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—— Gerdteelemente

1 Gerateelemente

1.1 Stromquelle

1.1.1 Vorder- und Riickseite
1 2 3 4 5 6

Abb. 1: Vorder- und Ruickseite

Netzkabel

Hauptschalter

Gasanschluss

Fernreglerbuchse

Anzeige-/Bedienfeld

Tragegurt

Anschlussbuchse Plus-Pol

Luftungsschlitze

Anschlussbuchse Minus-Pol inkl. Schutzgas

= O 00 N O O b WODN -

0 Anschlussbuchse Brenner-Steuerstecker

Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor ge-
hort teilweise nicht zum Lieferumfang. Ande-
rungen vorbehalten.

-6- 909.3539.9-01 03.26



Gerdteelemente
1.1.2 Bedienfeld

9 13 12 11 10 9 8 7

Abb. 2: Bedienfeld

1 LED Pulsen 13  TasteJob 1
Leuchtet bei ausgewahlter Funktion Pulsen Min. 3 Sekunden driicken, speichert die aktuellen
(gepulst wird zwischen Schweif3strom und Zweit- Einstellungen als Job.
strom). Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.

2 LED Elektrode 14  7-Segment-Anzeige
Leuchtet bei gewahlter Betriebsart Elektrode. Zeigt die gewahlte Stromstarke an.

3 LED Slope Bei aktivierten Nebenparametern wird abwechselnd
Leuchtet bei ausgewahlter Funktion Slope der Code und der Einstellwert des Nebenparameters
(Stromanstieg, Stromabsenkung). angezeigt.

4 LED WIG 15 LED Stérung
Leuchtet bei gewahlter Betriebsart WIG. Leuchtet dauerhaft; in der 7-Segment-Anzeige wird

5 LED 2-Takt der Fehlercode angezeigt.

Leuchtet bei gewahlter Betriebsart 2-Takt (nur bei 16 LED Fernregler
SchweiBverfahren WIG). Handfernregler angeschlossen:
LED leuchet dauerhaft, Drehknopf Schweif3strom ohne

6 LED 4-Takt Funktion, Einstellung nur am Handfernregler moglich
Leuchtet bei gewahlter Betriebsart 4-Takt (nur bei ' 9 . 9 gieh.
SchweiBverfahren WIG) FuBfernregler angeschlossen:

) LED leuchtet bei Betatigen des FuB3fernreglers, der

7 Taste WIG/2-Takt/4-Takt Drehknopf gibt den maximalen Wert fiir den Stell-
Dient zur Auswahl der Betriebsart WIG sowie dem bereich des FuBfernreglers vor. Sind z. B. 100 A ein-
Modus 2-Takt und 4-Takt. gestellt, kdnnen mit dem Fuf3fernregler 5 A-100 A

8 Taste Elektrode/Slope/Pulsen abgerufen werden.

Dient zur Auswahl der Betriebsart Elektrode sowie 17 LEDHF

dem Modus Slope und Pulsen. Leuchtet bei ausgewahlter Funktion HF (berihrungs-
Zur Auswahl der Betriebsart Elektrode muss die Taste freies Ziinden).

fir mindestens 2 Sekunden gedriickt werden.

9 Drehknopf Schwei3strom
Dient zum stufenlosen Einstellen des Schweil3stroms.

10 LED Job 2
Leuchtet bei ausgewahltem Job 2.

Blinkt nach dem Speichern von Job 2.

1" Taste Job 2
Min. 3 Sekunden driicken, speichert die aktuellen
Einstellungen als Job.

Kurz driicken, ruft den gespeicherten Job auf.

12 LED Job 1

Leuchtet bei ausgewdhltem Job 1.
Blinkt nach dem Speichern von Job 1.
03.26 909.3539.9-01 -7 -
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Zeichenerkldrung

1.2 Brenner

Abb. 3: Brenner

1 Spannkappe
2 Gasduse

1 Brennertaster ,Start/Stopp”
Startet und beendet den Schweil3vorgang.

2 Zeichenerklarung
2.1 Bedeutung der Bildzeichen in der
Betriebsanleitung
GEFAHR

Gefahr mit hohem Risikograd.

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
werden schwere Verletzungen bis hin zum Tod
die Folge sein.

Gefahr mit mittlerem Risikograd.

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kdénnen schwere Verletzungen bis hin zum Tod
die Folge sein.

VORSICHT
Gefahr mit niedrigem Risikograd.
Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kdnnen geringfligige Verletzungen die Folge

sein.

HINWEIS

Hinweis auf moégliche Sachschaden.
Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kdnnen Schaden an Werkstlicken, Werkzeugen

und Einrichtungen die Folge sein.

UMWELT

Hinweis auf mégliche Umweltschaden.

Bei Nichtbeachtung der Gefahrenhinweise
kdnnen Umweltschdden die Folge sein.

2 Brennertaster ,Zweitstrom”
Wahrend des Schweivorganges kann durch Betatigen
dieses Brennertasters der Zweitstrom aufgerufen wer-
den (Standardeinstellung: 50 % vom Schweif3strom).
Der Zweitstrom flie3t, solange der Brennertaster beta-
tigt wird.
Ist die Funktion Slope eingeschaltet, kann mit diesem
Brennertaster das Stromabsenken vorzeitig beendet
werden.

3 Brennertaster,,Down/Job 1“
Wahrend des Schweivorganges kann durch Betatigen
dieses Brennertasters der Schweif3strom verringert
werden (der Zweitstrom kann nicht verandert werden).
Ist ein Job aktiv (zugehdrige LED leuchtet), kann mit
den Brennertastern Job 1 und 2 zwischen den beiden
Jobs gewechselt werden.

4 Brennertaster,Up/Job 2"
Wahrend des Schweivorganges kann durch Betatigen
dieses Brennertasters der Schweil3strom erhoht wer-
den (der Zweitstrom kann nicht verandert werden).
Ist ein Job aktiv (zugehorige LED leuchtet), kann mit
den Brennertastern Job 1 und 2 zwischen den beiden
Jobs gewechselt werden.

Allgemeiner Hinweis.
Bezeichnet niitzliche Informationen zu Produkt
und Ausriistung.

Aufzdhlungszeichen:

<2 Handlungsanweisung.
Bezeichnet Arbeitsschritte die durchzufihren sind.

v’ Ergebnis.
Bezeichnet ein Resultat das in der Folge auftritt.

2.2 Bedeutung der Bildzeichen am Gerit

2.2.1 Seitendeckel

B Ziehen sie vor dem Offnen des Gehiuses den
BEY  Netzstecker.

2.2.2 Bedienfeld
c m Lesen Sie die Betriebsanleitung.
2.2.3 Typenschild

Siehe Kapitel,,12.1 Typenschild” auf Seite 31.

-8- 909.3539.9-01
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3 Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerédt ist nur
moglich, wenn Sie die vorliegende Betriebs-
anleitung vollstandig lesen und die darin ent-
haltenen Anweisungen strikt befolgen. Lassen
Sie sich vor dem ersten Gebrauch praktisch ein-
weisen. Beachten Sie die fir lhr Land giiltigen
Sicherheitsvorschriften®.

3.1 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Das Gerat ist als Stromquelle fiir folgende Lichtbogenschweif3-
verfahren bestimmt:

— Wolfram-Inertgas-SchweiRen (WIG)
— Stabelektrodenschwei3en

Das Gerat ist fir den gewerblichen Betrieb bestimmt und ge-
eignet.

Die Lichtbogenziindeinrichtung ist fiir den handgefiihrten
Betrieb ausgelegt.

Die vorliegende Betriebsanleitung beschreibt weitere Aspekte
des bestimmungsgemaBen Gebrauchs. Lesen Sie deshalb die
Betriebsanleitung vollstandig und halten Sie sich strikt daran.

Jede abweichende Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemal. Fir daraus resultierende Schaden tibernimmt der Her-
steller keine Haftung.

3.2 Arbeitsumgebung

Entfernen Sie vor Schweillbeginn Lésungsmit-
tel, Entfettungsmittel und andere brennbare
Materialien aus dem Arbeitsbereich. Decken
Sie nicht bewegliche, brennbare Materialien
ab. Schweif3en Sie nur, wenn die Umgebungs-
luft keine hohen Konzentrationen von Staub,
Sauredampfen, korrosiven Gasen oder ent-
ziindlichen Substanzen enthélt. Besondere
Vorsicht ist geboten bei Reparaturarbeiten an
Rohrsystemen und Behéltern, die brennbare
Flissigkeiten oder Gase beinhalten oder bein-
haltet haben.

Schitzen Sie das Gerat vor Nasse.

Verwenden Sie eine geeignete Absaugvorrich-
tung furr Gase und Schneiddampfe. Verwenden
Sie ein Atemgerdt, falls die Gefahr besteht,
Schweil3- oder Schneidddampfe einzuatmen.

=
ELN

LN N

B

In geschlossenen Behdltern, unter beengten Einsatzbedin-
gungen und bei erhdhter elektrischer Gefahrdung dirfen nur
Gerdte mit S-Kennzeichen verwendet werden.

Platzieren Sie einen Feuerloscher in lhrer
Reichweite. Fiihren Sie nach Beendigung der
SchweiBarbeiten eine Brandkontrolle durch
(siehe Sicherheitsvorschriften’).

" Nur fur Deutschland: zu beziehen bei Carl Heymanns-Verlag, Lu-
xemburger Str. 449, 50939 Koln.

Vermeiden Sie Zugluft bei Schweiverfahren, bei denen
Schutzgas zum Einsatz kommt.

Schirmen Sie den Arbeitsplatz mit Vorhdngen oder beweg-
lichen Wanden ab, um Personen in der Umgebung gegen
schadliche Einwirkung optischer Strahlung auf Augen und
Haut zu schiitzen.

Betreiben, lagern und transportieren Sie das Gerat nur bei den
in den technischen Daten angegebenen Umgebungsbedin-
gungen (,12 Technische Daten” auf Seite 29).

3.3 Betriebssicherheit
Schweif3en Sie nie ohne Augenschutz (Schweif3-
3 helm oder Schutzbrille). Je nach Schweil3ver-
fahren und -leistung sind Schweihelme oder
Schutzbrillen mit der Filterschutzstufe 8-14
geeignet. Warnen Sie Personen in Ihrer Umge-

bung vor den Lichtbogenstrahlen.

Tragen Sie Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Leder-
schirze.

Nach dem Schweillen kénnen die Werkstlicke
heil} sein. Tragen Sie geeignete Schutzhand-
schuhe.

Tragen Sie beim Entfernen von Schlacke eine
Schutzbrille mit Seitenschutz. Weisen Sie Per-
sonen in lhrer Umgebung an, Abstand zu hal-
ten.

Tragen Sie zur Verringerung der Larmbelas-
tung und zum Schutz vor Verletzungen einen
Gehdrschutz.

Versuchen Sie niemals, den Druckminderer zu
zerlegen. Ersetzen Sie einen defekten Druck-
minderer.

Transportieren und stellen Sie das Gerat nur auf
festen und ebenen Untergrund. Der maximal
zuldssige Neigungswinkel fir Transport und
Aufstellung betragt 10°.

Sichern Sie sich und das Gerét bei Arbeiten an hochgelegenen
bzw. geneigten Arbeitsflachen.

Tauen Sie keine eingefrorenen Rohre oder Leitungen mit Hilfe
einer Stromquelle auf.

Schalten Sie das Geréat in den Arbeitspausen aus und schlie-
Ben Sie das Gasflaschenventil.

Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor Sie den
Aufstellungsort andern oder Arbeiten am Gerat vornehmen.

Ersetzen Sie beschadigte oder verschlissene Elemente des Ge-
rats sofort. Verwenden Sie ausschlieB8lich Original-Ersatzteile.
Die Verwendung von nicht originalen Ersatzteilen kann die
Sicherheit, Funktionsfahigkeit und Lebensdauer des Gerats
beeintrachtigen.

Service- und Reparaturarbeiten dirfen nur von einer qualifi-
zierten Elektrofachkraft durchgefiihrt werden.

03.26
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Sicherheit

34 Elektrosicherheit

Berlihren Sie niemals spannungsfiihrende,
nicht isolierte Teile innerhalb oder auBerhalb
des Gehauses — z. B. Anschlussbuchsen oder
Elektroden. Ein elektrischer Schlag kann téd-
lich sein.

Wird das Netzkabel bei der Arbeit beschadigt
oder durchtrennt, beriihren Sie das Kabel
nicht, sondern ziehen Sie sofort den Netzste-
cker. Benutzen Sie das Gerat niemals mit be-
schadigtem Kabel.

Achten Sie auf guten und direkten Kontakt der Masseklemme
in unmittelbarer Nahe der Schweif3stelle, damit der Schweif3-
strom auf seinem Ruickweg nicht tUber Ketten, Kugellager,
Stahlseile, Schutzleiter etc. Iduft und diese durchschmelzen.

Das Gerat darfnuran ein ordnungsgemaf’ geerdetes Stromver-
sorgungsnetz angeschlossen werden (Dreiphasen-Vier-Draht-
System mit geerdetem Neutralleiter oder Einphasen-Drei-
Draht-System mit geerdetem Neutralleiter). Steckdose und
Verlangerungskabel miissen einen funktionsfahigen Schutz-
leiter besitzen.

Nutzen Sie zum Schutz gegen indirekten Kontakt Fehler-
stromschutzschalter entsprechend des in den technischen
Daten angegebenen Typs.

3.5 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung geschiitzt. Betati-
gen Sie den Hauptschalter jedoch nicht unter Last.

Verwenden Sie flr die Netzsicherungen nur die in den techni-
schen Daten angegebenen Amperewerte.

Das Gerat wird durch einen Liifter gekiihlt.

— Verdecken Sie keine Luftungsschlitze. Das Gerat kdnn-
te Uiberhitzen und beschadigt werden.

— Stecken Sie keine Gegenstande durch die Liftungs-
schlitze. Sie kdnnten dadurch den Liifter beschadigen.

— Schweil3en Sie niemals, wenn der Lifter defekt ist,
sondern lassen Sie das Gerédt reparieren.

— Stellen Sie sicher, dass keine leitenden Staube, korro-
sionsfordernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt
werden.

Beachten Sie die Angaben zur Einschaltdauer in den techni-
schen Daten. Der Einschaltdauer wird ein Arbeitszyklus von
10 Minuten zugrunde gelegt. Eine Einschaltdauer von 60 %
bedeutet also eine Schweildauer von 6 Minuten; dann muss
das Gerat 4 Minuten abkiihlen. Wird die Einschaltdauer Gber-
schritten, besteht die Gefahr der thermischen Uberlastung
des Gerats.

Wird die Maximaltemperatur Gberschritten, wird der aktive
Schweil3vorgang abgebrochen und eine Meldung am Bedien-
feld angezeigt. Ist das Gerat ausreichend abgekihlt, wird die
Meldung automatisch quittiert und das Geréat kann wieder
normal verwendet werden.

Fiihren Sie Reparaturen und technische Anderungen niemals
selbst durch. In diesem Fall erlischt die Garantie und der Her-
steller lehnt jegliche Produkthaftung fiir das Gerat ab. Wen-
den Sie sich bei Problemen und Reparaturen an RED by Lorch.

3.6 Sicherheitspriifung

Der Betreiber von gewerblich genutzten Stromquellen und
ihren Komponenten ist dazu verpflichtet, einsatzbedingt re-
gelmaBig eine Sicherheitspriifung der Gerate nach DIN EN IEC
60974-4 durchfiihren zu lassen. RED by Lorch empfiehlt eine
Priiffrist von maximal zwdlf Monaten. Auch nach Anderung
oder Instandsetzung des Gerats muss eine Sicherheitsprifung
durchgefiihrt werden.

Gefahr durch unsachgemafB durchgefiihrte
Sicherheitspriifung.

Eine unsachgemal’ durchgefiihrte Sicherheits-
prufung kann das Gerdt beschadigen und Ver-
letzungen verursachen.

— Stellen Sie sicher, dass Sicherheitspriifun-
gen ausschlieBlich von einer qualifizierten
Fachkraft durchgefiihrt werden.

3.7 Elektromagnetische Vertraglichkeit
(EMV)

Dieses Produkt entspricht den derzeit geltenden EMV-Nor-
men. Beachten Sie folgendes:

Betreiben Sie das Gerdt nach den Angaben und Anweisungen
des Herstellers. Der Betreiber des Geréts ist fur die Installation
und den Betrieb des Gerats verantwortlich. Treten elektromag-
netische Stérungen auf, ist der Betreiber (evtl. mit technischer
Hilfe des Herstellers) fir deren Beseitigung verantwortlich.

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir den Gebrauch in Wohn-
bereichen vorgesehen, in denen die Stromversorgung tber
ein oOffentliches Niederspannungs-Versorgungsnetz erfolgt.
In derartigen Umgebungen kdnnen maoglicherweise Proble-
me bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertrag-
lichkeit aufgrund sowohl von leitungsgefiihrten als auch von
abgestrahlten Stérungen auftreten.

Unter der Voraussetzung, dass die Netzimpedanz des &ffentli-
chen Niederspannungs-Versorgungsnetzes am gemeinsamen
Kopplungspunkt kleiner als die in den technischen Daten an-
gegebene Z__ ist, entspricht diese Einrichtung IEC 61000-3-12
und kann an 6ffentliche Niederspannungs-Versorgungsnetze
angeschlossen werden. Es liegt in der Verantwortung des
Errichters oder Anwenders der Schweil3einrichtung, sicher-
zustellen, ggf. nach Absprache mit dem Betreiber des Strom-
versorgungsnetzes, dass die Netzimpedanz den Impedanzbe-
schrankungen entspricht.

Eine permanente Nutzung des Gerdtes bei Maximalleistung
mit einer tatsachlichen Einschaltdauer von gréBer fiinfzehn
Prozent fiihrt dazu, dass die nach IEC 61000-3-12 definierten
Grenzwerte flr das Kurzschlussverhdltnis R__ Uberschritten
werden. Wenn das Gerat mit einer entsprechend hohen Bean-
spruchung an einem offentlichen Niederspannungsnetz be-
trieben werden soll, ist das Einvernehmen des Netzversorgers
beziiglich des Anschlusses des Gerates seitens des Anwenders
einzuholen.

-10 -
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Elektromagnetische Probleme bei Inbetriebnahme und Ge- 4
brauch kénnen in den folgenden Bereichen entstehen. Dabei
kann sich die zu betrachtende Umgebung bis tiber die Grund-
stlicksgrenze erstrecken. Dies ist von der Bauart des Gebdudes
und anderen dort stattfindenden Tatigkeiten abhéngig.

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

— Rundfunksender und -empfanger

— Computer und andere Steuereinrichtungen

— Schutzvorrichtungen in gewerblichen Einrichtungen
(z. B. Alarmanlagen)

— medizinische Elektroimplantate, z. B. Herzschrittma-
cher und Horhilfen

— Einrichtungen zum Kalibrieren oder Messen

— Geréte mit zu geringer Storfestigkeit

— Tageszeiten, zu der Schweien oder andere Tatigkei-
ten ausgefiihrt werden miissen

Folgende MafBnahmen kdénnen zur Minimierung von elektro-
magnetischen Problemen eingesetzt werden:

— regelmaBige Wartung und Pflege

— wahrend dem Betrieb alle Zugangs- und Servicetiiren
und -deckel geschlossen halten und gut befestigen

— keine Anderungen und Einstellungen an der Strom-
quelle vornehmen, die nicht in den Herstelleranwei-
sungen angegeben wurden

— SchweiBleitungen so kurz wie mdglich, eng zusam-
men und am oder nahe am Boden halten

— Verwendung von 6rtlich voneinander getrennten
Netzanschllssen fiir die Stromquelle und fiir stéremp-
findlichen Gerate und Einrichtungen

— elektrische und 6rtliche Trennung des zu schweil3en-
den Werkstlicks von storempfindlichen Geraten und
Einrichtungen

— elektrische und &rtliche Trennung der Stromquelle
und der Schweil3stromkabel von stérempfindlichen
Gerdten und Einrichtungen

Transport und Aufstellung

Gefahr durch unsachgemafen Transport.
Ein unsachgemaRer Transport kann das Gerdt
beschadigen und Verletzungen verursachen.

— Trennen Sie vor dem Transport die Verbin-
dung zur Gasflasche.

— Schalten Sie das Gerat vor dem Transport
am Hauptschalter aus und ziehen Sie den
Netzstecker aus der Steckdose.

— Ziehen Sie das Gerdt nicht am Kabel oder
am Stecker.

— Tragen Sie das Gerat am Tragegurt und hal-
ten Sie es dabei waagerecht.

— Heben Sie das Gerédt nicht mittels eines Ga-
belstaplers oder dhnlichem am Gehause an.

— Beachten Sie die im Kapitel ,12 Technische
Daten” angegebenen Umgebungsbedin-
gungen.

Gefahr durch unsachgemafe Aufstellung.
Eine unsachgemaBe Aufstellung kann das Ge-
rat beschadigen und Verletzungen verursa-
chen.

— Stellen Sie das Gerat auf einen festen, ebe-
nen und trockenen Untergrund.

— Stellen Sie sicher, dass der maximale Nei-
gungswinkel 10° betragt.

— Sichern Sie sich und das Gerat bei Arbeiten
an hochgelegenen bzw. geneigten Arbeits-
flachen.

— Achten Sie darauf, dass die Luftungsschlitze
immer frei sind.

— Stellen Sie sicher, dass keine leitenden Stau-
be, korrosionsfordernden Dampfe, Feuch-
tigkeit etc. angesaugt werden.

— Beachten Sie die im Kapitel ,12 Technische
Daten” angegebenen Umgebungsbedin-
gungen.

03.26 909.3539.9-01
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5 Vor der Inbetriebnahme

5.1 Tragegurt befestigen

<2 Fadeln Sie den Tragegurt an der Stromquelle und dem
Kunststoffschieber ein. Siehe Reihenfolge der Nummerie-
rung im Bild.

Abb. 4: Tragegurt befestigen

6 Schwei3verfahren WIG

Das WIG-DC-Schweil3en ist flir das Schweilen von Eisen-,
sowie Nichteisenmetallen (auBer Aluminium) geeignet. Auf-
grund spritzerfreier Eigenschaften wird es insbesondere bei
Sichtndhten eingesetzt.

Weiteres Fachwissen zum SchweiBverfahren finden Sie unter
dem folgenden Link: www.redbylorch.com/wissenswelt

6.1 Inbetriebnahme

6.1.1 Gerit visuell priifen

2 Prifen Sie das Gerat und die Peripherien gemaR der aufge-
fihrten Punkte im Kapitel 13.1 auf Seite 32.

6.1.2 Netzkabel anschlieBen

Gefahr durch unsachgemiBe Netzkabelver-
langerungen.

UnsachgemaBe Netzkabelverlangerungen
kdnnen sowohl Gegenstdnde beschadigen als
auch Verletzungen verursachen.

— Stellen Sie sicher, dass die Netzkabelver-
ldngerung frei von Beschadigung und Ver-
schleild ist.

— Stellen Sie sicher, dass die Netzkabelverlan-
gerung fir die in den technischen Daten an-
gegebene Netzsicherung ausgelegt ist.

— Wickeln Sie die Netzkabelverlangerung voll
ab, um eine starke Erhitzung der Kabel zu
vermeiden.

— Bei Verwendung von besonders langen
Netzkabelverlangerungen kann die Versor-
gungsspannung am Gerat so weit absinken,
dass die SchweiBleistung sinkt. Verkirzen
Sie die Netzkabelverlangerungen und/oder
verwenden Sie Netzkabelverldangerungen
mit einem gréBeren Leitungsquerschnitt.

Stromversorgungsnetz

HINWEIS

Schaden durch unsachgeméBlen Anschluss
an das Stromversorgungsnetz.

Ein unsachgemaBer Anschluss an das Strom-
versorgungsnetz kann das Gerat beschadigen.

— Prifen Sie vor dem Anschluss des Gerats an
das Stromversorgungsnetz, ob die in den
technischen Daten angegebenen Werte zu
Versorgungsspannung und Netzsicherung
eingehalten sind.

2 SchlieBen Sie das Netzkabel an das Stromversorgungsnetz
an.

Stromaggregat
HINWEIS

Schaden durch unzureichend dimensionier-

tes Stromaggregat.

Die Verwendung eines unzureichend dimen-

sionierten Stromaggregats kann zur Fehlfunk-

tion oder Beschadigung von Stromquelle und

Stromaggregat fiihren.

— Verwenden Sie nur Stromaggregate mit der
in den technischen Daten angegebenen
Mindest-Scheinleistung (,12 Technische Da-
ten” auf Seite 29).

2 SchlieBen Sie das Netzkabel an das Stromaggregat an.

-12- 909.3539.9-01
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6.1.3  Massekabel anschlieBen HINWEIS
HINWEIS Sc:léiden durch unsachgeméaBen Steckeran-
schluss.
Schaden durch unsachgemaBen Steckeran- Wird der Anschlussstecker nicht korrekt festge-
schluss. dreht, kann die Schraubverbindung iiberhitzen

Wird der Anschlussstecker nicht korrekt festge-
dreht, kann die Schraubverbindung tberhitzen
und dadurch beschadigt werden.

und dadurch beschadigt werden.

— Schrauben Sie den Anschlussstecker bis
zum Anschlag fest.

— Schrauben Sie den Anschlussstecker bis
zum Anschlag fest.

2 SchlieBen Sie das Massekabel an die Anschlussbuchse
Plus-Pol (7) an und sichern Sie es mit einer Rechtsdrehung
des Steckers.

6.1.4 Masseklemme befestigen

Gefahr durch fehlgeleitete Schweif3strome.

FlieBt der Schwei3strom nicht wie vorgesehen »
Uber die Masseleitung zurlick, sondern tber E %

andere leitende Gegenstande und die Schutz- v
leiterverbindungen des Gerdts, konnen diese

beschddigt und ein elektrischer Schlag verur-
sacht werden.

— Befestigen Sie die Masseklemme am Werk-
stlick selbst oder in unmittelbarer Ndhe des-
sen am Schweil3tisch.

— Stellen Sie sicher, dass sich leitfahige Gegen- Abb.5:  Brenner anschlieen
stande und elektrische Betriebsmittel (z. B.
Bohrmaschinen) mdglichst auBerhalb leit-
fahiger Strukturen des SchweiBstromkreises 2 Wahlen Sie das Schutzgas entsprechend des Grundwerk-
gehalten werden. Alternativ ist eine elektri- stoffs und der SchweiBaufgabe aus.
sche Isolation der Elemente erforderlich. Fur die meisten Anwendungsfille kann Argon

6.1.6  Schutzgas auswéahlen

— Stellen Sie sicher, dass der Brenner immer
elektrisch isoliert abgelegt wird.

— Tragen Sie personliche Schutzausristung.

als Schutzgas genutzt werden. Dieses ist auch
kompatibel mit dem mitgelieferten Druckmin-
derer. Achten Sie darauf, mindestens Argon 4.6

zu nutzen (Reinheitsgrad).
O Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstiick selbst ( grad)

oder in unmittelbarer Nahe dessen am Schweif3tisch.

6.1.5 Brenner anschlieBen

HINWEIS

Schaden durch unsachgemaBlen Steckeran-
schluss.

Nach dem Driicken des Brennertasters ,Start/
Stopp” liegt auch an der Anschlussbuchse
des Brenner-Steuersteckers Spannung an. Ist
die Funktion HF-Ziinden aktiviert, liegt an der
Buchse eine Hochspannung an. Wird an der
Anschlussbuchse des Brenner-Steuersteckers
ein Gerat angeschlossen, das nicht dafir vor-
gesehen ist, kann dieses zerstort werden.

— SchlieBen Sie an der Anschlussbuchse des
Brenner-Steuersteckers nur den Steuerste-
cker des WIG-Brenners an. SchlieBen Sie
niemals etwas anderes zur Steuerung an,
wie z. B. den Relaiskontakt einer Automati-
sierungssteuerung oder einen Handtaster.

03.26 909.3539.9-01 -13 -
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6.1.7 Gasflasche sichern

Gefahr durch unsachgemaBen Umgang mit
der Gasflasche.

Das Schutzgas in der Gasflasche steht unter
Druck. Bei Beschadigung oder Erwarmung der
Gasflasche kann diese explodieren und das
Schutzgas dadurch unkontrolliert entweichen.
Je nach Schutzgas besteht dadurch Brand-
oder Erstickungsgefahr.

— Gehen Sie sorgsam mit der Gasflasche um,
sichern Sie sie gegen Umfallen und schiit-
zen Sie sie vor Erwdrmung.

— Verwenden Sie eine geeignete Absaugan-
lage.

— Beachten Sie die Sicherheitshinweise des
Herstellers.

2 Sichern Sie die Gasflasche gegen Umfallen.

6.1.8 Gasflasche ausblasen

Gefahr durch unter Druck stehendes Schutz-
gas.

Das Schutzgas in der Gasflasche steht unter
Druck und kann beim Austreten Hautgewebe-
schaden verursachen.

— Halten Sie wahrend dem Ausblasen der Gas-
flasche keine Korperteile vor das Gasventil.

2 Entfernen Sie die Schutzkappe der Gasflasche.

o Offnen Sie mehrmals kurz das Gasventil der Gasflasche,
um eventuell angesammelte Schmutzpartikel auszubla-
sen.

6.1.9 Gasflasche anschlieBen

Gefahr durch unsachgemaBen Umgang mit
dem Druckminderer.

Bei unsachgemdBem Umgang mit dem Druck-
minderer kann dieser explodieren und das
Schutzgas dadurch unkontrolliert entweichen.
Je nach Schutzgas besteht dadurch Brand-
oder Erstickungsgefahr.

— Nutzen Sie den Druckminderer nur in Kom-
bination mit Gasen, fiir die eine Kennzeich-
nung am Druckminderer vorhanden ist.

— Stellen Sie sicher, dass alle mit Sauerstoff
in Berlihrung kommenden Elemente sowie
Hande und Werkzeuge 6l- und fettfrei sind.

2 SchlieBen Sie den Druckminderer an die Gasflasche an.

2 SchlieBen Sie den Gasschlauch auf der einen Seite an den
Druckminderer und auf der anderen Seite an die Strom-
quelle an.

6.1.10 Stromquelle einschalten

Gefahr durch spannungsfiihrende Wolfram-
elektrode.

Nach dem Driicken des Brennertasters ,Start/
Stopp” liegt an der Wolframelektrode im Bren-
ner Spannung an. Ist die Funktion HF-Ziinden
deaktiviert, kann bei Kontakt mit einem leitfa-
higen Gegenstand unbeabsichtigt ein Lichtbo-
gen geziindet werden. Dies kann sowohl Ge-
genstande beschadigen als auch Verletzungen
verursachen. Ist die Funktion HF-Ziinden akti-
viert, ist die an der Wolframelektrode anliegen-
de Spannung lebensgeféhrlich.

— Bei aktivierter Funktion HF-Ziinden: Be-
rihren Sie nach dem Drlicken des Bren-
nertasters ,Start/Stopp” nicht die Wolf-
ramelektrode im Brenner und andere
spannungsfiihrende Elemente.

— Stellen Sie sicher, dass der Brenner immer
elektrisch isoliert abgelegt wird.

— Bertihren Sie die Wolframelektrode nicht
mit nassen Handen.

— Wechseln Sie die Wolframelektrode nur bei
ausgeschaltetem Gerat.

— Tragen Sie personliche Schutzausriistung.

Bei einem Neustart startet das Gerat mit den
letzten Einstellungen.

Stromversorgungsnetz

2 Schalten Sie die Stromquelle am Hauptschalter ein.

Stromaggregat

2 Schalten Sie das Stromaggregat ein.

2 Schalten Sie die Stromquelle am Hauptschalter ein.

6.1.11

Gasdurchflussmenge einstellen

Die Gasdurchflussmenge wird am Durchfluss-
messer des Druckminderers angezeigt. Der
Druck in der Gasflasche wird am Inhaltsmano-
meter angezeigt.

-14- 909.3539.9-01
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Gasdurchflussmenge einstellen mittels Brennertaster

Gefahr durch spannungsfiihrende Wolfram-
elektrode.

Nach dem Driicken des Brennertasters ,Start/
Stopp” liegt an der Wolframelektrode im Bren-
ner Spannung an. Ist die Funktion HF-Ziinden
deaktiviert, kann bei Kontakt mit einem leitfa-
higen Gegenstand unbeabsichtigt ein Lichtbo-
gen geziindet werden. Dies kann sowohl Ge-
genstande beschadigen als auch Verletzungen
verursachen. Ist die Funktion HF-Zlinden akti-
viert, ist die an der Wolframelektrode anliegen-
de Spannung lebensgeféhrlich.

— Bei aktivierter Funktion HF-Ziinden: Be-
rihren Sie nach dem Drlicken des Bren-
nertasters ,Start/Stopp” nicht die Wolf-
ramelektrode im Brenner und andere
spannungsfiihrende Elemente.

— Stellen Sie sicher, dass der Brenner immer
elektrisch isoliert abgelegt wird.

— Berihren Sie die Wolframelektrode nicht
mit nassen Handen.

— Wechseln Sie die Wolframelektrode nur bei
ausgeschaltetem Gerat.
— Tragen Sie personliche Schutzausriistung.
2 Offnen Sie das Gasventil der Gasflasche.
> Driicken Sie den Brennertaster ,Start/Stopp” und halten
Sie ihn gedriickt, wahrend Sie die Gasdurchflussmenge an
der Einstellschraube des Druckminderers einstellen. Nut-
zen Sie dafiir die folgende Faustformel: (Gasdiisendurch-
messer [mm])*/ 17 = Gasdurchflussmenge [I/min]

Gasdurchflussmenge einstellen mittels Softwarefunktion
(Gastest)

o Offnen Sie das Gasventil der Gasflasche.

2 Starten Sie den Gastest (siehe Kapitel 9.1 auf Seite 26).

9 Stellen Sie die Gasdurchflussmenge an der Einstellschrau-
be des Druckminderers ein. Nutzen Sie dafiir die folgende
Faustformel: (Gasdiisendurchmesser [mm])* / 17 = Gas-
durchflussmenge [I/min]

6.1.12 Wolframelektrode auswahlen

2 Wahlen Sie den Elektrodendurchmesser gemaR der fol-
genden Tabelle aus.

Schweif3strom DC [A] @ Elektrode [mm]
15-130 1,6
45-180 2,0
70-240 24
140-320 32
220-450 4
Tab. 1 Auswahl des Elektrodendurchmessers

Nutzen Sie die folgende Faustformel zur Ermitt-
lung der Stromstarke: 40 Ampere pro Millime-
ter Blechdicke.

2 Stellen Sie sicher, dass die Wolframelektrode fir das
Gleichstromschweil3en vorgesehen ist.

Beachten Sie, dass bei einem Wechsel des Elek-
trodendurchmessers auch der Durchmesser
der Gasduse, der Spannhiilse und des Spann-
hilsengehduses angepasst werden miuissen.

6.1.13 Wolframelektrode anspitzen

2 Stellen Sie sicher, dass die Wolframelektrode konzentrisch
angespitzt ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird.
Wurde die Wolframelektrode verunreinigt, ist sie oxidiert,
oder wurde sie nicht korrekt verwendet, sollte sie ebenfalls
nachgeschliffen werden. Nutzen Sie zur der Wahl des Elek-
trodenwinkels die folgende Tabelle.

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

Tab. 2: Elektrodenwinkel

Das Schleifen der Elektrode erfolgt in Langs-

richtung.

03.26 909.3539.9-01
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6.1.14 Wolframelektrode einsetzen

2 Schrauben Sie die Spannkappe ab.

2 Schieben Sie die Wolframelektrode in die Spannhiilse ein.
2 Schrauben Sie die Spannkappe fest.

Wolframelektrode

%

Spannhiilse |

%

Spannkappe

Abb. 6: Wolframelektrode einsetzen

6.1.15 Gasdiise, Spannhiilse und Spannhiilsengehause
auswahlen

2 Wahlen Sie den Durchmesser der Gasdise entsprechend
der Gegebenheiten aus:

— Elektrodendurchmesser: groBere Elektrode — gréere
Gasduse

— Nahtzugéanglichkeit: z. B. Ecknaht - gréBere Gasdiise
— Stromstarke: hohere Stromstérke — gréBere Gasdise

2 Wahlen Sie den Durchmesser der Spannhiilse und des
Spannhilsengehduses entsprechend dem Durchmesser
der Wolframelektrode.

Beachten Sie die Betriebsanleitung des Bren-
ners.

6.1.16 Zusatzwerkstoff auswahlen

2 Wird zusatzliches Schmelzmaterial zum Fillen der Naht
bendtigt, verwenden Sie einen fiir den Grundwerkstoff
geeigneten Zusatzwerkstoff.

> Wahlen Sie den Durchmesser des Zusatzwerkstoffs ent-
sprechend der folgenden Tabelle aus.

6.2 Betrieb

6.2.1 SchweiBverfahren und Betriebsart einstellen

z p 28
o000 /'\

o Qoo

A
©)

e
A
nn

= TIGDC

Abb. 7: Schweil3verfahren und Betriebsart einstellen
2-Takt: Besonders geeignet fiir kurze Schweil3-
nahte.
Geschweiflt wird durch Gedriickthalten des
Brennertasters (Takt 1).
Gestoppt wird das Schweiflen durch Loslassen
des Brennertasters (Takt 2).
Siehe Abb. 9.
4-Takt: Besonders geeignet flr langere
SchweiRnahte.
Geschweil3t wird durch Driicken (Takt 1) und
Loslassen (Takt 2) des Brennertasters.
Gestoppt wird das Schweil3en durch erneutes
Dricken (Takt 3) und Loslassen (Takt 4) des
Brennertasters.
Siehe Abb. 9.

6.2.2 Hauptparameter einstellen

o Stellen Sie mit dem Drehknopf den gewiinschten
Schweistrom ein. Nutzen Sie dafiir die folgende Faustfor-
mel: 30—40 Ampere pro Millimeter Blechdicke. Beachten
Sie dabei den Anwendungsbereich der Wolframelektrode.

Blechdicke [mm] @ Zusatzwerkstoff [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-24
4,0 und mehr 2,0-24
Tab. 3: Auswahl des Zusatzwerkstoffs
-16 - 909.3539.9-01 03.26
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6.2.3 Nebenparameter einstellen

2 Falls die Funktion Pulsen (mit oder ohne Slope) gew(inscht
ist, schalten Sie diese wie in Abb. 8 gezeigt ein.

Pulsen: Durch zyklische Energiewechsel zwi-
schen dem Schwei3strom und einem Zweit-
strom konnen z. B. eine Nahtschuppung, eine
verbesserte Spaltliberbriickung, leichter 16s-
bare Schlacke oder weniger Schwei3spritzer
erzielt werden.

Abb. 8: Pulsen mit oder ohne Slope einschalten

> Driicken Sie zeitgleich kurz die Tasten E] und @ um die
Nebenparameter aufzurufen.

v In der 7-Segment-Anzeige wird abwechselnd der Parame-
ter-Code und der dazugehdrige Einstellwert angezeigt.

2 Stellen Sie den Einstellwert durch Drehen des Drehknop-
fes ein.

> Driicken Sie die Taste @ bzw. @ um den vorherigen
bzw. nachfolgenden Nebenparameter anzuzeigen.

< Driucken Sie zeitgleich kurz die Tasten E] und @, um die
Nebenparameter zu verlassen.

03.26 909.3539.9-01 -17 -
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Je nach gewahlter Betriebsart und Funktion
stehen unterschiedliche Nebenparameter zur
Verfligung.
- |
. Standard- | Einstell- | 5|
Parameter Code Beschreibung . ) e
wert bereich | | &
Beeinflusst die Dauer des Schutzgasstroms vor Start des Startstroms,
Gasvorstromzeit = = | um den Nahtanfang vor Sauerstoff zu schiitzen und somit Anlauffar- 0,1s 0,1..10s| x | x
ben und Oxidation zu verhindern.
Beeinflusst den Strom wahrend der Startphase. o o
Startstrom & Angabe in Prozent des Schweil3stroms (Hauptparameter). >0% >--200 %] x |
Startstrom-Zeit &’ 5 & Beeinflusst die Dauer des Startstroms. 0,1s 0,0..20s| x
Stromanstieg (Ups- . Beeinflusst die Dauer des Ubergangs des Startstroms in den Schweil- o o
lope) @‘g strom (Hauptparameter). 3% 0.99% | x| x
Beeinflusst den Zweitstrom.
Bei aktivierter Puls-Funktion, wird zwischen dem hier eingestellten
. Zweitstrom und dem Schweif3strom gepulst. o o
Zweitstrom lﬂ. Der Zweitstrom kann aber auch manuell durch Driicken des Brenner- >0% 1.-200% ) x| X
tasters,,Zweitstrom” angesteuert werden.
Angabe in Prozent des Schweil3stroms (Hauptparameter).
Pulsfrequenz F p U Beeinflusst die Anzahl der erzeugten Puls-Zyklen pro Sekunde. 5,0 Hz 0,2..500Hz | x | x
e Prozentualer Anteil der Schwei8stromzeit in einem Puls-Zyklus. N o
Pulstastverhaltnis @‘&8 Beispiel: Pulstastverhaltnis 60 %: 60 % Schweif3strom, 40 % Zweitstrom >0% 1..99% x| X
Stromabsenkung -: Beeinflusst die Dauer des Ubergangs des SchweiBstroms (Hauptpara- o o
(Downslope) 5 meter) in den Endstrom. 20% 0..99% x| X
Beeinflusst den Strom wahrend der Endphase, um ggf. entstandene
Endstrom .E ™ | Krater aufzufullen. 25% 5.200% | x | x
Angabe in Prozent des Schweif3stroms (Hauptparameter).
Endstrom-Zeit &’ E 7 | Beeinflusst die Dauer des Endstroms. 02s 0..20s X
Beeinflusst die Dauer des Schutzgasstroms nach Beendigung des
SchweilBvorgangs, um das heifle Schwei3bad vor Sauerstoff zu schiit-
zen und somit Anlauffarben und Oxidation zu verhindern.
Angabe in Prozent, abhangig vom Schweif3strom (Hauptparameter).
. . Gasnachstromzeit 100 %:
- 0 0
Gasnachstromzeit B ‘@ 3A > 2Sek. 100 % 20..500% | x | x
50A -> 3,5Sek.
100 A --> 5,1 Sek.
140 A --> 6,4 Sek.
180 A > 7,7 Sek.
. Schaltet das bertihrungslose Lichtbogenziinden durch einen hochfre-
HF-Zlinden F quenten Stromimpuls ein oder aus. OFF OFF..On X
Tab. 4: Nebenparameter WIG
-18- 909.3539.9-01 03.26
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Abb. 9: Nebenparameter
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6.2.4

3

Schweif3en

Gefahr durch UV-Strahlung.

