lasco

— Serrarlo con il cappellotto di
chiusura

— Corrente di saldatura eccessiva
(per I'elettrodo impiegato)

— Ridurre 'impostazione di
potenza

Consumo di gas
insufficiente

— Impurita nel gas inerte (umidita,
aria)

— Verificare la qualita del gas,
eventualmente sostituire la
bombola

— Impurita nel materiale (ruggine,
strato di base, grasso)

— Pulire il materiale di base

— Impostazione del gas inerte
errata

— Adattare la portata

— Il reticolo del beccuccio del gas
€ danneggiato

— Sostituire

-138 -
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Problema

Possibile causa

Soluzione

Elettrodo Wolfram
danneggiato

— Livello di corrente eccessivo

— Ridurre l'intensita di corrente
o utilizzare un elettrodo piu
grande

— Umidita nella torcia

— Verificare I'eventuale fuo-
riuscita di refrigerante dalle
guarnizioni circolari

— Controllare i tubi flessibili del
gas

— Portata del gas insufficiente o
eccessiva

— Adattare la portata

— L'elettrodo tocca il pezzo da
lavorare

— Aumentare la distanza (dopo
aver effettuato la molatura del
pezzo da lavorare e la leviga-
tura dell'elettrodo)

Non si ottiene la
penetrazione neces-
saria

— Portata del gas insufficiente

— Aumentare la portata

— Intensita di corrente insufficiente

— Aumentare l'intensita di cor-
rente

— Elettrodo non levigato corretta-
mente

— Levigare correttamente I'elet-
trodo

— Velocita di traslazione eccessiva

— Ridurre o adeguare la veloci-
ta di traslazione

Porosita nelle salda-
ture

— Presenza di impurita sul mate-
riale

— Pulire la superficie del mate-
riale

— Portata del gas eccessiva

— Ridurre la portata del gas

— Consumo di gas inerte insuffi-
ciente

— Aumentare la portata, even-
tualmente impiegare il bec-
cuccio per il gas

W

Se non é possibile risolvere i pro-
blemi citati con le soluzioni riporta-
te, oppure se non si € sicuri della
procedura idonea da adottare,
mettersi in contatto con il rivendi-
tore LORCH di fiducia.

Osservare sempre inoltre le istru-
zioni d‘uso della fonte di energia
elettrica impiegata e i dati tec-
nici del fornitore degli elettrodi

Wolfram, dei gas, dei materiali
di base, dei materiali di apporto,
ecc...
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Specifiche generali per le torce per saldatura TIG LORCH delle serie a-LTG/a-LTW e
i-LTG/i-LTW, disponibili con intervalli di potenza da 80 A a 450 A.

Temperatura ambiente

Durante la saldatura: da-10°C a +40°C
Trasporto e immagazzinamento: da -25°C a +55 °C
Umidita relativa dell'aria: fino al 90% per una temperatura di 20 °C
BL a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
Dati tecnici ‘e
S | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 [1800sc| 2000 | 3000 | 4500

Dati generali torcia

Tipo di tensione DC/AC

DC polarita degli elet- Solitamente negativo
trodi

Tipo di utilizzo Mano libera
L|m|ta2|o.ne. di tensione Vv 13

(valore di picco)

Tensione di innesco e

tensione di stabilizza- | kV 12

zione

Elettrodo elettrodo di tungsteno per utilizzo TIG
Gas di protezione DIN EN ISO 14175
Dispositivo di controllo elettrico

Sonda di tensione di \Y

commutazione (DC) 0.02-12
Sonda di corrente di mA 0,01 - 50

commutazione

Commutazione inter-
ruttore di alimentazione| W 0,6
(max.) (carico resistivo)

Dati specifici torcia
Carico ammissibile CA| A | 80 | 100 | 130 | 250 | 230 | 280 | 165 | 230 | 360

CC| A | 110 | 140 | 180 | 300 | 320 | 400 | 220 | 320 | 450
Durata di accensione | % | 35 35 35 35 100 | 100 | 100 | 100 | 100
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© a-LTG/i-LTG a-LTWI/i-LTW
Dati tecnici c
S | 900 | 1700 | 2600 | 2800 | 1800 (1800sc| 2000 | 3000 | 4500
@ elettrodo mm 1,0-  1,0-| 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,0- | 1,6-
16 | 24 | 40 | 40 | 40 | 40 | 3,2 | 32 | 64
Lunghezza torcia m | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8 | 4/8
Portata gas n:/m 5-12(7-15|7-18|7-18|7-20(7-20(7-20|8-22|8-22
Raffreddamento Gas | Gas | Gas | Gas | A | AG- | Ac- | Ac | Ac-
qua | qua | qua | qua | qua
Temperatura massi-
mai del refrigerante . °c 60 60 60 60 60
all'ingresso del fascio
di cavi
Portata refrigerante n:/m 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
_Pressnone minima di bar 25 | 25 | 25 | 25 | 25
ingresso
Presswne massima di bar 5.0 5.0 50 50 50
ingresso
Capacita unita d_l raf- W 530* | 530* | 530* | 530* | 530
freddamento (min.)
Tab. 9:  Dati tecnici
*) solo in combinazione con gruppi di raffreddamento raccomandati Lorch
11 Dichiarazione di conformita UE
Noi sottoscritti dichiariamo che questo pro- Wolfgang Grib
dotto & stato costruito in conformita ai se-  pirector
guenti standard o documenti ufficiali EN
60974-1:2012, EN 60 974-7:2013 in confor-
mita alle linee guida 2014/35/EU, 2014/30/ /{ -
EU, 2011/65/EU.
c € 2015 Lorch Schweif3technik GmbH
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