Die beim Schweilen entstehende UV-Strah-
lung kann bei direkter Exposition Augen- und
Hautschaden verursachen.

— Schweiflen Sie nie ohne Augenschutz
(SchweiBhelm oder Schutzbrille). Je nach
Schweil3verfahren und -leistung sind
Schweillhelme oder Schutzbrillen mit der
Filterschutzstufe 8- 14 geeignet.

— Warnen Sie Personen in lhrer Umgebung
vor den Lichtbogenstrahlen.

Gefahr durch hei3e Oberflache.

Nach dem Schweien kénnen die Werkstlicke,
sowie die Gasduse und die Wolframelektrode
hei3 sein und bei direkter Exposition Verbren-
nungen verursachen.

— Tragen Sie geeignete Schutzhandschuhe.

— Lassen Sie die genannten Elemente abkiih-
len, bevor Sie sie anfassen.

=

Gefahr durch hei3e SchweiB3spritzer.

Je nach SchweiBanwendung kdnnen wahrend
des Schweiens SchweiRspritzer entstehen,
die Verbrennungen verursachen.

— Tragen Sie personliche Schutzausriistung
(Schutzhandschuhe, Augenschutz, Sicher-
heitsschuhe, Schutzkleidung).

OS>

Gefahr durch scharfkantige Oberflachen.

Das Greifen oder Handhaben von scharfkanti-
gen Werkstiicken kann Verletzungen verursa-
chen.

S

— Tragen Sie immer geeignete Schutzhand-
schuhe, insbesondere beim Arbeiten mit
scharfen, diinnen und spitzen Werkstiicken,
sowie bei Werkstiicken mit Scherbewegung.

Gefahr  durch  gesundheitsschadlichen

SchweiBrauch und Gase.
111

Das Einatmen von Schweirauch und Gasen
kann schwere Gesundheitsschaden verursa-
chen.

— Gewdhrleisten Sie wahrend dem Schweifen
einen ausreichenden Luftabzug durch eine
geeignete Absauganlage oder ein Atemge-
rat.

2 Zinden Sie den Lichtbogen.

— HF-Zindung: Ziinden Sie den Lichtbogen, indem Sie
die Gasdse dicht Gber das Werkstlick halten und den
Brennertaster,Start/Stopp” gemaf der ausgewahlten
Betriebsart (2-Takt, 4-Takt) driicken.

— Kontaktziindung (Nebenparameter HF-Ziinden Off):
Zinden sie den Lichtbogen, indem Sie zunéachst die
Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf das Werk-
stlick aufsetzen, dann den Brennertaster ,Start/Stopp”
gemal der ausgewahlten Betriebsart (2-Takt, 4-Takt)
driicken und den Brenner sofort ca. 2 mm anheben.

2 Fuhren Sie den Brenner wahrend des Schweivorgangs
stechend, also entgegen der Schweilrichtung geneigt, so-
wie in einem gleichmaBigen Abstand von 2-4 mm zum
Werkstuck.

2 Verwenden Sie zudem einen Zusatzwerkstoff, halten Sie
diesen parallel zur Bewegung des Brenners in den Licht-
bogen, um ihn aufzuschmelzen.

2 Beenden Sie den Schweiflvorgang, indem Sie den Bren-
nertaster,Start/Stopp” gemaf der ausgewahlten Betriebs-
art (2-Takt, 4-Takt) loslassen. Halten Sie den Brenner fur die
Dauer des Downslopes und des Gasnachstromens ruhig
am Nahtende.

6.3 AuBlerbetriebnahme
6.3.1 Gerit ausschalten

HINWEIS

Schaden durch Ausstecken von Peripherien

unter Spannung.

Werden Peripherien bei unter Spannung ste-

hender Anlage ausgesteckt, kdnnen die Steck-

verbindungen zerstort werden.

— Schalten Sie das Gerdt immer zuerst am
Hauptschalter aus, bevor Sie die Peripherien
ausstecken.

6.3.2 Brenner abstecken

Gefahr durch aufgeheizten Brenner.
Wird der Brenner direkt nach dem Schweif3en
ausgesteckt, sind die Gasdiise und die Wolf-
ramelektrode heil} und kénnen bei direkter Ex-
position Verbrennungen verursachen.

— Tragen Sie beim Ausstecken des Brenners
geeignete Schutzhandschuhe.

909.3539.9-01

03.26



Schweif3verfahren Elektrode

rR=.

6.3.3 Gasflasche trennen

Gefahr durch hohen Druck.

Das Schutzgas in den Gasflaschen steht unter
Druck und kann beim Austreten Hautgewebe-
schdden verursachen.

— Stellen Sie sicher, dass der Gasschlauch
druckfrei ist, bevor Sie ihn abnehmen.
SchlieBen Sie dazu das Gasventil der Gas-
flasche und fuhren Sie einen Gastest durch,
bis die Anzeige am Durchflussmesser des
Druckminderers auf 0 steht.

Gefahr durch unsachgemaBen Umgang mit
der Gasflasche.

Das Schutzgas in der Gasflasche steht unter
Druck. Bei Beschadigung oder Erwdarmung der
Gasflasche kann diese explodieren und das
Schutzgas dadurch unkontrolliert entweichen.
Je nach Schutzgas besteht dadurch Brand-
oder Erstickungsgefahr.

— Halten Sie das Gasflaschenventil geschlos-
sen und setzen Sie die Schutzkappe auf,
wenn die Gasflasche nicht in Gebrauch ist.

— Gehen Sie sorgsam mit der Gasflasche um,
sichern Sie sie gegen Umfallen und schiit-
zen Sie sie vor Erwdrmung.

— Verwenden Sie eine geeignete Absaugan-

lage.
— Beachten Sie die Sicherheitshinweise des
Herstellers.
7 SchweiBverfahren Elektrode

Das Elektrodenschweif3en ist besonders fiir das Schwei3en im
Freien geeignet — dabei kénnen Schweiflindhte mit einer ho-
hen Schwei3nahtgiite erreicht werden.

Weiteres Fachwissen zum Schweil3verfahren finden Sie unter
dem folgenden Link: www.redbylorch.com/wissenswelt

7.1 Inbetriebnahme

7.1.1 Geriét visuell priifen

2 Prufen Sie das Gerat und die Peripherien gemaR der aufge-
fihrten Punkte im Kapitel 13.1 auf Seite 32.

7.1.2

Netzkabel anschlieBen

Gefahr durch unsachgeméBe Netzkabelver-
langerungen.

UnsachgemaBe Netzkabelverlangerungen
kdnnen sowohl Gegenstdnde beschadigen als
auch Verletzungen verursachen.

— Stellen Sie sicher, dass die Netzkabelver-
ldngerung frei von Beschadigung und Ver-
schleil ist.

— Stellen Sie sicher, dass die Netzkabelverlan-
gerung fir die in den technischen Daten an-
gegebene Netzsicherung ausgelegt ist.

— Wickeln Sie die Netzkabelverlangerung voll
ab, um eine starke Erhitzung der Kabel zu
vermeiden.

— Bei Verwendung von besonders langen
Netzkabelverlangerungen kann die Versor-
gungsspannung am Gerat so weit absinken,
dass die SchweiBleistung sinkt. Verkirzen
Sie die Netzkabelverlangerungen und/oder
verwenden Sie Netzkabelverlangerungen
mit einem gréBeren Leitungsquerschnitt.

Stromversorgungsnetz

HINWEIS

Schaden durch unsachgeméBlen Anschluss
an das Stromversorgungsnetz.

Ein unsachgemaBer Anschluss an das Strom-
versorgungsnetz kann das Gerat beschadigen.

— Prifen Sie vor dem Anschluss des Gerats an
das Stromversorgungsnetz, ob die in den
technischen Daten angegebenen Werte zu
Versorgungsspannung und Netzsicherung
eingehalten sind.

2 SchlieBen Sie das Netzkabel an das Stromversorgungsnetz

an.

Stromaggregat

HINWEIS

Schaden durch unzureichend dimensionier-
tes Stromaggregat.

Die Verwendung eines unzureichend dimen-
sionierten Stromaggregats kann zur Fehlfunk-
tion oder Beschadigung von Stromquelle und
Stromaggregat fiihren.

— Verwenden Sie nur Stromaggregate mit der
in den technischen Daten angegebenen
Mindest-Scheinleistung (,12 Technische Da-
ten” auf Seite 29).

2 SchlieBen Sie das Netzkabel an das Stromaggregat an.
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713 Stabelektrode auswahlen

2 Beachten Sie bei der Auswahl der Stabelektrode die
Herstellerangaben hinsichtlich der Stromstdrke — hohe
Stromwerte eignen sich fiir waagerechte SchweilSungen,
niedrigere Stromwerte fiir senkrechte SchweiBungen oder
SchweiBungen lber Kopf.

2 Nutzen Sie zur Auswahl des Elektrodendurchmessers die
folgende Faustformel: Blechdicke x 0,5 + 1,0 mm = Elekt-
rodendurchmesser

7.1.4 Massekabel anschlieen

HINWEIS

Schaden durch unsachgemaBen Steckeran-
schluss.

Wird der Anschlussstecker nicht korrekt festge-
dreht, kann die Schraubverbindung tberhitzen
und dadurch beschadigt werden.

— Schrauben Sie den Anschlussstecker bis
zum Anschlag fest.
Positive Stabelektrode

2 SchlieBen Sie das Massekabel an die Anschlussbuchse
Minus-Pol an und sichern Sie es mit einer Rechtsdrehung
des Steckers.

Negative Stabelektrode

2 SchlieBen Sie das Massekabel an die Anschlussbuchse
Plus-Pol an und sichern Sie es mit einer Rechtsdrehung
des Steckers.

7.1.5 Masseklemme befestigen

Gefahr durch fehlgeleitete Schweil3strome.
FlieBt der Schwei3strom nicht wie vorgesehen
Uber die Masseleitung zuriick, sondern Uber
andere leitende Gegensténde und die Schutz-
leiterverbindungen des Geréts, konnen diese
beschadigt und ein elektrischer Schlag verur-
sacht werden.

— Befestigen Sie die Masseklemme am Werk-
stlick selbst oder in unmittelbarer Ndhe des-
sen am SchweiBtisch.

— Stellen Sie sicher, dass sich leitfahige Gegen-
stande und elektrische Betriebsmittel (z. B.
Bohrmaschinen) mdglichst aullerhalb leit-
fahiger Strukturen des Schweil3stromkreises
gehalten werden. Alternativ ist eine elektri-
sche Isolation der Elemente erforderlich.

— Stellen Sie sicher, dass der Elektrodenhalter
immer elektrisch isoliert abgelegt wird.

— Tragen Sie personliche Schutzausriistung.

O Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstiick selbst
oder in unmittelbarer Ndhe dessen am Schweif3tisch.

7.1.6 Elektrodenhalter anschlieBen
HINWEIS

Schaden durch unsachgemafBen Steckeran-
schluss.

Wird der Anschlussstecker nicht korrekt festge-
dreht, kann die Schraubverbindung tberhitzen
und dadurch beschadigt werden.

— Schrauben Sie den Anschlussstecker bis
zum Anschlag fest.
Positive Stabelektrode

2 SchlieBen Sie den Elektrodenhalter an die Anschlussbuch-
se Plus-Pol an und sichern Sie diesen mit einer Rechtsdre-
hung des Steckers.

Negative Stabelektrode

2 SchlieBen Sie den Elektrodenhalter an die Anschlussbuch-
se Minus-Pol an und sichern Sie diesen mit einer Rechts-
drehung des Steckers.

71.7 Stromquelle einschalten

Gefahr durch spannungsfiihrende Stabelek-
trode.

Die Stabelektrode im Elektrodenhalter ist dau-
erhaft spannungsfiihrend, sobald die Strom-
quelle eingeschaltet ist. Bei Kontakt mit einem
leitfahigen Gegenstand, kann unbeabsichtigt
ein Lichtbogen geziindet werden. Dies kann
sowohl Gegenstande beschadigen als auch
Verletzungen verursachen.

— Stellen Sie sicher, dass der Elektrodenhalter
immer elektrisch isoliert abgelegt wird.

— Tragen Sie personliche Schutzausriistung.

— Wechseln Sie die Stabelektrode nur bei aus-
geschaltetem Gerat.

Bei einem Neustart startet das Gerat mit den
letzten Einstellungen.

Stromversorgungsnetz
2 Schalten Sie die Stromquelle am Hauptschalter ein.

Stromaggregat
2 Schalten Sie das Stromaggregat ein.
2 Schalten Sie die Stromquelle am Hauptschalter ein.
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7.2 Betrieb

7.2.1 SchweiBBverfahren einstellen

VB

Do0O N
ooo

28

=3 TIG DC

Abb. 10:  Schweil3verfahren einstellen

7.2.2 Hauptparameter einstellen

2 Stellen Sie mit dem Drehknopf den gewiinschten Schweil3-
strom ein. Nutzen Sie dafir die folgende Faustformel: Elek-
trodenkerndurchmesser x 40. Beachten Sie den Anwen-
dungsbereich der Stabelektrode.

7.2.3 Nebenparameter einstellen

o Falls die Funktion Pulsen gewiinscht ist, schalten Sie diese
wie in Abb. 11 gezeigt ein.

Pulsen: Durch zyklische Energiewechsel zwi-
schen dem Schweil3strom und einem Zweit-
strom kdnnen z. B. eine Nahtschuppung, eine
verbesserte Spaltliberbriickung, leichter 10s-
bare Schlacke oder weniger Schwei3spritzer
erzielt werden.

R=J TIGDC

Abb. 11:  Pulsen einschalten

> Driicken Sie zeitgleich kurz die Tasten E] und @ um die
Nebenparameter aufzurufen.

v In der 7-Segment-Anzeige wird abwechselnd der Parame-
ter-Code und der dazugehdrige Einstellwert angezeigt.

2 Stellen Sie den Einstellwert durch Drehen des Drehknop-
fes ein.

> Driicken Sie die Taste E] bzw. @ um den vorherigen
bzw. nachfolgenden Nebenparameter anzuzeigen.

> Dricken Sie zeitgleich kurz die Tasten E] und @, um die
Nebenparameter zu verlassen.

03.26 909.3539.9-01 -23-
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Je nachdem, ob die Funktion Pulsen einge-
schaltet wurde oder nicht, stehen unterschied-
liche Nebenparameter zur Verfiigung.

. Standard- | Einstell-
Parameter Code Beschreibung .
wert bereich
Erwirkt einen erhéhten Strom zum Start des Schwei3vorgangs, um das Ziin-
Hotstart 5 ‘& den zu erleichtern und Bindefehler zu reduzieren. 125% 5..200 %
Angabe in Prozent des Schweif3stroms (Hauptparameter).
Hotstart-Zeit &’ 5 & Beeinflusst die Dauer des Hotstarts. 10s 0,0..20s
Beeinflusst den Zweitstrom.
. . Bei aktivierter Puls-Funktion, wird zwischen dem hier eingestellten Zweitstrom N o
Zweitstrom m g und dem Schweil3strom gepulst. >0% 1.200%
Angabe in Prozent des Schweil3stroms (Hauptparameter).
Pulsfrequenz F ‘@‘&8 Beeinflusst die Anzahl der erzeugten Puls-Zyklen pro Sekunde. 5,0Hz 0,2..500 Hz
s Prozentualer Anteil der Schwei3stromzeit in einem Puls-Zyklus. N o
Pulstastverhaltnis P &8 Beispiel: Pulstastverhaltnis 60 %: 60 % Schweil3strom, 40 % Zweitstrom >0% 1.99%

Tab. 5: Nebenparameter Elektrode

7.2.4 Schweif3en

Gefahr durch UV-Strahlung.

Die beim Schweiflen entstehende UV-Strah-
lung kann bei direkter Exposition Augen- und
Hautschaden verursachen.

— Schweiflen Sie nie ohne Augenschutz
(SchweiBhelm oder Schutzbrille). Je nach
Schweil3verfahren und -leistung sind
Schweil3helme oder Schutzbrillen mit der
Filterschutzstufe 8 - 14 geeignet.

— Warnen Sie Personen in lhrer Umgebung
vor den Lichtbogenstrahlen.

Gefahr durch hei3e Oberflache.

Nach dem SchweiRen kdnnen die Werkstlicke,
hei3 sein und bei direkter Exposition Verbren-
nungen verursachen.

— Tragen Sie geeignete Schutzhandschuhe.

— Lassen Sie die genannten Elemente abkiih-
len, bevor Sie sie anfassen.

Gefahr durch hei3e Schwei3spritzer.

Je nach SchweiBanwendung kdnnen wahrend
des Schweiens SchweiRspritzer entstehen,
die Verbrennungen verursachen.

— Tragen Sie personliche Schutzausriistung
(Schutzhandschuhe, Augenschutz, Sicher-
heitsschuhe, Schutzkleidung).

-24- 909.3539.9-01
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Gefahr durch scharfkantige Oberflachen.

Das Greifen oder Handhaben von scharfkanti-
gen Werkstiicken kann Verletzungen verursa-
chen.

— Tragen Sie immer geeignete Schutzhand-
schuhe, insbesondere beim Arbeiten mit
scharfen, diinnen und spitzen Werkstiicken,
sowie bei Werkstiicken mit Scherbewegung.

Gefahr
Schweiflrauch und Gase.

Das Einatmen von SchweiRrauch und Gasen
kann schwere Gesundheitsschaden verursa-
chen.

durch  gesundheitsschadlichen

1ttt

— Gewihrleisten Sie wahrend dem Schweifen
einen ausreichenden Luftabzug durch eine
geeignete Absauganlage oder ein Atemge-
rat.

Gefahr durch Schlackepartikel.

Die beim Entfernen der Schlacke weggeschleu-
derten Schlackepartikel kdnnen Verletzungen
verursachen.

— Lassen Sie die Schlacke vor dem Entfernen
abkuhlen.

— Tragen Sie beim Entfernen von Schlacke
eine Schutzbrille mit Seitenschutz.

— Weisen Sie Personen in lhrer Umgebung an,
Abstand zu halten.

Tauschen Sie die Stabelektrode gegen eine
neue aus, sobald diese 2-3 ¢cm vom Elektro-
denhalter entfernt ist.

< Driicken Sie den Hebel am Griff des Elektrodenhalters, um
diesen zu offnen.

2 Spannen Sie das blanke Ende der Stabelektrode in den
Elektrodenhalter ein. Achten Sie dabei darauf, dass die
Stabelektrode in einer der Einkerbungen liegt.

2 Zinden Sie den Lichtbogen, indem Sie mit der Elektroden-
spitze Uber das Werksttick streichen.

2 Heben Sie die Stabelektrode nach Ziindung des Lichtbo-
gens etwas vom Werkstiick ab — der Abstand sollte dem
Durchmesser der verwendeten Elektrode entsprechen.

2 Halten Sie die Stabelektrode wahrend des Schweil3vor-
gangs schleppend, also in Vorschubrichtung geneigt. Ach-
ten Sie auBerdem auf einen gleichmaBigen Abstand zum
Werksttick.

> Fuhren Sie am Ende der Schwei3naht die Stabelektrode
leicht entgegen derVorschubrichtung Giber den Krater, um
diesen aufzufllen.

2 Beenden Sie den SchweiBvorgang, indem Sie die Stabe-
lektrode ziigig vom Werkstiick abheben.

2 Entfernen Sie nach dem Schweil3en die Schlacke mit ei-
nem Schlackehammer und einer Drahtburste.

7.3 AuBerbetriebnahme

7.3.1 Gerat ausschalten

HINWEIS

Schaden durch Ausstecken von Peripherien
unter Spannung.

Werden Peripherien bei unter Spannung ste-
hendem Gerédt ausgesteckt, konnen die Steck-
verbindungen zerstort werden.

— Schalten Sie das Gerat immer zuerst am
Hauptschalter aus, bevor Sie die Peripherien

ausstecken.
7.3.2 Elektrodenhalter abstecken
Gefahr durch aufgeheizten Elektrodenhalter.
Wird der Elektrodenhalter direkt nach dem
Schweiflen ausgesteckt, ist die Stabelektrode
heil und kann bei direkter Exposition Verbren-
nungen verursachen.
— Tragen Sie beim Ausstecken des Elektroden-
halters geeignete Schutzhandschuhe.
8 Jobs

Die Stromquelle verfligt tGber 4 Jobs die individuell program-
miert werden kdnnen. Es sind je 2 Jobs in den beiden Betriebs-
arten Elektrode und WIG verfligbar. In einem Job werden alle
im Gerat einstellbaren Haupt- und Nebenparameter gespei-
chert.

Werkseitig sind alle Jobs mit Standardwerten vorprogram-
miert.

8.1 Job speichern

2 Stellen Sie die Stromquelle wie gewiinscht ein.

2 Driicken Sie flir mindestens 3 Sekunden die Taste @ oder

v’ Zur Bestatigung blinkt die zugehdrige LED zwei mal auf.

8.2 Job auswahlen

> Dricken Sie kurz die Taste E] oder @

v’ Als Bestatigung fiir den ausgewahlten Job leuchtet die zu-
gehorige LED dauerhaft.

8.3 Job verlassen

2 Drehen Sie am Drehknopf oder driicken Sie kurz eine der
beiden Tasten (=,

03.26
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9 Sonderfunktionen

9.1 Gastest, Bedienfeldtest

> Dricken Sie zeitgleich die beiden Tasten E] fir mindes-
tens 2 Sekunden.

v Das Magnetventil der Stromquelle wird fir 30 Sekunden
geoffnet, alle Bedienfeldanzeigen leuchten und in der
7-Segmentanzeige wird ,GAS” angezeigt.

2 Um den Gas- und Bedienfeldtest vor Ablauf der 30 Sekun-
den zu beenden, driicken Sie die rechte Taste

9.2 Software-Versionen

?Zél
AA
nn

LS

R=D TIG DC

Abb.12:  Software-Versionen anzeigen

v Die Software-Versionen des Bedienfeldes und der Haupt-
platine werden angezeigt (z. B. dsp 2.3, St 1.1).

9.3 Master-Reset

Achtung: Alle personlichen Einstellungen ge-
hen verloren - alle Schwei3- und Nebenpara-
meter sowie die abgespeicherten Jobs wer-
den auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt
(Master-Reset-Funktion).

000
oou

Abb. 13:  Master-Reset

v' Die 7-Segment-Anzeige und alle Bedienfeldanzeigen
leuchten zur Bestatigung kurz auf.
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10 Meldungen
10.1 Hinweis- und Fehlermeldungen
Code Storung Mogliche Ursache Beseitigung
HO6 EEProm Kommunikation mit EEProm fehlerhaft Gerdt aus- und wieder einschalten
Schreib-/Lesefehler Master-Reset ausfiihren
EO1 Ubertemperatur zuldssige Einschaltdauer Gberschritten Gerat im Leerlauf abkiihlen lassen
Luftfluss gestort Luftein- und -austritt am Gerat prufen
Lufter defekt Gerdt aus- und einschalten, Lufter muss kurzzeitig
anlaufen; bei Bedarf austauschen
Umgebungstemperatur zu hoch Umgebungstemperatur priifen
E02 Leistungsteil Ansteuerung Leistungsteil fehlerhaft Service verstandigen
E03 Stromsensor Stromsensor fehlerhaft Service verstandigen
E06 Uberspannung Versorgungsspannung zu hoch Versorgungsspannung prifen
E07 Versorgungsspannung 15V | interne Versorgungsspannung fehlerhaft Service verstandigen
E10 Brenner/Fernregler Fernregler, Brenner oder Anschiisse defekt | Brenner und Fernregler Gberprifen bzw. austau-
schen
E14 Bedienfeld Baugruppe Bedienfeld fehlerhaft Service verstandigen
Tab. 6: Hinweis- und Fehlermeldungen
11 Storungsbeseitigung

Storung

Mogliche Ursache

Beseitigung

Gerat startet nicht

Phase fehlt

Gerdt an anderer Steckdose priifen

Zuleitungskabel priifen, bei Bedarf austauschen

Netzsicherungen priifen, bei Bedarf austauschen

Brenner / Elektrodenhalter / Massekabel
wird zu heil3

Stecker ist locker

priifen, bei Bedarf Flugrost entfernen

Kapazitat des Brenners zu gering

passenden Brenner verwenden

Kapazitat des Elektrodenhalters zu gering

passenden Elektrodenhalter verwenden

Kabel zu diinn

geeigneten Kabelquerschnitt verwenden

Wolframelektrode schmilzt ab

Schweilstrom fiir Elektrodendurchmesser zu
hoch eingestellt

richtigen Schweistrom einstellen

WIG-Brenner am Plus-Pol angeschlossen

WIG-Brenner am Minus-Pol anschlieBen

zu wenig Schutzgas

falsche Gasdurchflussmenge am Druckmin-
derer eingestellt

gemal Betriebsanleitung einstellen

Druckminderer verschmutzt

Staudiise Uberprifen

Brenner oder Gasschlauch verstopft oder
undicht

priifen, bei Bedarf austauschen

durch Zugluft wird Schutzgas weggeblasen

Arbeitsplatz abschirmen

kein Schutzgas

Gasflasche leer

prifen, bei Bedarf austauschen

Gasventil der Gasflasche defekt

prifen, bei Bedarf austauschen

Druckminderer verschmutzt oder defekt

prifen, bei Bedarf austauschen

Gasventil am Brenner nicht gedffnet oder
defekt

prifen, bei Bedarf austauschen
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Storungsbeseitigung

Storung Mogliche Ursache Beseitigung
Schutzgas schaltet nicht ab Magnetventil verschmutzt oder klemmt Brenner und Druckminderer entfernen, Mag-
netventil mit Druckluft gegen Flussrichtung
ausblasen
SchweiBleistung hat sich verringert Phase fehlt Gerdt an anderer Steckdose priifen

Zuleitungskabel priifen

Netzsicherungen priifen

schlechter Massekontakt

Masseklemme an einer sauberen, leitfahigen
Stelle des Werkstiicks oder in unmittelbarer
Nahe dessen befestigen

Stecker des Massekabels am Gerat mit einer
Rechtsdrehung bis zum Anschlag sichern

Brenner defekt prifen, bei Bedarf austauschen
Elektrodenhalter defekt prifen, bei Bedarf austauschen
Lichtbogen zlindet nicht kein oder schlechter Massekontakt Masseklemme an einer sauberen, leitfahigen

Stelle des Werkstlicks oder in unmittelbarer
Nahe dessen befestigen

Stecker des Massekabels am Gerat mit einer
Rechtsdrehung bis zum Anschlag sichern

Schweif3strom zu niedrig eingestellt

SchweiBstrom hoher einstellen

Gasdurchflussmenge falsch eingestellt

gemal Betriebsanleitung einstellen

falscher Elektrodendurchmesser

gemal Betriebsanleitung auswahlen

Wolframelektrode verschmutzt oder falsch
angeschliffen

richtig anschleifen, bei Bedarf Wolframelektrode
austauschen

Stecker ist locker

priifen, bei Bedarf Flugrost entfernen

zuldssige Einschaltdauer Gberschritten

Gerat im Leerlauf abkihlen lassen

Luftfluss gestort

Luftein- und -austritt am Gerat prifen

Lifter defekt

Gerat aus- und einschalten, Lufter muss kurzzei-
tig anlaufen; bei Bedarf austauschen

Umgebungstemperatur zu hoch

Umgebungstemperatur priifen

Lichtbogen bricht ab zuldssige Einschaltdauer Gberschritten Gerat im Leerlauf abkiihlen lassen
Luftfluss gestort Luftein- und -austritt am Gerat prufen
Lufter defekt Gerét aus- und einschalten, Lufter muss kurzzei-

tig anlaufen; bei Bedarf austauschen

Umgebungstemperatur zu hoch

Umgebungstemperatur priifen

falsche Arbeitstechnik

Arbeitstechnik korrigieren (z. B. Brenner naher
ans Werksttick fiihren)

kein oder schlechter Massekontakt

Masseklemme an einer sauberen, leitfahigen
Stelle des Werkstiicks oder in unmittelbarer
Nahe dessen befestigen

Stecker des Massekabels am Gerat mit einer
Rechtsdrehung bis zum Anschlag sichern

Lichtbogen unruhig falsche Arbeitstechnik

Arbeitstechnik korrigieren (z. B. Brenner naher
ans Werksttick fiihren)

kein oder schlechter Massekontakt

Masseklemme an einer sauberen, leitfahigen
Stelle des Werkstiicks oder in unmittelbarer
Nahe dessen befestigen

Stecker des Massekabels am Gerat mit einer
Rechtsdrehung bis zum Anschlag sichern

Naht,,kocht” (unruhiger Lichtbogen) Schutzgaszufuhr fehlt

prifen

falsches Schutzgas

gemal Betriebsanleitung auswéhlen
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Storung Mogliche Ursache Beseitigung

Poren im Schwei3gut Brenner undicht priifen, bei Bedarf austauschen
Gasduse nicht fest Gasduse festziehen

Brennerkopf defekt prifen, bei Bedarf austauschen

Werkstiick mit Fett, Rost, Ol etc. verschmutzt | reinigen

Zugluft Arbeitsplatz abschirmen
Tab. 7: Storungsbeseitigung
12  Technische Daten
Technische Daten Einheit RED TIG 180 DC
WIG-Schwei3en
I2min - |2max
l,.... Bemessungswert des minimalen Schwei3stroms A 5-180
I, _:Bemessungswert des maximalen Schweil3stroms
U2min_ UZmax
U, .. Mindestwert der genormten Schweispannung Vv 10,2-17,2
U, _:Hochstwert der genormten Schwei8spannung
U,: Bemessungswert der Leerlaufspannung Vv 19-83
U_: Bemessungswert der Scheitelspannung kv 12
Leistungseinstellung stufenlos
Kennliniencharakter fallend
l,: Bemessungswert des SchweiBstroms bei einer relativen Einschaltdauer A 130
von 100 % und einer Umgebungstemperatur von 40 °C
U,: Genormte Schweil3spannung bei einer relativen Einschaltdauer von v 15.2
100 % und einer Umgebungstemperatur von 40 °C !
,: Bemessungswert des SchweiBstroms bei einer relativen Einschaltdauer A 150
von 60 % und einer Umgebungstemperatur von 40 °C
U,: Genormte Schweil3spannung bei einer relativen Einschaltdauer von 60 % v 16
und einer Umgebungstemperatur von 40 °C
Einschaltdauer bei Schweistrom |, _ und einer Umgebungstemperatur von o% 30
40°C ’
|.: Bemessungswert des Versorgungsstroms bei einer relativen Einschaltdau-
1 A 14,2
ervon 100 %
|.: Bemessungswert des Versorgungsstroms bei einer relativen Einschaltdau-
! A 17,2
er von 60 %
I,: Bemessungswert des Versorgungsstroms bei Schweistrom I, A 22,3
|, groBter effektiver Versorgungsstrom A 14,2
S,: Scheinleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 100 % kVA 33
S,: Scheinleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 60 % kVA 4,0
S,: Scheinleistung bei Schweistrom I, kVA 51
Durchmesser schweil3bare Wolframelektroden mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Elektroden-Schweif3en
I2min - IZmax
l,, .- Bemessungswert des minimalen Schweilstroms A 5-150
I, _:Bemessungswert des maximalen Schweil3stroms
UZmin_ UZmax
U, ... Mindestwert der genormten Schweispannung Vv 20,2-26,0
U,__:Hochstwert der genormten SchweiBspannung
U,: Bemessungswert der Leerlaufspannung Vv 77-102
Leistungseinstellung stufenlos
Kennliniencharakter fallend
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Technische Daten Einheit RED TIG 180 DC
l,: Bemessungswert des SchweiBstroms bei einer relativen Einschaltdauer A 9
von 100 % und einer Umgebungstemperatur von 40 °C
U.: Genormte Schweil3spannung bei einer relativen Einschaltdauer von v 236
100 % und einer Umgebungstemperatur von 40 °C !
,: Bemessungswert des SchweiBstroms bei einer relativen Einschaltdauer A 120
von 60 % und einer Umgebungstemperatur von 40 °C
U_: Genormte Schwei3spannung bei einer relativen Einschaltdauer von 60 %
u?\d einer Umgebungstemperatur von 40 °C v 248
Einschaltdauer bei Schweistrom |, _ und einer Umgebungstemperatur von % 35
40°C
|.: Bemessungswert des Versorgungsstroms bei einer relativen Einschaltdau-
ér von 100 % A 145
|.: Bemessungswert des Versorgungsstroms bei einer relativen Einschaltdau-
e1r von 60 % A 200
I,: Bemessungswert des Versorgungsstroms bei Schweistrom I, A 26,0
|, groBter effektiver Versorgungsstrom A 15,5
S,: Scheinleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 100 % kVA 33
S,: Scheinleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 60 % kVA 4,6
S,: Scheinleistung bei Schweistrom I, kVA 6,0
Durchmesser schwei3bare Stabelektroden mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Angaben nach Okodesign-Verordnung (EU) 2019/1784
n: Wirkungsgrad bei dem Bemessungswert der relativen Einschaltdauer bei
einer Umgebungstemperatur von 40 °C und der hochsten Ausgangsleistung % 83
(MMA)
Leistungsaufnahme im betriebsfreien Zustand (WIG) W <10
Versorgungsstromkreis
U,: Bemessungswert der Versorgungsspannung ' 230
Positive Versorgungsspannungstoleranz % 15
Negative Versorgungsspannungstoleranz % 15
Anzahl der Phasen 1~
Bemessungswert der Versorgungsfrequenz Hz 50/60
l,..... Bemessungswert des maximalen Versorgungsstroms A 26
Fehlerstromschutzschalter (IEC 62423) Typ B (min. 30 mA)
Netzsicherung (trdge) A 16
cos @: Wirkfaktor bei Schwei3strom I, 0,96
\: Leistungsfaktor bei Schweil3strom I, 0,61
Z :Maximal zuldssige Netzimpedanz mQ 23
Mindest-Scheinleistung Stromaggregat kVA 85
Anzahl Adern Versorgungsanschlussleitung 3
Querschnitt Versorgungsanschlussleitung mm? (in?) 2,5(0.0039)
Typ Netzstecker CEE 7/4 (IEC 60083)
Gerat
Schutzart (IEC 60529) 1P23S
Isolierstoffklasse (IEC 60085) F
Kuhlart (IEC 60076-2) AF
Gerduschemission dB(A) <70
Kennzeichen S, CE, EAC,RCM
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Technische Daten Einheit RED TIG 180 DC
Umgebungsbedingungen
Temperaturbereich der Umgebungsluft im Betrieb °C(°F) -10..440 (+14 ... +104)
Temperaturbereich der Umgebungsluft bei Transport und Lagerung °C(°F) -25.. 455 (=13 ... +131)
Relative Luftfeuchte der Umgebungsluft bei 40 °C (104 °F) % <50
Relative Luftfeuchte der Umgebungsluft bei 20 °C (68 °F) % <90
MaBe und Gewichte
Mafe (LxBxH) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Gewicht (inkl. Netzkabel) kg (Ib) 6,5 (14.33)
Tab. 8: Technische Daten

Liste gleichwertiger Modelle: keine

12.1  Typenschild
R'_D LOREH Seaiiochni amor
— D-71549 Aenwald
RED TIG 180 DC 1
Serial /2
Nr.
25 EN 60974-1 1-3
T
Ll % "’ EN 60974-10 CL.A
24 40°C| .- V.-l A |/4
n] F | = < 1.5
20 S | 1 6
23 I@ Yo : | 7
\ U, +
22\|_ 40°C| - VoA i/4
21 |?: == I 4.5
R !/6
20\ U0 IZ
LS 0 7
19\IU
18\| UW E’ |1max | I1eff |/g
DD _| ——"10
—|——— — 11
|
17 12
ir23s (CE| & [ BT
\—“I H '\me\#13
16 Ms2ein Gormany—
15 | B E

= O 0 N O O

12
13
14
15
16
17
18

19
20
21
22
23
24
25

12.2

Minimaler bis maximaler Bemessungswert des
Schweil3stroms mit entsprechender minimaler bis
maximaler genormter Schwei3spannung

Relative Einschaltdauer

Bemessungswert des Schweil3stroms
Genormte Schweif3spannung

GroRter effektiver Versorgungsstrom
Bemessungswert des maximalen Versorgungsstroms
Netzsicherung (trage)

Bemessungswert der Versorgungsspannung
EAC-Kennzeichen

WEEE-Kennzeichen

RCM-Kennzeichen

QR-Code firr Seriennummer
CE-Kennzeichen

Schutzart

Versorgungsstromkreis: Anzahl der Phasen, Wechsel-
strom, Bemessungswert der Versorgungsfrequenz

Bemessungswert der Scheitelspannung
S-Kennzeichen

Bemessungswert der Leerlaufspannung
Elektroden-Schweif3en

Gleichstrom

WIG-Schweillen

Einphasiger statischer Frequenzumformer-Transforma-
torgleichrichter

Herstellungsjahr

Das Herstellungsjahr lhres Gerats lasst sich aus der Serien-
nummer, welche Sie auf dem Typenschild finden, ermitteln.
Die 5. und 6. Stelle der Seriennummer reduziert um 10 ergibt
das Herstellungsjahr.

Beispiel: Seriennummer xxxx-34xx-xxxx-x ergibt Herstellungs-
jahr 2024 (34 - 10 = 24).

Abb. 14:  Typenschild
1 Geratetyp
2 Seriennummer
3 Normen
03.26
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Pflege

12.3 Richtwert fiir Zusatzwerkstoffe

12.3.1 Gasdurchflussmenge
WIG-Schweilen:

(Gasdiisendurchmesser [mm])* / 17 = Gasdurchflussmenge [/
min].

13  Pflege

Fiihren Sie Reparaturen und technische An-
derungen niemals selbst durch. In diesem Fall
erlischt die Garantie und der Hersteller lehnt
jegliche Produkthaftung fiir das Geréat ab. Wen-
den Sie sich bei Problemen und Reparaturen an

HINWEIS

Schaden durch nicht originale Ersatzteile.
Die Verwendung von nicht originalen Ersatztei-
len kann die Sicherheit, Funktionsfahigkeit und

RED by Lorch. Lebensdauer des Geréts beeintrachtigen.
— Verwenden Sie ausschlief3lich Original-Er-
satzteile.
Gefahr durch unsachgemaBe Pflege.
Eine unsachgemalle Pflege kann das Gerédt be-
schadigen und Verletzungen verursachen.
— Schalten Sie das Gerédt aus, ziehen Sie den
Netzstecker und sichern Sie das Gerat ge-
gen Wiedereinschalten.
— Verwenden Sie keine tropfnassen Ticher
oder Hochdruckreiniger.
— Beachten Sie die geltenden Sicherheits- und
Unfallverhltungsvorschriften.
Element Tatigkeit Intervall
Gehéuse, Bedienelemente, Zube- | Sichtprifung (siehe vor jeder Inbetriebnahme
hor Kapitel 13.1)

Brenner, Elektrodenhalter

Kabel und Anschlisse

Luftungsschlitze Reinigung (siehe Kapitel

in sauberer Umgebung: mindestens 1 x/ Jahr

13.2) in staubiger oder stark verschmutzter Umgebung: mindestens
1-2x/Quartal

Verkirzen Sie die Intervalle bei sichtbarer Verschmutzung.

Tab. 9: Pflegeintervalle

13.1  Gerat visuell priifen

2 Schalten Sie das Gerét aus.
S Ziehen Sie den Netzstecker.

Gehduse, Bedienelemente und Zubehor priifen

> Prifen Sie die folgenden Elemente auf Beschadigung und
Verschleil3:

— Gehduse
— Bedienelemente
— Zubehor
2 Lassen Sie die Elemente bei Bedarf ersetzen.

Brenner, Elektrodenhalter priifen

> Prufen Sie die folgenden Elemente auf Beschadigung und
Verschleil3:

— WIG-Brenner: Gehause, Gasdiise, Spannhdilse, Spann-
hilsengehduse

— Elektrodenhalter: Kontaktbereiche
2 Ersetzen Sie die Elemente bei Bedarf.
2 Reinigen Sie die Elemente bei Bedarf.

Kabel und Anschliisse priifen

> Priifen Sie die Kabel und Anschliisse auf Beschadigung
und Verschleifl und ersetzen Sie diese bei Bedarf.

2 Prifen Sie die Anschliisse auf Flugrost und entfernen Sie
diesen bei Bedarf.

-32-
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13.2 Geratreinigen

2 Schalten Sie das Gerét aus.
> Ziehen Sie den Netzstecker.

Liiftungsschlitze reinigen
2 Saugen Sie die Liftungsschlitze ab.

14 Entsorgung

Nur fur EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmdill.

Gemal3 Europdischer Richtlinie 2012/19/EU
Uber Elektro- und Elektronik- Altgerdte und
Umsetzung in nationales Recht miissen ver-
brauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesam-
melt und einer umweltgerechten Wiederver-
wertung zugefiihrt werden.

15 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Deutschland

Telefon: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-Mail: service@redbylorch.com

Technische Dokumentationen, Schaltplane und Ersatzteillis-
ten: www.redbylorch.com/wissenswelt

16  Konformitatserkldrung

Wir erkldren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
mit den folgenden Normen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimmt.

Harmonisierte Normen: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN
IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Nicht harmonisierte Normen: IEC 60974-10:2020 CL.A

Richtlinien/Verordnungen: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, (EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

4

Jens Gauder
Geschaftsfiihrer

o

Lorch Schweitechnik GmbH

03.26 909.3539.9-01
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—— Device elements

1 Device elements

1.1 Power source

1.1.1 Front and back
1 2 3 4 5 6

B Front and back

Cord
Main switch

n
«Q

Gas connection

Remote controller socket

Display/Control panel

Carrying strap

Connecting socket Plus-Pol

Air vents

Connecting socket Minus pole incl. protective gas

= O 00 N O O b WODN -

0  Torch control plug

Some of the accessories shown or described
are not included in the scope of delivery. Sub-
ject to change.
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1.1.2 Panel
9 13 12 11 10 9 8 7
Fig. 2: Panel
1 LED pulse 12 LEDJob1
Lights up when the pulse function is selected Lights up when Job 1 is selected.
(pulsing is carried out between welding current and Flashes after saving Job 1.
secondary current). 13  Button Job 1
2 LED Electrode Press for at least 3 seconds to save the current settings
Lights up when the electrode operating mode is se- as ajob.
lected. Short press, calls up the saved job.
3 LED Slope 14  7-Segment display
Lights up when the Slope function is selected Shows the selected amperage.
(current increase, current decrease). If secondary parameters are activated, the code and
4 LEDTIG the setting value of the secondary parameter are dis-
Lights up when the TIG operating mode is selected. played alternately.
5 LED 2-stroke 15 LFD fault o )
Lights up with the selected 2-stroke operating mode Lights up permar\ently; the error code is displayed in
(only for TIG welding processes). the 7-segment display.
6 LED 4-stroke 16  LED remote control:
Lights up with the selected 4-stroke operating mode Hand remote connected:
(only for TIG welding processes). LED lights up permanently, rotary knob welding cur-
7 Button TIG/2-stroke/4-stroke rent without function, setting is only possible on the
. . remote controller.
is used to select the TIG operating mode as well as the )
2-stroke and 4-stroke modes Foot remote connected:
’ LED lights up when the remote foot controller is acti-
8 Button Electrode/Slope/Pulses . vated, the rotary knob sets the maximum value for the
is used to select the electrode operating mode as well setting range of the remote foot controller. If, for ex-
as the Slope and Pulses modes. ample, 100 A are set, 5 A - 100 A can be called up with
To select the electrode operating mode, the button the remote foot controller.
must be pressed fc.)r at least 2 seconds. 17  LEDHF
9 Rotary knob Welding current Lights up when the HF function is selected (non-con-
Is used for continuously adjusting the welding current. tact ignition).
10 LEDJob2
Lights up when Job 2 is selected.
Flashes after saving Job 2.
1" Button Job 2 Min.
Press for at least 3 seconds to save the current settings
as ajob.
Short press, calls up the saved job.
03.26 909.3539.9-01 -39 -



Sign explanation

Fig. 3: Torch
1 Clamping cap
2 Gas nozzle

1 Torch button "Start/Stop"
Starts and ends the welding process.

2 Sign explanation

2.1 Meaning of the symbols in the operating
instructions

A
A
A
A

DANGER

A high-risk hazard.

If the hazard statements are not observed, the
result will be serious injuries up to and includ-
ing death.

A medium-risk hazard.
If the hazard statements are not observed, the
result can be serious injuries or even death.

CAUTION

Low-risk hazard.
If the hazard statements are not observed, mi-
nor injuries may result.

NOTE

Warning of possible damage to property.
Failure to observe the hazard statements may
result in damage to workpieces, tools and
equipment.

ENVIRONMENT

Warning of possible environmental damage.
Failure to observe the safety instructions may
result in environmental damage.

2 Torch button "Second current”
During the welding process, the second current can be
called up by pressing this torch button (default setting:
50% of the welding current). The secondary current
flows as long as the torch button is operated.
If the Slope function is switched on, the current lower-
ing can be stopped prematurely with this torch button.

3 Torch button "Down / Job 1"
During the welding process, the welding current can
be reduced by actuating this torch switch (the second-
ary current cannot be changed).
If a job is active (the corresponding LED is lit), it is pos-
sible to switch between the two jobs using the Job 1
and 2 torch buttons.

4 Torch button "Up/Job 2"
During the welding process, the welding current can
be increased by actuating this torch button (the sec-
ondary current cannot be changed).
If a job is active (the corresponding LED is lit), it is pos-
sible to switch between the two jobs using the Job 1
and 2 torch buttons.

General note.
Denotes useful information about the product
and equipment.

Bullet:

2 Instructions for action.
Denotes work steps that are to be carried out.

v’ Result.
Denotes a result that occurs subsequently.

2.2 Meaning of the pictorial symbols on the
device

2.2.1 Side-cap

B Before opening the case, unplug the power
BE% plug.

2.2.2 Panel

c m Read the operating instructions.

2.2.3 Name plate
See chapter, 1.1 Power source” on page 38.

¢
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3 Security

It is only possible to work safely with the de-
vice if you read this operating manual in full
and strictly follow the instructions contained
therein. Be instructed practically before the
first use. Observe the safety regulations valid
for your country.”

3.1 Intended use

The device is intended as a power source for the following arc
welding processes:

— Tungsten Inert Gas Welding (TIG)

— Rod Electrode Welding
The device is intended and suitable for commercial operation.
The arc ignition device is designed for manual operation.

The present operating instructions describe further aspects of
the intended use. Therefore, read the operating instructions in
full and strictly adhere to them.

Any deviating use is considered to be not in accordance with
the intended purpose. The manufacturer assumes no liability
for any resulting damage.

3.2 Work environment

Before starting welding, remove solvents, de-
greasing agents and other flammable materials
from the working area. Do not cover moving,
flammable materials. Weld only if the ambient
air does not contain high concentrations of
dust, acid fumes, corrosive gases or flamma-
ble substances. Special care should be taken
when carrying out repair work on pipe systems
and containers that contain or have contained
flammable liquids or gases.

Protect the device from getting wet.

Use a suitable exhaust device for gases and cut-
ting fumes. Use a respirator if there is a risk of
inhaling sweat or cutting fumes.

Place a fire extinguisher within your reach. Af-
ter completion of the welding work, carry out a
fire check (see Safety regulations’).

Gy

In closed containers, under cramped conditions of use and in
case of increased electrical hazard, only devices with S license
plates may be used.

Avoid drafts in welding processes where inert gas is used.

" For Germany only: available from Carl Heymanns-Verlag, Luxem-
burger Str. 449, 50939 Cologne.

Shield the workplace with curtains or movable walls to protect
people in the environment against harmful effects of optical
radiation on the eyes and skin.

Only operate, store, and transport the device under the envi-
ronmental conditions specified in the technical data (,12 Tech-
nical Data” on page 59).

3.3 Operational safety
Never weld without eye protection (welding
3 helmet or safety glasses). Depending on the
welding process and performance, welding
helmets or goggles with filter protection level
8 - 14 are suitable. Warn people around you

about the arc rays.

Wear protective clothing, leather gloves and leather apron.

O

After welding, the workpieces may be hot.
Wear suitable protective gloves.

When removing slag, wear protective glasses
with side protection. Instruct people around
you to keep your distance.

Wear hearing protection to reduce noise expo-
sure and protect against injuries.

Never try to disassemble the reducer. Replace a
defective pressure reducer.

Only transport and place the device on solid
and flat surfaces. The maximum permissible
angle of inclination for transport and installa-
tionis 10°.

Secure yourself and the device when working on high or in-
clined work surfaces.

Do not thaw frozen pipes or lines with the help of a power
source.

During breaks in work, turn off the device and close the gas
cylinder valve.

Unplug the power plug from the socket before changing the
installation location or doing any work on the device.

Replace any damaged or worn parts of the appliance imme-
diately. Use only genuine spare parts. The use of non-genuine
spare parts may compromise the safety, functionality and ser-
vice life of the appliance.

Service and repair work must only be carried out by a qualified
electrician.
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34 Electrical safety

Never touch live, non-insulated parts inside or
outside the housing - e.g. connection sockets
or electrodes. An electric shock can be fatal.

If the power cord is damaged or cut during
work, do not touch the cord, but immediately
unplug the power plug. Never use the device
with a damaged cable.

Make sure that the ground terminal is in good and direct con-
tact in the immediate vicinity of the welding point, so that the
welding current does not run over chains, ball bearings, steel
cables, protective conductors, etc. on its way back and melt
through them.

The device may only be connected to a properly grounded
electrical network (three-phase four-wire system with ground-
ed neutral conductor or single-phase three-wire system with
grounded neutral conductor). The socket and extension cable
must have a functional protective conductor.

To protect against indirect contact, use residual current circuit
breakers according to the type specified in the technical data.

3.5 Device protection

The device is electronically protected from overload. However,
do not operate the main switch under load.

For the mains fuses, use only the ampere values specified in
the technical data.

The device is cooled by a fan.

— Do not cover any vents. The device could overheat
and be damaged.

— Do not put objects through the air vents. You could
damage the fan as a result.

— Never weld if the fan is defective, but have the device
repaired.

— Make sure that no conductive dusts, corrosion-pro-
moting vapors, moisture, etc. are sucked in.

Please note the information on the duty cycle in the technical
data. The duty cycle is based on a duty cycle of 10 minutes. A
duty cycle of 60% thus means a welding time of 6 minutes;
then the device must cool down for 4 minutes. If the duty cycle
is exceeded, there is a risk of thermal overload of the device.

If the maximum temperature is exceeded, the active welding
process is aborted and a message is displayed on the control
panel. If the device has cooled down sufficiently, the message
is automatically acknowledged and the device can be used
normally again.

Never carry out repairs or technical modifications yourself.
Doing so will invalidate the warranty and the manufacturer
will not accept any liability for the appliance. Contact RED by
Lorch in the event of problems or for repairs.

3.6 Safety testing

The operator of commercially used power sources and their
components is obliged to have the devices regularly tested for
safety in accordance with DIN EN IEC 60974-4 for operational
reasons. RED by Lorch recommends a testing period of a maxi-
mum of twelve months. Even after changing or repairing the
device, a safety check must be carried out.

Danger due to improperly performed safety
checks.

An incorrectly carried out safety check may
damage the device and cause injury.

— Ensure that safety checks are carried out ex-
clusively by a qualified professional.

3.7 Electromagnetic Compatibility (EMC)

This product complies with the currently applicable EMC
standards. Note the following:

Operate the device according to the manufacturer's instruc-
tions and instructions. The operator of the device is respon-
sible for the installation and operation of the device. If elec-
tromagnetic disturbances occur, the operator (possibly with
the technical assistance of the manufacturer) is responsible
for their elimination.

This Class A device is not intended for use in residential areas
where the power supply is provided by a public low-voltage
supply network. In such environments, problems may pos-
sibly arise in ensuring electromagnetic compatibility due to
both line-guided and radiated interference.

Provided that the network impedance of the public low-volt-
age supply network at the common coupling point is smaller
than the Z__ specified in the technical data, this device com-
plies with IEC 61000-3-12 and can be connected to public low-
voltage supply networks. It is the responsibility of the installer
or user of the welding device to ensure, if necessary after
consultation with the operator of the power supply network,
that the network impedance corresponds to the impedance
restrictions.

Permanent use of the device at maximum power with an ac-
tual duty cycle of greater than fifteen percent leads to the fact
that the limit values defined in accordance with IEC 61000-3-
12 for the short-circuit ratio R__ are exceeded. If the device is
to be operated with a correspondingly high load on a public
low-voltage network, the agreement of the network provider
regarding the connection of the device must be obtained
from the user.

Electromagnetic problems during commissioning and use can
arise in the following areas. The environment to be considered
can extend beyond the property boundary. This depends on
the type of construction of the building and other activities
taking place there.

— Power supply lines, control lines, signal and telecom-
munication lines in the vicinity of the welding or
cutting device

— Radio transmitters and receivers
— Computers and other control devices
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Protective devices in commercial facilities (e.g. alarm
systems)

medical electroimplants, e.g. pacemakers and hearing
aids

Equipment for calibration or measurement

Devices with too low noise immunity

Times of the day when welding or other activities
must be carried out

The following measures can be used to minimize electromag-
netic problems:

4

regular maintenance and care

keep all access and service doors and lids closed and
secure them well during operation

do not make any changes and settings to the power
source that were not specified in the manufacturer's
instructions

Keep welding lines as short as possible, close together
and on or close to the ground

Use of locally separated mains connections for the
power source and for interference-sensitive devices
and devices

electrical and local separation of the workpiece to
be welded from interference-sensitive devices and
devices

electrical and local separation of the power source
and the welding power cables from interference-
sensitive devices and devices

Transport and installation

Risk of improper transportation.

Improper transportation can damage the de-

vice and cause injury.

— Disconnect the connection to the gas cylin-
der before transportation.

— Before transporting the device, turn off the
power at the main switch and unplug the
power plug from the socket.

— Do not pull the device by the cable or by the
plug.

— Carry the device by the carrying strap, while
holding it horizontally.

— Do not lift the device by means of a forklift
or similar on the housing.

— Observe the environmental conditions
specified in chapter,12 Technical Data".

Danger due to improper installation.

Improper installation can damage the device

and cause injury.

— Place the device on a firm, flat and dry sur-
face.

— Make sure that the maximum angle of incli-
nation is 10°.

— Secure yourself and the device when work-
ing on high or inclined work surfaces.

— Make sure that the ventilation slots are al-
ways free.

— Make sure that no conductive dusts, corro-
sion-promoting vapors, moisture, etc. are
sucked in.

— Observe the environmental conditions
specified in chapter, 12 Technical Data”

Before commissioning

Fasten the carrying strap

2 Thread the carrying strap on the power source and the
plastic slider. See the order of numbering in the picture.

Fasten the carrying strap
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6 TIG welding process

TIG-DC welding is suitable for welding ferrous and non-ferrous
metals (except aluminum). Due to its splash-free properties, it
is used in particular for visible seams.

Further specialist knowledge on the welding process can be
found under the following link: www.redbylorch.com/knowl-
edge-world

6.1 Putting

6.1.1

2 Check the device and the peripherals according to the
points listed in chapter 13.1 on page 62.

Visually inspect the device

6.1.2 Connecting the power cord

Danger due to improper power cord exten-
sions.

Improper power cord extensions can both
damage objects and cause injury.

— Make sure that the power cord extension is
free of damage and wear.

— Make sure that the power cord extension is
designed for the power fuse specified in the
technical data.

— To avoid strong heating of the cables, fully
unwind the power cord extension.

— When using particularly long power cord ex-
tensions, the supply voltage on the device
can drop to such an extent that the welding
performance decreases. Shorten the power
cable extensions and/or use power cable
extensions with a larger cable cross-section.

Power supply network

NOTE

Damage caused by improper connection to
the power supply network.

Improper connection to the power supply net-
work can damage the device.

— Before connecting the device to the power
supply network, check whether the values
of the supply voltage and the mains fuse
specified in the technical data have been
observed.

2 Connect the power cord to the power supply network.

Generator

NOTE

Damage caused by an undersized generator.
Using an undersized generator may cause the
power source and generator to malfunction or
become damaged.

>

— Only use generators with the minimum ap-
parent power specified in the technical data
(,12 Technical Data” on page 59).

2 Connect the power cord to the generator.

6.1.3 Connecting the ground cable

NOTE

Damage caused by improper plug connec-
tion.

If the connection plug is not tightened correct-
ly, the screw connection may overheat and be
damaged as a result.

>

— Screw the connector plug to the stop.
2 Connect the ground cable to the connection socket plus
pole (7) and secure it with a clockwise rotation of the plug.

6.1.4  Attach the ground clamp

Danger from misdirected welding currents.

If the welding current does not flow back over
the ground line as intended, but over other
conductive objects and the protective con-
ductor connections of the device, they can be
damaged and an electric shock can be caused.

— Attach the ground clamp to the workpiece
itself or in the immediate vicinity of it to the
welding table.

>

— Make sure that conductive objects and elec-
trical equipment (e.g. drilling machines) are
kept as far as possible outside conductive
structures of the welding circuit. Alterna-
tively, electrical insulation of the elements
is required.

— Make sure that the torch is always placed in
an electrically insulated position.

— Wear personal protective equipment.

2 Attach the ground clamp to the workpiece itself or in the
immediate vicinity of it to the welding table.
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6.1.5 Connecting the torch

NOTE

Damage caused by improper plug connec-
tion.

After pressing the Torch button "Start/Stop",
voltage is also applied to the connection sock-
et of the Torch control plug. If the RF ignition
function is activated, a high voltage is applied
to the socket. If a device that is not intended
for this purpose is connected to the connec-
tion socket of the torch control plug, it can be
destroyed.

— Connect only the control plug of the TIG
torch to the connection socket of the torch
control plug. Never connect anything else
to the controller, such as the relay contact of
an automation controller or a hand switch.

NOTE

Damage caused by improper plug connec-
tion.

If the connection plug is not tightened correct-
ly, the screw connection may overheat and be
damaged as a result.

— Screw the connector plug to the stop.

Fig. 5: Connecting the torch

6.1.6

2 Select the shielding gas according to the base material
and the welding task.

Select protective gas

For most applications, argon can be used as a
protective gas. This is also compatible with the
supplied pressure reducer. Make sure to use at
least argon 4.6 (purity level).

6.1.7 Securing the gas cylinder

Danger due to improper handling of the gas
cylinder.

The protective gas in the gas cylinder is un-
der pressure. If the gas cylinder is damaged or
heated, it can explode and the protective gas
can escape uncontrollably as a result. Depend-
ing on the protective gas, there is a risk of fire
or suffocation.

— Handle the gas cylinder carefully, secure it
against falling over and protect it from heat-

ing.
— Use a suitable extraction system.

— Observe the manufacturer's safety instruc-
tions.

S Secure the gas cylinder against falling over.

6.1.8 Blow out the gas cylinder

Danger from pressurized inert gas.

The protective gas in the gas cylinder is under
pressure and can cause skin tissue damage if
it leaks.

— Do not hold any body parts in front of the
gas valve while the gas cylinder is being
blown out.

> Remove the protective cap of the gas cylinder.

2 Open the gas valve of the gas cylinder briefly several times
to blow out any accumulated dirt particles.
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6.1.9 Connecting the gas cylinder 6.1.11

Danger due to improper handling of the pres-
sure reducer.
If the pressure reducer is handled improperly,

Adjust gas flow rate

The gas flow rate is displayed on the flow meter
of the pressure reducer. The pressure in the gas
cylinder is shown on the pressure gauge.

it can explode and the protective gas can es- Adjusting the gas flow rate by means of a torch switch

cape uncontrollably as a result. Depending on
the protective gas, there is a risk of fire or suf-
focation.

— Use the pressure reducer only in combina-
tion with gases for which there is a marking
on the pressure reducer.

— Make sure that all elements that come into
contact with oxygen, as well as hands and
tools, are free of oil and grease.

2 Connect the pressure reducer to the gas cylinder.
2 Connect the gas hose to the pressure reducer on one side
and to the power source on the other side.

6.1.10 Switching on the power source

Danger from live tungsten electrode.

After pressing the Torch button "Start/Stop",
voltage is applied to the tungsten electrode in
the Torch. If the RF ignition function is deacti-
vated, an arc can be ignited unintentionally
upon contact with a conductive object. This
can both damage objects and cause injury. If
the RF ignition function is activated, the volt-

Danger from live tungsten electrode.

After pressing the Torch button "Start/Stop",
voltage is applied to the tungsten electrode in
the Torch. If the RF ignition function is deacti-
vated, an arc can be ignited unintentionally
upon contact with a conductive object. This
can both damage objects and cause injury. If
the RF ignition function is activated, the volt-
age applied to the tungsten electrode is life-
threatening.

— When the RF ignition function is activated:
After pressing the "Start/Stop" torch button,
do not touch the tungsten electrode in the
torch and other live elements.

— Make sure that the torch is always placed in
an electrically insulated position.

— Do not touch the tungsten electrode with
wet hands.

— Change the tungsten electrode only when
the device is turned off.

— Wear personal protective equipment.

age applied to the tungsten electrode is life- 2 Open the gas valve of the gas cylinder.
threatening. < Press and hold the torch button "Start/Stop" while adjust-

— When the RF ignition function is activated:
After pressing the "Start/Stop" torch button,
do not touch the tungsten electrode in the
torch and other live elements.

— Make sure that the torch is always placed in
an electrically insulated position.

— Do not touch the tungsten electrode with
wet hands.

— Change the tungsten electrode only when
the device is turned off.

— Wear personal protective equipment.

When rebooting, the device starts with the last
settings.

ing the gas flow rate on the adjusting screw of the pres-
sure reducer. Use the following rule of thumb for this: (gas
nozzle diameter [mm])2 / 17 = gas flow rate [I/min]

Adjusting the gas flow rate using the software function
(gas test)

2 Open the gas valve of the gas cylinder.

O Start the guest test (see chapter 9.1 on page 56).

2 Adjust the gas flow rate on the adjusting screw of the pres-
sure reducer. Use the following rule of thumb for this: (gas
nozzle diameter [mm])2 / 17 = gas flow rate [I/min]

Power supply network
> Turn on the power source on the main switch.

Generator
> Turn on the power generator.
2 Turn on the power source on the main switch.
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6.1.12 Select tungsten electrode
2 Select the electrode diameter according to the table be-

6.1.14
2 Unscrew the clamping cap.

Insert tungsten electrode

low. 2 Insert the tungsten electrode into the clamping sleeve.
Welding current DC [A] @ Electrode [mm] O Screw the clamping cap tightly.
15-130 1,6 Tungsten Electrode
45-180 2,0 Adapter sleeve |
70-240 2,4 ’
140-320 3,2 ’
220-450 4 @? ) ‘

Tab. 1: Selection of the electrode diameter

Use the following rule of thumb to determine
the amperage: 40 amperes per millimeter of
sheet thickness.

2 Make sure that the tungsten electrode is intended for di-
rect current welding.

Please note that when changing the electrode
diameter, the diameter of the gas nozzle, the
clamping sleeve and the clamping sleeve hous-
ing must also be adjusted.

6.1.13 Sharpen tungsten electrode

S Make sure that the tungsten electrode is concentrically
sharpened so that the arc is not deflected. If the tungsten
electrode has been contaminated, it has oxidized, or it has
not been used correctly, it should also be reground. Use
the following table to select the electrode angle.

Welding current [A] Electrode Angle
10-50 15°-30°
50-200 30°-45°
> 200 45°-75°
Tab. 2: Electrode Angle

Grinding of the electrode is carried out in the
longitudinal direction.

Clamping cap

Fig. 6: Insert tungsten electrode

6.1.15 Select gas nozzle, clamping sleeve and clamping
sleeve housing

> Select the diameter of the gas nozzle according to the cir-
cumstances:

— Electrode diameter: larger electrode - larger gas noz-
zle

— Seam accessibility: e.g. corner seam - larger gas nozzle
— Amperage: higher amperage - larger gas nozzle

2 Select the diameter of the clamping sleeve and the clamp-
ing sleeve housing according to the diameter of the tung-
sten electrode.

Observe the operating instructions of the
torch.

6.1.16 Select filler material

2 If additional melting material is required to fill the seam,
use a filler material suitable for the base material.

O Select the diameter of the filler material according to the

table below.
Sheet thickness [mm] @ Filler material [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-24
4.0 and more 2,0-24

Tab. 3: Selection of the filler material
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6.2 Operation 6.2.3  Setting secondary parameters

2 If the Pulse function (with or without slope) is desired,

6.2.1 Setting the welding method and operating switch it on as shown in Fig. 8

mode

Pulsing: By cyclical energy changes between
the welding current and a secondary cur-
rent, for example, seam scaling, improved gap

1 ) ?Qé. bridging, easier-to-dissolve slag or less welding
i Z_ i spatter can be achieved.
000 —~ 24
Oooo "
B / I A
i
R=D TIG DC
E]
Fig. 7: Setting the welding method and operating mode @
2-Stroke: Particularly suitable for short welds. o =9 TIGDC

Welding is carried out by holding down the
torch button (cycle 1).

Welding is stopped by releasing the torch but- Fig. 8: Switching on pulses with or without slope
ton (cycle 2).

> At the same time, briefly press the buttons E] and @ to

See Fig. 9. call up the secondary parameters.

4-Stroke: Particularly suitable for longer welds. v The parameter code and the corresponding setting value
Welding is carried out by pressing (cycle 1) and are displayed alternately in the 7-segment display.
releasing (cycle 2) the torch button. 9 Set the setting value by turning the rotary knob.

Welding is stopped by pressing the torch but-
ton again (cycle 3) and releasing it (cycle 4).

See Fig. 9.

2 Press the button E] or @ to display the previous or sub-
sequent minor parameter.

S At the same time, briefly press the buttons E] and @ to

6.2.2 Setting the main parameters exit the secondary parameters.

2 Set the desired welding current with the rotary knob. To
do this, use the following rule of thumb: 30 - 40 amperes
per millimeter of sheet thickness. Please note the scope of
application of the tungsten electrode.
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Depending on the selected operating mode
and function, different secondary parameters
are available.

Parameter

Code

Description

Default

Adjust-
ment
range

2-stroke
4-stroke

Gas pre-flow time

(=]
0
0

Influences the duration of the protective gas flow before the start of
the starting current in order to protect the beginning of the seam from
oxygen and thus prevent tarnishing and oxidation.

0.1s

0,1..10s

Starting current

u
(i

Affects the current during the start-up phase.
Specified as a percentage of the welding current (main parameters).

50 %

5..200 %

Start Current Time

w
v

Affects the duration of the starting current.

0.1s

0,0..20 s

Current rise (up-
slope)

|7 =]
O
]

Affects the duration of the transition of the starting current to the
welding current (main parameters).

5%

0...99 %

Secondary elec-
tricity

=

Affects the second current.

When the pulse function is activated, a pulse is pulsed between the
secondary current set here and the welding current.

However, the secondary current can also be controlled manually by
pressing the "Secondary current" torch button.

Specified as a percentage of the welding current (main parameters).

50 %

1...200 %

Pulse rate

L
O
e

Affects the number of generated pulse cycles per second.

5.0 Hz

0,2..500 Hz

Pulse duty factor

bIPIU

Percentage of the welding current time in a pulse cycle.
Example: Pulse duty factor 60%: 60% welding current, 40% secondary
current

50 %

1..99 %

Current reduction
(downslope)

Q|
]
Ty

Affects the duration of the transition of the welding current (main
parameters) to the final current.

20 %

0..99 %

Final current

=
m
3

Influences the current during the final phase in order to fill up any
craters that may have formed.
Specified as a percentage of the welding current (main parameters).

25%

5..200 %

End Current Time

(a
m
3

Affects the duration of the final current.

0.2s

0..20s

Gas afterflow time

H

Influences the duration of the shielding gas flow after the welding pro-
cess has been completed in order to protect the hot weld pool from
oxygen and thus prevent tarnishing and oxidation.

Indicated as a percentage, depending on the welding current (main
parameter).

Gas afterflow time 100 %:

3A > 2Sec

50A -—> 3.5Sec.

100 A --> 5.1 Sec.

140 A --> 6.4 Sec.

180 A --> 7.7 Sec.

100 %

20...500 %

HF ignition

HIF

Switches the contactless arc ignition on or off by means of a high-
frequency current pulse.

OFF

OFF...On

Tab. 4:

Secondary parameters TIG
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2-stroke

Welding current

Secondary elec-
tricity

Starting current

Min. Electricity

Burner button

Start/Stop

Burner switch

Second current

4-stroke

Welding current

Secondary elec-
tricity

Final current

Starting current

Burner button
Start/Stop

Burner switch
Second current

%) () ()
2 Q Qo g
o o o =
= [ [ A
¢ S < 2
5 > 2 ©
8 a ©
(G} (V]

actuate
actuate

9 4] [J]
2 Q Q %
©) o o =
(= [ [ P
o = < &
s g ©
2 a 2
U] O
actuate actuate

actuate

Fig. 9: Secondary parameters
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6.24  Weld

Danger from UV radiation.
The UV radiation produced during welding can
cause eye and skin damage if exposed directly.

©

— Never weld without eye protection (welding
helmet or safety glasses). Depending on the
welding process and performance, welding
helmets or goggles with filter protection
level 8 - 14 are suitable.

— Warn people around you about the arc rays.

Danger from hot surface.

After welding, the workpieces, as well as the
gas nozzle and the tungsten electrode, can be
hot and cause burns when exposed directly.

— Wear suitable protective gloves.

— Let the mentioned elements cool down be-
fore touching them.

=

Danger from hot welding spatter.

Depending on the welding application, weld-
ing spatter may occur during welding, causing
burns.

— Wear personal protective equipment (pro-
tective gloves, eye protection, safety shoes,
protective clothing).

OS>

Danger from sharp-edged surfaces.
Gripping or handling sharp-edged workpieces
can cause injuries.

O

— Always wear suitable protective gloves, es-
pecially when working with sharp, thin and
pointed workpieces, as well as workpieces
with shearing movement.

Danger from welding fumes and gases that

are harmful to health.
11

Inhalation of welding fumes and gases can
cause serious harm to health.

— Ensure adequate air extraction during weld-
ing by means of a suitable extraction system
or a breathing apparatus.

> Lightthearc.

— HF ignition: Ignite the arc by holding the gas nozzle
tightly over the workpiece and pressing the torch but-
ton "Start/Stop" according to the selected operating
mode (2-stroke, 4-stroke).

— Contact ignition (secondary parameters HF-Ignite
Off): Ignite the arc by first placing the electrode tip on
the workpiece with a slight pressure, then pressing
the torch button "Start/Stop" according to the se-
lected operating mode (2-stroke, 4-stroke) and imme-
diately lifting the torch about 2 mm.

2 During the welding process, guide the torch in a piercing
manner, that is, tilted against the welding direction, as well
as at a uniform distance of 2 - 4 mm from the workpiece.

2 Ifyoualso use afiller material, hold it parallel to the move-
ment of the torch into the arc to melt it.

< Finish the welding process by releasing the torch button
"Start/Stop" according to the selected operating mode
(2-stroke, 4-stroke). Keep the torch steady at the seam end
for the duration of the downslope and the gas afterflow.

6.3 Decommission

6.3.1 Turning off the device

NOTE

Damage caused by unplugging peripherals
under voltage.

If peripherals are unplugged when the system
is under voltage, the plug connections can be
destroyed.

— Always switch off the device at the main
switch first before unplugging the peripher-
als.

6.3.2 Unplugging the torch

Danger from heated torches.

If the torch is disconnected immediately after
welding, the gas nozzle and tungsten electrode
will be hot and may cause burns if touched di-
rectly.

— Wear suitable protective gloves when un-
plugging the torch.
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6.3.3 Separating the gas cylinder

Danger from high pressure.

The protective gas in the gas cylinders is under
pressure and can cause skin tissue damage if
it leaks.

— Make sure that the gas hose is pressure-free
before removing it. To do this, close the gas
valve of the gas cylinder and perform a gas
test until the indicator on the flow meter of
the pressure reducer is set to 0.

Danger due to improper handling of the gas
cylinder.

The protective gas in the gas cylinder is un-
der pressure. If the gas cylinder is damaged or
heated, it can explode and the protective gas
can escape uncontrollably as a result. Depend-
ing on the protective gas, there is a risk of fire
or suffocation.

— Keep the gas cylinder valve closed and put
the protective cap on when the gas cylinder
is not in use.

— Handle the gas cylinder carefully, secure it
against falling over and protect it from heat-
ing.

— Use a suitable extraction system.

— Observe the manufacturer's safety instruc-
tions.

7 Electrode welding process

Electrode welding is particularly suitable for outdoor weld-
ing - welding seams with a high weld seam quality can be
achieved.

Further specialist knowledge on the welding process can be
found under the following link: www.redbylorch.com/knowl-
edge-world

7.1 Putting

7.1.1 Visually inspect the device

2 Check the device and the peripherals according to the
points listed in chapter 13.1 on page 62.

7.1.2 Connecting the power cord

Danger due to improper power cord exten-
sions.

Improper power cord extensions can both
damage objects and cause injury.

— Make sure that the power cord extension is
free of damage and wear.

— Make sure that the power cord extension is
designed for the power fuse specified in the
technical data.

— To avoid strong heating of the cables, fully
unwind the power cord extension.

— When using particularly long power cord ex-
tensions, the supply voltage on the device
can drop to such an extent that the welding
performance decreases. Shorten the power
cable extensions and/or use power cable
extensions with a larger cable cross-section.

Power supply network

NOTE

Damage caused by improper connection to
the power supply network.

Improper connection to the power supply net-
work can damage the device.

— Before connecting the device to the power
supply network, check whether the values
of the supply voltage and the mains fuse
specified in the technical data have been
observed.

2 Connect the power cord to the power supply network.

Generator

NOTE

Damage caused by an undersized generator.
Using an undersized generator may cause the
power source and generator to malfunction or
become damaged.

— Only use generators with the minimum ap-
parent power specified in the technical data
(,12 Technical Data” on page 59).

2 Connect the power cord to the generator.

7.1.3 Select a rod electrode

2 When choosing the rod electrode, pay attention to the
manufacturer's specifications regarding the current
strength - high current values are suitable for horizontal
welds, lower current values for vertical welds or overhead
welds.

2 To select the electrode diameter, use the following rule of
thumb: sheet thickness x 0.5 + 1.0 mm = electrode diam-
eter
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7.1.4 Connecting the ground cable

NOTE

Damage caused by improper plug connec-
tion.

If the connection plug is not tightened correct-
ly, the screw connection may overheat and be
damaged as a result.

— Screw the connector plug to the stop.

Positive rod electrode

2 Connect the ground cable to the minus pole connection
socket and secure it with a clockwise rotation of the plug.

Negative rod electrode

2 Connect the ground cable to the connection socket plus-
Pol and secure it with a clockwise rotation of the plug.

7.1.5 Attach the ground clamp

Danger from misdirected welding currents.

If the welding current does not flow back over
the ground line as intended, but over other
conductive objects and the protective con-
ductor connections of the device, they can be
damaged and an electric shock can be caused.

— Attach the ground clamp to the workpiece
itself or in the immediate vicinity of it to the
welding table.

— Make sure that conductive objects and elec-
trical equipment (e.g. drilling machines) are
kept as far as possible outside conductive
structures of the welding circuit. Alterna-
tively, electrical insulation of the elements
is required.

— Make sure that the electrode holder is al-
ways placed in an electrically insulated po-
sition.

— Wear personal protective equipment.

2 Attach the ground clamp to the workpiece itself or in the
immediate vicinity of it to the welding table.

7.1.6 Connecting the electrode holder

NOTE

Damage caused by improper plug connec-
tion.

If the connection plug is not tightened correct-
ly, the screw connection may overheat and be
damaged as a result.

— Screw the connector plug to the stop.

Positive rod electrode

2 Connect the electrode holder to the connection socket
Plus-Pol and secure it with a clockwise rotation of the plug.

Negative rod electrode

2 Connect the electrode holder to the minus pole connec-
tion socket and secure it with a clockwise rotation of the

plug.

7.1.7 Switching on the power source

Danger caused by a live rod electrode.

The rod electrode in the electrode holder is
permanently live as soon as the current source
is switched on. Upon contact with a conductive
object, an arc can be ignited unintentionally.
This can both damage objects and cause injury.

— Make sure that the electrode holder is al-
ways placed in an electrically insulated po-
sition.

— Wear personal protective equipment.

— Only change the rod electrode when the de-
vice is switched off.

When rebooting, the device starts with the last
settings.

Power supply network
2 Turn on the power source on the main switch.

Generator
2 Turn on the power generator.
2 Turn on the power source on the main switch.

7.2 Operation

7.2.1 Setting the welding process

AN

= TIGDC +

Fig. 10: Setting the welding process

7.2.2

2 Set the desired welding current with the rotary knob. To
do this, use the following rule of thumb: electrode core
diameter x 40. Note the scope of application of the rod
electrode.

Setting the main parameters
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7.23 Setting secondary parameters

2 Ifthe Pulse function is desired, switch it on as shown in Fig. S At the same time, briefly press the buttons E] and @ to
11 is shown. :

Pulsing: By cyclical energy changes between v
the welding current and a secondary cur-
rent, for example, seam scaling, improved gap
bridging, easier-to-dissolve slag or less welding

call up the secondary parameters.

The parameter code and the corresponding setting value
are displayed alternately in the 7-segment display.

2 Set the setting value by turning the rotary knob.

spatter can be achieved.  Press the button E] or @ to display the previous or sub-

sequent minor parameter.

> At the same time, briefly press the buttons E] and @ to
exit the secondary parameters.

Depending on whether the Pulses function has

A A been switched on or not, different secondary

Jiint parameters are available.

2]

o
+

= TIGDC
Fig. 11: Switching on the pulses
Adjust-
Parameter Code Description Default ment
range

Hotstart

>

Creates an increased current at the start of the welding process to facilitate
ignition and reduce binding errors. 125 % 5..200 %
Specified as a percentage of the welding current (main parameters).

Hotstart time

(
wy
"

Affects the duration of the hot start. 1.0s 0,0..20's

Secondary elec-

=

Affects the second current.
When the pulse function is activated, a pulse is pulsed between the secondary

0 0
tricity current set here and the welding current. >0% 1..200%
Specified as a percentage of the welding current (main parameters).
Pulse rate 82 P &8 Affects the number of generated pulse cycles per second. 5.0Hz 0,2..500 Hz
Pulse duty factor @ &S Percentage of the welding current time in a pulse cycle. 509% 1.999%

Example: Pulse duty factor 60%: 60% welding current, 40% secondary current

Tab. 5: Secondary electrode parameters
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7.24 Weld

Danger from UV radiation.
The UV radiation produced during welding can
cause eye and skin damage if exposed directly.

— Never weld without eye protection (welding
helmet or safety glasses). Depending on the
welding process and performance, welding
helmets or goggles with filter protection
level 8 - 14 are suitable.

‘

— Warn people around you about the arc rays.

Danger from hot surface.
After welding, the workpieces can be hot and
cause burns on direct exposure.

— Wear suitable protective gloves.

— Let the mentioned elements cool down be-
fore touching them.

A\
O

Danger from hot welding spatter.

Depending on the welding application, weld-
ing spatter may occur during welding, causing
burns.

— Wear personal protective equipment (pro-
tective gloves, eye protection, safety shoes,
protective clothing).

OS>

Danger from sharp-edged surfaces.
Gripping or handling sharp-edged workpieces
can cause injuries.

— Always wear suitable protective gloves, es-
pecially when working with sharp, thin and
pointed workpieces, as well as workpieces
with shearing movement.

S

Danger from welding fumes and gases that

are harmful to health.
11

Inhalation of welding fumes and gases can
cause serious harm to health.

— Ensure adequate air extraction during weld-
ing by means of a suitable extraction system
or a breathing apparatus.

Danger from slag particles.
The slag particles thrown away during the re-
moval of the slag can cause injuries.

— Allow the slag to cool before removing.

— When removing slag, wear protective glass-
es with side protection.

— Instruct people around you to keep your
distance.

Replace the rod electrode with a new one as
soon as it is 2 — 3 cm away from the electrode
holder.

2 Press the lever on the handle of the electrode holder to
openit.

2 Clamp the bare end of the rod electrode into the electrode
holder. Make sure that the rod electrode is located in one
of the notches.

2 lIgnite the arc by stroking the electrode tip over the work-
piece.

> After the arc is ignited, lift the rod electrode slightly away
from the workpiece - the distance should correspond to
the diameter of the electrode used.

2 Keep the rod electrode sluggish during the welding pro-
cess, i.e. tilted in the feed direction. In addition, make sure
that there is an even distance from the workpiece.

2 At the end of the weld seam, pass the rod electrode over
the crater slightly counter to the feed direction in order to
fill it up.

2 Finish the welding process by quickly lifting the rod elec-
trode off the workpiece.

> After welding, remove the slag with a slag hammer and a
wire brush.
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Special functions

7.3 Decommission

7.3.1 Turning off the device
NOTE

Damage caused by unplugging peripherals
under voltage.

If peripherals are unplugged when the device
is under voltage, the plug connections can be
destroyed.

— Always switch off the device at the main

switch first before unplugging the peripher-
als.

7.3.2 Unplugging the electrode holder

Danger from heated electrode holders.

If the electrode holder is removed immediately
after welding, the electrode rod will be hot and
may cause burns if touched directly.

— Wear suitable protective gloves when un-
plugging the electrode holder.

8 Jobs

The power source has 4 jobs that can be programmed indi-
vidually. There are 2 jobs available in each of the two oper-
ating modes electrode and TIG. All the main and secondary
parameters that can be set in the device are stored in one job.

All jobs are pre-programmed with default values at the fac-
tory.

8.1 Save a job

> Set the power source as desired.

S Press the button E] or @ for at least 3 seconds .
v To confirm, the corresponding LED flashes twice.

8.2 Select a job

> Press the button E] or @ briefly.

v As a confirmation for the selected job, the corresponding
LED lights up permanently.

8.3 Leaving a job

2 Turn the rotary knob or briefly press one of the two but-

tons N

9 Special functions

9.1 Gas test, Control panel test

> Press the two buttons E] simultaneously for at least 2 sec-
onds.

v" The solenoid valve of the power source is opened for 30
seconds, all control panel indicators are lit, and "GAS" is
displayed in the 7-segment indicator.

2 To stop the throttle and control panel test before the 30
seconds have elapsed, press the right button E]

9.2 Software versions

V%ﬂgﬁ

R=J TIGDC

Fig. 12: View software versions

v The software versions of the control panel and the moth-
erboard are displayed (for example, dsp 2.3, St 1.1).

9.3 Master Reset

Attention: All personal settings will be lost — all
welding and secondary parameters as well as
the saved jobs will be reset to the factory set-
tings (master reset function).

5s

R

- R=DJ TIG DC

Fig. 13: Master Reset

v' The 7-segment display and all control panel indicators
light up briefly for confirmation.
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10 Common messages
10.1 Note and error messages
Code Disorder Possible cause Elimination
H06 EEProm Communication with EEProm failed Switching the device off and on again
Read/write errors Performing a master reset
EO1 Overtemperature permissible duty cycle exceeded Let the device cool down at idle
Disturbed air flow Check the air inlet and outlet on the device
Defective fan Switch the device off and on, the fan must start for
a short time; replace if necessary
Ambient temperature too high Check ambient temperature
E02 Power section Faulty control of the power unit Communicate service
EO3 Current sensor Faulty current sensor Communicate service
E06 Surge Supply voltage too high Checking the supply voltage
E07 Supply voltage 15V faulty internal supply voltage Communicate service
E10 Torch/Remote controller Remote controller, torch or connections are | Check or replace the torch and remote controller
defective
E14 Panel Assembly control panel faulty Communicate service
Tab. 6: Note and error messages
11 Fault recovery

Disorder

Possible cause

Elimination

The device does not start

The phase is missing

Check the device at a different socket

Check the supply cable, replace if necessary

Check the mains fuses, replace them if necessary

Torch / electrode holder / ground cable
gets too hot

Plug is loose

check, remove rust if necessary

Torch capacity too low

use a suitable torch

Electrode holder capacity too low

use the appropriate electrode holder

Cables too thin

use a suitable cable cross-section

Tungsten electrode melts off

Welding current set too high for electrode
diameter

setting the correct welding current

TIG torch connected to the plus pole

Connect the TIG torch to the minus pole.

too little protective gas

incorrect gas flow rate set on the pressure
reducer

adjust according to the operating instructions

Pressure reducer gets dirty

Check the jam nozzle

Torch or gas hose clogged or leaking

check, replace if necessary

protective gas is blown away by drafts

Shielding the workplace

no protective gas

Gas cylinder empty

check, replace if necessary

Defective gas valve of the gas cylinder

check, replace if necessary

Pressure reducer dirty or defective

check, replace if necessary

Gas valve on the torch not open or defective

check, replace if necessary

Protective gas does not switch off

Solenoid valve gets dirty or stuck

Remove the torch and pressure reducer, blow
out the solenoid valve with compressed air
against the direction of flow.
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Fault recovery

Disorder

Possible cause

Elimination

Welding performance has decreased

The phase is missing

Check the device at a different socket

Check the supply cable

Checking network fuses

poor ground contact

Attach the ground clamp to a clean, conduc-
tive place of the workpiece or in the immediate
vicinity of it

Secure the plug of the ground cable on the
device with a clockwise rotation until it stops

The torch is defective.

check, replace if necessary

Defective electrode holder

check, replace if necessary

The arc does not ignite

no or poor ground contact

Attach the ground clamp to a clean, conduc-
tive place of the workpiece or in the immediate
vicinity of it

Secure the plug of the ground cable on the
device with a clockwise rotation until it stops

Welding current set too low

Setting the welding current higher

Incorrectly set gas flow rate

adjust according to the operating instructions

wrong electrode diameter

select according to the operating instructions

Tungsten electrode dirty or improperly
ground

grind properly, replace the tungsten electrode if
necessary

Plug is loose

check, remove rust if necessary

permissible duty cycle exceeded

Let the device cool down at idle

Disturbed air flow

Check the air inlet and outlet on the device

Defective fan

Switch the device off and on, the fan must start
for a short time; replace if necessary

Ambient temperature too high

Check ambient temperature

Arc breaks off

permissible duty cycle exceeded

Let the device cool down at idle

Disturbed air flow

Check the air inlet and outlet on the device

Defective fan

Switch the device off and on, the fan must start
for a short time; replace if necessary

Ambient temperature too high

Check ambient temperature

wrong working technique

Correct the working technique (e.g. bring the
torch closer to the workpiece)

no or poor ground contact

Attach the ground clamp to a clean, conduc-
tive place of the workpiece or in the immediate
vicinity of it

Secure the plug of the ground cable on the
device with a clockwise rotation until it stops

Arc unsteady

wrong working technique

Correct the working technique (e.g. bring the
torch closer to the workpiece)

no or poor ground contact

Attach the ground clamp to a clean, conduc-
tive place of the workpiece or in the immediate
vicinity of it

Secure the plug of the ground cable on the
device with a clockwise rotation until it stops

Seam "boils" (restless arc)

Protective gas supply is missing

check

wrong shielding gas

select according to the operating instructions
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Disorder Possible cause Elimination
Pores in the weld metal Torch leaks check, replace if necessary
Gas nozzle not fixed Tighten the gas nozzle
Torch head is defective check, replace if necessary
Workpiece soiled with grease, rust, oil, etc clean
Draughts Shielding the workplace
Tab. 7: Fault recovery

12 Technical Data

Technical Data Unit RED TIG 180 DC
TIG Welding
I2min - IZmax
l,.... Rated value of the minimum welding current A 5-180
I, _:Rated value of the maximum welding current
U2min - UZmax
U, .: Minimum value of the standardized welding voltage Vv 10,2-17,2
U, _:Maximum value of the standardized welding voltage
U,: Rated value of the open-circuit voltage Vv 19-83
U_: Rated value of the peak voltage kv 12
Performance adjustment continuously
Characteristic character fall
| : Rated value of the welding current at a relative duty cycle of 100% and an
2 A 130
ambient temperature of 40 °C
U,: Conventional welding voltage at a duty cycle of 100 % and an ambient v 15.2
temperature of 40 °C !
|: Rated value of the welding current at a relative duty cycle of 60% and an
L s A 150
ambient temperature of 40 °C
U,: Conventional welding voltage at a duty cycle of 60 % and an ambient v 16
temperature of 40 °C
Duty cycle at welding current |, _ and an ambient temperature of 40 °C % 30
|,: Rated value of the supply current at a relative duty cycle of 100 % A 14,2
I, Rated value of the supply current at a relative duty cycle of 60 % A 17,2
|,: Rated value of the supply current at welding current |, A 22,3
l,.« largest effective supply current A 14,2
S,: Apparent power at a relative duty cycle of 100 % kVA 33
S,: Apparent power at a relative duty cycle of 60 % kVA 4,0
S,: Apparent power at welding current|, kVA 51
Diameter weldable tungsten electrodes mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Electrode Welding
I2min - I2max
I, .- Rated value of the minimum welding current A 5-150
I, _:Rated value of the maximum welding current
UZmin - UZmax
U,...: Minimum value of the standardized welding voltage Vv 20,2-26,0
U,__:Maximum value of the standardized welding voltage
U,: Rated value of the open-circuit voltage Vv 77-102
Performance adjustment continuously
Characteristic character fall
|: Rated value of the welding current at a relative duty cycle of 100% and an
ro o A 90
ambient temperature of 40 °C

03.26 909.3539.9-01 - 59 -



R=.

Technical Data

Technical Data Unit RED TIG 180 DC
U,: Conventional welding voltage at a duty cycle of 100 % and an ambient v 236
temperature of 40 °C !
|: Rated value of the welding current at a relative duty cycle of 60% and an
;mbient temperature of 40 °C A 120
U,: Conventional welding voltage at a duty cycle of 60 % and an ambient v 248
temperature of 40 °C !
Duty cycle at welding current |, ~ and an ambient temperature of 40 °C % 35
|,: Rated value of the supply current at a relative duty cycle of 100 % A 14,5
I, Rated value of the supply current at a relative duty cycle of 60 % A 20,0
|,: Rated value of the supply current at welding current |1, A 26,0
|, largest effective supply current A 15,5
S,: Apparent power at a relative duty cycle of 100 % kVA 33
S,: Apparent power at a relative duty cycle of 60 % kVA 4,6
S,: Apparent power at welding current |, kVA 6,0
Diameter weldable rod electrodes mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Information according to Ecodesign Regulation (EU) 2019/1784
n: Efficiency at the rated value of the relative duty cycle at an ambient tem- % 83
perature of 40 °C and the highest output power (MMA)
Power consumption in the non-operational state (TIG) W <10
Power supply circuit
U,: Rated value of the supply voltage Vv 230
Positive supply voltage tolerance % 15
Negative supply voltage tolerance % 15
Number of phases 1~
Rated value of the supply frequency Hz 50/60
l,....c Rated maximum supply current A 26
Residual current device (IEC 62423) Type B (min. 30 mA)
Network protection (sluggish) A 16
cos @: Active factor at welding current |, 0,96
\: Power factor at welding current I, 0,61
Z . Maximum permissible network impedance mQ 23
Recommended generator power kVA 8,5
Number of conductors in supply connection line 3
Cross section supply connection line mm? (in’) 2,5(0.0039)
Type mains plug CEE 7/4 (IEC 60083)
Equipment
Degree of protection (IEC 60529) 1P23S
Insulation class (IEC 60085) F
Cooling type (IEC 60076-2) AF
Noise emission dB(A) <70
Markings S, CE, EAC, RCM
Environmental conditions
Ambient air temperature range during operation °C(°F) -10..4+40 (+14 ... +104)
Ambient air temperature range during transport and storage °C(°F) -25..+55(-13 ... +131)
Relative humidity of the ambient air at 40 °C (104 °F) % <50
Relative humidity of the ambient air at 20 °C (68 °F) % <90
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Technical Data Unit RED TIG 180 DC
Dimensions and weights
Dimensions (L x W x H) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Weight (incl. Cord) kg (Ib) 6,5(14.33)

Tab. 8: Technical Data 9
List of equivalent models: none 10
1
12.1 Name plate 12
e www.redbylorch.com 13
R = 3 LORCH Schweiltechnik GmbH 14
Im Anwander 24-26
— D-71549 Auenwald 15
RED TIG 180 DC 1 13
ﬁerial e 2 18
r.

3
25 - EN 60974-1 - 19
= EAED EN 60974-10 CL.A 20
21
24\| éﬁ 40°C| - V- A |/4 22
21 Ea - X i/ 5 "

20 & U I i/ o

24

23 l@ 0 u, 27
ZZ\R oo ovi.a 4 28

1Ividauw

15|
=]

Fig. 14: Name plate

1 Type of device
Serial
Standards

Minimum to maximum rated value of the welding
current with corresponding minimum to maximum
standardized welding voltage

WD

Relative duty cycle
Rated value of the welding current
Conventional welding voltage

0 N O O

Largest effective supply current

— |
6
20’_\u . - 12.2

Rated value of the maximum supply current
Network protection (sluggish)

Rated value of the supply voltage

EAC license plates

WEEE license plates

RCM license plates

QR code for serial number

CE mark

Degree of protection

Supply circuit: number of phases, alternating current,
rated value of the supply frequency

Rated value of the peak voltage
S-License plates

Rated value of the open-circuit voltage
Electrode Welding

Direct current

TIG welding

Single Phase Static Frequency Converter Transformer
Rectifier

[ Year of manufacture
~. S 0 T /I/ 7 X )
19 | 2 The year of manufacture of your device can be determined
\| u, from the serial number, which you will find on the nameplate.
18- v, | =] |, | » 18 The 5th and 6th digits of the serial number reduced by 10
D — e ?0 gives the year of manufacture.
|
—|—— 1 ' 11 Example: Serial number xxxx-34xx-xxxx-x gives year of manu-

1
I facture 2024 (34 - 10 = 24).

|
17\\|P23S c€ @ E [H[//12 12.3

12.3.1

— 13
16 AA~ ] In Gl::f-m::ﬂ.\; '_14 TIG Welding:

Guideline value for filler materials

Gas flow rate

E E (Gas nozzle diameter [mm])2 / 17 = Gas flow rate [I/min].
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Care

13 Care

Never carry out repairs and technical changes
yourself. In this case, the warranty expires and
the manufacturer disclaims any product liabil-
ity for the device. For problems and repairs,

contact RED by Lorch.

Danger from improper care.

NOTE

Damage caused by non-genuine spare parts.
The use of non-genuine spare parts may com-

promise the safety, functionality and service

life of the appliance.
— Use only genuine spare parts.

Improper care can damage the device and

cause injury.

— Turn off the device, unplug the power plug
and secure the device against switching on

again.

— Do not use dripping wet wipes or pressure

washers.

— Observe the applicable safety and accident

prevention regulations.

Element Activity

Interval

Housing, controls, accessories Visual inspection (see

chapter 13.1)

Torch, electrode holder

Cables and Connections

before each commissioning

Air vents Cleaning (see chapter in a clean environment: at least 1 x / year
13.2) in dusty or heavily polluted environments: at least 1 - 2 x / quarter
Shorten the intervals in case of visible contamination.
Tab. 9: Care intervals

13.1 Visually inspect the device

13.2 Cleaning the device

2 Turn off the device.
2 Unplug the power plug.

Check the housing, controls and accessories

2 Check the following elements for damage and wear:

— Housing
— Elements
— Accessories
> Have the elements replaced if necessary.

Check the torch, electrode holder

2 Check the following elements for damage and wear:
— TIG torches: housing, gas nozzle, clamping sleeve,

clamping sleeve housing
— Electrode holders: contact areas
2 Replace the elements if necessary.
2 C(Clean the elements if necessary.

Check cables and connections

> Turn off the device.
2 Unplug the power plug.

Cleaning the ventilation slots
2 Vacuum the vents.

2 Check the cables and connections for damage and wear

and replace them if necessary.

2 Check the connections for rust and remove it if necessary.
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14  Disposal

Only for EU countries.

Do not throw power tools in the household
waste.

According to the European Directive 2012/19/
EU on Waste Electrical and electronic equip-
ment and its transposition into national law,
used power tools must be collected separately
and recycled in an environmentally friendly
manner.

15 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Germany

Telephone: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-mail: service@redbylorch.com

Technical documentation, circuit diagrams and spare parts
lists: www.redbylorch.com/knowledge-world

16  Declaration of conformity

We declare under our sole responsibility that this product
complies with the following standards or normative docu-
ments.

Harmonized standards: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Non-harmonized standards: IEC 60974-10:2020 CL.A

Directives/Regulations: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
(EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

4

Jens Gauder
Managing

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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Elementos del dispositivo

1.1

1.1.1

Elementos del dispositivo

Fuente de energia

Anverso yreverso

1 2 3 4

n
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Anverso y reverso

Cable de red

Interruptor principal

Conexion de gas

Toma para mando a distancia

Pantalla/panel de control

Correa de transporte

Toma de conexién polo Plus

Ranuras de ventilacion

Toma de conexién polo negativo incl. gas protector

Toma de conexion para el enchufe de control del que-
mador

Algunos de los accesorios mostrados o descri-
tos no estan incluidos en el volumen de sumi-
nistro. Sujeto a cambios sin previo aviso.
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Elementos del dispositivo

1.1.2 Panel de control
14 15 16 17 1 2 3 4 5 6
9 13 12 11 10 9 8 7
Fig. 2: Panel de control
1 LED de pulsacion 1" Botdn trabajo 2

10

Se enciende cuando se selecciona la funcién de pul-
sacion (la pulsacion tiene lugar entre la corriente de
soldadura y la segunda corriente).

LED del electrodo 12
Se enciende cuando se selecciona el modo de funcio-
namiento del electrodo.

LED Pendiente 13
Se enciende cuando se selecciona la funcion Pendien-
te (aumento de corriente, disminucion de corriente).

LEDTIG
Se enciende cuando se selecciona el modo de funcio-
namiento TIG.

LED 2 tiempos

Se enciende cuando se selecciona el modo de funcio-
namiento 2 tiempos (s6lo para el proceso de soldadura

TIG). 15

LED 4 tiempos

Se enciende cuando se selecciona el modo de funcio-
namiento 4 tiempos (sélo para el proceso de soldadura 16
TIG).

Botdn TIG/2-cycle/4-cycle Permite seleccionar el modo

de funcionamiento TIG, asi como el modo de 2y 4
ciclos.

14

Botén Electrodo/pendiente/impulso

Permite seleccionar el modo de funcionamiento del
electrodo, asi como el modo de pendiente y pulso.
Para seleccionar el modo de funcionamiento del elec-
trodo, pulse el botén durante al menos 2 segundos.

Mando giratorio para la corriente de soldadura
Sirve para ajustar sin escalonamiento la corriente de 17
soldadura.

LED de trabajo 2
Se enciende cuando se selecciona el trabajo 2.
Parpadea después de guardar el trabajo 2.

Durante al menos 3 segundos para guardar los ajustes
actuales como trabajo.
Pulse brevemente para acceder al trabajo guardado.

LED trabajo 1
Se enciende cuando se selecciona el trabajo 1.
Parpadea después de guardar el trabajo 1.

Botdn trabajo 1

Durante al menos 3 segundos para guardar los ajustes
actuales como trabajo.

Pulse brevemente para acceder al trabajo guardado.

Pantalla de 7 segmentos

Muestra el amperaje seleccionado.

Cuando se activan los pardmetros secundarios, se
muestran alternativamente el cédigo y el valor de
ajuste del pardmetro secundario.

LED de averia
Se enciende de forma permanente; el cédigo de la
averia se muestra en la pantalla de 7 segmentos.

LED Mando a distancia

Mando a distancia manual conectado:

El LED se ilumina de forma permanente, mando gira-
torio para la corriente de soldadura sin funcién, ajuste
sélo posible en el mando a distancia.

Pedal de control remoto conectado:

El LED se enciende cuando el mando de pedal remoto
esta activado, el mando giratorio especifica el valor
maximo para el rango de ajuste del mando de pedal
remoto. Si, por ejemplo, se ajusta 100 A, se puede
acceder a5 A - 100 A mediante el mando a distancia
de pedal.

LED HF

Se enciende cuando se selecciona la funcion HF (en-
cendido sin contacto).

03.26
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Explicacion de los simbolos

1.2 Quemador

Fig. 3: Quemador
1 Tapa de sujecion
2 Boquilla de gas

1 Boton de la antorcha "Start/stop”
Inicia y detiene el proceso de soldadura.

2 Explicacion de los simbolos

2.1 Significado de los simbolos de las ins-
trucciones de uso

A

PELIGRO

Peligro con un alto grado de riesgo.

La inobservancia de las advertencias de peli-
gro puede provocar lesiones graves e incluso
la muerte.

Peligro con nivel de riesgo medio.

La inobservancia de las advertencias de peli-
gro puede provocar lesiones graves e incluso
la muerte.

PRECAUCION

Peligro con nivel de riesgo bajo.
La inobservancia de las advertencias de peligro
puede provocar lesiones leves.

A
A
A
P

NOTA

Advertencia sobre posibles daiios materiales.
La inobservancia de las advertencias de peligro
puede provocar dafos en las piezas de trabajo,
herramientas y equipos.

MEDIO AMBIENTE

Advertencia sobre posibles dafios medioam-
bientales.

El incumplimiento de las indicaciones de peli-
gro puede provocar daflos medioambientales.

2 Boton de la antorcha "Segunda corriente”
Durante el proceso de soldadura, se puede activar la
segunda corriente pulsando este botén de la antorcha
(ajuste predeterminado: 50 % de la corriente de solda-
dura). La corriente secundaria fluye mientras el pulsa-
dor del quemador estd accionado.
Si la funcién Pendiente esta activada, este boton del
guemador permite finalizar prematuramente la reduc-
cién en curso.

3 Botoén de la antorcha "Down/Job 1"
Durante el proceso de soldadura, la corriente de solda-
dura puede reducirse pulsando este botén de la antor-
cha (la corriente secundaria no puede modificarse).
Si un trabajo esta activo (el LED correspondiente se
enciende), puede pasar de un trabajo a otro con los
botones de las linternas Job 1y 2.

4 Botdn de la antorcha "Up/Job 2"
Durante el proceso de soldadura, la corriente de sol-
dadura puede aumentarse pulsando este boton de la
antorcha (la segunda corriente no puede modificarse).
Si un trabajo esta activo (el LED correspondiente se
enciende), puede pasar de un trabajo a otro con los
botones de las linternas Job 1y 2.

Nota general.
Indica informacion util sobre el producto y el
equipo.

Vineta:
2 Instrucciones para la accion.
Indica los pasos de trabajo que deben realizarse.

v’ Resultado.
Describe un resultado que se produce en la secuencia.

2.2 Significado de los simbolos del aparato

2.2.1 Cubierta lateral

9

Panel de control

Desconecte el enchufe de la red antes de abrir
la carcasa.

2.2.2

c m Lea el manual de instrucciones.

2.2.3 Placa de caracteristicas

Véase el capitulo ,12.1 Placa de caracteristicas” en la pagina
93.
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3 Seguridad

Sélo es posible trabajar de forma segura con
el aparato si se lee integramente este manual
de instrucciones y se siguen estrictamente las
indicaciones contenidas en el mismo. Antes de
utilizarlo por primera vez, obtén instrucciones
practicas. Respete las normas de seguridad vi-
gentes en su pais".

3.1 Uso previsto

El aparato esta previsto como fuente de energia para los si-
guientes procesos de soldadura por arco:

— Soldadura con gas inerte de tungsteno (TIG)
— Soldadura con electrodo de varilla
El aparato estd destinado y es adecuado para uso comercial.

El dispositivo de encendido por arco esta disefiado para su uso
manual.

Estas instrucciones de uso describen otros aspectos del uso
previsto. Por lo tanto, debe leer integramente y respetar estric-
tamente las instrucciones de uso.

Cualquier otro uso se considera inadecuado. El fabricante no
se hace responsable de los dafios resultantes.

3.2 Entorno de trabajo

Retire los disolventes, desengrasantes y otros
materiales inflamables de la zona de trabajo
antes de empezar a soldar. Cubra los materiales
no méviles e inflamables. Soldar inicamente si
el aire ambiente no contiene altas concentra-
ciones de polvo, vapores acidos, gases corro-
sivos o sustancias inflamables. Se debe tener
especial cuidado al realizar trabajos de repara-
cién en sistemas de tuberias y recipientes que
contengan o hayan contenido liquidos o gases
inflamables.

Proteja el aparato de la humedad.

Utilizar un dispositivo de extraccién adecuado
para gases y vapores de corte. Utilizar un respi-
rador si existe riesgo de inhalaciéon de vapores
de soldadura o corte.

Coloque un extintor al alcance de la mano. Rea-
lice una comprobacion contra incendios una
vez finalizados los trabajos de soldadura (con-
sulte las instrucciones de seguridad’).

Gy

Sélo los aparatos con la marca S pueden utilizarse en recipien-
tes cerrados, en espacios confinados y donde exista un mayor
riesgo eléctrico.

Evitar las corrientes de aire durante los procesos de soldadura
en los que se utilice gas de proteccién.

" Solo para Alemania: en Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Str.
449, 50939 Colonia.

Blindar el lugar de trabajo con cortinas o paredes moviles para
proteger a las personas que se encuentren cerca de los efectos
nocivos de las radiaciones 6pticas en los ojos y la piel.

Utilice, almacene y transporte el dispositivo Unicamente en las
condiciones ambientales especificadas en los datos técnicos
(,12 Datos técnicos” en la pagina 90).

3.3 Seguridad operativa

No suelde nunca sin proteccién ocular (casco

3 de soldador o gafas de seguridad). Dependien-

do del proceso de soldadura y del rendimiento,

son adecuados los cascos de soldadura o las

gafas de seguridad con un nivel de proteccién

defiltro 8 - 14. Advierta a las personas de su en-
torno de los destellos del arco.

Llevar ropa de proteccién, guantes de cuero y delantal de cue-

Las piezas pueden estar calientes después de
la soldadura. Llevar guantes de proteccién ade-
cuados.

Llevar gafas de seguridad con proteccion late-
ral al retirar la escoria. Indique a los vecinos que
mantengan las distancias.

Utilice proteccién auditiva para reducir la expo-
sicion al ruido y protegerse contra lesiones.

®

.v -

2
"A
(>

No intente nunca desmontar el reductor de
presion. Sustituya un reductor de presion de-
fectuoso.

Transporte y coloque el aparato Unicamente
sobre una superficie firme y nivelada. El dngulo
de inclinacién maximo permitido para el trans-
portey la instalacién es de 10°.

Asegurese y asegure el aparato cuando trabaje en superficies
de trabajo elevadas o inclinadas.

No descongele tuberias o conductos congelados utilizando
una fuente de alimentacion.

Apague el aparato durante las pausas de trabajo y cierre la val-
vula de la bombona de gas.

Desconecte el enchufe de la toma de corriente antes de cam-
biar el lugar de instalacion o realizar trabajos en el aparato.

Sustituya inmediatamente cualquier pieza del aparato que
esté danada o desgastada. Utilice exclusivamente piezas de
recambio originales. El uso de piezas de recambio no origina-
les puede afectar a la seguridad, el funcionamiento y la vida
util del aparato.

Los trabajos de mantenimiento y reparacién solo deben ser
realizados por un electricista cualificado.

03.26
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Seguridad

3.4 Seguridad eléctrica

No toque nunca partes bajo tensién no aisla-
das dentro o fuera de la carcasa, por ejemplo,
tomas de conexién o electrodos. Una descarga
eléctrica puede ser mortal.

Si el cable de alimentacion se dana o se corta
durante el trabajo, no toque el cable, desen-
chufe el aparato inmediatamente. No utilice
nunca el aparato con un cable dafado.

Asegurese de que haya un contacto bueno y directo del termi-
nal de tierra en las inmediaciones del punto de soldadura para
que la corriente de soldadura no pase por encima de cadenas,
cojinetes de bolas, cables de acero, conductores de protec-
Cidn, etc. en su camino de vuelta y los funda.

El aparato sélo debe conectarse a una red de suministro de-
bidamente puesta a tierra (sistema trifasico de cuatro hilos
con conductor neutro puesto a tierra o sistema monofasico
de tres hilos con conductor neutro puesto a tierra). La toma
de corriente y el cable de prolongacién deben disponer de un
conductor de proteccién funcional.

Para proteger contra el contacto indirecto, utilice interrupto-
res diferenciales del tipo especificado en los datos técnicos.

3.5 Proteccion de dispositivos

El aparato estd protegido electrénicamente contra sobrecar-
gas. Sin embargo, no accione el interruptor principal bajo car-
ga.

Utilice Unicamente los amperios indicados en los datos técni-
cos de los fusibles de red.

El aparato se refrigera mediante un ventilador.

— No tape ninguna ranura de ventilacion. El aparato
podria sobrecalentarse y resultar dafado.

— Nointroduzca ningun objeto por las ranuras de venti-
lacion. Esto podria dafar el ventilador.

— No suelde nunca si el ventilador esta defectuoso, sino
haga reparar el aparato.

— Asegurese de que no se aspira polvo conductor, vapo-
res corrosivos, humedad, etc.

Observe la informacion sobre el ciclo de trabajo en los datos
técnicos. El tiempo de conexidn se basa en un ciclo de traba-
jo de 10 minutos. Por lo tanto, un tiempo de encendido del
60 % significa un tiempo de soldadura de 6 minutos; a con-
tinuacion, el aparato debe enfriarse durante 4 minutos. Si se
supera el ciclo de trabajo, existe riesgo de sobrecarga térmica
del aparato.

Si se supera la temperatura maxima, se cancela el proceso de
soldadura activo y aparece un mensaje en el panel de control.
Una vez que el aparato se ha enfriado lo suficiente, el mensaje
se cancela automaticamente y el aparato puede volver a utili-
zarse con normalidad.

Nunca realice reparaciones ni modificaciones técnicas por su
cuenta. En tal caso, la garantia quedara anulada y el fabrican-
te declinara toda responsabilidad por el producto. En caso de
problemas o reparaciones, pdngase en contacto con RED by
Lorch.

3.6 Control de seguridad

La empresa explotadora de fuentes de alimentacién de uso
comercial y sus componentes estd obligada a realizar periodi-
camente una prueba de seguridad de los dispositivos confor-
me a la norma DIN EN IEC 60974-4. RED by Lorch recomienda
un periodo de inspecciéon de un maximo de doce meses. Tam-
bién debe realizarse una comprobacién de seguridad después
de modificar o reparar el aparato.

Peligro debido a una comprobacién de segu-
ridad realizada de forma incorrecta.

Una comprobacion de seguridad realizada de
forma incorrecta puede danar el aparato y pro-
vocar lesiones.

— Asegurese de que las revisiones de seguri-
dad sean realizadas exclusivamente por un
técnico cualificado.

3.7 Compatibilidad electromagnética (CEM)

Este producto cumple las normas CEM vigentes. Tenga en
cuenta lo siguiente:

Utilice el aparato de acuerdo con las especificaciones e instruc-
ciones del fabricante. El operador del aparato es responsable
de su instalacion y funcionamiento. Si se producen interferen-
cias electromagnéticas, el operador (posiblemente con la asis-
tencia técnica del fabricante) es responsable de eliminarlas.

Este aparato de la clase A no esta destinado a ser utilizado en
zonas residenciales donde la alimentacién eléctrica proceda
de una red publica de suministro de baja tensién. En estos en-
tornos, pueden surgir problemas para garantizar la compatibi-
lidad electromagnética debido a las interferencias conducidas
y radiadas.

Siempre que la impedancia de red de la red publica de sumi-
nistro de baja tensién en el punto de acoplamiento comun
sea inferior a la Z__ especificada en los datos técnicos, este
dispositivo cumple la norma IEC 61000-3-12 y puede conec-
tarse a redes publicas de suministro de baja tension. Es res-
ponsabilidad del instalador o usuario del equipo de soldadura
asegurarse, si es necesario consultando con el operador de la
red eléctrica, de que la impedancia de la red cumple las res-
tricciones de impedancia.

El uso continuado del aparato a la maxima potencia con un ci-
clo de trabajo real superior al quince por ciento provocara que
se superen los valores limite de la relacion de cortocircuitoR__
definidos en la norma IEC 61000-3-12. Si el aparato va a fun-
cionar con una carga correspondientemente alta en una red
publica de baja tension, el usuario debera obtener el acuerdo
del proveedor de la red respecto a la conexiéon del aparato.

Durante la puesta en servicio y el uso pueden producirse pro-
blemas electromagnéticos en los siguientes ambitos. El en-
torno a considerar puede extenderse mas alla del limite de la
propiedad. Esto depende del tipo de construccion del edificio
y de otras actividades que se desarrollen en él.

— Lineas de alimentacion de red, lineas de control,
lineas de sefalizacién y telecomunicaciones en las
proximidades del equipo de soldadura o corte.

— Transmisores y receptores de radio
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Ordenadores y otros dispositivos de control

Dispositivos de proteccidn en instalaciones comercia-
les (por ejemplo, sistemas de alarma)

implantes eléctricos médicos, como marcapasos y
audifonos

Equipos de calibracién o medicién

Dispositivos con insuficiente inmunidad a las interfe-
rencias

Horas del dia en las que deben realizarse trabajos de
soldadura u otras actividades

Para minimizar los problemas electromagnéticos, pueden
aplicarse las siguientes medidas:

4

Mantenimiento y cuidados periédicos

Mantenga todas las puertas y cubiertas de acceso y
servicio cerradas y bien sujetas durante el funciona-
miento.

no realice cambios ni ajustes en la fuente de alimen-
tacidon que no estén especificados en las instrucciones
del fabricante

Mantenga los cables de soldadura lo més cortos posi-
ble, juntos y sobre o cerca del suelo.

Utilizacion de conexiones de red separadas localmen-
te para la fuente de alimentacion y para los dispositi-
vos y equipos sensibles a las interferencias.
Separacion eléctrica y local de la pieza a soldar de
dispositivos y equipos sensibles a las interferencias.
Separacion eléctrica y local de la fuente de alimenta-
cién y los cables de alimentacién de soldadura de los
dispositivos y equipos sensibles a las interferencias.

Transporte e instalacion

Peligro debido a un transporte inadecuado.
Un transporte inadecuado puede danar el apa-
rato y causar lesiones.

— Desconecte la bombona de gas antes del
transporte.

— Antes de transportar el aparato, apaguelo
con el interruptor principal y desconecte el
enchufe de la toma de corriente.

— No tire del aparato por el cable o el enchufe.

— Lleve el dispositivo por la correa de trans-
porte y sujételo horizontalmente.

— No levante el aparato por la carcasa utilizan-
do una carretilla elevadora o similar.

— Tenga en cuenta las condiciones ambienta-
les indicadas en el capitulo,12 Datos técni-

u"

Cos'.

Peligro debido a una instalacién incorrecta.
Una instalacién incorrecta puede dafar el apa-
rato y causar lesiones.

— Coloque el aparato sobre una superficie fir-
me, nivelada y seca.

— Asegurese de que el angulo méximo de in-
clinacién es de 10°.

— Asegurese y asegure el aparato cuando tra-
baje en superficies de trabajo elevadas o
inclinadas.

— Asegurese de que las ranuras de ventilacién
estén siempre libres.

— Asegurese de que no se aspira polvo con-
ductor, vapores corrosivos, humedad, etc.

— Tenga en cuenta las condiciones ambienta-
les indicadas en el capitulo,12 Datos técni-

u"

Cos'.

Antes de la puesta en servicio

Coloca la correa para el hombro

2 Enrosca la correa de transporte en la fuente de alimenta-
ciény en el deslizador de plastico. Vea la secuencia de nu-
meracion en la imagen.

Coloca la correa para el hombro
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6 Proceso de soldadura TIG

La soldadura TIG DC es adecuada para soldar metales ferrosos
y no ferrosos (excepto aluminio). Gracias a sus propiedades
antisalpicaduras, se utiliza sobre todo para costuras visibles.

Encontrara mas informacion sobre el proceso de soldadura en
el siguiente enlace: www.redbylorch.com/knowledge-world

6.1 Puesta en servicio

6.1.1

2 Compruebe el aparato y los periféricos segun los puntos
indicados en el capitulo 13.1 en la pagina 94.

Compruebe visualmente el dispositivo

6.1.2 Conexion del cable de alimentacion

Peligro debido a prolongaciones inadecua-
das del cable de red.

Una extension incorrecta del cable de alimen-
tacion puede dafar objetos y causar lesiones.

— Asegurese de que la extension del cable de
alimentacién no esté dafada ni desgastada.

— Asegurese de que la extensién del cable de
red esta disefiada para el fusible de red es-
pecificado en los datos técnicos.

— Desenrolle completamente la extension del
cable de alimentacion para evitar que el ca-
ble se sobrecaliente.

— Sise utilizan prolongaciones de cable de red
especialmente largas, la tension de alimen-
tacién en el aparato puede descender hasta
tal punto que disminuya la potencia de sol-
dadura. Acorte los prolongadores del cable
de red y/o utilice prolongadores de cable de
red con una seccion de cable mayor.

Red eléctrica

NOTA

Daiios debidos a una conexion incorrecta a la
red eléctrica.

Una conexién incorrecta a la red eléctrica pue-
de danar el aparato.

— Antes de conectar el aparato a la red eléc-
trica, compruebe que se respetan la tensiéon
de alimentacion y los valores de los fusibles
de red indicados en los datos técnicos.

2 Conecte el cable de alimentacién a la red eléctrica.

Generador eléctrico

NOTA

Daios causados por un generador eléctrico
de potencia insuficiente.

El uso de un generador eléctrico con dimensio-
nes insuficientes puede provocar un mal fun-
cionamiento o dafos en la fuente de alimenta-
ciény el generador eléctrico.

Utilice Unicamente generadores eléctricos
con la potencia minima indicada en los da-
tos técnicos (,12 Datos técnicos” en la pagi-
na 90).

> Conecte el cable de alimentacién al generador eléctrico.

6.1.3

Conexion del cable de tierra

NOTA

Daros debidos a una conexion incorrecta del
enchufe.

Sila clavija del conector no se aprieta correcta-
mente, la unién atornillada puede sobrecalen-
tarse y danarse.

Enrosque el conector hasta el tope.

2 Conecte el cable de tierra a la toma de conexion del polo
positivo (7) y fijelo girando la clavija en el sentido de las
agujas del reloj.

6.1.4

Fijar el terminal de tierra

Peligro debido a corrientes de soldadura mal
dirigidas.

Si la corriente de soldadura no retorna a través
del cable de masa como esta previsto, sino a
través de otros objetos conductores y de las
conexiones de los conductores de proteccién
del aparato, éstos pueden resultar dafiados y
provocarse una descarga eléctrica.

Fije la pinza de masa a la propia pieza o en
las inmediaciones de la pieza en la mesa de
soldadura.

Asegurese de que los objetos conductores
y los equipos eléctricos (por ejemplo, tala-
dros) se mantienen lo més alejados posible
de las estructuras conductoras del circuito
de soldadura. Otra posibilidad es aislar eléc-
tricamente los elementos.

Asegurese de que el quemador se almacena
siempre aislado eléctricamente.

Llevar equipo de proteccion individual.

2 Fije la pinza de masa a la propia pieza o en las inmediacio-
nes de la pieza en la mesa de soldadura.
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6.1.5 Conectar el quemador

NOTA

Daios debidos a una conexion incorrecta del
enchufe.

Después de pulsar el botén "Start/Stop" del
quemador, también hay tension en la toma de
conexion del enchufe de control del quema-
dor. Si la funcién de encendido HF estd activa-
da, se produce una alta tension en la toma. Si se
conecta un dispositivo no previsto para este fin
a la toma de conexion del enchufe de control
del quemador, éste puede resultar destruido.

— Conecte Unicamente la clavija de control
de la antorcha TIG a la toma de conexion de
la clavija de control de la antorcha. Nunca
conecte nada mas para el control, como el
contacto de relé de un sistema de control de
automatizacién o un botén manual.

NOTA

Dainos debidos a una conexién incorrecta del
enchufe.

Si la clavija del conector no se aprieta correcta-
mente, la unién atornillada puede sobrecalen-
tarse y dafnarse.

— Enrosque el conector hasta el tope.

Fig. 5: Conectar el quemador

6.1.6

2 Seleccione el gas de proteccién en funcién del material
base y de la tarea de soldadura.

Seleccione el gas de proteccion

El argén puede utilizarse como gas de protec-
cién en la mayoria de las aplicaciones. También
es compatible con el reductor de presién sumi-
nistrado. Asegurese de utilizar al menos argén
4,6 (grado de pureza).

6.1.7  Asegurar la bombona de gas

Peligro debido a una manipulacién incorrec-
ta de la bombona de gas.

El gas de proteccién de labombona de gas esta
presurizado. Si la bombona de gas se dafa o se
calienta, puede explotar y el gas inerte puede
salir de forma incontrolada. Dependiendo del
gas de proteccién, existe riesgo de incendio o
asfixia.

— Manipule la bombona de gas con cuidado,
asegurela para que no se caiga y protéjala
del calentamiento.

— Utilice un sistema de extraccion adecuado.

— Respete las instrucciones de seguridad del
fabricante.

2 Asegure la bombona de gas para evitar que se caiga.

6.1.8 Vaciar la bombona de gas

Peligro por gas inerte a presion.

El gas de proteccién de labombona de gas esta

presurizado y puede causar danos en el tejido

cutaneo si se escapa.

— No sostenga ninguna parte de su cuerpo
delante de la valvula de gas cuando sople la
bombona de gas.

> Retire el tapdn protector de la bombona de gas.

> Abra brevemente la vélvula de gas de la bombona varias
veces para expulsar las particulas de suciedad que se ha-
yan podido acumular.

03.26

909.3539.9-01

- 75 -



R=.

Proceso de soldadura TIG

6.1.9

Conexion de la bombona de gas

Peligro debido a una manipulacién incorrec-
ta del reductor de presion.

Si el reductor de presién se manipula de forma
inadecuada, puede explotar, provocando la
salida incontrolada del gas de proteccién. De-
pendiendo del gas de proteccion, existe riesgo
de incendio o asfixia.

— Utilice el reductor de presién sélo en combi-
nacion con gases que estén etiquetados en
el reductor de presion.

— Asegurese de que todos los elementos que
entran en contacto con el oxigeno, asi como
las manosy las herramientas, estén libres de
aceite y grasa.

2 Conecte el reductor de presion a la bombona de gas.

2 Conecte la manguera de gas al reductor de presién por un

lado y a la fuente de alimentacién por el otro.

6.1.10 Conectar la fuente de alimentacion

Red eléctrica

Peligro por electrodo de wolframio bajo ten-
sion.

Tras pulsar el botén "Start/Stop" del quemador,
se aplica tension al electrodo de tungsteno del
quemador. Si la funcion de encendido HF esta
desactivada, se puede encender un arco in-
voluntariamente al entrar en contacto con un
objeto conductor. Esto puede dafar los obje-
tos y causar lesiones. Si se activa la funcion de
ignicién HF, la tensién aplicada al electrodo de
tungsteno pone en peligro la vida.

— Cuando la funcién de encendido por alta
frecuencia esta activada: No toque el elec-
trodo de tungsteno del quemador ni otros
elementos bajo tensién después de pulsar
el boton "Start/Stop" del quemador.

— Asegurese de que el quemador se almacena
siempre aislado eléctricamente.

— No toque el electrodo de tungsteno con las
manos mojadas.

— Cambie el electrodo de tungsteno unica-
mente con el aparato apagado.

— Llevar equipo de proteccién individual.

Al reiniciar, el dispositivo se inicia con los ulti-
mos ajustes.

2 Encienda la fuente de alimentacion en el interruptor prin-

Generador eléctrico

2 Encienda el generador.

< Encienda la fuente de alimentacion en el interruptor prin-

6.1.11 Ajuste del caudal de gas

El caudal de gas se indica en el caudalimetro
del reductor de presidn. La presién de la botella
de gas se indica en el manémetro.

Ajuste del caudal de gas con el botén del quemador

Peligro por electrodo de wolframio bajo ten-
sion.

Tras pulsar el botén "Start/Stop" del quemador,
se aplica tension al electrodo de tungsteno del
quemador. Si la funcion de encendido HF esta
desactivada, se puede encender un arco in-
voluntariamente al entrar en contacto con un
objeto conductor. Esto puede dafar los obje-
tos y causar lesiones. Si se activa la funcion de
ignicién HF, la tensién aplicada al electrodo de
tungsteno pone en peligro la vida.

— Cuando la funcién de encendido por alta
frecuencia esta activada: No toque el elec-
trodo de tungsteno del quemador ni otros
elementos bajo tension después de pulsar
el botén "Start/Stop" del quemador.

— Asegurese de que el quemador se almacena
siempre aislado eléctricamente.

— No toque el electrodo de tungsteno con las
manos mojadas.

— Cambie el electrodo de tungsteno unica-
mente con el aparato apagado.

— Llevar equipo de proteccién individual.
> Abra lavalvula de gas de la bombona.

2 Pulse el botdn "Marcha/Paro” del quemador y manténga-
lo pulsado mientras ajusta el caudal de gas en el tornillo
de ajuste del reductor de presion. Utilice la siguiente regla
empirica (didmetro de la boquilla de gas [mm])*/ 17 = cau-
dal de gas [I/min].

Ajuste del caudal de gas mediante la funcion de software
(prueba de gas)

> Abra la valvula de gas de la bombona.
2 Inicie la prueba de gas (véase el capitulo 9.1 en la pagina
87).

2 Ajuste el caudal de gas mediante el tornillo de ajuste del
reductor de presion. Utilice la siguiente regla empirica
(diametro de la boquilla de gas [mm])* / 17 = caudal de
gas [I/min].
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6.1.12 Seleccionar electrodo de wolframio

2 Seleccione el diametro del electrodo segun la tabla si-
guiente.

6.1.14
2 Desenrosque la tapa de sujecion.

Insertar electrodo de tungsteno

2 Introduzca el electrodo de wolframio en el manguito de

N sujecion.
Corriente de soldadura DC ) o o
[A] @ electrodo [mm] 2 Atornille bien la tapa de sujecién.

15-130 1,6 Electrodo de wolframio
45-180 2,0 Manguito de sujecion |
70-240 24 '
140-320 32 ,3’
220-450 4 @? S

Tab. 1 Seleccién del didmetro del electrodo

Utilice la siguiente regla empirica para determi-
nar el amperaje: 40 amperios por milimetro de
grosor de chapa.

2 Asegurese de que el electrodo de tungsteno esta destina-
do a la soldadura de CC.

Tenga en cuenta que al cambiar el diametro del
electrodo, también debe ajustarse el diametro
de la boquilla de gas, el manguito adaptador y
la carcasa del manguito adaptador.

6.1.13 Afilado del electrodo de wolframio

2 Asegurese de que el electrodo de tungsteno apunta con-
céntricamente para que el arco no se desvie. Si el electro-
do de wolframio estd contaminado, oxidado o no se ha uti-
lizado correctamente, también debera rectificarse. Utilice
la tabla siguiente para seleccionar el dngulo del electrodo.

Corriente de soldadura [A] Angulo del electrodo

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

Tab. 2: Angulo del electrodo

El electrodo esta conectado a tierra en sentido
longitudinal.

Tapa de sujecion

Fig. 6: Insertar electrodo de tungsteno

6.1.15 Seleccione la boquilla de gas, el manguito adap-
tador y la carcasa del manguito adaptador

> Seleccione el didmetro de la boquilla de gas en funcion de
las condiciones:

— Didmetro del electrodo: electrodo mas grande - bo-
quilla de gas mas grande
— Accesibilidad de la costura: por ejemplo, costura de
esquina - boquilla de gas mas grande
— Amperaje: mayor amperaje - boquilla de gas mas
grande
2 Seleccione el diametro del manguito adaptador y de la
carcasa del manguito adaptador en funciéon del diametro
del electrodo de wolframio.
Observe las instrucciones de funcionamiento
del quemador.

6.1.16 Seleccionar material de relleno

2 Si se requiere material fusible adicional para rellenar la
costura, utilice un material de relleno adecuado para el
material base.

2 Seleccione el diametro del material de relleno segun la ta-
bla siguiente.

Espesor de la chapa [mm] | @ material de relleno [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-24
4.0y mas 2,0-24
Tab. 3: Seleccién del material de relleno
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6.2 Operacion 6.2.3  Establecer parametros secundarios

2 Sise requiere la funcion de pulsacién (con o sin pendien-

6.2.1 Ajustar el proceso de soldadura y el modo de te), activela como se muestra en la Fig. 8.

funcionamiento

Pulsacién: Los cambios ciclicos de energia en-
tre la corriente de soldadura y una segunda co-
rriente pueden lograr, por ejemplo, el escalado
del cordédn, la mejora del puenteado de la se-
paracion, una escoria mas facilmente despren-
dible 0 menos salpicaduras de soldadura.

2
hd =

DOo0O N
oo

2s
F

?E

A

nn
Fig. 7: Ajustar el proceso de soldadura y el modo de funcionamiento

A~ 4

i

R=D TIG DC

2 tiempos: Especialmente adecuada para cor- @
dones de soldadura cortos. = rR=3 TIG DC

La soldadura se realiza manteniendo pulsado
el gatillo de la antorcha (ciclo 1).

La soldadura se detiene soltando el gatillo de la Fig. 8: Conectar pulsacion con o sin pendiente
antorcha (ciclo 2).

> Pulse brevemente las teclas E] y @ al mismo tiempo

Véase la Fig. 9. para acceder a los parametros secundarios.

4 tiempos: Especialmente adecuada para cor- v' El codigo del pardmetro y el valor de ajuste correspon-
dones de soldadura largos. diente aparecen alternativamente en la pantalla de 7 seg-
La soldadura se realiza pulsando (ciclo 1) y sol- mentos.

tando (ciclo 2) el gatillo de la antorcha. 2 Ajuste el valor de configuracién girando el botén giratorio.

La soldadura se detiene pulsando (ciclo 3) y
soltando (ciclo 4) de nuevo el gatillo de la an-
torcha.

Véase la Fig. 9. < Pulse brevemente los botones E] y @ al mismo tiempo
para salir de los pardmetros secundarios.

2 Pulse el botén @ o) @ para visualizar el pardmetro se-
cundario anterior o siguiente.

6.2.2 Configurar los parametros principales

< Utilice el mando giratorio para ajustar la corriente de sol-
dadura deseada. Utilice la siguiente regla empirica: 30 -
40 amperios por milimetro de grosor de chapa. Tenga en
cuenta el campo de aplicacién del electrodo de wolframio.
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Segun el modo de funcionamiento y la funcién
seleccionados, se dispone de distintos pardme-
tros secundarios.

w w
o| ©
Valor por | Rangode | &| &
Parametros Codigo Descripcion de la . £ E
9 P defecto ajuste | .2 .2
N
Tiempo de preflujo H - Inﬂuyg en la duracion del flujo de gas de |.:>r.ot.ecaon antes del inicio de
de gas la corriente de arranque para proteger el inicio de la costura del oxige- 0,1s 0,1..10s X
no y evitar asi el deslustre y la oxidacion.
. Influye en la corriente durante la fase de arranque.
ngnente dearran & Se especifica como porcentaje de la corriente de soldadura (parametro 50 % 5..200% | x | x
q principal).
;';':a(lje fnicio &’ 5 & Afecta a la duracion de la corriente de arranque. 0,1s 0,0..20s| x
Aumento actual L s .
(pendiente ascen- @‘S Inﬂuye en la duracion de la Fransmon_de.la corriente de arranque a la 59 0.99% | x | x
corriente de soldadura (parametro principal).
dente)
Influye en la corriente secundaria.
Cuando se activa la funcién de impulso, se produce un impulso entre
Corriente secun- la segunda corriente ajustada aqui y la corriente de soldadura.
. @ No obstante, la potencia secundaria también puede activarse manual- 50 % 1.200% | x | x
daria . " - o
mente pulsando el botén del quemador "Potencia secundaria”.
Se especifica como porcentaje de la corriente de soldadura (pardametro
principal).
Frecuencia del U Influye en el nimero de ciclos de pulsos generados por segundo. 5,0 Hz 0,2..500Hz | x | x
pulso
. . Porcentaje del tiempo de corriente de soldadura en un ciclo de pulsos.
Cld.o de trabajo de M Ejemplo: Ciclo de trabajo del pulso 60 %: 60 % de corriente de solda- 50 % 1..99 % X | x
los impulsos . .
dura, 40 % de corriente secundaria
Reduccioén de co- L L .
rriente (pendiente g Inﬂuye enla d.ura.uon dela trqnsmlon de la corriente de soldadura 20% 0..99 % « | x
(parametro principal) a la corriente final.
descendente)
Influye en el flujo durante la fase final para rellenar los crateres que se
. hayan podido formar. o o
Flujo final ﬁ) Se especifica como porcentaje de la corriente de soldadura (pardmetro 25% >-200% | x|
principal).
Fin de la hora actual &’ E 7 | Influye en la duracién de la corriente final. 02s 0..20s X
Influye en la duracién del flujo de gas de proteccion una vez finalizado
el proceso de soldadura para proteger el bafio de soldadura caliente
del oxigeno y evitar asi el deslustre y la oxidacion.
Se especifica en porcentaje, en funcién de la corriente de soldadura
. (parametro principal).
Tlempo de postflu B = ‘@ Tiempo de postflujo de gas 100 %: 100 % 20..500% | x | x
jodegas
3A > 2seq.
50A -> 3,5seq.
100 A —-> 5,1 segq.
140 A --> 6,4 segq.
180 A > 7,7 segq.
Encendido HF F Actlva o desactlya el encendido del arco sin contacto mediante un OFF OFF..On «
impulso de corriente de alta frecuencia.

Tab. 4:

Pardmetros secundarios TIG
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2 tiempos

Corriente de
soldadura

Corriente secun-
daria

Corriente de

. arrangue
Corriente minima

Botdn de arran-
que/parada del
quemador

Pulsador del que-
mador de corrien-
te secundaria

4 tiempos

Corriente de
soldadura

Corriente secun-
daria

Flujo final

Corriente de
arranque

Botdn de arran-
que/parada del
quemador

Pulsador del que-
mador de corrien-
te secundaria

Preflujo de gas

Pendiente
ascendente

accionado

Bajada

Reflujo de gas

Iccionad

Preflujo de gas

dente

Pendiente ascen-

accionado

Bajada

Reflujo de gas

accionado

ccionadg

Fig.9: Pardmetros secundarios
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6.2.4 Soldadura

Peligro por radiacion UV.

3 La radiacion UV generada durante la soldadura
puede causar dafios en los ojos y la piel en caso
de exposicion directa.

— No suelde nunca sin proteccién ocular (cas-
co de soldador o gafas de seguridad). De-
pendiendo del proceso de soldadura y del
rendimiento, son adecuados los cascos de
soldadura o las gafas de seguridad con un
nivel de proteccién de filtro 8 - 14.

— Advierta a las personas de su entorno de los
destellos del arco.

Peligro por superficie caliente.

Después de soldar, las piezas, la boquilla de gas
y el electrodo de tungsteno pueden estar ca-
lientes y provocar quemaduras si se exponen
directamente.

— Llevar guantes de proteccién adecuados.

— Deje que estos elementos se enfrien antes
de tocarlos.

A\
O

Peligro por salpicaduras de soldadura calien-
tes.

Dependiendo de la aplicacion de soldadura,
pueden producirse salpicaduras durante la sol-
dadura y causar quemaduras.

— Llevar equipo de proteccion individual
(guantes de proteccién, proteccion ocular,
calzado de seguridad, ropa de proteccion).

OS>

Peligro por superficies con bordes afilados.
Sujetar o manipular piezas de trabajo con bor-
des afilados puede provocar lesiones.

— Utilice siempre guantes de proteccién ade-
cuados, especialmente cuando trabaje con
piezas afiladas, finas y puntiagudas, asi
como con piezas con movimientos cortan-
tes.

O

Peligro por humos y gases de soldadura no-

civos.
11

La inhalaciéon de humos y gases de soldadura
puede causar graves dafnos a la salud.

— Garantizar una extraccion de aire suficiente
durante la soldadura utilizando un sistema
de extraccion adecuado o un aparato de
respiracion.

2 Enciende el arco.

— Encendido HF: Encender el arco sujetando la boquilla
de gas cerca de la pieza a cortar y pulsando el gatillo
"Start/Stop" de la antorcha seguin el modo de funcio-
namiento seleccionado (2 ciclos, 4 ciclos).

— Encendido por contacto (parametro secundario En-
cendido HF Off): Encender el arco colocando primero
la punta del electrodo sobre la pieza a cortar con una
ligera presioén, luego pulsar el gatillo "Start/Stop" de la
antorcha segun el modo de funcionamiento seleccio-
nado (2 ciclos, 4 ciclos) e inmediatamente levantar la
antorcha aprox. 2 mm.

2 Durante el proceso de soldadura, guie la antorcha en posi-
cién de perforacion, es decir, inclinada contra la direccion
de soldadura, y a una distancia uniforme de 2 - 4 mm de
la pieza.

< Sitambién esta utilizando un material de relleno, mantén-
galo paralelo al movimiento de la antorcha en el arco para
fundirlo.

< Finalice el proceso de soldadura soltando el gatillo "Start/
Stop" de la antorcha segun el modo de funcionamiento
seleccionado (2 ciclos, 4 ciclos). Mantener la antorcha fija
en el extremo de la costura durante la bajada y el postflujo
de gas.
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6.3 Desmantelamiento

6.3.1 Apagar el aparato
NOTA

Dafos causados por desenchufar periféricos
cuando estan bajo tensién.

Si se desenchufan los periféricos cuando el sis-
tema esta bajo tension, pueden destruirse las
conexiones de enchufe.

— Apague siempre el aparato con el interrup-
tor principal antes de desenchufar los peri-
féricos.

6.3.2 Desenchufar el quemador

Peligro por quemador caliente.

Si se desconecta el soplete inmediatamente
después de soldar, la boquilla de gas y el elec-
trodo de tungsteno estan calientes y pueden
provocar quemaduras si se tocan directamen-
te.

— Utilice guantes de proteccion adecuados
para desenchufar el quemador.

6.3.3 Desconectar la bombona de gas

Peligro debido a la alta presién.

El gas de proteccion de las bombonas de gas
estd presurizado y puede causar dafos en el
tejido cutdneo si se escapa.

>

— Asegurese de que la manguera de gas no
esté bajo presion antes de desconectarla.
Para ello, cierre la valvula de gas de la bote-
lla de gas y realice una prueba de gas hasta
que la indicacién del caudalimetro del re-
ductor de presidn se sittie en 0.

Peligro debido a una manipulacién incorrec-
ta de la bombona de gas.

El gas inerte de la bombona de gas estd pre-
surizado. Si la bombona de gas se dana o se
calienta, puede explotar y el gas inerte puede
salir de forma incontrolada. Dependiendo del
gas de proteccion, existe riesgo de incendio o
asfixia.

>

— Mantenga la valvula de la bombona de gas
cerrada y coloque el tapén protector cuan-
do la bombona de gas no esté en uso.

— Manipule la bombona de gas con cuidado,
asegurela para que no se caiga y protéjala
del calentamiento.

— Utilice un sistema de extraccién adecuado.

— Respete las instrucciones de seguridad del
fabricante.

7 Proceso de soldadura con

electrodo
La soldadura por electrodo es especialmente adecuada para

la soldadura en exteriores: se pueden conseguir cordones de
soldadura de gran calidad.

Encontrara mas informacion sobre el proceso de soldadura en
el siguiente enlace: www.redbylorch.com/knowledge-world

71 Puesta en servicio

7.1.1 Compruebe visualmente el dispositivo
2 Compruebe el aparato y los periféricos segun los puntos
indicados en el capitulo 13.1 en la pagina 94.

7.1.2 Conexion del cable de alimentacion

Peligro debido a prolongaciones inadecua-
das del cable de red.

Una extension incorrecta del cable de alimen-
tacion puede dafar objetos y causar lesiones.

— Asegurese de que la extension del cable de
alimentacién no esté dafada ni desgastada.

— Asegurese de que la extensién del cable de
red esta disefiada para el fusible de red es-
pecificado en los datos técnicos.

— Desenrolle completamente la extension del
cable de alimentacion para evitar que el ca-
ble se sobrecaliente.

— Sise utilizan prolongaciones de cable de red
especialmente largas, la tension de alimen-
tacién en el aparato puede descender hasta
tal punto que disminuya la potencia de sol-
dadura. Acorte los prolongadores del cable
de red y/o utilice prolongadores de cable de
red con una seccion de cable mayor.

Red eléctrica

NOTA

Daiios debidos a una conexion incorrecta a la
red eléctrica.

Una conexién incorrecta a la red eléctrica pue-
de danar el aparato.

— Antes de conectar el aparato a la red eléc-
trica, compruebe que se respetan la tensiéon
de alimentacion y los valores de los fusibles
de red indicados en los datos técnicos.

2 Conecte el cable de alimentacién a la red eléctrica.
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Generador eléctrico

NOTA

Daios causados por un generador eléctrico
de potencia insuficiente.

El uso de un generador eléctrico con dimensio-
nes insuficientes puede provocar un mal fun-
cionamiento o dafos en la fuente de alimenta-
ciény el generador eléctrico.

— Utilice Unicamente generadores eléctricos
con la potencia minima indicada en los da-
tos técnicos (,12 Datos técnicos” en la pagi-
na 90).

> Conecte el cable de alimentacién al generador eléctrico.

7.1.3 Seleccionar electrodo de varilla

2 Al seleccionar el electrodo de varilla, observe las especifi-
caciones del fabricante en cuanto al amperaje: los valores
de amperaje altos son adecuados para la soldadura hori-
zontal, los valores de amperaje més bajos para la soldadu-
ra vertical o la soldadura por encima de la cabeza.

9 Utilice la siguiente regla empirica para seleccionar el dia-
metro del electrodo: Espesor de la chapax 0,5+ 1,0 mm =
didmetro del electrodo

7.1.4 Conexion del cable de tierra

NOTA

Daios debidos a una conexion incorrecta del
enchufe.

Si la clavija del conector no se aprieta correcta-
mente, la unién atornillada puede sobrecalen-
tarse y danarse.

— Enrosque el conector hasta el tope.

Electrodo de varilla positivo

2 Conecte el cable de tierra a la toma de conexién del polo
negativo y fijelo girando la clavija en el sentido de las agu-
jas del reloj.

Electrodo de varilla negativo

S Conecte el cable de tierra a la toma de conexién del polo
positivo y fijelo girando la clavija en el sentido de las agu-
jas del reloj.

7.1.5 Conectar el terminal de tierra

Peligro debido a corrientes de soldadura mal
dirigidas.

Si la corriente de soldadura no retorna a través
del cable de masa como esta previsto, sino a
través de otros objetos conductores y de las
conexiones de los conductores de proteccion
del aparato, éstos pueden resultar dafiados y
provocarse una descarga eléctrica.

— Fije la pinza de masa a la propia pieza o en
las inmediaciones de la pieza en la mesa de
soldadura.

— Asegurese de que los objetos conductores
y los equipos eléctricos (por ejemplo, tala-
dros) se mantienen lo més alejados posible
de las estructuras conductoras del circuito
de soldadura. Otra posibilidad es aislar eléc-
tricamente los elementos.

— Asegurese de que el portaelectrodos se co-
loca siempre en una posicion aislada eléctri-
camente.

— Llevar equipo de proteccién individual.
< Fije la pinza de masa a la propia pieza o en las inmediacio-
nes de la pieza en la mesa de soldadura.

7.1.6 Conexion del portaelectrodos

NOTA

Daios debidos a una conexion incorrecta del
enchufe.

Sila clavija del conector no se aprieta correcta-
mente, la unién atornillada puede sobrecalen-
tarse y danarse.

— Enrosque el conector hasta el tope.

Electrodo de varilla positivo

2 Conecte el portaelectrodos a la toma de conexion del polo
positivo y fijelo girando la clavija en el sentido de las agu-
jas del reloj.

Electrodo de varilla negativo

2 Conecte el portaelectrodos a la toma de conexion del polo
negativo y fijelo girando la clavija en el sentido de las agu-
jas del reloj.
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7.1.7 Conectar la fuente de alimentacion

Peligro por electrodo de varilla bajo tension.
El electrodo de varilla del portaelectrodos esta
permanentemente bajo tensién en cuanto se
conecta la fuente de alimentacion. El contacto
con un objeto conductor puede provocar in-
advertidamente un arco eléctrico. Esto puede
danar los objetos y causar lesiones.

— Asegurese de que el portaelectrodos se co-
loca siempre en una posicion eléctricamen-
te aislada.

— Llevar equipo de proteccién individual.

— Cambie el electrodo de varilla Unicamente
con el aparato apagado.

Al reiniciar, el dispositivo se inicia con los ulti-
mos ajustes.

Red eléctrica

2 Encienda la fuente de alimentacion en el interruptor prin-
cipal.

Generador eléctrico

2 Encienda el generador.

2 Encienda la fuente de alimentacién en el interruptor prin-
cipal.

7.2 Operacion

7.2.1 Ajuste del proceso de soldadura

A\

L

28

= TIGDC +

Fig. 10: Ajuste del proceso de soldadura

7.2.2

< Utilice el mando giratorio para ajustar la corriente de sol-
dadura deseada. Utilice la siguiente regla empirica Dia-
metro del nucleo del electrodo x 40. Tenga en cuenta el
campo de aplicacion del electrodo de varilla.

Configurar los parametros principales

7.23

=

Establecer parametros secundarios

Si se requiere la funcion de pulsacién, activela como se
muestra en la Fig. 11.

Pulsacién: Los cambios ciclicos de energia en-
tre la corriente de soldadura y una segunda co-
rriente pueden lograr, por ejemplo, el escalado
del cordédn, la mejora del puenteado de la se-
paracion, una escoria mas facilmente despren-
dible 0 menos salpicaduras de soldadura.

i

AN

75

rR=J TIGDC +

K Conectar pulsacion

Pulse brevemente las teclas E] y @ al mismo tiempo
para acceder a los pardmetros secundarios.

El cédigo del parametro y el valor de ajuste correspon-
diente aparecen alternativamente en la pantalla de 7 seg-
mentos.

Ajuste el valor de configuracién girando el botén giratorio.

Pulse el botén @ o) @ para visualizar el pardmetro se-
cundario anterior o siguiente.

Pulse brevemente los botones E] y @ al mismo tiempo
para salir de los pardmetros secundarios.
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Dependiendo de si se ha activado o no la fun-
cion de pulsacion, se dispone de diferentes pa-
rametros secundarios.

Valor por | Rango de

Parametros Codigo Descripcion de la defecto ajuste

Genera un aumento de corriente al inicio del proceso de soldadura para facili-

Hotstart .5 & tar el enc.endldo y reducir Ios.errores de union. ’ o 125 % 5.200%
Se especifica como porcentaje de la corriente de soldadura (parametro princi-
pal).
Tiempo de. arran- . 5 & Afecta a la duracién del arranque en caliente. 10s 0,0..20s
que en caliente
Influye en la corriente secundaria.
Corriente secun- Cuando se activa la funcién de pulsacion, se produce una pulsacién entre la
daria m. segunda corriente ajustada aqui'y la corriente de soldadura. 50 % 1..200 %
Se especifica como porcentaje de la corriente de soldadura (pardmetro princi-
pal).
;ﬁzgenua del U Influye en el nimero de ciclos de pulsos generados por segundo. 5,0 Hz 0,2..500 Hz

Porcentaje del tiempo de corriente de soldadura en un ciclo de pulsos.
&8 Ejemplo: Ciclo de trabajo del pulso 60 %: 60 % de corriente de soldadura, 40 % 50 % 1..99 %
de corriente secundaria

Ciclo de trabajo de
los impulsos

o
O

Tab. 5: Pardmetros secundarios Electrodo
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7.24

Soldadura

Peligro por radiacion UV.

La radiacion UV generada durante la soldadura
puede causar dafios en los ojos y la piel en caso
de exposicion directa.

— No suelde nunca sin proteccion ocular (cas-
co de soldador o gafas de seguridad). De-
pendiendo del proceso de soldadura y del
rendimiento, son adecuados los cascos de
soldadura o las gafas de seguridad con un
nivel de proteccién de filtro 8 - 14.

— Advierta a las personas de su entorno de los
destellos del arco.

A\
O

Peligro por superficie caliente.

Tras la soldadura, las piezas pueden estar ca-
lientes y provocar quemaduras si se exponen
directamente.

— Llevar guantes de proteccion adecuados.

— Deje que estos elementos se enfrien antes
de tocarlos.

OS>

Peligro por salpicaduras de soldadura calien-
tes.

Dependiendo de la aplicacidon de soldadura,
pueden producirse salpicaduras durante la sol-
daduray provocar quemaduras.

— Llevar equipo de protecciéon individual
(guantes de proteccion, proteccion ocular,
calzado de seguridad, ropa de proteccion).

S

Peligro por superficies con bordes afilados.
Sujetar o manipular piezas de trabajo con bor-
des afilados puede provocar lesiones.

— Utilice siempre guantes de proteccién ade-
cuados, especialmente cuando trabaje con
piezas afiladas, finas y puntiagudas, asi
como con piezas con movimientos cortan-
tes.

Peligro por humos y gases de soldadura no-
civos.

La inhalaciéon de humos y gases de soldadura
puede causar graves dafnos a la salud.

1ttt

— Garantizar una extraccion de aire suficiente
durante la soldadura utilizando un sistema
de extraccion adecuado o un aparato de
respiracion.

Peligro por particulas de escoria.

Las particulas de escoria expulsadas al retirar la

escoria pueden causar lesiones.

— Dejar enfriar la escoria antes de retirarla.

— Llevar gafas de seguridad con proteccion
lateral al retirar la escoria.

— Indique a los vecinos que mantengan las
distancias.

Sustituya el electrodo de varilla por uno nuevo
en cuanto esté a 2 - 3 cm del portaelectrodos.

2 Presione la palanca del mango del portaelectrodos para

abrirlo.

2 Sujete el extremo desnudo del electrodo de varilla en el

portaelectrodos. Asegurese de que el electrodo de varilla
estda colocado en una de las muescas.

2 Encender el arco rozando la punta del electrodo sobre la

pieza.

2 Tras el encendido del arco, levantar ligeramente el elec-

trodo de varilla de la pieza de trabajo - la distancia debe
corresponder al diametro del electrodo utilizado.

< Durante el proceso de soldadura, mantenga el electrodo

de varilla en posicién de arrastre, es decir, inclinado en la
direccion de avance. Asegurese también de que la distan-
cia a la pieza de trabajo sea uniforme.

2 Al final del cordon de soldadura, guiar el electrodo de va-

rilla ligeramente en sentido contrario al de avance sobre el
crater para rellenarlo.

2 Termine el proceso de soldadura levantando rapidamente

el electrodo de varilla de la pieza de trabajo.

> Después de soldar, retire la escoria con un martillo de es-

coria y un cepillo de alambre.
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7.3 Desmantelamiento

7.3.1 Apagar el aparato

NOTA

Danos causados por desenchufar periféricos
cuando estan bajo tensién.

Si se desenchufan los periféricos cuando el
aparato estd bajo tension, pueden destruirse
las conexiones de enchufe.

— Apague siempre el aparato con el interrup-
tor principal antes de desenchufar los peri-
féricos.

7.3.2 Desenchufar el portaelectrodos

Peligro debido al portaelectrodos caliente.

Si se retira el portaelectrodos inmediatamente
después de soldar, el electrodo de varilla estara
caliente y puede provocar quemaduras en caso
de exposicion directa.

— Utilice guantes de proteccion adecuados
para desenchufar el portaelectrodos.

8 Empleo

La fuente de alimentacidn tiene 4 puestos de trabajo que se
pueden programar individualmente. Hay 2 trabajos disponi-
bles en cada uno de los dos modos de funcionamiento elec-
trodo y TIG. Todos los pardmetros principales y secundarios
que pueden ajustarse en el aparato se guardan en un trabajo.

Todos los trabajos vienen preprogramados de fabrica con va-
lores por defecto.

8.1 Guardar trabajo
2 Ajuste la fuente de alimentacion segun sea necesario.

> Pulse el botén @ o @ durante al menos 3 segundos.

v El LED correspondiente parpadea dos veces para confir-
marlo.

8.2 Seleccionar trabajo

2 Pulse brevemente el boton E] o) @

v' El LED correspondiente se enciende permanentemente
para confirmar el trabajo seleccionado.

8.3

> Gire el botdn giratorio o pulse brevemente uno de los dos

Dejar el trabajo

botones L),

9 Funciones especiales

9.1 Prueba de gas, prueba del panel de
control

2 Pulseambos botones E] simultdneamente durante al me-
nos 2 segundos.

v’ Laelectrovalvula de la fuente de alimentacion se abre du-
rante 30 segundos, se encienden todas las pantallas del
panel de control y aparece "GAS" en la pantalla de 7 seg-
mentos.

> Parafinalizar la prueba de gas y del panel de control antes
de que transcurran los 30 segundos, pulse el botén dere-

cho

9.2 Versiones de software

Fig. 12: Mostrar versiones de software

v" Se muestran las versiones de software del panel de control
y de la placa base (por ejemplo, dsp 2.3, St 1.1).

9.3 Reinicio maestro

Atencion: Se pierden todos los ajustes perso-
nales - todos los parametros de soldaduray se-
cundarios, asi como los trabajos guardados, se
restablecen a los ajustes de fabrica (funcién de
restablecimiento maestro).

R 5s

- R=J TIGDC

Vol

Fig. 13: Reinicio maestro

v La pantalla de 7 segmentos y todas las pantallas del panel
de control se iluminan brevemente para confirmar.
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Solucidon de problemas

10  Mensajes
10.1 Mensajes de informacion y error
Codigo Averia Posible causa Eliminacién
HO6 EEProm Comunicacion con EEProm defectuosa Apagar y volver a encender el aparato
Error de lectura/escritura Realizar reinicio maestro
EO1 Sobretemperatura Ciclo de trabajo permitido superado Deje que el aparato se enfrie al ralenti
Flujo de aire perturbado Comprobar la entrada y salida de aire del aparato
Ventilador defectuoso Apague y encienda el aparato, el ventilador debe
ponerse en marcha brevemente; sustitiyalo si es
necesario.
Temperatura ambiente demasiado alta Comprobar la temperatura ambiente
E02 Seccion de potencia Control de la unidad de potencia defec- Notificar servicio
tuoso
E03 Sensor de corriente Sensor de corriente defectuoso Notificar servicio
EO6 Sobretension Tension de alimentacion demasiado alta Comprobar la tensién de alimentacion
EQ7 Tensién de alimentacién Tension de alimentacion interna defectuosa | Notificar servicio
15V
E10 Quemador/mando a dis- Mando a distancia, quemador o conexiones | Comprobar o sustituir el quemador y el mando a
tancia defectuosas distancia
E14 Panel de control Médulo del panel de control defectuoso Notificar servicio
Tab. 6: Mensajes de informacién y error
11 Solucidon de problemas

Averia

Posible causa

Eliminacion

El dispositivo no arranca

Falta fase

Compruebe el dispositivo en otra toma

Compruebe el cable de alimentacién, sustitiyalo
si es necesario

Compruebe los fusibles de red, sustituyalos si es
necesario

Quemador / portaelectrodos / cable de
masa demasiado caliente

El enchufe esta suelto

Comprobar, eliminar la pelicula de éxido si es
necesario

Capacidad del quemador demasiado baja

Utilice un quemador adecuado

Capacidad del portaelectrodos demasiado
baja

Utilice un portaelectrodos adecuado

Cable demasiado fino

Utilice una secciéon de cable adecuada

El electrodo de wolframio se funde

Corriente de soldadura demasiado alta para

el diametro del electrodo

Ajustar la corriente de soldadura correcta

Antorcha TIG conectada al polo positivo

Conectar la antorcha TIG al polo negativo

Demasiado poco gas de proteccion

Caudal de gas mal ajustado en el manorre-
ductor

Ajustar segun el manual de instrucciones

Reductor de presion sucio

Comprobar la boquilla del ariete

Quemador o manguera de gas bloqueados
o con fugas

Comprobar, sustituir si es necesario

El gas protector es expulsado por las corrien-

tes de aire

Blindar el lugar de trabajo

Sin gas de proteccion

Bombona de gas vacia

Comprobar, sustituir si es necesario

Valvula de gas de la bombona defectuosa

Comprobar, sustituir si es necesario

Reductor de presion sucio o defectuoso

Comprobar, sustituir si es necesario

Vélvula de gas en el quemador no abierta o

defectuosa

Comprobar, sustituir si es necesario
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Averia

Posible causa

Eliminacion

El gas de proteccion no se apaga

Electrovélvula sucia o atascada

Desmontar el quemador y el reductor de pre-
sion, soplar la electrovalvula con aire comprimi-
do en sentido contrario al flujo

El rendimiento de la soldadura ha dismi-
nuido

Falta fase

Compruebe el dispositivo en otra toma

Comprobar el cable de alimentacion

Comprobar fusibles de red

Mal contacto a tierra

Fije la pinza de masa a un punto limpio y con-
ductor de la pieza o en las inmediaciones de
ésta.

Fije la clavija del cable de toma de tierra en el
aparato girandola en el sentido de las agujas del
reloj hasta el tope.

Quemador defectuoso

Comprobar, sustituir si es necesario

Portaelectrodos defectuoso

Comprobar, sustituir si es necesario

El arco no se enciende

Falta de contacto a tierra o contacto defi-
ciente

Fije la pinza de masa a un punto limpio y con-
ductor de la pieza o en las inmediaciones de
ésta.

Fije la clavija del cable de toma de tierra en el
aparato girandola en el sentido de las agujas del
reloj hasta el tope.

Corriente de soldadura demasiado baja

Ajustar la corriente de soldadura mas alta

Caudal de gas mal ajustado

Ajustar segun el manual de instrucciones

Diametro de electrodo incorrecto

Seleccionar seguin el manual de instrucciones

Electrodo de wolframio sucio o mal conecta-
do atierra

Rectificar correctamente, sustituir el electrodo
de wolframio si es necesario

El enchufe esta suelto

Comprobar, eliminar la pelicula de éxido si es
necesario

Ciclo de trabajo permitido superado

Deje que el aparato se enfrie al ralenti

Flujo de aire perturbado

Comprobar la entrada y salida de aire del aparato

Ventilador defectuoso

Apague y encienda el aparato, el ventilador debe
ponerse en marcha brevemente; sustitiyalo si es
necesario.

Temperatura ambiente demasiado alta

Comprobar la temperatura ambiente

El arco se rompe

Ciclo de trabajo permitido superado

Deje que el aparato se enfrie al ralenti

Flujo de aire perturbado

Comprobar la entrada y salida de aire del aparato

Ventilador defectuoso

Apague y encienda el aparato, el ventilador debe
ponerse en marcha brevemente; sustitiyalo si es
necesario.

Temperatura ambiente demasiado alta

Comprobar la temperatura ambiente

Técnica de trabajo incorrecta

Técnica de trabajo correcta (por ejemplo, acercar
la antorcha a la pieza)

Falta de contacto a tierra o contacto defi-
ciente

Fije la pinza de masa a un punto limpio y con-
ductor de la pieza o en las inmediaciones de
ésta.

Fije la clavija del cable de toma de tierra en el
aparato girdndola en el sentido de las agujas del
reloj hasta el tope.
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Datos técnicos

Averia Posible causa

Eliminacion

Arco inestable Técnica de trabajo incorrecta

Técnica de trabajo correcta (por ejemplo, acercar
la antorcha a la pieza)

ciente

Falta de contacto a tierra o contacto defi-

Fije la pinza de masa a un punto limpio y con-
ductor de la pieza o en las inmediaciones de
ésta.

Fije la clavija del cable de toma de tierra en el
aparato girdndola en el sentido de las agujas del
reloj hasta el tope.

La costura "hierve" (arco inestable)

Falta el suministro de gas de proteccion

consulte

Gas de proteccién incorrecto

Seleccionar seguin el manual de instrucciones

Poros en el metal de soldadura Fugas en el quemador

Comprobar, sustituir si es necesario

Boquilla de gas mal apretada

Apriete la boquilla de gas

Cabezal del quemador defectuoso

Comprobar, sustituir si es necesario

Pieza contaminada con grasa, 6xido, aceite, | limpiar
etc.
Damas Blindar el lugar de trabajo
Tab. 7: Solucién de problemas
12  Datos técnicos
Datos técnicos Unidad RED TIG 180 CC
Soldadura TIG
I2m|’n - I2ma’x
l,, .- Valor nominal de la corriente minima de soldadura A 5-180
I, :Valor nominal de la corriente maxima de soldadura
2min < 2méx
U,....: Valor minimo de la tension de soldadura normalizada Vv 10,2-17,2
U,__:Valor maximo de la tension de soldadura normalizada
U,: Valor nominal de la tension en vacio \Y 19-83
U_: Valor nominal de la tension de pico kv 12
Ajuste de potencia continuo
Curva caracteristica cayendo
I,: Valor nominal de la corriente de soldadura con un ciclo de trabajo relativo A 130
del 100 % y una temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tension de soldadura normalizada con un ciclo de trabajo relativo del v 15.2
100 % y una temperatura ambiente de 40 °C !
I,: Valor nominal de la corriente de soldadura con un ciclo de trabajo relativo A 150
del 60 % y una temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tension de soldadura normalizada con un ciclo de trabajo relativo del v 16
60 % y una temperatura ambiente de 40 °C
Ciclo de trabajo a una corriente de soldadura |,y una temperatura am-
. o 2max % 30
biente de 40 °C
I.: Valor nominal de la corriente de alimentacién con un ciclo de trabajo
L A 14,2
relativo del 100 %
|.: Valor nominal de la corriente de alimentacién con un ciclo de trabajo
. A 17,2
relativo del 60 %
I,:Valor nominal de la corriente de alimentacion a la corriente de soldadura A 223
IZmax
I, corriente de alimentacion efectiva maxima A 14,2
S,: Potencia aparente a un ciclo de trabajo relativo del 100 % kVA 33
S,: Potencia aparente a un ciclo de trabajo relativo del 60 % kVA 4,0
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Datos técnicos Unidad RED TIG 180 CC

S,: Potencia aparente a la corriente de soldadural, kVA 51
Didmetro de los electrodos de wolframio soldables mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Soldadura con electrodo
I2m|’n - IZméx
I,...- Valor nominal de la corriente minima de soldadura A 5-150
I, __:Valor nominal de la corriente maxima de soldadura
UZml'n - UZma'x
U,,.: Valor minimo de la tensién de soldadura normalizada Vv 20,2-26,0
U,__:Valor maximo de la tension de soldadura normalizada
U,: Valor nominal de la tension en vacio Vv 77-102
Ajuste de potencia continuo
Curva caracteristica cayendo
I,: Valor nominal de la corriente de soldadura con un ciclo de trabajo relativo A 90
del 100 % y una temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tension de soldadura normalizada con un ciclo de trabajo relativo del v 236
100 % y una temperatura ambiente de 40 °C !
|,: Valor nominal de la corriente de soldadura con un ciclo de trabajo relativo A 120
del 60 % y una temperatura ambiente de 40 °C
U.: Tensién de soldadura normalizada con un ciclo de trabajo relativo del

2 . N Vv 24,8
60 % y una temperatura ambiente de 40 °C
Ciclo de trabajo a una corriente de soldadura |,y una temperatura am-

. o 2max % 35
biente de 40 °C
I.: Valor nominal de la corriente de alimentacidn con un ciclo de trabajo

. A 14,5
relativo del 100 %
|.: Valor nominal de la corriente de alimentacién con un ciclo de trabajo

v A 20,0
relativo del 60 %
I,:Valor nominal de la corriente de alimentacion a la corriente de soldadura A 26.0
IZmax
|, corriente de alimentacion efectiva maxima A 15,5
S,: Potencia aparente a un ciclo de trabajo relativo del 100 % kVA 33
S,: Potencia aparente a un ciclo de trabajo relativo del 60 % kVA 4,6
S,: Potencia aparente a la corriente de soldadural, kVA 6,0
Didmetro de los electrodos de varilla soldables mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Informacion conforme al Reglamento de diseiio ecolégico (UE) 2019/1784
n: Rendimiento en el valor nominal del ciclo de trabajo relativo a una tempe- % 83
ratura ambiente de 40 °Cy la potencia de salida mas alta (MMA).
Consumo de energia en estado no operativo (TIG) W <10
Circuito de alimentacion
U,: Valor nominal de la tensién de alimentacion Vv 230
Tolerancia de la tension de alimentacién positiva % 15
Tolerancia de tension de alimentacién negativa % 15
Ndmero de fases 1~
Valor nominal de la frecuencia de alimentacién Hz 50/60
l,,...: Valor nominal de la corriente maxima de alimentacién A 26
Interruptor diferencial (IEC 62423) Tipo B (min. 30 mA)
Fusible de red (lento) A 16
cos @: Factor efectivo para la corriente de soldadura l, 0,96
\: Factor de potencia para la corriente de soldadural, 0,61
Z _:Impedancia de red méaxima admisible mQ 23
Potencia aparente minima del generador kVA 8,5
Numero de conductores del cable de alimentacion 3
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Datos técnicos

Datos técnicos Unidad RED TIG 180 CC
Seccion transversal del cable de alimentacion mm? (in’) 2,5(0.0039)
Tipo de enchufe CEE 7/4 (IEC 60083)
Dispositivo
Clase de proteccién (IEC 60529) IP23S
Clase de aislamiento (IEC 60085) F
Tipo de refrigeracion (IEC 60076-2) AF
Emisién de ruido dB(A) <70
Caracteristicas S, CE, EAC,RCM
Condiciones ambientales
Rango de temperatura del aire ambiente durante el funcionamiento °C(°F) -10...+40 (+14 ... +104)
sznmg:;)nciz temperatura del aire ambiente durante el transporte y el almace- °C ) 25 .. 455 (13 .. +131)
Humedad relativa del aire ambiente a 40 °C (104 °F) % <50
Humedad relativa del aire ambiente a 20 °C (68 °F) % <90
Dimensiones y pesos
Dimensiones (L x A x A) mm (in) 337x130x211 (13.3x5.1x8.3)
Peso (cable de alimentacién incluido) kg (Ib) 6,5(14.33)

Tab. 8: Datos técnicos

Lista de modelos equivalentes: ninguno
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12.1 Placa de caracteristicas 17  Clase de proteccion
18  Circuito de alimentacidn: nimero de fases, corriente
R -— 3 F“ggéﬁdgﬁﬁ’&%'?rﬁg?hn.k GmbH alterna, va.lor nominal d? la frecu.enaa de alimentacién
e I Awander 24-25 19  Valor nominal de la tensién de pico
20 Matricula S
RED TlG 1 80 DC 11 21 Valor nominal de la tensién en vacio
_ 2 22  Soldadura con electrodo
Serial e . .
Nr. 23  Corriente continua
250 1-— 57 _  |EN60974-1 13 24 SOIdadu.ra TI_G . .
EN 60974-3 25 Conv.ertldor trans.formador rectificador de frecuencia
EN 60974-10 CL.A estatico monofasico
24O _ laocc|  -VIL-LA |/4 ; L
21| é " 15 12.2 Ao de fabricacion
20 \l_ U I !/ 6 El afio de fabricacion de su aparato puede determinarse a par-
23 | @ 0 Uz !/ 7 tir del niUmero de serie que figura en la placa de caracteristicas.
22 R 40°2C v : !/4 Lei 52y 62 c?fras. fjel namero de serie reducidas por 10 dan el
21 \l ?:‘ — o 3 i 5 ano de fabricacion.
R X | 6 Ejemplo:~EI nL]merc? de. §erie XXXX-34xx-xxxx-x da como resul-
20 \| S u, LIJz /!// 7 tado el afo de fabricacion 2024 (34 - 10 = 24).
19 \I U, - 12.3  Valor estandar para materiales de
18 DED U, [=] | - I/g relleno
_|__ =10 12.3.1 Caudal de gas
' : -1 SoldaduraTIG:
| | (diametro de la boquilla de gas [mm])>/ 17 = caudal de gas [I/
min].
" e2ss |CE| & | Z|HIT"
\M H |'\rmr\ ﬁ 13
16 wiaae In Germany 14
15 | B E
[=]
Fig. 14: Placa de caracteristicas
1 Tipo de dispositivo
2 Ndmero de serie
3 Normas
4 Valor nominal minimo a maximo de la corriente de
soldadura con la correspondiente tension de soldadu-
ra normalizada minima a maxima.
5 Ciclo de trabajo relativo
6 Valor nominal de la corriente de soldadura
7 Tension de soldadura normalizada
8 Mayor corriente de alimentacion efectiva
9 Valor nominal de la corriente maxima de alimentaciéon
10  Fusible de red (lento)
1" Valor nominal de la tension de alimentacién
12  Matricula EAC
13  Etiqueta RAEE
14  Placa de matricula RCM
15  Cddigo QR para el niUmero de serie
16 Marca CE
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13 Atencion

No realice nunca reparaciones ni modifica- NOTA
ciones técnicas por su cuenta. En este caso, la . . .
garantia queda anulada y el fabricante declina Dz-fn.os causados por piezas de recambio no
toda responsabilidad sobre el producto. Pén- orlglnales.. . .

gase en contacto con RED by Lorch si tiene al- El uso de piezas de recambio no originales pue-

glin problema o necesita reparaciones de afectar a la seguridad, el funcionamiento y
la vida util del aparato.

— Utilice exclusivamente piezas de recambio
Peligro debido a un cuidado inadecuado. originales.

Un cuidado inadecuado puede dafar el apara-

toy causar lesiones.

— Apague el aparato, desenchufelo de la red
y asegurelo para que no pueda volver a en-
cenderse.

— No utilice pafios humedos que goteen ni
limpiadores de alta presién.

— Respete la normativa vigente en materia de
seguridad y prevencion de accidentes.

Elemento Actividad Intervalo

Carcasa, mandos, accesorios Inspeccion visual (véase | antes de cada puesta en servicio

Antorcha, portaelectrodos el capitulo 13.1)

Cables y conexiones

Ranuras de ventilacion Limpieza (véase el capitu- | en un entorno limpio: al menos 1 vez al aho
lo13.2) en entornos polvorientos o muy sucios: al menos 1 - 2 x / trimestre
Acortar los intervalos en caso de suciedad visible.
Tab. 9: Intervalos de mantenimiento
13.1 Compruebe visualmente el dispositivo 13.2 Limpiar el dispositivo
2 Apaga el aparato. 2 Apague el dispositivo.
2 Desenchufa el cable de alimentacion. S Desconecte el cable de alimentacion.
Comprobar carcasa, elementos de mando y accesorios Limpiar las ranuras de ventilacion
2 Compruebe si los siguientes elementos estan dafiados o 2 Aspire las ranuras de ventilacion.
desgastados:
— Vivienda

— Elementos de control
— Accesorios

2 En caso necesario, haga sustituir los elementos.

Comprobar quemador, portaelectrodos

2 Compruebe si los siguientes elementos estan dafiados o
desgastados:

— AntorchaTIG: carcasa, boquilla de gas, manguito de
sujecién, carcasa del manguito de sujecion

— Portaelectrodos: Zonas de contacto
> Sustituya los elementos si es necesario.
2 Limpie los elementos si es necesario.

Comprobar cables y conexiones

2 Compruebe que los cables y conectores no presenten da-
Aos ni desgaste y sustituyalos si es necesario.

> Compruebe las conexiones a Compruebe si hay éxido y
eliminelo si es necesario.
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14 Desecho

Sélo para paises de la UE.

No tire las herramientas eléctricas a la basura
domeéstica.

De acuerdo con la Directiva Europea 2012/19/
UE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos y su transposicion a la legislacion
nacional, las herramientas eléctricas usadas
deben recogerse por separado y reciclarse de
forma respetuosa con el medio ambiente.

15 Servicio

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Alemania

Teléfono: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
Correo electrénico: service@redbylorch.com

Documentacién técnica, esquemas eléctricos y listas de piezas
de repuesto: www.redbylorch.com/knowledge-world

16 Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que este
producto cumple las siguientes normas o documentos nor-
mativos.

Normas armonizadas: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Normas no armonizadas: IEC 60974-10:2020 CL.A

Directivas/reglamentos: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, (EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

4

Jens Gauder
Director General

o

Lorch Schweitechnik GmbH

03.26 909.3539.9-01
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Uitgever  Lorch Schweitechnik GmbH

Im Anwéander 24 - 26

71549 Auenwald

Duitsland

Telefoon: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-mail: info@redbylorch.com

Technische documentatie, schakelschema’s en lijsten met reserveonderdelen:
www.redbylorch.com/knowledge-world

Documentnummer  909.3539.9-01
Uitgiftedatum  18.03.2026
Copyright  © 2025 - 2026, Lorch Schweif3technik GmbH
Deze documentatie, inclusief alle onderdelen, is auteursrechtelijk beschermd. Elke
vorm van gebruik of verandering buiten de enge grenzen van het auteursrecht zonder

toestemming van Lorch Schweif3technik GmbH is verboden en strafbaar.

Dit geldt in het bijzonder voor reproducties, vertalingen, microverfilming en opslag en
verwerking in elektronische systemen.

Technische wijzigingen  Onze apparaten worden voortdurend verder ontwikkeld en we behouden ons het recht
voor om technische wijzigingen door te voeren.
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— Apparaatelementen

1 Apparaatelementen

1.1 Stroombron

1.1.1 Voor- en achterkant

1 2 3 4 5 6

8 10 9 8 7
Afb. 1: Voor- en achterkant
1 Netkabel
2 Hoofdschakelaar
3 Gasaansluiting
4 Aansluiting voor afstandsbediening
5 Beeldscherm/bedieningspaneel
6 Draagriem
7 Pluspool aansluitdoos
8 Ventilatiesleuven
9 Aansluitbus negatieve pool incl. beschermgas
10  Aansluitbus voor stekker branderbediening

Sommige van de getoonde of beschreven ac-
cessoires worden niet meegeleverd. Wijzigin-
gen voorbehouden.
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Apparaatelementen

1.1.2

Bedieningspaneel

14

15 16

9 13 12 11 10 9 8 7

Afb. 2: Bedieningspaneel

1 LED pulsen 12  Taak 1LED
Licht op wanneer de pulsfunctie is geselecteerd (pul- Licht op wanneer taak 1 is geselecteerd.
sen vindt plaats tussen lasstroom en tweede stroom). Knippert nadat taak 1 is opgeslagen.

2 Elektrode 13  ToetsJob 1
LED Licht op wanneer de bedrijfsmodus van de elek- Minimaal 3 seconden indrukken, slaat alle actuele
trode is geselecteerd. instellingen op als Job.

3 LED Helling Kort indrukken, roept de opgeslagen Job op.

Licht op wanneer de Helling-functie is geselecteerd 14  7-segment display
(stroom verhogen, stroom verlagen). Toont de geselecteerde stroomsterkte.

4 LEDTIG Wanneer secundaire parameters geactiveerd zijn,
Licht op wanneer de TIG-bedieningsmodus is geselec- worden de code en de instellingswaarde van de secun-
teerd. daire parameter afwisselend weergegeven.

5 LED 2-takt 15 LED storing.

Brandt als de 2-takt-bedieningsmodus is geselecteerd Brandt continu; d_e foutcode wordt weergegeven op
(alleen voor TIG-lasproces). het 7-segments display.

6 LED 4-takt 16 LED—afstandsbedi?nipg
Brandt als de 4-takt bedrijfsmodus is geselecteerd Handafstandsbediening aangesloten:

(alleen voor TIG lasproces). If_ED b.rar\dt Cﬁ'ntinuﬁ lassen huilcli.il?e drdaaikfnop (zjogdj.r

7 TIG/2-cycle/4-cycle-knop nl::ctle, instelling alleen mogelijk op de afstandsbedie-
Wordt gebruikt om de TIG-bedrijfsmodus en de 2-cycle 9 -

Afstandsbediening aangesloten:
en 4-cycle modus te selecteren. . Lo
LED licht op wanneer de externe voetbediening is

8 Knop Elektrode/Slope/Puls geactiveerd, de draaiknop specificeert de maximale
Gebruikt om de bedrijfsmodus van de elektrode en de waarde voor het instelbereik van de externe voetbe-
modus voor helling en puls te selectergn. diening. Als bijvoorbeeld 100 A is ingesteld, kan 5 A
Houd de knop ten minste 2 seconden ingedrukt om de - 100 A worden opgeroepen met de voetschakelaar op
bedrijfsmodus van de elektrode te selecteren. de afstandsbediening.

9 Draaiknop voor lasstroom 17 LEDHF
Gebruikt voor traploze aanpassing van de lasstroom. Licht op wanneer de HF-functie (aanraakvrije ontste-

10 LEDTaak2 king) is geselecteerd.

Licht op wanneer taak 2 is geselecteerd.
Knippert nadat taak 2 is opgeslagen.

11 ToetsJob 2
Minimaal 3 seconden indrukken, slaat alle actuele
instellingen op als Job.

Kort indrukken, roept de opgeslagen Job op.
03.26 909.3539.9-01 - 101 -
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Uitleg van symbolen

1.2 Brander

Afb. 3: Brander

1 Klemkap
2 Gasmondstuk

1 Knop "Start/stop" toorts
Start en stopt het lasproces.

2 Uitleg van symbolen

2.1 Betekenis van de symbolen in de
bedieningsinstructies

A

GEVAAR

Gevaar met hoogrisico.

Het niet in acht nemen van de gevarenwaar-
schuwingen kan leiden tot ernstig letsel of zelfs
de dood.

Gevaar met gemiddeld risiconiveau.

Het niet in acht nemen van de gevarenwaar-
schuwingen kan leiden tot ernstig of zelfs do-
delijk letsel.

LET OP

Gevaar met laag risiconiveau.
Het niet in acht nemen van de gevarenwaar-
schuwmgen kan leiden tot lichte verwondin-

OPMERKING

Waarschuwing voor mogelijke materiéle
schade.

Als de gevarenwaarschuwingen niet in acht
worden genomen, kan dit leiden tot schade
aan werkstukken, gereedschap en apparatuur.

2 Toortsknop "Tweede stroom"
Tijdens het lasproces kan de tweede stroom worden
opgeroepen door op deze toortsknop te drukken
(standaardinstelling: 50% van de lasstroom). De se-
cundaire stroom vloeit zolang de branderknop wordt
ingedrukt.
Als de hellingfunctie is ingeschakeld, kan deze bran-
derknop worden gebruikt om de huidige verminde-
ring voortijdig te beéindigen.

3 Toortsknop "Down/Job 1"
Tijdens het lasproces kan de lasstroom worden ver-
laagd door op deze toortsknop te drukken (de secun-
daire stroom kan niet worden gewijzigd).
Als een taak actief is (bijbehorende LED brandt), kun je
tussen de twee taken schakelen met de knoppen Taak
len2.

4 Toortsknop "Omhoog/Job 2"
Tijdens het lasproces kan de lasstroom worden ver-
hoogd door op deze toortsknop te drukken (de twee-
de stroom kan niet worden gewijzigd).
Als een taak actief is (bijbehorende LED brandt), kun je
tussen de twee taken schakelen met de knoppen Taak

len2.

MILIEU
Waarschuwing voor mogelijke milieuschade.
Het niet opvolgen van de veiligheidsaanwijzin-
gen kan leiden tot milieuschade.
Algemene opmerking.
Geeft nuttige informatie over het product en
de apparatuur.

Kogelpunt:

< Instructies voor actie.
Geeft de uit te voeren werkstappen aan.

v’ Resultaat.
Beschrijft een resultaat dat optreedt in de reeks.

2.2 Betekenis van de symbolen op het
apparaat

2.2.1 Zijklep
B Trek de stekker uit het stopcontact voordat je
BE de behuizing opent.

2.2.2 Bedieningspaneel

c m Lees de gebruiksaanwijzing.

2.2.3 Typeplaatje
Zie hoofdstuk,12.1 Typeplaatje” op pagina 125.
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3 Beveiliging

Veilig werken met het apparaat is alleen mo-
gelijk als u deze gebruiksaanwijzing volledig
leest en de daarin opgenomen instructies strikt
opvolgt. Zorg dat je praktische instructies krijgt
voordat je het apparaat voor het eerst gebruikt.
Houd u aan de veiligheidsvoorschriften die gel-
denin uw land".

3.1 Beoogd gebruik

Het apparaat is bedoeld als stroombron voor de volgende
booglasprocessen:

— Wolfraam inert gas lassen (TIG)
— Lassen met staafelektrode

Het apparaat is bedoeld en geschikt voor commercieel ge-
bruik.

Het boogontstekingsapparaat is ontworpen voor handbedie-
ning.

Deze gebruiksaanwijzing beschrijft verdere aspecten van het
beoogde gebruik. Lees daarom de gebruiksaanwijzing volle-
dig door en houd u er strikt aan.

Elk ander gebruik wordt beschouwd als oneigenlijk gebruik.
De fabrikant aanvaardt geen aansprakelijkheid voor schade
die hieruit voortvloeit.

3.2 Werkomgeving

Verwijder oplosmiddelen, ontvettingsmidde-
len en andere brandbare materialen uit het
werkgebied voordat je begint met lassen. Dek
niet-verplaatsbare, brandbare materialen af.
Las alleen als de omgevingslucht geen hoge
concentraties stof, zure dampen, corrosieve
gassen of ontvlambare stoffen bevat. Speciale
voorzichtigheid is geboden bij het uitvoeren
van reparaties aan leidingsystemen en contai-
ners die brandbare vloeistoffen of gassen be-
vatten of hebben bevat.

Bescherm het apparaat tegen vocht.

Gebruik een geschikt afzuigapparaat voor gas-
sen en snijdampen. Gebruik een ademhalings-
toestel als er een risico bestaat op het inade-
men van las- of snijdampen.

Plaats een brandblusser binnen handbereik.
Voer een brandcontrole uit na voltooiing van
de laswerkzaamheden (zie veiligheidsinstruc-
ties').

Alleen apparaten met de S-markering mogen worden ge-
bruikt in gesloten containers, in besloten ruimtes en op plaat-
sen waar een verhoogd elektrisch gevaar bestaat.

Vermijd tocht tijdens lasprocessen waarbij beschermgas
wordt gebruikt.

" Alleen voor Duitsland: verkrijgbaar bij Carl Heymanns-Verlag,
Luxemburger Str. 449, 50939 Keulen.

Scherm de werkplek af met gordijnen of verplaatsbare wan-
den om mensen in de buurt te beschermen tegen de schade-
lijke effecten van optische straling op hun ogen en huid.

Gebruik, bewaar en vervoer het apparaat alleen onder de om-
gevingsomstandigheden die in de technische gegevens wor-
den vermeld (,12 Technische gegevens” op pagina 122).

3.3 Operationele veiligheid

Draag beschermende kleding, leren handschoenen en een
leren schort.

Las nooit zonder oogbescherming (lashelm of
veiligheidsbril). Afhankelijk van het lasproces
en de prestaties zijn lashelmen of veiligheids-
brillen met filterbeschermingsniveau 8 - 14
geschikt. Waarschuw mensen in je omgeving
voor de boodflitsen.

De werkstukken kunnen heet zijn na het lassen.
Draag geschikte beschermende handschoe-
nen.

Draag een veiligheidsbril met zijbescherming
bij het verwijderen van slak. Instrueer mensen
in je buurt om afstand te houden.

Draag gehoorbescherming om blootstelling
aan lawaai te verminderen en te beschermen
tegen letsel.

Probeer nooit de drukregelaar te demonteren.
Vervang een defecte drukregelaar.

Transporteer en plaats het apparaat alleen op
een stevige en vlakke ondergrond. De maxi-
maal toegestane hellingshoek voor transport
en installatie is 10°.

Zet jezelf en het apparaat vast als je op een verhoogd of hel-
lend werkoppervlak werkt.

Ontdooi bevroren leidingen of buizen niet met een stroom-
bron.

Schakel het apparaat uit tijdens werkpauzes en sluit de kraan
van de gasfles.

Haal de stekker uit het stopcontact voordat u het apparaat op
een andere plek installeert of werkzaamheden aan het appa-
raat uitvoert.

Vervang beschadigde of versleten onderdelen van het appa-
raat onmiddellijk. Gebruik uitsluitend originele reserveonder-
delen. Het gebruik van niet-originele reserveonderdelen kan
de veiligheid, de werking en de levensduur van het apparaat
in gevaar brengen.

Onderhouds- en reparatiewerkzaamheden mogen alleen wor-
den uitgevoerd door een gekwalificeerde elektricien.
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Beveiliging

3.4 Elektrische veiligheid

Raak nooit spanningsvoerende, niet-geisoleer-
de onderdelen binnen of buiten de behuizing
aan, zoals aansluitbussen of elektroden. Een
elektrische schok kan dodelijk zijn.

Als het netsnoer tijdens het werk beschadigd
raakt of wordt doorgesneden, raak het snoer
dan niet aan, maar trek onmiddellijk de stekker
uit het stopcontact. Gebruik het apparaat nooit
met een beschadigde kabel.

Zorg voor een goed en direct contact van de aardklem in de
onmiddellijke nabijheid van het laspunt, zodat de lasstroom
op zijn weg terug niet over kettingen, kogellagers, staalkabels,
beschermingsgeleiders enz. loopt en er doorheen smelt.

Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een correct
geaard elektriciteitsnet (driefasig vierdraads systeem met ge-
aarde nulleider of eenfasig driedraads systeem met geaarde
nulleider). De wandcontactdoos en de verlengkabel moeten
een functionele aardleiding hebben.

Gebruik aardlekschakelaars van het type dat wordt vermeld
in de technische gegevens om te beschermen tegen indirect
contact.

3.5 Apparaatbescherming

Het apparaat is elektronisch beveiligd tegen overbelasting.
Bedien de hoofdschakelaar echter niet onder belasting.

Gebruik alleen de ampérewaarden die zijn opgegeven in de
technische gegevens voor de netzekeringen.

Het apparaat wordt gekoeld door een ventilator.

— Dek geen ventilatiesleuven af. Het apparaat kan over-
verhit raken en beschadigd raken.

— Steek geen voorwerpen door de ventilatiesleuven. Dit
kan de ventilator beschadigen.

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

— Zorg ervoor dat er geen geleidend stof, corrosieve
dampen, vocht enz. worden aangezogen.

Neem de informatie over de inschakelduur in de technische
gegevens in acht. De inschakeltijd is gebaseerd op een be-
drijfscyclus van 10 minuten. Een inschakeltijd van 60 % bete-
kent dus een lastijd van 6 minuten; het apparaat moet dan 4
minuten afkoelen. Als de inschakelcyclus wordt overschreden,
bestaat het risico op thermische overbelasting van het appa-
raat.

Als de maximumtemperatuur wordt overschreden, wordt het
actieve lasproces geannuleerd en verschijnt er een melding
op het bedieningspaneel. Zodra het apparaat voldoende is af-
gekoeld, wordt de melding automatisch geannuleerd en kan
het apparaat weer normaal worden gebruikt.

Voer nooit zelf reparaties of technische wijzigingen uit. In dat
geval vervalt de garantie en wijst de fabrikant elke produc-
taansprakelijkheid voor het apparaat af. Neem bij problemen
en reparaties contact op met RED by Lorch.

3.6 Veiligheidscontrole

De exploitant van commercieel gebruikte stroombronnen en
hun componenten is verplicht om regelmatig een veiligheids-
test van de apparaten te laten uitvoeren in overeenstemming
met DIN EN IEC 60974-4. RED by Lorch beveelt een maximale
inspectieperiode van twaalf maanden aan. Er moet ook een
veiligheidscontrole worden uitgevoerd nadat het apparaat is
aangepast of gerepareerd.

Gevaar door onjuist uitgevoerde veiligheids-
controles.

Een onjuist uitgevoerde veiligheidscontrole
kan het apparaat beschadigen en letsel veroor-
zaken.

— Zorg ervoor dat veiligheidscontroles uitslui-
tend worden uitgevoerd door een gekwali-
ficeerde vakman.

3.7 Elektromagnetische compatibiliteit
(EMC)

Dit product voldoet aan de huidige toepasselijke EMC-nor-
men. Houd rekening met het volgende:

Gebruik het apparaat volgens de specificaties en instructies
van de fabrikant. De gebruiker van het apparaat is verant-
woordelijk voor de installatie en het gebruik van het apparaat.
Als er elektromagnetische interferentie optreedt, is het de
verantwoordelijkheid van de operator om deze op te heffen
(eventueel met technische ondersteuning van de fabrikant).

Dit apparaat van klasse A is niet bedoeld voor gebruik in
woonwijken waar de stroom wordt geleverd via een openbaar
laagspanningsnet. In dergelijke omgevingen kunnen proble-
men optreden bij het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit door zowel geleide als uitgestraalde interfe-
rentie.

Op voorwaarde dat de netimpedantie van het openbare
laagspanningsnet op het gemeenschappelijke koppelpunt
lager is dande Z__ die in de technische gegevens wordt ge-
specificeerd, voldoet dit apparaat aan I[EC 61000-3-12 en kan
het worden aangesloten op openbare laagspanningsnetten.
Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of gebrui-
ker van de lasapparatuur om ervoor te zorgen, indien nodig
in overleg met de beheerder van het elektriciteitsnet, dat de
netimpedantie voldoet aan de impedantiebeperkingen.

Voortdurend gebruik van het apparaat op maximaal vermo-
gen met een werkelijke bedrijfscyclus van meer dan vijftien
procent leidt tot overschrijding van de grenswaarden voor
de kortsluitratio R__ zoals gedefinieerd in IEC 61000-3-12. Als
het apparaat met een overeenkomstig hoge belasting op een
openbaar laagspanningsnet moet worden gebruikt, moet de
gebruiker de toestemming van de netwerkleverancier krijgen
voor de aansluiting van het apparaat.
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Elektromagnetische problemen kunnen zich voordoen tijdens
de inbedrijfstelling en het gebruik op de volgende gebieden.
De omgeving waarmee rekening moet worden gehouden kan
verder reiken dan de eigendomsgrens. Dit hangt af van het
type constructie van het gebouw en andere activiteiten die er
plaatsvinden.

Voedingsleidingen, besturingsleidingen, signaal- en
telecommunicatieleidingen in de nabijheid van de
las- of snijapparatuur

Radiozenders en -ontvangers
Computers en andere regelapparaten

Beveiligingsapparaten in commerciéle faciliteiten
(bijv. alarmsystemen)

medische elektrische implantaten, zoals pacemakers
en gehoorapparaten

Apparatuur voor kalibratie of meting

Apparaten met onvoldoende immuniteit voor inter-
ferentie

Tijden van de dag waarop laswerkzaamheden of
andere activiteiten moeten worden uitgevoerd

De volgende maatregelen kunnen worden gebruikt om elek-
tromagnetische problemen tot een minimum te beperken:

Regelmatig onderhoud en verzorging

Houd alle toegangs- en onderhoudsdeuren en afdek-
kingen gesloten en goed vastgemaakt tijdens gebruik

breng geen wijzigingen of instellingen aan de
stroombron aan die niet in de instructies van de fabri-
kant zijn gespecificeerd

Houd laskabels zo kort mogelijk, dicht bij elkaar en op
of dicht bij de grond

Gebruik van lokaal gescheiden netaansluitingen voor
de voedingsbron en voor storingsgevoelige appara-
ten en apparatuur

Elektrische en lokale scheiding van het te lassen werk-
stuk van storingsgevoelige apparaten en apparatuur
Elektrische en lokale scheiding van de stroombron en
de lasstroomkabels van storingsgevoelige apparaten
en apparatuur

4 Transport en installatie

Gevaar door onjuist transport.
Onijuist transport kan het apparaat beschadi-
gen en letsel veroorzaken.

Koppel de gascilinder los voor transport.

Schakel het apparaat uit met de hoofdscha-
kelaar en haal de stekker uit het stopcontact
voordat u het vervoert.

Trek niet aan het snoer of de stekker van het
apparaat.

Draag het apparaat aan de draagriem en
houd het horizontaal.

Til het apparaat niet op aan de behuizing
met een vorkheftruck of iets dergelijks.

Houd rekening met de omgevingscondities
die worden vermeld in hoofdstuk 12 Tech-
nische gegevens"”.

Gevaar door onjuiste installatie.
Onijuiste installatie kan het apparaat beschadi-
gen en letsel veroorzaken.

Plaats het apparaat op een stevige, vlakke
en droge ondergrond.

Zorg ervoor dat de maximale hellingshoek
10°is.

Zet jezelf en het apparaat vast als je op een
verhoogd of hellend werkoppervlak werkt.

Zorg ervoor dat de ventilatiesleuven altijd
vrij zijn.

Zorg ervoor dat er geen geleidend stof, cor-
rosieve dampen, vocht enz. worden aange-
zogen.

Houd rekening met de omgevingscondities
die worden vermeld in hoofdstuk 12 Tech-
nische gegevens”.
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TIG lasproces

5 Voor ingebruikname

5.1 Bevestig de schouderriem

< Rijg de draagriem aan de stroombron en het plastic schuif-
je. Zie de nummering in de afbeelding.

Afb. 4 Bevestig de schouderriem

6 TIG lasproces

TIG DC-lassen is geschikt voor het lassen van ferro- en non-fer-
rometalen (behalve aluminium). Door zijn spatvrije eigen-
schappen wordt het vooral gebruikt voor zichtbare naden.

Meer informatie over het lasproces vindt u op de volgende
link: www.redbylorch.com/knowledge-world

6.1 Inbedrijfstelling

6.1.1 Controleer het apparaat visueel

2 Controleer het apparaat en de randapparatuur volgens de
punten in hoofdstuk 13.1 op pagina 126.

6.1.2 De netkabel aansluiten

Gevaar door onjuiste verlenging van de voe-
dingskabel.

Verkeerde verlengstukken van voedingskabels
kunnen voorwerpen beschadigen en letsel ver-
oorzaken.

— Controleer of het verlengsnoer van het net-
snoer vrij is van schade en slijtage.

— Zorg ervoor dat de verlenging van het net-
snoer ontworpen is voor de netzekering die
gespecificeerd is in de technische gegevens.

— Wikkel het verlengstuk van de voedingska-
bel volledig af om oververhitting van de ka-
bel te voorkomen.

— Als er bijzonder lange verlengkabels wor-
den gebruikt, kan de voedingsspanning op
het apparaat zodanig dalen dat het lasver-
mogen afneemt. Kort de verlengstukken
van de voedingskabel in en/of gebruik ver-
lengstukken van de voedingskabel met een
grotere kabeldoorsnede.

Voedingsnetwerk

OPMERKING

Schade door onjuiste aansluiting op het voe-
dingsnetwerk.

Een onjuiste aansluiting op de voeding kan het
apparaat beschadigen.

— Voordat het apparaat op het lichtnet wordt
aangesloten, moet worden gecontroleerd
of de in de technische gegevens vermelde
waarden voor netspanning en netzekering
worden nageleefd.

2 Sluit het netsnoer aan op de voeding.

Stroomaggregaat

OPMERKING

Schade door een onvoldoende gedimensio-
neerd stroomaggregaat.

Het gebruik van een onvoldoende gedimen-
sioneerde stroomaggregaat kan leiden tot
storingen of schade aan de stroombron en de
stroomaggregaat.

— Gebruik alleen stroomaggregaten met het
in de technische gegevens aangegeven mi-
nimale nominale vermogen (,12 Technische
gegevens” op pagina 122).

2 Sluit de netkabel aan op de stroomaggregaat.
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6.1.3 De aardkabel aansluiten OPMERKING

OPMERKING Schade door onjuiste stekkerverbinding.
Als de stekker niet goed is aangedraaid, kan de
schroefverbinding oververhit raken en bescha-

Schade door onjuiste stekkerverbinding.

Als de stekker niet goed is aangedraaid, kan de digd raken.
schroefverbinding oververhit raken en bescha- Schroef de stekk liik vast
digd raken. — Schroef de stekker zo ver mogelijk vast.

— Schroef de stekker zo ver mogelijk vast.

2 Sluit de aardkabel aan op de positieve poolaansluiting (7)
en zet hem vast door de stekker rechtsom te draaien.

6.1.4 Maak de aardklem vast

Gevaar door verkeerd gerichte lasstromen.
Als de lasstroom niet terugstroomt via de
aardkabel zoals bedoeld, maar via andere ge-
leidende voorwerpen en de beschermende ge-
leideraansluitingen van het apparaat, kunnen
deze beschadigd raken en kan er een elektri-
sche schok worden veroorzaakt.

— Bevestig de aardklem aan het werkstuk zelf
of in de onmiddellijke nabijheid van het
werkstuk op de lastafel.

— Zorg ervoor dat geleidende voorwerpen en
elektrische apparatuur (bijv. boren) zo ver Afb. 5: Brander aansluiten
mogelijk uit de buurt van geleidende struc-
turen in het lascircuit worden gehouden.
Als alternatief is elektrische isolatie van de o Selecteer het beschermgas op basis van het basismateri-
elementen vereist. aal en de lastaak.

Argon kan worden gebruikt als beschermgas
voor de meeste toepassingen. Deze is ook
compatibel met de meegeleverde drukrege-
laar. Zorg ervoor dat je ten minste argon 4.6
(zuiverheidsgraad) gebruikt.

6.1.6  Selecteer beschermgas

— Zorg ervoor dat de brander altijd elektrisch
geisoleerd wordt opgeborgen.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.

o Bevestig de aardklem aan het werkstuk zelf of in de on-

middellijke nabijheid van het werkstuk op de lastafel.

. 6.1.7 Gascilinder vastzetten
6.1.5 Brander aansluiten

OPMERKING

Schade door onjuiste stekkerverbinding.

Na het indrukken van de branderknop "Start/
Stop" staat er ook spanning op de aansluitbus
van de stekker van de branderbediening. Als
de HF-ontstekingsfunctie geactiveerd is, staat
er een hoge spanning op het stopcontact. Als
een apparaat dat hier niet voor bedoeld is op
de aansluitbus van de branderautomaat wordt
aangesloten, kan het beschadigd raken.

Gevaar door onjuist gebruik van de gascilin-
der.

Het beschermgas in de gascilinder staat onder
druk. Als de gascilinder beschadigd of verhit
raakt, kan hij exploderen en kan het inerte gas
ongecontroleerd ontsnappen. Afhankelijk van
het beschermgas bestaat er brand- of verstik-
kingsgevaar.

— Behandel de gasfles voorzichtig, beveilig
hem tegen omvallen en bescherm hem te-

— Sluit de controlestekker van de TIG-toorts al-
leen aan op de aansluitbus van de controle-
stekker van de toorts. Sluit nooit iets anders
aan voor bediening, zoals het relaiscontact
van een automatiseringsbesturingssysteem
of een handmatige knop.

gen opwarmen.
— Gebruik een geschikt afzuigsysteem.

— Neem de veiligheidsinstructies van de fabri-
kant in acht.

9 Zet de gasfles vast om te voorkomen dat hij omvalt.

909.3539.9-01

- 107 -



R=.

TIG lasproces

6.1.8 Gascilinder uitblazen

Gevaar door inert gas onder druk.

Het beschermgas in de gascilinder staat onder
druk en kan huidweefsel beschadigen als het
ontsnapt.

— Houd geen lichaamsdelen voor de gasklep
wanneer u de gasfles uitblaast.

2 Verwijder de beschermkap van de gascilinder.
2 Open de gaskraan van de gascilinder enkele keren kort om
eventueel opgehoopt vuil eruit te blazen.

6.1.9 De gasfles aansluiten

Gevaar door onjuiste behandeling van de
drukregelaar.

Als de drukregelaar verkeerd wordt behandeld,
kan hij exploderen waardoor het beschermgas
ongecontroleerd ontsnapt. Afhankelijk van het
beschermgas bestaat er brand- of verstikkings-
gevaar.

— Gebruik de drukregelaar alleen in combina-
tie met gassen die op de drukregelaar ver-
meld staan.

— Zorg ervoor dat alle elementen die in con-
tact komen met zuurstof, evenals handen
en gereedschap, vrij zijn van olie en vet.

> Sluit de drukregelaar aan op de gasfles.
< Sluit de gasslang aan op de drukregelaar aan de ene kant
en op de stroombron aan de andere kant.

6.1.10 De stroombron inschakelen

Gevaar door onder spanning staande wolf-
raamelektrode.

Na het indrukken van de branderknop "Start/
Stop" wordt er spanning gezet op de wolf-
raamelektrode in de brander. Als de HF-ont-
stekingsfunctie is uitgeschakeld, kan er on-
bedoeld een vlamboog worden ontstoken bij
contact met een geleidend voorwerp. Dit kan
voorwerpen beschadigen en verwondingen
veroorzaken. Als de HF-ontstekingsfunctie
wordt geactiveerd, is de spanning op de wolf-
raamelektrode levensgevaarlijk.

— Wanneer de HF-ontstekingsfunctie is geac-
tiveerd: Raak de wolfraamelektrode in de
brander of andere onder spanning staande
elementen niet aan nadat u op de brander-
knop "Start/Stop" hebt gedrukt.

— Zorg ervoor dat de brander altijd elektrisch
geisoleerd wordt opgeborgen.

— Raak de wolfraamelektrode niet aan met
natte handen.

— Vervang de wolfraamelektrode alleen als
het apparaat is uitgeschakeld.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.

Bij het opnieuw opstarten begint het apparaat
met de laatste instellingen.

Voedingsnetwerk
2 Schakel de stroombron in met de hoofdschakelaar.

Stroomaggregaat
2 Schakel de stroomaggregaat in.
> Schakel de stroombron in met de hoofdschakelaar.

6.1.11 De gasstroom instellen

De gasstroom instellen met de branderknop

A
A\

De gasstroom wordt weergegeven op de de-
bietmeter van de drukregelaar. De druk in de
gasfles wordt weergegeven op de manometer.

Gevaar door onder spanning staande wolf-
raamelektrode.
Na het indrukken van de branderknop "Start/
Stop" wordt er spanning gezet op de wolf-
raamelektrode in de brander. Als de HF-ont-
stekingsfunctie is uitgeschakeld, kan er on-
bedoeld een vlamboog worden ontstoken bij
contact met een geleidend voorwerp. Dit kan
voorwerpen beschadigen en verwondingen
veroorzaken. Als de HF-ontstekingsfunctie
wordt geactiveerd, is de spanning op de wolf-
raamelektrode levensgevaarlijk.

— Wanneer de HF-ontstekingsfunctie is geac-
tiveerd: Raak de wolfraamelektrode in de
brander of andere onder spanning staande
elementen niet aan nadat u op de brander-
knop "Start/Stop" hebt gedrukt.

— Zorg ervoor dat de brander altijd elektrisch
geisoleerd wordt opgeborgen.

— Raak de wolfraamelektrode niet aan met
natte handen.

— Vervang de wolfraamelektrode alleen als
het apparaat is uitgeschakeld.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.
2 Open de gaskraan op de gasfles.

> Druk op de branderknop "Start/Stop" en houd deze inge-
drukt terwijl u het gasdebiet instelt op de stelschroef van
de drukregelaar. Gebruik de volgende vuistregel: (diame-
ter gasmondstuk [mm])?/ 17 = gasstroom [I/min]

De gasstroom instellen met de softwarefunctie (gastest)
2 Open de gaskraan op de gasfles.
> Start de gastest (zie hoofdstuk 9.1 op pagina 119).

O Stel de gasstroom in met de stelschroef op de drukrege-
laar. Gebruik de volgende vuistregel: (diameter gasmond-
stuk [mm])*/ 17 = gasstroom [I/min]
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6.1.12 Selecteer wolfraamelektrode
2 Selecteer de elektrodediameter aan de hand van de vol-

6.1.14 Wolfraamelektrode invoegen
2 Schroef de klemkap los.

gende tabel. 2 Plaats de wolfraamelektrode in de klemhuls.
Lasstroom DC [A] @ elektrode [mm] S Schroef de klemkap vast.
15-130 1,6 Wolfraamelektrode
45-180 20 Klemhuls |
70-240 2,4 ’
140-320 32 ’
220-450 4 @? )
Tab. 1: Selectie van de elektrodediameter

Gebruik de volgende vuistregel om de stroom-
sterkte te bepalen: 40 ampeére per millimeter
plaatdikte.

2 Controleer of de wolfraamelektrode bedoeld is voor ge-
lijkstroomlassen.

Houd er rekening mee dat bij het wijzigen van
de elektrodediameter, de diameter van het
gasmondstuk, de adapterhuls en de adapter-
hulsbehuizing ook moeten worden aangepast.

6.1.13 Wolfraamelektrode slijpen

2 Zorg ervoor dat de wolfraamelektrode concentrisch is ge-
richt, zodat de boog niet wordt afgebogen. Als de wolf-
raamelektrode vervuild of geoxideerd is of niet correct is
gebruikt, moet deze ook opnieuw worden geslepen. Ge-
bruik de volgende tabel om de elektrodehoek te selecte-

ren.
Lasstroom [A] Elektrodehoek
10-50 15°-30°
50-200 30°-45°
> 200 45°-75°

Tab. 2: Elektrodehoek

De elektrode is in de lengterichting geaard.

Klemkap

&

Afb. 6: Wolfraamelektrode invoegen

6.1.15 Selecteer gasmondstuk, adapterhuls en adap-
terhulsbehuizing

> Selecteer de diameter van het gasmondstuk volgens de
omstandigheden:
— Diameter elektrode: grotere elektrode - groter gas-
mondstuk

— Toegankelijkheid naad: bijv. hoeknaad - groter gas-
mondstuk

— Stroomsterkte: hogere stroomsterkte - groter gas-
mondstuk

2 Selecteer de diameter van de adapterhuls en de adap-
terhulsbehuizing op basis van de diameter van de wolf-
raamelektrode.

Neem de gebruiksaanwijzing van de brander
in acht.

6.1.16 Vulmateriaal kiezen

2 Als er extra smeltbaar materiaal nodig is om de naad op te
vullen, gebruik dan een vulmateriaal dat geschikt is voor
het basismateriaal.

> Selecteer de diameter van het vulmateriaal aan de hand
van de volgende tabel.

Plaatdikte [mm] @ vulmateriaal [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-24
4.0 en meer 2,0-24
Tab. 3: Selectie van het vulmateriaal
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6.2 Operatie

6.2.1 Lasproces en bedrijfsmodus instellen

VP 2
O 00 /‘-\‘
O og

s
A
nn

= TIGDC

6.2.3 Secundaire parameters instellen

=

Als de pulserende functie (met of zonder helling) vereist is,
schakel deze dan in zoals getoond in Afb. 8.

Pulserend: Cyclische energiewisselingen tus-
sen de lasstroom en een tweede stroom kun-
nen bijvoorbeeld naadafschaling, verbeterde
spleetoverbrugging, gemakkelijker loslatende
slak of minder lasspatten bewerkstelligen.

Afb. 7: Lasproces en bedrijfsmodus instellen
2-takt: Bijzonder geschikt voor korte lasnaden.

Er wordt gelast door de trekker van de toorts
ingedrukt te houden (cyclus 1).
Het lassen wordt gestopt door de trekker van
de toorts los te laten (cyclus 2).

Zie Afb. 9.

%!E]

= TIGDC

Afb. 8: Pulserend inschakelen met of zonder helling

Druk tegelijkertijd kort op de knoppen E] en @ om de
secundaire parameters op te roepen.

De parametercode en de bijbehorende instelwaarde wor-
den afwisselend weergegeven op het 7-segments display.

Pas de instellingswaarde aan door aan de draaiknop te
draaien.

Druk op de knop E] of @ om de vorige of volgende se-
cundaire parameter weer te geven.

Druk tegelijkertijd kort op de knoppen E] en @ om de
secundaire parameters te verlaten.

=)
4-takt: Bijzonder geschikt voor langere lasna-
den. v
Er wordt gelast door de trekker van de toorts in
te drukken (cyclus 1) en los te laten (cyclus 2). -
Het lassen wordt gestopt door de trekker van
de toorts in te drukken (cyclus 3) en weer los te 5
laten (cyclus 4).
Zie Afb. 9.
. =)
6.2.2 Hoofdparameters instellen
2 Gebruik de draaiknop om de gewenste lasstroom in te
stellen. Gebruik de volgende vuistregel: 30 - 40 ampére
per millimeter plaatdikte. Let op het toepassingsgebied
van de wolfraamelektrode.
-110- 909.3539.9-01
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Afhankelijk van de geselecteerde bedrijfsmo-
dus en functie zijn er verschillende secundaire
parameters beschikbaar.

)
Stan- =z
- Instelbe- | 3| <%
Parameters Code Beschrijving van de daard- R o 8
reik 9 &
waarde 3
-t
Beinvloedt de duur van de stroom beschermgas voor de startstroom
Gasvoorstroomtijd = = | om het begin van de naad te beschermen tegen zuurstof en zo aan- 0,1s 0,1.10s| x | x
slag en oxidatie te voorkomen.
Beinvloedt de stroom tijdens de startfase. o o
Startstroom & Opgegeven als percentage van de lasstroom (hoofdparameter). 0% >--200% | x | x
Huidige starttijd &’ 5 & Beinvloedt de duur van de startstroom. 0,1s 0,0..20s| x
Huidige toename ‘ Beinvloedt de duur van de overgang van de startstroom naar de las- o o
(opwaarts) U F] S stroom (hoofdparameter). % 0..99%) x | x
Beinvloedt de secundaire stroom.
Als de pulsfunctie is geactiveerd, vindt pulsering plaats tussen de hier
) ingestelde tweede stroom en de lasstroom. o o
secundaire stroom lﬂ. Het secundaire vermogen kan echter ook handmatig worden geacti- >0% 1.200% 1 x| x
veerd door op de branderknop "Secundair vermogen" te drukken.
Opgegeven als percentage van de lasstroom (hoofdparameter).
Hartslag F {@ U Beinvloedt het aantal pulscycli dat per seconde wordt gegenereerd. 5.0 Hz 0,2..500Hz | x | x
Percentage van de lasstroomtijd in een pulscyclus.
Inschakelduur puls .f@ U Voorbeeld: Inschakelduur puls 60%: 60% lasstroom, 40% secundaire 50 % 1..99 % X | x
stroom
I-_|U|d|ge verminde- (FD ‘S Beinvloedt de: duur van de overgang van de lasstroom (hoofdparame- 20% 0..99 % « | x
ring (neerwaarts) ter) naar de eindstroom.
Beinvloedt de stroming tijdens de laatste fase om eventuele kraters op
Definitieve stroom ﬁ) te vullen. 25 % 5.200% | x | x
Opgegeven als percentage van de lasstroom (hoofdparameter).
Huidige tijd beé&in- -: N .
digen ﬁ) Beinvloedt de duur van de eindstroom. 0,.2s 0..20s X
Beinvloedt de duur van de beschermgasstroom na voltooiing van het
lasproces om het hete smeltbad te beschermen tegen zuurstof en zo
aanslag en oxidatie te voorkomen.
Opgegeven in procenten, afhankelijk van de lasstroom (hoofdparame-
ter).
Nastroomtijd gas : = @ Gasnastroomtijd 100 %: 100 % 20..500% | x | x
3A > 2sec
50A --> 3,5sec.
100 A --> 5,1 sec.
140 A —-> 6,4 sec.
180A --> 7,7 sec.
HF-ontsteking F Schakelt contactloze boogontsteking aan of uit door middel van een uIT UIT..AAN «
hoogfrequente stroompuls.
Tab. 4: Secundaire parameters TIG
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2-takt

Lasstroom

Secundaire
stroom

Startstroom

Min. stroom

Start-/stopknop
brander

Drukknop secun-
daire stroombran-
der

4-takt

Lasstroom

Secundaire
stroom

Definitieve stroom
Startstroom

Start-/stopknop
brander

Secundaire huidi-
ge branderknop

Gasvoorstroom

Helling

bediend

Helling omlaag
Terugstroming van

gas

bediendl

Gasvoorstroom

bediend

Helling

Helling omlaag
Terugstroming

van gas

bediend

|bediend

Afb. 9: Secundaire parameters
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6.2.4 Lassen

Gevaar door UV-straling.

De UV-straling die vrijkomt tijdens het lassen
kan oog- en huidletsel veroorzaken bij directe
blootstelling.

‘

— Las nooit zonder oogbescherming (lashelm
of veiligheidsbril). Afhankelijk van het las-
proces en de prestaties zijn lashelmen of
veiligheidsbrillen met filterbeschermingsni-
veau 8 - 14 geschikt.

— Waarschuw mensen in je omgeving voor de
boodflitsen.

Gevaar door heet oppervlak.

Na het lassen kunnen de werkstukken, het
gasmondstuk en de wolfraamelektrode heet
zijn en brandwonden veroorzaken bij directe
blootstelling.

— Draag geschikte beschermende handschoe-
nen.

=

— Laat deze elementen afkoelen voordat je ze
aanraakt.

Gevaar door hete lasspatten.
Afhankelijk van de lastoepassing kunnen er tij-
dens het lassen lasspatten ontstaan die brand-
wonden kunnen veroorzaken.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen
(beschermende handschoenen, oogbe-
scherming, veiligheidsschoenen, bescher-
mende kleding).

OS>

Gevaar door oppervlakken met scherpe ran-
den.

Het vastgrijpen of hanteren van werkstukken
met scherpe randen kan letsel veroorzaken.

O

— Draag altijd geschikte beschermende hand-
schoenen, vooral bij het werken met scher-
pe, dunne en puntige werkstukken en werk-
stukken met scherende bewegingen.

2

1ttt

Gevaar door schadelijke lasrook en gassen.
Het inademen van lasrook en gassen kan de
gezondheid ernstig schaden.

— Zorg voor voldoende luchtafzuiging tijdens
het lassen met behulp van een geschikt af-
zuigsysteem of ademhalingsapparaat.

2 Ontsteek de boog.

— HF-ontsteking: Ontsteek de vlamboog door het gas-
mondstuk dicht bij het werkstuk te houden en de
"Start/Stop" toortshendel in te drukken volgens de
geselecteerde werkmodus (2-cyclus, 4-cyclus).

— Contactontsteking (secundaire parameter HF-ontste-
king Uit): Ontsteek de vlamboog door eerst de elek-
trodetip met lichte druk op het werkstuk te plaatsen,
druk vervolgens op de "Start/Stop"-toortsknop vol-
gens de geselecteerde werkmodus (2-cyclus, 4-cyclus)
en til de toorts onmiddellijk ca. 2 mm op.

2 Leid de lastoorts tijdens het lasproces in een doordringen-
de positie, d.w.z. schuin tegen de lasrichting in, en op een
gelijkmatige afstand van 2 - 4 mm van het werkstuk.

2 Als je ook een vulmateriaal gebruikt, houd het dan paral-
lel aan de beweging van de toorts in de boog om het te

smelten.

> Beéindig het lasproces door de "Start/Stop" toortstrek-
ker los te laten volgens de geselecteerde werkingsmodus
(2-cyclus, 4-cyclus). Houd de toorts stil aan het uiteinde
van de naad voor de duur van de neerwaartse beweging
en de gasnastroom.
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6.3 Ontmanteling

6.3.1 Schakel het apparaat uit
OPMERKING

Schade door het loskoppelen van randappa-
ratuur onder spanning.

Als randapparatuur wordt losgekoppeld terwijl
het systeem onder spanning staat, kunnen de
stekkerverbindingen beschadigd raken.

— Schakel het apparaat altijd uit met de
hoofdschakelaar voordat u de randappara-
tuur loskoppelt.

6.3.2 Haal de brander uit het stopcontact

Gevaar door verhitte brander.

Als de brander direct na het lassen wordt los-
gekoppeld, zijn de gasmondstuk en de wolf-
raamelektrode heet en kunnen ze bij direct
contact brandwonden veroorzaken.

— Draag geschikte beschermende handschoe-
nen wanneer u de brander loskoppelt.

6.3.3 Koppel de gasfles los

Gevaar door hoge druk.

Het beschermgas in de gascilinders staat onder
druk en kan huidweefsel beschadigen als het
ontsnapt.

>

— Zorg ervoor dat de gasslang drukloos is
voordat u deze loskoppelt. Sluit hiervoor de
gaskraan op de gasfles en voer een gastest
uit totdat het display op de flowmeter van
de drukregelaar op 0 staat.

Gevaar door onjuist gebruik van de gascilin-
der.

Het inerte gas in de gascilinder staat onder
druk. Als de gascilinder beschadigd of verhit
raakt, kan hij exploderen en kan het inerte gas
ongecontroleerd ontsnappen. Afhankelijk van
het beschermgas bestaat er brand- of verstik-
kingsgevaar.

>

— Houd de kraan van de gascilinder gesloten
en doe de beschermkap erop als de gasci-
linder niet in gebruik is.

— Behandel de gasfles voorzichtig, beveilig
hem tegen omvallen en bescherm hem te-
gen opwarmen.

— Gebruik een geschikt afzuigsysteem.

— Neem de veiligheidsinstructies van de fabri-
kant in acht.

7 Elektrode lasproces

Elektrode lassen is bijzonder geschikt voor buitenlassen - er
kunnen lasnaden met een hoge lasnaadkwaliteit worden be-
reikt.

Meer informatie over het lasproces vindt u op de volgende
link: www.redbylorch.com/knowledge-world

7.1 Inbedrijfstelling

7.1.1 Controleer het apparaat visueel
2 Controleer het apparaat en de randapparatuur volgens de
punten in hoofdstuk 13.1 op pagina 126.

7.1.2 De netkabel aansluiten

Gevaar door onjuiste verlenging van het net-
snoer.

Verkeerde verlengstukken van voedingskabels
kunnen voorwerpen beschadigen en letsel ver-
oorzaken.

— Zorg ervoor dat het verlengsnoer van het
netsnoer vrij is van schade en slijtage.

— Zorg ervoor dat de verlenging van het net-
snoer ontworpen is voor de netzekering die
gespecificeerd is in de technische gegevens.

— Wikkel het verlengstuk van de voedingska-
bel volledig af om oververhitting van de ka-
bel te voorkomen.

— Als er bijzonder lange verlengkabels wor-
den gebruikt, kan de voedingsspanning op
het apparaat zodanig dalen dat het lasver-
mogen afneemt. Kort de verlengstukken
van de voedingskabel in en/of gebruik ver-
lengstukken van de voedingskabel met een
grotere kabeldoorsnede.

Voedingsnetwerk

OPMERKING

Schade door onjuiste aansluiting op het voe-
dingsnetwerk.

Een onjuiste aansluiting op de voeding kan het
apparaat beschadigen.

— Voordat het apparaat wordt aangesloten op
het elektriciteitsnet, moet worden gecon-
troleerd of de in de technische gegevens
vermelde waarden voor voedingsspanning
en netzekering worden nageleefd.

2 Sluit het netsnoer aan op de voeding.
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Stroomaggregaat

OPMERKING

Schade door een onvoldoende gedimensio-
neerd stroomaggregaat.

Het gebruik van een onvoldoende gedimen-
sioneerde stroomaggregaat kan leiden tot
storingen of schade aan de stroombron en de
stroomaggregaat.

— Gebruik alleen stroomaggregaten met het
in de technische gegevens aangegeven mi-
nimale nominale vermogen (, 12 Technische
gegevens” op pagina 122).

< Sluit de netkabel aan op de stroomaggregaat.

7.1.3 Selecteer staafelektrode

2 Let bij het kiezen van de staafelektrode op de specifica-
ties van de fabrikant met betrekking tot de stroomsterkte
- hoge stroomsterktes zijn geschikt voor horizontaal las-
sen, lagere stroomsterktes voor verticaal lassen of lassen
boven het hoofd.

2 Gebruik de volgende vuistregel om de elektrodediameter
te kiezen: Plaatdikte x 0,5 + 1,0 mm = elektrodediameter

7.1.4 De aardkabel aansluiten

OPMERKING

Schade door onjuiste stekkerverbinding.

Als de stekker niet goed is aangedraaid, kan de
schroefverbinding oververhit raken en bescha-
digd raken.

— Schroef de stekker zo ver mogelijk vast.

Positieve staafelektrode

2 Sluit de aardkabel aan op de negatieve poolaansluiting en
zet hem vast door de stekker rechtsom te draaien.

Negatieve staafelektrode

< Sluit de aardkabel aan op de positieve poolaansluiting en
zet hem vast door de stekker rechtsom te draaien.

7.1.5 Maak de aardklem vast

Gevaar door verkeerd gerichte lasstromen.
Als de lasstroom niet via de aardkabel terug-
stroomt zoals bedoeld, maar via andere gelei-
dende voorwerpen en de beschermende ge-
leideraansluitingen van het apparaat, kunnen
deze beschadigd raken en kan er een elektri-
sche schok worden veroorzaakt.

— Bevestig de aardklem aan het werkstuk zelf
of in de onmiddellijke nabijheid van het
werkstuk op de lastafel.

— Zorg ervoor dat geleidende voorwerpen en
elektrische apparatuur (bijv. boren) zo ver
mogelijk uit de buurt van geleidende struc-
turen in het lascircuit worden gehouden.
Als alternatief is elektrische isolatie van de
elementen vereist.

— Zorg ervoor dat de elektrodehouder altijd
in een elektrisch geisoleerde positie wordt
geplaatst.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.
> Bevestig de aardklem aan het werkstuk zelf of in de on-
middellijke nabijheid van het werkstuk op de lastafel.

7.1.6 De elektrodehouder aansluiten

OPMERKING

Schade door onjuiste stekkerverbinding.

Als de stekker niet goed is aangedraaid, kan de
schroefverbinding oververhit raken en bescha-
digd raken.

— Schroef de stekker zo ver mogelijk vast.

Positieve staafelektrode

2 Sluit de elektrodehouder aan op de positieve poolaanslui-
ting en zet hem vast door de stekker rechtsom te draaien.

Negatieve staafelektrode

2 Sluit de elektrodehouder aan op de negatieve poolaanslui-
ting en zet hem vast door de stekker rechtsom te draaien.
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7.1.7 De stroombron inschakelen

Gevaar door staafelektrode onder spanning.
De staafelektrode in de elektrodehouder staat
permanent onder spanning zodra de stroom-
bron wordt ingeschakeld. Contact met een
geleidend voorwerp kan per ongeluk een
vlamboog ontsteken. Dit kan voorwerpen be-
schadigen en verwondingen veroorzaken.

— Zorg ervoor dat de elektrodehouder altijd
in een elektrisch geisoleerde positie wordt
geplaatst.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.

— Vervang de staafelektrode alleen als het ap-
paraat is uitgeschakeld.

Bij het opnieuw opstarten begint het apparaat
met de laatste instellingen.

Voedingsnetwerk
2 Schakel de stroombron in met de hoofdschakelaar.

Stroomaggregaat

2 Schakel de stroomaggregaat in.
2 Schakel de stroombron in met de hoofdschakelaar.

7.2 Operatie

7.2.1 Instellen van het lasproces

A\

28

= TIGDC +

Afb. 10:  Instellen van het lasproces

7.2.2

S Gebruik de draaiknop om de gewenste lasstroom in te
stellen. Gebruik de volgende vuistregel: Elektrodekerndi-
ameter x 40. Let op het toepassingsgebied van de staafe-
lektrode.

Hoofdparameters instellen

7.23

Secundaire parameters instellen

< Als de pulserende functie nodig is, schakel deze dan in zo-

als getoond in Afb. 11.

Pulserend: Cyclische energiewisselingen tus-
sen de lasstroom en een tweede stroom kun-
nen bijvoorbeeld naadafschaling, verbeterde
spleetoverbrugging, gemakkelijker loslatende
slak of minder lasspatten bewerkstelligen.

AN

75

= TIGDC +

Afb. 11:

=

v

Pulserend inschakelen

Druk tegelijkertijd kort op de knoppen E] en @ om de
secundaire parameters op te roepen.

De parametercode en de bijbehorende instelwaarde wor-
den afwisselend weergegeven op het 7-segments display.

Pas de instellingswaarde aan door aan de draaiknop te
draaien.

Druk op de knop E] of@ om de vorige of volgende se-
cundaire parameter weer te geven.

Druk tegelijkertijd kort op de knoppen E] en @ om de
secundaire parameters te verlaten.
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Afhankelijk van of de pulserende functie is in-
geschakeld of niet, zijn er verschillende secun-
daire parameters beschikbaar.

Stan-
Parameters Code Beschrijving van de daard-
waarde

Instelbe-
reik

Genereert een verhoogde stroom aan het begin van het lasproces om de

Hete start S ‘& ontsteking te vergemakkelijken en bindingsfouten te verminderen. 125% 5..200 %
Opgegeven als percentage van de lasstroom (hoofdparameter).
'Sl'tuac:tvoor warme 5 & Heeft invioed op de duur van de warme start. 1,0s 0,0..20's

Beinvloedt de secundaire stroom.

Secundaire stroom . g Als de pulsfunctie is geactiveerd, vindt pulsering plaats tussen de hier inge- 50% 1.200 %
stelde tweede stroom en de lasstroom.
Opgegeven als percentage van de lasstroom (hoofdparameter).
Hartslag 82 P &8 Beinvloedt het aantal pulscycli dat per seconde wordt gegenereerd. 5.0 Hz 0,2..500 Hz
Inschakelduur puls p U Percentage van de lasstroomtijd in een pulscyclus. 50% 1.99%

Voorbeeld: Inschakelduur puls 60%: 60% lasstroom, 40% secundaire stroom

Tab. 5: Secundaire parameters Elektrode
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7.2.4 Lassen
Gevaar door UV-straling.
3 De UV-straling die vrijkomt tijdens het lassen
kan oog- en huidletsel veroorzaken bij directe
blootstelling.

— Las nooit zonder oogbescherming (lashelm
of veiligheidsbril). Afhankelijk van het las-
proces en de prestaties zijn lashelmen of
veiligheidsbrillen met filterbeschermingsni-
veau 8 - 14 geschikt.

— Waarschuw mensen in je omgeving voor de
boodflitsen.

Gevaar door heet oppervlak.

Na het lassen kunnen de werkstukken heet zijn
en bij directe blootstelling brandwonden ver-
oorzaken.

— Draag geschikte beschermende handschoe-
nen.

— Laat deze elementen afkoelen voordat je ze
aanraakt.

=

Gevaar door hete lasspatten.
Afhankelijk van de lastoepassing kunnen er tij-
dens het lassen lasspatten ontstaan die brand-
wonden kunnen veroorzaken.

— Draag persoonlijke beschermingsmiddelen
(beschermende handschoenen, oogbe-
scherming, veiligheidsschoenen, bescher-
mende kleding).

OS>

Gevaar door oppervlakken met scherpe ran-
den.

Het vastgrijpen of hanteren van werkstukken
met scherpe randen kan letsel veroorzaken.

O

— Draag altijd geschikte beschermende hand-
schoenen, vooral bij het werken met scher-
pe, dunne en puntige werkstukken en werk-
stukken met scherende bewegingen.

Gevaar door schadelijke lasrook en gassen.
Het inademen van lasrook en gassen kan de
gezondheid ernstig schaden.

1ttt

— Zorg voor voldoende luchtafzuiging tijdens
het lassen met behulp van een geschikt af-
zuigsysteem of ademhalingsapparaat.

Gevaar door slakdeeltjes.

De slakdeeltjes die vrijkomen bij het verwijde-
ren van de slak kunnen verwondingen veroor-
zaken.

— Laat de slak afkoelen voordat je hem verwij-
dert.

— Draag een veiligheidsbril met zijbescher-
ming bij het verwijderen van slak.

— Instrueer mensen in je buurt om afstand te
houden.

Vervang de staafelektrode door een nieuwe
zodra deze 2 - 3 cm van de elektrodehouder
verwijderd is.

<> Druk op de hendel op het handvat van de elektrodehou-
der om deze te openen.

2 Klem het onbedekte uiteinde van de staafelektrode in de
elektrodehouder. Zorg ervoor dat de staafelektrode in een
van de inkepingen zit.

2 Ontsteek de vlamboog door met de punt van de elektrode
over het werkstuk te strijken.

2 Til de staafelektrode na ontsteking van de boog iets van
het werkstuk af - de afstand moet overeenkomen met de
diameter van de gebruikte elektrode.

2 Houd de staafelektrode tijdens het lassen in een slepende
positie, d.w.z. schuin in de aanvoerrichting. Zorg ook voor
een gelijkmatige afstand tot het werkstuk.

< Leid de staafelektrode aan het einde van de lasnaad licht-

jes tegen de aanvoerrichting in over de krater om hem te
vullen.

2 Beéindig het lasproces door de staafelektrode snel van het
werkstuk te tillen.

2 Verwijder na het lassen de slak met een slakkenhamer en
een staalborstel.
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7.3 Ontmanteling

7.3.1 Schakel het apparaat uit
OPMERKING

Schade door loskoppelen van randappara-
tuur onder spanning.

Als randapparatuur wordt losgekoppeld terwijl
het apparaat onder spanning staat, kunnen de
stekkerverbindingen worden vernield.

— Schakel het apparaat altijd uit met de
hoofdschakelaar voordat u de randappara-
tuur loskoppelt.

7.3.2 Koppel de elektrodehouder los

Gevaar door verwarmde elektrodehouder.
Als de elektrodehouder direct na het lassen
wordt losgekoppeld, is de staafelektrode heet
en kan deze bij direct contact brandwonden
veroorzaken.

— Draag geschikte beschermende handschoe-
nen wanneer u de elektrodehouder loskop-
pelt.

8 Jobs

De stroombron heeft 4 functies die afzonderlijk geprogram-
meerd kunnen worden. Er zijn 2 banen beschikbaar in elk van
de twee bedrijfsmodi elektrode en TIG. Alle hoofd- en secun-
daire parameters die in het apparaat kunnen worden inge-
steld, worden opgeslagen in een taak.

Alle jobs zijn in de fabriek voorgeprogrammeerd met stan-
daardwaarden.

8.1 Vacature opslaan
> Stel de stroombron in zoals vereist.

2 Houdde knop E] of@ten minste 3 seconden ingedrukt.

v De bijbehorende LED knippert twee keer om dit te beves-
tigen.

8.2 Functie selecteren

> Druk kort op de knop E] of @

v De overeenkomstige LED brandt permanent om de gese-
lecteerde taak te bevestigen.

8.3 Baan opzeggen

<> Draai aan de draaiknop of druk kort op een van de twee

knoppen E]

9 Speciale functies

9.1 Gas test, bedieningspaneel test

2 Houd beide knoppen minstens 2 seconden tegelijkertijd
ingedrukt .

v" De magneetklep van de stroombron wordt gedurende 30
seconden geopend, alle displays op het bedieningspaneel
lichten op en "GAS" wordt weergegeven op het 7-seg-
ments display.

2 Om de gas- en bedieningspaneeltest te beéindigen voor-
dat de 30 seconden zijn verstreken, drukt u op de rechter

knop E]

9.2 Softwareversies

([~

R=J TIGDC

Afb. 12:  Softwareversies weergeven

v' De softwareversies van het bedieningspaneel en de
hoofdkaart worden weergegeven (bijv. dsp 2.3, St 1.1).

9.3 Master reset

Let op: Alle persoonlijke instellingen gaan ver-
loren - alle las- en secundaire parameters en de
opgeslagen jobs worden teruggezet naar de
fabrieksinstellingen (master reset-functie).

R

- = TIGDC

Afb.13:  Master reset

v' Het 7-segmentdisplay en alle displays op het bedie-
ningspaneel lichten kort op ter bevestiging.
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Problemen oplossen

10  Berichten
10.1 Informatie en foutmeldingen
Code Storing Mogelijke oorzaak Eliminatie
Ho6 EEProm Communicatie met EEProm defect Het apparaat uit- en weer inschakelen
Fout blj IeZen/SChrijVen Voer masterreset uit
EO1 Overtemperatuur Toegestane bedrijfscyclus overschreden Laat het apparaat afkoelen terwijl het stationair
draait
Luchtstroom verstoord Controleer de luchtinlaat en -uitlaat op het appa-
raat
Ventilator defect Apparaat uit- en inschakelen, ventilator moet kort
opstarten; indien nodig vervangen
Omgevingstemperatuur te hoog Controleer de omgevingstemperatuur
E02 Vermogensdeel Besturing van voedingseenheid defect Service melden
E03 Huidige sensor Stroomsensor defect Service melden
E06 Overspanning Voedingsspanning te hoog Controleer de voedingsspanning
E07 Voedingsspanning 15V Interne voedingsspanning defect Service melden
E10 Brander/afstandsbediening | Afstandsbediening, brander of aansluitin- | Controleer of vervang de brander en afstandsbe-
gen defect diening
E14 Bedieningspaneel Module bedieningspaneel defect Service melden
Tab. 6: Informatie en foutmeldingen
11 Problemen oplossen

Storing

Mogelijke oorzaak

Eliminatie

Apparaat start niet

Fase ontbreekt

Controleer het apparaat op een ander stopcon-
tact

Voedingskabel controleren, indien nodig ver-
vangen

Controleer de netzekeringen, vervang ze indien
nodig

Brander / elektrodehouder / aardkabel
wordt te heet

Stekker zit los

Controleren, indien nodig roestlaag verwijderen

Brandercapaciteit te laag

Gebruik een geschikte brander

Capaciteit elektrodenhouder te laag

Gebruik een geschikte elektrodehouder

Kabel te dun

Gebruik een geschikte kabeldoorsnede

Wolfraam elektrode smelt

Lasstroom te hoog ingesteld voor elektrode-
diameter

Stel de juiste lasstroom in

TIG-toorts aangesloten op de positieve pool

Sluit de TIG-toorts aan op de negatieve pool

Te weinig beschermgas

Verkeerde gasstroomsnelheid ingesteld op
de drukregelaar

Instellen volgens de gebruiksaanwijzing

Drukregelaar vuil

Controleer het rammondstuk

Brander of gasslang verstopt of lek

Controleren, indien nodig vervangen

Beschermend gas wordt weggeblazen door
tocht

De werkplek afschermen

Geen beschermgas

Gascilinder leeg

Controleren, indien nodig vervangen

Gasklep van de gasfles defect

Controleren, indien nodig vervangen

Drukregelaar vuil of defect

Controleren, indien nodig vervangen

Gasklep op brander niet open of defect

Controleren, indien nodig vervangen

Afschermgas schakelt niet uit

Magneetventiel vuil of vastgelopen

Verwijder de brander en het reduceerventiel,
blaas het magneetventiel uit met perslucht
tegen de stroomrichting in.
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Storing

Mogelijke oorzaak

Eliminatie

De lasprestaties zijn afgenomen

Fase ontbreekt

Controleer het apparaat op een ander stopcon-
tact

Controleer de voedingskabel

Netzekeringen controleren

Slecht aardcontact

Bevestig de aardklem op een schoon, geleidend
punt op het werkstuk of in de onmiddellijke
nabijheid van het werkstuk.

Zet de stekker van de aardingskabel vast op het
apparaat door deze met de wijzers van de klok
mee tot aan de aanslag te draaien.

Brander defect

Controleren, indien nodig vervangen

Elektrodehouder defect

Controleren, indien nodig vervangen

Boog ontsteekt niet

Geen of slecht aardcontact

Bevestig de aardklem op een schoon, geleidend
punt op het werkstuk of in de onmiddellijke
nabijheid van het werkstuk.

Zet de stekker van de aardingskabel vast op het
apparaat door deze met de wijzers van de klok
mee tot aan de aanslag te draaien.

Lasstroom te laag ingesteld

Stel de lasstroom hoger in

Gasstroom verkeerd ingesteld

Instellen volgens de gebruiksaanwijzing

Verkeerde elektrodediameter

Selecteer volgens de bedieningsinstructies

Wolframelektrode vervuild of verkeerd ge-
aard

Juist slijpen, wolfraamelektrode vervangen
indien nodig

Stekker zit los

Controleren, indien nodig roestlaag verwijderen

Toegestane bedrijfscyclus overschreden

Laat het apparaat afkoelen terwijl het stationair
draait

Luchtstroom verstoord

Controleer de luchtinlaat en -uitlaat op het
apparaat

Ventilator defect

Apparaat uit- en inschakelen, ventilator moet
kort opstarten; indien nodig vervangen

Omgevingstemperatuur te hoog

Controleer de omgevingstemperatuur

Boog breekt af

Toegestane bedrijfscyclus overschreden

Laat het apparaat afkoelen terwijl het stationair
draait

Luchtstroom verstoord

Controleer de luchtinlaat en -uitlaat op het
apparaat

Ventilator defect

Apparaat uit- en inschakelen, ventilator moet
kort opstarten; indien nodig vervangen

Omgevingstemperatuur te hoog

Controleer de omgevingstemperatuur

Verkeerde werktechniek

Correcte werktechniek (bijv. toorts dichter bij het
werkstuk brengen)

Geen of slecht aardcontact

Bevestig de aardklem op een schoon, geleidend
punt op het werkstuk of in de onmiddellijke
nabijheid van het werkstuk.

Zet de stekker van de aardingskabel vast op het
apparaat door deze met de wijzers van de klok
mee tot aan de aanslag te draaien.
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Technische gegevens

Storing

Mogelijke oorzaak

Eliminatie

Boog onvast

Verkeerde werktechniek

Correcte werktechniek (bijv. toorts dichter bij het

werkstuk brengen)

Geen of slecht aardcontact

Bevestig de aardklem op een schoon, geleidend
punt op het werkstuk of in de onmiddellijke

nabijheid van het werkstuk.

Zet de stekker van de aardingskabel vast op het
apparaat door deze met de wijzers van de klok

mee tot aan de aanslag te draaien.

Naad "kookt" (onstabiele boog)

Afschermgas ontbreekt

kijk op

Verkeerd beschermgas

Selecteer volgens de bedieningsinstructies

Porién in het lasmetaal

Brander lekt

Controleren, indien nodig vervangen

Gasmondstuk niet dicht

Draai het gasmondstuk vast

Branderkop defect

Controleren, indien nodig vervangen

Werkstuk vervuild met vet, roest, olie, enz.

schoon

Dammen

De werkplek afschermen

Tab. 7: Problemen oplossen

12  Technische gegevens

Technische gegevens Eenheid ROOD TIG 180 DC

TIG-lassen
I2min - I2max
I, .- nominale waarde van de minimale lasstroom A 5-180
l,__:nominale waarde van de maximale lasstroom
U2min h UZmax
U, ... minimumwaarde van de genormaliseerde lasspanning \" 10,2-17,2
U,__: maximale waarde van de genormaliseerde lasspanning
U,: nominale waarde van de nullastspanning Y 19-83
U_: nominale waarde van de piekspanning kv 12
Vermogen instelling traploos
Karakteristieke curve vallend
|.: Nominale waarde van de lasstroom bij een relatieve inschakelduur van
2 . N A 130
100% en een omgevingstemperatuur van 40 °C
U_: Gestandaardiseerde lasspanning bij een relatieve inschakelduur van

2 ) o \Y 15,2
100 % en een omgevingstemperatuur van 40 °C
|.: Nominale waarde van de lasstroom bij een relatieve inschakelduur van
2 ; o A 150
60 % en een omgevingstemperatuur van 40 °C
U,: Gestandaardiseerde lasspanning bij een relatieve inschakelduur van 60 % v 16
en een omgevingstemperatuur van 40 °C
Activiteitscyclus bij lasstroom |, en een omgevingstemperatuur van 40 °C % 30
|.: nominale waarde van de voedingsstroom bij een relatieve duty cycle van
1 A 14,2
100%
|.: nominale waarde van de voedingsstroom bij een relatieve duty cycle van
! A 17,2
60%
I, nominale waarde van de voedingsstroom bij lasstroom I, A 22,3
l,.- maximale effectieve voedingsstroom A 14,2
S,: Schijnbaar vermogen bij een relatieve duty cycle van 100% kVA 33
S,: Schijnbaar vermogen bij een relatieve duty cycle van 60% kVA 4,0
S,: Schijnbaar vermogen bij lasstroom I, kVA 51
Diameter van lasbare wolfraamelektroden mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
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Technische gegevens Eenheid ROOD TIG 180 DC
Elektrode lassen
I2min - I2max
I, .- nominale waarde van de minimale lasstroom A 5-150
I, nominale waarde van de maximale lasstroom
UZmin - UZmax
U, ... minimumwaarde van de genormaliseerde lasspanning Vv 20,2-26,0
U, _:maximale waarde van de genormaliseerde lasspanning
U,: nominale waarde van de nullastspanning Vv 77-102
Vermogen instelling traploos
Karakteristieke curve vallend
|.: Nominale waarde van de lasstroom bij een relatieve inschakelduur van
2 . N A 90
100% en een omgevingstemperatuur van 40 °C
U,: Gestandaardiseerde lasspanning bij een relatieve inschakelduur van v 236
100 % en een omgevingstemperatuur van 40 °C '
|.: Nominale waarde van de lasstroom bij een relatieve inschakelduur van
2 . A 120
60 % en een omgevingstemperatuur van 40 °C
U,: Gestandaardiseerde lasspanning bij een relatieve inschakelduur van 60 % v 248
en een omgevingstemperatuur van 40 °C !
Activiteitscyclus bij lasstroom |, _ en een omgevingstemperatuur van 40 °C % 35
|.: nominale waarde van de voedingsstroom bij een relatieve duty cycle van
1 A 14,5
100%
|.: nominale waarde van de voedingsstroom bij een relatieve duty cycle van
! A 20,0
60%
I, nominale waarde van de voedingsstroom bij lasstroom I, A 26,0
|, Mmaximale effectieve voedingsstroom A 15,5
S,: schijnbaar vermogen bij een relatieve duty cycle van 100% kVA 33
S,: Schijnbaar vermogen bij een relatieve duty cycle van 60% kVA 4,6
S,: Schijnbaar vermogen bij lasstroom I, kVA 6,0
Diameter van lasbare staafelektroden mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Informatie volgens de ecodesignverordening (EU) 2019/1784
n: efficiéntie bij de nominale waarde van de relatieve activiteitscyclus bij een
) s ) % 83
omgevingstemperatuur van 40 °C en het hoogste uitgangsvermogen (MMA)
Stroomverbruik in niet-actieve toestand (TIG) W <10
Voedingscircuit
U,: nominale waarde van de voedingsspanning Vv 230
Tolerantie positieve voedingsspanning % 15
Tolerantie negatieve voedingsspanning % 15
Aantal fasen 1~
Nominale waarde van de voedingsfrequentie Hz 50/60
l,,... Nominale waarde van de maximale voedingsstroom A 26
Aardlekschakelaar (IEC 62423) Type B (min. 30 mA)
Netzekering (traag) A 16
cos ¢: Effectieve factor voor lasstroom |, 0,96
\:Vermogensfactor voor lasstroom |, 0,61
Z . :maximaal toegestane netimpedantie mQ 23
Minimaal nominaal vermogen generator kVA 8,5
Aantal aders voedingskabel 3
Doorsnede voedingskabel mm? (in?) 2,5 (0.0039)
Type netstekker CEE 7/4 (IEC 60083)
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Technische gegevens

Technische gegevens Eenheid ROOD TIG 180 DC
Apparaat
Beschermingsklasse (IEC 60529) IP23S
Isolatieklasse (IEC 60085) F
Type koeling (IEC 60076-2) AF
Geluidsemissie dB(A) <70
Certificeringen S, CE, EAC, RCM
Omgevingsomstandigheden
Temperatuurbereik van de omgevingslucht tijdens bedrijf °C(°F) -10...440 (+14 ... +104)
Temperatuurbereik van de omgevingslucht tijdens transport en opslag °C(°F) =25 ... 455 (-13...+131)
Relatieve luchtvochtigheid van de omgevingslucht bij 40 °C (104 °F) % <50
Relatieve luchtvochtigheid van de omgevingslucht bij 20 °C (68 °F) % <90
Afmetingen en gewichten
Afmetingen (L x B x H) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Gewicht (incl. netsnoer) kg (Ib) 6,5(14.33)

Tab. 8: Technische gegevens

Lijst van gelijkwaardige modellen: geen
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12.1 Typeplaatje
waw.redbylorch.com 17  Beschermingsklasse
R = ' fn?ﬁﬁﬁaﬁggfffﬁ%m"'k GmbH 18  Voedingscircuit: aantal fasen, wisselstroom, nominale
— D-71549 Auenwald waarde van de voedingsfrequentie
19  Nominale waarde van de piekspanning
11
RED TlG 1 80 DC 20  Skentekenplaat
Serial /2 21 Nominale waarde van de nullastspanning
Nr. 22  Elektrode lassen
3 23 Gelijkstroom
25 1~ _ |EN60974-1 - )
T BH RGO ~ NS00 LA 24  TIG-lassen
24 ' 4 25  Eenfasige statische frequentieomvormer-transforma-
~ a°c|  -.VIi.-_.A torgelijkrichter
21/ == & e 5
20 \:_ﬁ u , i/ 6 12.2 Jaar van productie
0
23\& 5 i/7 Het bouwjaar van uw apparaat kan worden bepaald aan de
22 \|_ 40°C SN - A '/4 hand van het serienummer op het typeplaatje. Het 5e en 6e
21 / = » ./5 cijfer van het serienummer, verminderd met 10, geeft het
’;\— !/ 6 bouwjaar aan.
20\ S Y, !/7 Voorbeeld: Serienummer xxxx-34xx-xxxx-x resulteert in pro-
| U, ] ductiejaar 2024 (34 - 10 = 24).
19 L
[
18- DED U [ =] e | lwq g 12.3 Standaardwaarde voor vulmaterialen
—  ——
_|__%_:/ :Il? 12.3.1 Gasstroom
I TIG-lassen:
| | (diameter gasmondstuk [mm])*/ 17 = gasstroom [I/min].
17 12
Sir23s (CE| & [ BT
PRI | — 13
16— M=dhin Germaony — 14
15 | B E

Afb. 14:  Typeplaatje

1 Type apparaat

2 Serienummer

3 Normen

4 Minimale tot maximale nominale waarde van de

lasstroom met bijbehorende minimale tot maximale
genormaliseerde lasspanning

5 Relatieve bedrijfscyclus
6 Nominale waarde van de lasstroom
7 Gestandaardiseerde lasspanning
8 Grootste effectieve voedingsstroom
9 Nominale waarde van de maximale voedingsstroom
10  Netzekering (traag)
1" Nominale waarde van de voedingsspanning
12  EAC kentekenplaat
13  WEEE-label
14  RCM kentekenplaat
15  QR-code voor serienummer
16  CE-markering
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Zorg

13 Zorg

Voer nooit zelf reparaties of technische wijzi-
gingen uit. In dat geval vervalt de garantie en
wijst de fabrikant alle productaansprakelijk-
heid voor het apparaat af. Neem contact op
met RED by Lorch als je problemen hebt of re-
paraties nodig hebt.

OPMERKING

Schade door niet-originele reserveonderde-

len.

Het gebruik van niet-originele reserveonder-
delen kan de veiligheid, de werking en de le-
vensduur van het apparaat in gevaar brengen.

— Gebruik uitsluitend originele reserveonder-

Gevaar door onjuiste verzorging. delen.
Verkeerd onderhoud kan het apparaat bescha-
digen en letsel veroorzaken.
— Schakel het apparaat uit, trek de stekker uit
het stopcontact en beveilig het apparaat te-
gen opnieuw inschakelen.
— Gebruik geen druipnatte doeken of hoge-
drukreinigers.
— Neem de geldende veiligheids- en ongeval-
lenpreventievoorschriften in acht.
Element Activiteit Interval
Behuizing, bediening, accessoires | Visuele inspectie (zie voor elke inbedrijfstelling
Toorts, elektrodehouder hoofdstuk 13.1)
Kabels en aansluitingen
Ventilatiesleuven Schoonmaken (zie hoofd- | in een schone omgeving: minstens 1 x / jaar
stuk 13.2) in stoffige of sterk vervuilde omgevingen: minstens 1 - 2 x / kwartaal
Verkort de intervallen bij zichtbare vervuiling.

Tab. 9: Onderhoudsintervallen

13.1 Controleer het apparaat visueel

13.2 Het apparaat reinigen

> Schakel het apparaat uit.
2 Trek de stekker uit het stopcontact.
Controleer behuizing, bedieningselementen en accessoi-
res
2 Controleer de volgende elementen op schade en slijtage:
— Huisvesting
— Besturingselementen
— Accessoires
> Laat de elementen indien nodig vervangen.

Controleer brander, elektrodehouder
2 Controleer de volgende elementen op schade en slijtage:

— TIG-toorts: behuizing, gasmondstuk, klemhuls, klem-
hulsbehuizing

— Elektrodehouder: Contactgebieden
2 Vervang de elementen indien nodig.
2 Reinig de elementen indien nodig.

Controleer kabels en aansluitingen

2 Controleer de kabels en aansluitingen op schade en slijta-
ge en vervang ze indien nodig.

> Controleer de aansluitingen op roestlaag en verwijder

deze indien nodig.

> Schakel het apparaat uit.
2 Trek de stekker uit het stopcontact.

Ventilatiesleuven reinigen
9 Stofzuig de ventilatiesleuven.
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14  Afvalverwijdering

Alleen voor EU-landen.

Gooi elektrisch gereedschap niet weg met het
huishoudelijk afval.

In overeenstemming met de Europese Richtlijn
2012/19/EU betreffende afgedankte elektri-
sche en elektronische apparatuur en de om-
zetting daarvan in nationale wetgeving, moet
gebruikt elektrisch gereedschap apart worden
ingezameld en op milieuvriendelijke wijze wor-
den gerecycled.

15 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Duitsland

Telefoon: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-mail: service@redbylorch.com

Technische documentatie, schakelschema’s en lijsten met re-
serveonderdelen: www.redbylorch.com/knowledge-world

16  Conformiteitsverklaring
Wij verklaren op eigen verantwoordelijkheid dat dit product
voldoet aan de volgende normen of normatieve documenten.

Geharmoniseerde normen: EN |[EC 60974-1:2018 + A1:2019,
EN IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Niet-geharmoniseerde normen: [EC 60974-10:2020 CL.A

Richtlijnen/voorschriften: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, (EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

4

Jens Gauder
Algemeen directeur

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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redaktor Lorch Welding Technology GmbH

Im Anwénder 24 - 26

71549 Auenwald

Niemcy

Telefon: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-Mail: info@redbylorch.com

Dokumentacja techniczna, schematy potaczen i listy czesci zamiennych:
www.redbylorch.com/knowledge-world

Numer dokumentu  909.3539.9-01
Data wydania  18.03.2026
Prawa autorskie @ © 2025 - 2026, Lorch Schweil3technik GmbH
Ta dokumentacja, wtacznie ze wszystkimi jej czesciami, jest chroniona prawem
autorskim. Jakiekolwiek wykorzystanie lub zmiana poza waskimi granicami ustawy o

prawie autorskim jest niedozwolone i karalne bez zgody Lorch Schweif3technik GmbH.

Dotyczy to w szczegdlnosci powielania, ttumaczen, mikrofilmowania oraz zapisywania i
przetwarzania w systemach elektronicznych.

Zmiany techniczne  Nasze urzadzenia sg stale rozwijane, zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian
technicznych.
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Elementy urzadzenia

1 Elementy urzadzenia
1.1 Zrédto pradu
1.1.1 Przod i tyt
1 2 3 4
8 10 9

Ryc. 1: Przod i tyt
1 Przewdd zasilajacy
2 Wytacznik gtéwny
3 Przytacze gazowe
4 Gniazdo zdalnego sterowania
5 Panel wyswietlacza/sterowania
6 Pasek nosny
7 Gniazdo przyfaczeniowe biegun dodatni
8 Otwory wentylacyjne
9 Gniazdo przyfaczeniowe biegun ujemny wraz z gazem

ochronnym
10  Gniazdo przytaczeniowe wtyczki sterujacej palnika

Przedstawione lub opisane akcesoria nie sg
czesciowo zawarte w zakresie dostawy. Zmiany
zastrzezone.
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Elementy urzadzenia

1.1.2 Panel sterowania
14 15 16 17 1 2 3 4 5 6
9 13 12 11 10 9 8 7

Ryc. 2: Panel sterowania

1 Puls LED 13 Przycisk Zadanie 1
Swieci przy wybranej funkgji pulsowania Nacisnij i przytrzymaj przez co najmniej 3 sekundy, aby
(pulsowanie odbywa sie miedzy pradem spawania a zapisac biezace ustawienia jako zadanie.
pradem wtdérnym). Krotko nacisnij, aby wywotac zapisane zadanie.

2 Elektroda LED 14  Wyswietlacz 7-segmentowy
Swieci przy wybranym trybie pracy elektrody. Pokazuje wybrany prad.

3 LED Slope Gdy aktywowane sg parametry dodatkowe, na prze-
Swieci przy wybranej funkgji Slope mian wyswietlany jest kod i warto$¢ ustawienia para-
(wzrost pradu, spadek pradu). metru dodatkowego.

4 LED WIG 15 LED Awaria
Swieci przy wybranym trybie pracy WIG. Swieci sie na state; na wyswietlaczu 7-segmentowym

5 LED 2-suwowy wysw!etlanyjest kod btedu. .

Swieci przy wybranym trybie pracy 2-suwowym (tylko 16 LED Pilot zdalpego sterowania
w przypadku procesu spawania TIG). Podtaczony pilot reczny:
Dioda LED $wieci sie stale, pokretto pradu spawania

6 LED 4-taktowa N ) o .

. . nie dziata, regulacja mozliwa tylko za pomoca pilota
Swieci przy wybranym trybie pracy 4-taktowym (tylko recznedo
w przypadku procesu spawania TIG). & g0 .
’ Podtaczony pedat nozny:

7 Przycisk WIG/2-takt/4-takt _ LED $wieci sie po naci$nieciu pedatu noznego, po-
Stuzy do wyboru trybu pracy WIG oraz trybu 2-takt i kretto okre$la maksymalna warto$¢ dla zakresu regula-
4-takt. cji pedatu noznego. Jesli np. ustawiono 100 A, mozna

8 Przycisk Elektroda/Slope/Pulsen za pomocg zdalnego sterownika noznego uzyskac od
Stuzy do wyboru trybu pracy Elektroda oraz trybu 5Ado 100 A.

Slope i Pulsen. 17  LEDHF
Aby wybrac tryb pracy elektrody, nalezy przytrzymac Swieci przy wybranej funkcji HF (bezdotykowe zapa-
przycisk przez co najmniej 2 sekundy. lanie).

9 Pokretto pradu spawania
Stuzy do bezstopniowego ustawiania pradu spawania.

10 LEDJob2
Swieci przy wybranym zadaniu 2.

Miga po zapisaniu zadania 2.

11 Przycisk Job 2
Nacisnij i przytrzymaj przez min. 3 sekundy, aby zapi-
sac biezace ustawienia jako zadanie.

Krétko nacisnij, aby wywotac zapisane zadanie.

12 LED Zadanie 1

Swieci przy wybranym zadaniu 1.
Miga po zapisaniu zadania 1.
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Objasnienie symboli

1.2 Palnik

Ryc. 3: Palnik
1 Nakretka napinajaca
2 Dysza gazowa

1 Przycisk palnika,Start/Stop”
Rozpoczyna i konczy proces spawania.

2 Objasnienie symboli

2.1
strukcji obstugi

Znaczenie symboli graficznych w in-

Przycisk palnika ,drugi prad”

Podczas procesu spawania mozna wywota¢ drugi prad,
naciskajac ten przycisk palnika (ustawienie standar-
dowe: 50% pradu spawania). Drugi strumien ptynie,
dopdki przycisk palnika jest wcisniety.

Jesli funkcja Slope jest wigczona, mozna tym przyci-
skiem palnika przedwczes$nie zakonczyc¢ obnizanie
pradu.

Przycisk palnika,Down/Job 1”

Podczas procesu spawania mozna zmniejszy¢ prad
spawania, naciskajac ten przycisk palnika (prad drugo-
rzedny nie moze by¢ zmieniany).

Jedli zadanie jest aktywne (odpowiednia dioda LED
Swieci), mozna przetaczac sie miedzy dwoma zadania-
mi za pomoca przyciskéw palnika Job 1 2.

Przycisk palnika,Up/Job 2“

Podczas procesu spawania mozna zwiekszy¢ prad
spawania, naciskajac ten przycisk palnika (prad drugo-
rzedny nie moze by¢ zmieniany).

Jesli zadanie jest aktywne (odpowiednia dioda LED
Swieci), mozna przetaczac sie miedzy dwoma zadania-
mi za pomoca przyciskow palnika Job 1 2.

SRODOWISKO

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie o wysokim stopniu ryzyka.

A

nia, a nawet Smier¢.

W przypadku nieprzestrzegania ostrzezen o
zagrozeniach moga wystapi¢ powazne obraze-

Ostrzezenie o mozliwych szkodach w srodo-
wisku naturalnym.

Nieprzestrzeganie ostrzezer dotyczacych za-
grozen moze spowodowac szkody w Srodowi-

Zagrozenie o srednim stopniu ryzyka.

ne obrazenia, a nawet Smierc.

OSTROZNIE

Zagrozenie o niskim stopniu ryzyka.

A
A

W przypadku nieprzestrzegania wskazéwek
dotyczacych zagrozen moga wystapi¢ powaz-

sku naturalnym.
Ogdlna uwaga.
Oznacza przydatne informacje dotyczace pro-
duktu i sprzetu.

Punkty wypunktowania:
2 Instrukcja postepowania.

Okresla kroki pracy, ktére nalezy wykonad.
V" Wynik.
Okresla wynik, ktéry pojawia sie w nastepstwie.

Znaczenie symboli na urzadzeniu

W przypadku nieprzestrzegania wskazéwek 2.2
dotyczacych zagrozen moga wystapi¢ drobne
obrazenia. 2.2.1
UWAGA

Ostrzezenie o mozliwych szkodach mate- 222

rialnych.

A

W przypadku nieprzestrzegania wskazéwek
dotyczacych zagrozen moga wystapic¢ uszko-

dzenia przedmiotéw obrabianych, narzedzi i

urzadzen.

2.23

Pokrywa boczna

9

Panel sterowania

Przed otwarciem obudowy odtacz wtyczke za-
silania.

c m Przeczytaj instrukcje obstugi.

Tabliczka znamionowa

Zobacz rozdziat ,12.1 Tabliczka znamionowa"” na stronie 156.
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3 Bezpieczenstwo

Bezpieczna praca z urzadzeniem jest mozliwa
tylko wtedy, gdy przeczytasz niniejszg instruk-
cje obstugi w catosci i Scisle przestrzegasz za-
wartych w niej wskazéwek. Przed pierwszym
uzyciem zasiegnij praktycznych wskazéwek.
Prosze przestrzega¢ obowiagzujagcych w Pai-
stwa kraju przepisow bezpieczenstwa’.

3.1 Zgodne z przeznaczeniem uzycie

Urzadzenie jest przeznaczone jako zrédto pradu dla nastepu-
jacych metod spawania tukowego:

— Spawanie metoda TIG (wolframowo-gazowe)
— Spawanie elektroda otulona

Urzadzenie jest przeznaczone i odpowiednie do uzytku ko-
mercyjnego.

Urzadzenie do zaptonu tuku jest przeznaczone do obstugi
recznej.

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje dalsze aspekty zgodnego
z przeznaczeniem uzytkowania. Dlatego prosze przeczytac in-
strukcje obstugi w catosci i $cisle sie do niej stosowac.

Kazde inne uzycie uznaje sie za niezgodne z przeznaczeniem.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wynikte z tego
szkody.

3.2  Srodowisko pracy

Przed rozpoczeciem spawania usun rozpusz-
czalniki, Srodki odttuszczajace i inne materiaty
¢ : fatwopalne z obszaru roboczego. Nie przykry-
S— waj nieruchomych, tatwopalnych materiatéw.
Spawaj tylko wtedy, gdy powietrze w otocze-
niu nie zawiera wysokich stezen pytu, oparéw
kwaséw, gazéw korozyjnych lub substancji
fatwopalnych. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy
zachowac podczas prac naprawczych przy sys-
temach rurowych i zbiornikach, ktére zawieraja
lub zawieraty tatwopalne ciecze lub gazy.
=

Chron urzadzenie przed wilgocia.

Uzyj odpowiedniego urzadzenia odciggowe-
go do gazdw i oparéw ciecia. Uzywaj aparatu
oddechowego, jesli istnieje ryzyko wdychania
opardéw spawalniczych lub tnacych.

LN N

— Umie$¢ gasnice w zasiegu reki. Po zakoncze-
niu prac spawalniczych przeprowadz kontrole

przeciwpozarowq (patrz przepisy bezpieczen-
stwa').

W zamknietych pojemnikach, w warunkach ograniczonego
zastosowania i przy zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym
wolno uzywac tylko urzadzen z oznaczeniem S.

Unikaj przeciaggéw podczas proceséw spawalniczych, w kto-
rych stosuje sie gaz ostonowy.

" Tylko dla Niemiec: do nabycia w Carl Heymanns-Verlag, Luxem-
burger Str. 449, 50939 Kolonia.

Zaston miejsce pracy za pomoca zaston lub ruchomych scian,
aby chroni¢ osoby w otoczeniu przed szkodliwym dziataniem
promieniowania optycznego na oczy i skore.

Urzadzenie nalezy eksploatowa¢, przechowywac i transporto-
wac wyfacznie w warunkach otoczenia okreslonych w danych
technicznych (,12 Dane techniczne” na stronie 154).

3.3 Bezpieczenstwo eksploatacji

Nigdy nie spawaj bez ochrony oczu (przytbica

3 spawalnicza lub okulary ochronne). W zalezno-

$ci od metody spawania i mocy, odpowiednie

sg przytbice spawalnicze lub okulary ochronne

z poziomem ochrony filtra 8-14. Ostrzez osoby

w swoim otoczeniu przed promieniami tuku
elektrycznego.

Nosi¢ odziez ochronng, skérzane rekawice i skdrzany fartuch.

O

Po spawaniu elementy moga by¢ gorace. Nosic¢
odpowiednie rekawice ochronne.

Podczas usuwania zuzlu nalezy nosi¢ okulary
ochronne z boczng ostona. Poinstruuj osoby w
swoim otoczeniu, aby zachowaty dystans.

Aby zmniejszy¢ obcigzenie hatasem i chroni¢
sie przed urazami, nalezy nosi¢ ochrone stuchu.

®

'-,iA
2

(X

(>

Nigdy nie prébuj rozktadac reduktora cisnienia.
Wymien uszkodzony reduktor cisnienia.

Transportuj i ustaw urzadzenie tylko na twar-
dym i rbwnym podtozu. Maksymalny dopusz-
czalny kat nachylenia do transportu i ustawie-
nia wynosi 10°.

Zabezpiecz siebie i urzadzenie podczas pracy na wysoko poto-
zonych lub nachylonych powierzchniach roboczych.

Nie rozmrazaj zamrozonych rur lub przewodéw za pomoca
zrédta pradu.
Wylacz urzadzenie podczas przerw w pracy i zamknij zawor
butli gazowe;j.

Odtacz wtyczke z gniazdka, zanim zmienisz miejsce ustawie-
nia lub wykonasz prace przy urzadzeniu.

Nalezy natychmiast wymieni¢ uszkodzone lub zuzyte elemen-
ty urzadzenia. Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych czesci
zamiennych. Stosowanie nieoryginalnych czesci zamiennych
moze negatywnie wptyna¢ na bezpieczenstwo, sprawnosc
dziatania i trwato$¢ urzadzenia.

Prace serwisowe i naprawcze moga by¢ wykonywane wytacz-
nie przez wykwalifikowanego elektryka.
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Bezpieczenstwo

3.4 Bezpieczenstwo elektryczne

Nigdy nie dotykaj czesci pod napieciem, nie-
izolowanych, wewnatrz lub na zewnatrz obu-
dowy — np. gniazd przytaczeniowych lub elek-
trod. Porazenie pradem elektrycznym moze
by¢ $miertelne.

Jesli kabel zasilajacy zostanie uszkodzony lub
przeciety podczas pracy, nie dotykaj kabla, lecz
natychmiast wyciagnij wtyczke z gniazdka.
Nigdy nie uzywaj urzadzenia z uszkodzonym
kablem.

Upewnij sig, ze zacisk masy ma dobry i bezposredni kontakt
w bezposrednim sasiedztwie miejsca spawania, aby prad spa-
wania na drodze powrotnej nie przeptywat przez faricuchy, fo-
zyska kulkowe, liny stalowe, przewody ochronne itp. i ich nie
przetapiat.

Urzadzenie moze by¢ podfaczone tylko do prawidtowo uzie-
mionej sieci elektrycznej (tréjfazowy system czteroprzewodo-
wy z uziemionym przewodem neutralnym lub jednofazowy
system trdjprzewodowy z uziemionym przewodem neutral-
nym). Gniazdko i przedtuzacz musza posiadac sprawny prze-
wod ochronny.

Aby chronic¢ sie przed posrednim kontaktem, uzywaj wytacz-
nikow réznicowopradowych zgodnie z typem podanym w da-
nych technicznych.

3.5 Ochrona urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpieczone przed przecia-
zeniem. Nie wiaczaj gtéwnego wytacznika pod obcigzeniem.
Uzywaj do zabezpieczen sieciowych tylko wartosci amperéw
podane w danych technicznych.

Urzadzenie jest chtodzone przez wentylator.

— Nie zastaniaj otworéw wentylacyjnych. Urzadzenie
moze sie przegrzac i ulec uszkodzeniu.

— Nie wktadaj przedmiotéw przez otwory wentylacyjne.
Moga przez to uszkodzi¢ wentylator.

— Nigdy nie spawaj, gdy wentylator jest uszkodzony,
lecz oddaj urzadzenie do naprawy.
— Upewnij sie, ze nie sg zasysane przewodzace pyty,
opary sprzyjajace korozji, wilgo¢ itp.
Prosze zwrdci¢ uwage na informacje dotyczace czasu wiacze-
nia w danych technicznych. Podstawg cyklu pracy jest czas
wigczenia wynoszacy 10 minut. Czas wiaczenia wynoszacy
60% oznacza zatem czas spawania wynoszacy 6 minut; na-
stepnie urzadzenie musi chtodzi¢ sie przez 4 minuty. Jesli czas
wigczenia zostanie przekroczony, istnieje ryzyko termicznego
przecigzenia urzadzenia.

Jesli maksymalna temperatura zostanie przekroczona, aktyw-
ny proces spawania zostanie przerwany, a na panelu sterowa-
nia pojawi sie komunikat. Jesli urzadzenie jest wystarczajaco
schtodzone, komunikat zostanie automatycznie potwierdzo-
ny i urzgdzenie mozna znowu normalnie uzywac.

Nigdy nie nalezy samodzielnie przeprowadza¢ napraw ani
modyfikacji technicznych. W takim przypadku gwarancja traci
waznos¢, a producent zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci
za urzadzenie. W przypadku probleméw i napraw nalezy skon-
taktowac sie z firma RED by Lorch.

3.6 Kontrola bezpieczenstwa

Operator komercyjnie wykorzystywanych zrédet pradu i ich
komponentéw jest zobowigzany do regularnego przepro-
wadzania kontroli bezpieczenstwa urzadzen zgodnie z nor-
ma DIN EN IEC 60974-4. RED by Lorch zaleca okres kontroli
nieprzekraczajacy dwunastu miesiecy. Nawet po zmianie lub
naprawie urzadzenia nalezy przeprowadzi¢ kontrole bezpie-
czenstwa.

Nieprawidlowo przeprowadzona kontrola
bezpieczenstwa stanowi zagrozenie.
Nieprawidtowo przeprowadzona kontrola bez-
pieczenstwa moze spowodowac uszkodzenie
urzadzenia i doprowadzi¢ do obrazen.

— Nalezy upewnic¢ sig, ze kontrole bezpieczen-
stwa sa przeprowadzane wytacznie przez
wykwalifikowanego specjaliste.

3.7 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna
(EMC)

Ten produkt spetnia obecnie obowigzujace normy EMC. Zwr6¢
uwage na nastepujace:

Uzywaj urzadzenia zgodnie z zaleceniami i instrukcjami pro-
ducenta. Operator urzadzenia jest odpowiedzialny za instala-
cje i eksploatacje urzadzenia. W przypadku wystapienia zakté-
cen elektromagnetycznych, operator (ewentualnie z pomoca
techniczng producenta) jest odpowiedzialny za ich usuniecie.

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w
obszarach mieszkalnych, w ktérych zasilanie odbywa sie za
posrednictwem publicznej sieci niskiego napiecia. W takich
srodowiskach moga wystapi¢ problemy z zapewnieniem
kompatybilnosci elektromagnetycznej zaréwno z powodu za-
ktécen przewodzonych, jak i promieniowanych.

Pod warunkiem, ze impedancja sieci publicznej niskiego na-
piecia w punkcie wspdlnego przyfaczenia jest mniejsza niz
Z__ podana w danych technicznych, to urzadzenie spetnia
norme IEC 61000-3-12 i moze by¢ podfaczone do publicznych
sieci niskiego napiecia. Odpowiedzialnos¢ za zapewnienie,
ewentualnie po konsultacji z operatorem sieci elektroenerge-
tycznej, ze impedancja sieci odpowiada ograniczeniom impe-
dangji, spoczywa na instalatorze lub uzytkowniku urzadzenia
spawalniczego.

State uzytkowanie urzadzenia przy maksymalnej mocy z rze-
czywistym czasem wigczenia przekraczajgcym pietnascie
procent prowadzi do przekroczenia wartosci granicznych
dla stosunku zwarciowego R__, zdefiniowanych w normie IEC
61000-3-12. Jesli urzadzenie ma by¢ eksploatowane z odpo-
wiednio duzym obcigzeniem w publicznej sieci niskiego na-
piecia, uzytkownik powinien uzyskac zgode dostawcy sieci na
podtaczenie urzadzenia.
Problemy elektromagnetyczne podczas uruchamiania i uzyt-
kowania moga wystapi¢ w nastepujacych obszarach. Przy
tym rozwazane otoczenie moze rozciggac sie az poza granice
dziatki. To zalezy od konstrukcji budynku i innych tam odby-
wajacych sie dziatan.
— Przewody zasilajace, przewody sterujace, przewody
sygnatowe i telekomunikacyjne w poblizu urzadzenia
spawalniczego lub tnacego
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Nadawca i odbiornik radiowy
Komputery i inne urzadzenia sterujace

Urzadzenia ochronne w obiektach przemystowych
(np. systemy alarmowe)

medyczne implanty elektryczne, np. rozruszniki serca i
aparaty stuchowe

Urzadzenia do kalibracji lub pomiaru
Urzadzenia o zbyt niskiej odpornosci na zaktécenia

Pory dnia, w ktérych musza by¢ wykonywane spawa-
nie lub inne czynnosci

Nastepujace srodki moga by¢ stosowane w celu zminimalizo-
wania probleméw elektromagnetycznych:

4

regularna konserwacja i pielegnacja

podczas pracy wszystkie drzwi i pokrywy dostepu
oraz serwisowe muszg by¢ zamkniete i dobrze zamo-
cowane

nie wprowadzac zadnych zmian ani ustawien w zr6-
dle zasilania, ktére nie zostaty podane w instrukcjach
producenta

Przewody spawalnicze utrzymywac tak krétko, jak to
mozliwe, blisko siebie i na lub blisko ziemi.

Uzycie oddzielnych przytaczy sieciowych dla zrédta
zasilania i dla urzadzen oraz instalacji wrazliwych na
zaktécenia

elektryczne i miejscowe oddzielenie spawanego

elementu od urzadzen i instalacji wrazliwych na za-
ktécenia

elektryczne i lokalne oddzielenie zrédta pradu i kabli
spawalniczych od urzadzen i instalacji wrazliwych na
zaktocenia

Transport i ustawienie

Niebezpieczenstwo z powodu niewtasciwego
transportu.

Nieprawidtowy transport moze uszkodzi¢ urza-
dzenie i spowodowac obrazenia.

— Przed transportem odigcz potaczenie z
butla gazowa.

— Przed transportem wylacz urzadzenie
gtéwnym wylacznikiem i odlacz wtyczke z
gniazdka.

— Nie ciagnij urzadzenia za kabel ani za wtycz-
ke.

— Nos$ urzadzenie na pasku i trzymaj je pozio-
mo.

— Nie podno$ urzadzenia za pomocg wdzka
widtowego lub podobnego sprzetu za obu-
dowe.

— Nalezy przestrzega¢ warunkéw otoczenia
podanych w rozdziale, 12 Dane techniczne”.

Niebezpieczenstwo z powodu niewtasciwego

ustawienia.

Nieprawidtowe ustawienie moze uszkodzi¢

urzadzenie i spowodowac obrazenia.

— Umies¢ urzadzenie na stabilnym, rownym i
suchym podtozu.

— Upewnij sie, ze maksymalny kat nachylenia
wynosi 10°.

— Zabezpiecz siebie i urzadzenie podczas pra-
cy na wysoko potozonych lub nachylonych
powierzchniach roboczych.

— Upewnij sie, ze otwory wentylacyjne s3 za-
wsze wolne.

— Upewnij sig, Zze nie sg zasysane przewodzace
pyly, opary sprzyjajace korozji, wilgo¢ itp.

— Nalezy przestrzega¢ warunkéw otoczenia
podanych w rozdziale, 12 Dane techniczne”.

Przed uruchomieniem

Przymocowac pas nosny

2 Przeprowadz pasek przez zrodto zasilania i plastikowy su-
wak. Zobacz kolejnos¢ numeracji na obrazku.

Przymocowac pas nosny
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6 Proces spawania TIG

Spawanie metoda TIG-DC nadaje sie do spawania metali zela-
znych oraz niezelaznych (z wyjatkiem aluminium). Ze wzgledu
na wtasciwosci zapobiegajace rozpryskiwaniu, jest stosowany
szczegélnie przy szwach widocznych.

Dalsza wiedze na temat procesu spawania mozna znalez¢ pod

nastepujacym linkiem: www.redbylorch.com/knowledge-
-world
6.1 Uruchomienie

6.1.1 Sprawdz urzadzenie wizualnie
2 Sprawdz urzadzenie i peryferia zgodnie z wymienionymi
punktami w rozdziale 13.1 na stronie 157.

6.1.2 Podlacz kabel sieciowy

Niebezpieczenstwo zwigzane z niewlasci-
wym przedtuzaniem kabli sieciowych.
Niewtasciwe przedtuzanie kabli sieciowych
moze zaréwno uszkodzi¢ przedmioty, jak i spo-
wodowac obrazenia.

— Upewnij sig, ze przedtuzacz kabla zasilajace-
go jest wolny od uszkodzen i zuzycia.

— Upewnij sie, ze przedtuzacz kabla zasilaja-
cego jest przeznaczony do zabezpieczenia
sieciowego okreslonego w danych tech-
nicznych.

— Catkowicie odwin przedtuzacz, aby uniknac
silnego nagrzewania sie kabli.

— Podczas uzywania szczegélnie dtugich prze-
dtuzaczy sieciowych napiecie zasilania urza-
dzenia moze spas¢ na tyle, ze wydajnos¢
spawania sie zmniejszy. Skro¢ przedtuzacze
kabli sieciowych i/lub uzyj przedtuzaczy ka-
bli sieciowych z wiekszym przekrojem prze-
wodow.

Siec zasilania elektrycznego

UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewlasciwym
podtaczeniem do sieci zasilajacej.
Nieprawidtowe podfgczenie do sieci zasilajacej
moze uszkodzi¢ urzadzenie.

— Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci
zasilajacej sprawdz, czy wartosci podane w
danych technicznych dotyczace napiecia za-
silania i zabezpieczenia sieci sg zgodne.

2 Podtacz przewod zasilajacy do sieci zasilajacej.

Agregat pradotworczy
UWAGA

Uszkodzenia spowodowane przez agregat
pradotworczy o niewystarczajacej mocy.
Uzycie agregatu pradotwodrczego o niewystar-
czajacej mocy moze spowodowac nieprawidto-
we dziatanie lub uszkodzenie Zrédta zasilania i
agregatu pradotworczego.

— Nalezy uzywac wytacznie agregatéw pra-
dotwoérczych o minimalnej mocy znamio-
nowej podanej w danych technicznych (,12
Dane techniczne” na stronie 154).

> Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do agregatu pradotworcze-
go.

6.1.3 Podlaczyc¢ kabel masowy
UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewtasciwym
podtaczeniem wtyczki.

Jesli wtyczka nie zostanie prawidtowo dokre-
cona, pofgczenie srubowe moze sie przegrzac
i ulec uszkodzeniu.

— Doktadnie dokre¢ wtyczke do oporu.

2 Podtacz przewdd masowy do gniazda przytaczeniowego
biegun dodatni (7) i zabezpiecz go, obracajac wtyczke w
prawo.

6.1.4  Zamocowac zacisk masy

Niebezpieczenstwo spowodowane btednie
skierowanymi pradami spawalniczymi.

Jedli prad spawalniczy nie przeptywa zgodnie
z zatozeniami przez przewdd masowy, lecz
przez inne przewodzace przedmioty i potacze-
nia przewodéw ochronnych urzadzenia, moga
one zosta¢ uszkodzone, a takze moze dojs¢ do
porazenia pradem elektrycznym.

— Przymocuj zacisk masy do samego przed-
miotu obrabianego lub w jego bezposred-
nim sasiedztwie na stole spawalniczym.

— Upewnij sie, ze przewodzace przedmioty
i urzadzenia elektryczne (np. wiertarki) sg
trzymane mozliwie poza przewodzacymi
strukturami obwodu spawalniczego. Alter-
natywnie wymagana jest izolacja elektrycz-
na elementéw.

— Upewnij sie, ze palnik jest zawsze odktadany
w sposéb elektrycznie izolowany.
— Nosic¢ osobiste wyposazenie ochronne.
2 Przymocuj zacisk masy do samego przedmiotu obrabiane-

go lub w jego bezposrednim sasiedztwie na stole spawal-
niczym.
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6.1.5 Podtaczyc palnik

UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewlasciwym
podtaczeniem wtyczki.

Po nacisnieciu przycisku palnika ,Start/Stop
napiecie jest réwniez obecne na gniezdzie
wtyczki sterujacej palnika. Jesli funkcja HF-Ziin-
den jest aktywowana, na gniezdzie wystepuje
wysokie napiecie. Jesli do gniazda przytacze-
niowego wtyczki sterujacej palnikiem zostanie
podtaczone urzadzenie, ktdre nie jest do tego
przeznaczone, moze ono ulec zniszczeniu.

7"

— Podtagcz do gniazda przytaczeniowego
wtyczke sterujaca tylko palnika WIG. Nigdy
nie podtaczaj niczego innego do sterowa-
nia, jak np. styk przekaznika sterowania au-
tomatyzacja lub przycisk reczny.

UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewtasciwym
podiaczeniem wtyczki.

Jedli wtyczka nie zostanie prawidtowo dokre-
cona, pofaczenie Srubowe moze sie przegrzac
i ulec uszkodzeniu.

— Doktadnie dokre¢ wtyczke do oporu.

Ryc. 5: Podfaczy¢ palnik

6.1.6

S Wybierz gaz ostonowy odpowiednio do materiatu podsta-
wowego i zadania spawalniczego.

Wybierz gaz ochronny

Dla wiekszosci zastosowan argon moze byc
uzywany jako gaz ochronny. To jest réwniez
kompatybilne z dotagczonym reduktorem ci-
$nienia. Upewnij sie, ze uzywasz co najmniej
Argonu 4.6 (stopien czystosci).

6.1.7  Zabezpieczyc butle gazowa

Niebezpieczenstwo zwigzane z niewlasci-
wym obchodzeniem sie z butlg gazowa.

Gaz ochronny w butli znajduje sie pod cisnie-
niem. W przypadku uszkodzenia lub nagrzania
butli z gazem moze ona eksplodowa¢, a gaz
ochronny moze wéwczas niekontrolowanie sie
ulatnia¢. W zaleznosci od gazu ochronnego ist-
nieje ryzyko pozaru lub uduszenia.

— Obchodz sie ostroznie z butlg gazowa, za-
bezpiecz ja przed przewrdceniem i chroi
przed nagrzewaniem.

— Uzyj odpowiedniego systemu odciggowe-
go.

— Prosze przestrzega¢ wskazéwek bezpie-
czenstwa producenta.

S Zabezpiecz butle gazowa przed przewrdceniem.

6.1.8 Wydmucha¢ butle gazowa

Niebezpieczenstwo spowodowane gazem
ochronnym pod cisnieniem.

Gaz ochronny w butli znajduje sie pod cisnie-
niem i moze powodowac uszkodzenia tkanek
skérnych podczas wycieku.

— Podczas wydmuchiwania butli gazowej nie
umieszczaj zadnych czesci ciata przed zawo-
rem gazowym.

2 Usun ostone ochronng butli gazowe;j.

2 Otworz kilkakrotnie na krotko zawdr gazowy butli, aby wy-
dmuchac ewentualnie nagromadzone czastki brudu.
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6.1.9 Podtacz butle gazowa 6.1.11

Niebezpieczenstwo zwigzane z niewlasci-
wym obchodzeniem sie z reduktorem cisnie-
nia.

W przypadku niewtasciwego obchodzenia sie

z reduktorem cisnienia moze on eksplodowac,

a gaz ochronny moze woéwczas niekontrolowa-

nie sie ulatnia¢. W zaleznosci od gazu ochron-

nego istnieje ryzyko pozaru lub uduszenia.

— Uzywaj reduktora cisnienia tylko w pofta-
czeniu z gazami, dla ktérych na reduktorze
cisnienia znajduje sie oznaczenie.

— Upewnij sie, ze wszystkie elementy majace
kontakt z tlenem, a takze rece i narzedzia, sg
wolne od oleju i ttuszczu.

2 Podtacz reduktor cisnienia do butli gazowej.
2 Podtacz waz gazowy z jednej strony do reduktora cisnie-
nia, a z drugiej strony do Zrédta zasilania.

6.1.10 Wigcz zrédto zasilania

Niebezpieczenstwo zwigzane z elektroda
wolframowa pod napieciem.

Po nacisnieciu przycisku palnika ,Start/Stop
na elektrodzie wolframowej w palniku pojawia
sie napiecie. Jesdli funkcja HF-Ziinden jest dez-
aktywowana, przy kontakcie z przewodzacym
przedmiotem moze nieumyslnie zosta¢ zapalo-
ny tuk elektryczny. Moze to zaréwno uszkodzi¢
przedmioty, jak i spowodowac obrazenia. Jesli
funkcja HF-Ziinden jest aktywowana, napiecie

7"

Ustawic przeptyw gazu

llos¢ przeptywu gazu jest wyswietlana na prze-
ptywomierzu reduktora ci$nienia. Cisnienie w
butli gazowej jest wskazywane na manome-
trze.

Ustawic przeptyw gazu za pomoca przycisku palnika.

Niebezpieczenstwo zwigzane z elektroda
wolframowa pod napieciem.

Po nacisnieciu przycisku palnika ,Start/Stop
na elektrodzie wolframowej w palniku pojawia
sie napiecie. Jesli funkcja HF-Zlinden jest dez-
aktywowana, przy kontakcie z przewodzacym
przedmiotem moze nieumyslnie zostac zapalo-
ny tuk elektryczny. Moze to zaréwno uszkodzi¢
przedmioty, jak i spowodowac obrazenia. Jesli
funkcja HF-Zlinden jest aktywowana, napiecie
przytozone do elektrody wolframowej jest nie-
bezpieczne dla zycia.

”

— Przy wlaczonej funkcji HF-Ziinden: Po na-
cisnieciu przycisku palnika ,Start/Stop” nie
dotykaj elektrody wolframowej w palniku
ani innych elementéw pod napieciem.

— Upewnij sig, ze palnik jest zawsze odkfadany
w sposob elektrycznie izolowany.

— Nie dotykaj elektrody wolframowej mokry-
mi rekami.

— Wymien elektrode wolframowa tylko przy
wylgczonym urzadzeniu.

— Nosic¢ osobiste wyposazenie ochronne.

2 Otworz zawor gazowy butli gazowe).

przytozone do elektrody wolframowej jest nie- 2 Nacisnij przycisk palnika ,Start/Stop” i przytrzymaj go,

bezpieczne dla zycia.

— Przy wigczonej funkcji HF-Zapton: Po na-
cisnieciu przycisku palnika ,Start/Stop” nie
dotykaj elektrody wolframowej w palniku

jednoczesnie regulujac przeptyw gazu za pomoca sruby
regulacyjnej reduktora ci$nienia. Uzyj do tego nastepuja-
cej zasady kciuka: (Srednica dyszy gazowej [mm])*/ 17 =
Przeptyw gazu [I/min]

ani innych elementéw pod napieciem. Ustawi¢ przeplyw gazu za pomoca funkcji oprogramowa-
— Upewnij sie, ze palnik jest zawsze odktadany nia (test gazu)
w sposob elektrycznie izolowany. S Otwoérz zawér gazowy butli gazowe;j.
— Nie dkOtyk'aJ' elektrody wolframowej mokry- 2 Rozpocznij test gazowy (patrz rozdziat 9.1 na stronie 151).
mi rekami.

— Wymien elektrode wolframowa tylko przy
wylgczonym urzadzeniu.

— Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne.

Podczas ponownego uruchomienia urzadzenie
uruchamia sie z ostatnimi ustawieniami.

Siec zasilania elektrycznego

2 Wiacz zrodho zasilania gtéwnym wytgcznikiem.
Agregat pradotworczy

2 Wiacz agregat pradotwdrczy.

2 Wiacz zrédto zasilania gtéwnym wytgcznikiem.

2 Ustaw ilos¢ przeptywu gazu na srubie regulacyjnej reduk-
tora cisnienia. Uzyj do tego nastepujacej zasady: (Srednica
dyszy gazowej [mm])*/ 17 = przeptyw gazu [I/min]
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6.1.12 Wybierz elektrode wolframowa
2 Wybierz Srednice elektrody zgodnie z ponizsza tabela.

Prad spawania DC [A] Srednica elektrody [mm]
15-130 1,6
45-180 2,0
70-240 24
140-320 3.2
220-450 4
Tab. 1: Wybor srednicy elektrody

Uzyj nastepujacej zasady kciuka do okreslenia
natezenia pradu: 40 amperéw na milimetr gru-
bosci blachy.

2 Upewnij sig, ze elektroda wolframowa jest przeznaczona
do spawania pradem statym.
Nalezy pamieta¢, ze przy zmianie $rednicy
elektrody konieczne jest rowniez dostosowa-
nie srednicy dyszy gazowej, tulei zaciskowej i
obudowy tulei zaciskowej.

6.1.13  Zaostrzyc elektrode wolframowa

2 Upewnij sig, ze elektroda wolframowa jest zaostrzona kon-
centrycznie, aby tuk nie byt odchylany. Jesli elektroda wol-
framowa zostata zanieczyszczona, utleniona lub nie byta
prawidtowo uzywana, powinna réwniez zosta¢ ponownie
naostrzona. Skorzystaj z ponizszej tabeli, aby wybra¢ kat

6.1.14 W6z elektrode wolframowa

2 Odkre¢ nakretke napinajaca.

2 Wsun elektrode wolframowa do tulei zaciskowe;j.
> Doktadnie dokre¢ nakretke napinajaca.

Elektroda wolframowa

%

Tuleje zaciskowe |

Nakretka napinajaca

elektrody.
Prad spawania [A] Kat elektrody
10-50 15°-30°
50-200 30°-45°
> 200 45°-75°

Tab. 2: Kat elektrody

Szlifowanie elektrody odbywa sie w kierunku

podtuznym.

Ryc. 6: Wtéz elektrode wolframowa
6.1.15 Dysza gazowa, tuleje zaciskowe i obudowa tulei
zaciskowej wybierz

2 Wybierz srednice dyszy gazowej odpowiednio do warun-
kow:

— Srednica elektrody: wieksza elektroda — wieksza dysza
gazowa

— Dostepnosc¢ do szwu: np. szew narozny — wieksza
dysza gazowa

— Natezenie pradu: wyzsze natezenie pradu - wieksza
dysza gazowa

2 Wybierz Srednice tulei zaciskowej i obudowy tulei zacisko-
wej odpowiednio do srednicy elektrody wolframowe;j.

Prosze zapoznac sie z instrukcja obstugi palni-
ka.

6.1.16 Wybierz materiat dodatkowy

2 Jedli do wypetnienia spoiny potrzebny jest dodatkowy
materiat spawalniczy, uzyj materiatu dodatkowego odpo-
wiedniego dla materiatu podstawowego.

2 Wybierz srednice materiatu dodatkowego zgodnie z po-
nizsza tabela.

Grubos¢ blachy [mm] e Materlﬁi‘:c‘)]datkowy
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-24
4,0 wiecej 20-24

Tab. 3: Wybor materiatu dodatkowego
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6.2

Proces spawania TIG

Dziatalnos¢ 6.2.3

< Jedli funkcja pulsowania (z nachyleniem lub bez) jest wy-
magana, wiacz ja, jak pokazano na Ryc. 8.

Ustaw parametry dodatkowe

6.2.1 Metode spawania i tryb pracy ustawic

Pulsowanie: Poprzez cykliczng wymiane ener-
gii miedzy pradem spawania a pragdem wtér-
nym mozna np. uzyska¢ tuskowanie spoiny,
lepsze pokrycie szczelin, tatwiejsze usuwanie
zuzla lub mniejszg ilos¢ odpryskéw spawalni-
czych.

VP -
o000 /'\

O oo

z
4
m
182
= TIG DC +

Ryc. 7: Ustawi¢ metode spawania i tryb pracy

2-suwowy: Szczegdlnie odpowiedni do krot-

kich spoin spawalniczych.

Spawanie odbywa sie poprzez przytrzymanie

przycisku palnika (Krok 1).

Spawanie zostaje zatrzymane przez zwolnienie

przycisku palnika (Takt 2). Ryc. 8 Wiacz pulsowanie z lub bez nachylenia

Zobacz Ryc. 9. © Nacisnij jednoczesnie krotko klawisze E] i @ aby wywo-

4-suw: Szczegdlnie odpowiedni do dtuzszych tac¢ parametry dodatkowe.

spoin. v' Na wyswietlaczu 7-segmentowym naprzemiennie wy-

Spawanie odbywa sie poprzez nacisniecie (takt Swietlany jest kod parametru i odpowiadajgca mu wartos¢

1) i zwolnienie (takt 2) przycisku palnika. ustawienia.

Spawanie zostaje zatrzymane przez ponowne 2 Ustaw wartos¢ poprzez obracanie pokretta.

nacisniecie (takt 3) i zwolnienie (takt 4) przyci-

sku paI?ﬂka ( ) ( ) przy 2 Nacisnij przycisk@ lub @ aby wyswietli¢ poprzedni lub

’ nastepny parametr dodatkowy.
Zobacz Ryc. 9.
B 2 Nacisnij jednoczesnie krétko klawisze E] i @, aby opu-

6.2.2 Ustaw gtéwny parametr

9 Ustaw zadany prad spawania za pomoca pokretfa. Uzyj

do tego nastepujacej zasady kciuka: 30-40 amperéw na
milimetr grubosci blachy. Prosze zwrdci¢ uwage na zakres
zastosowania elektrody wolframowe;j.

$ci¢ parametry dodatkowe.
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W zaleznosci od wybranego trybu pracy i funk-
cji dostepne sa rézne parametry dodatkowe.

2 >
Wartos¢ 2|2
. arto Zakres | 2|
Parametr Kod Opis standar- requlacii § §
dowa gulacji al @
N
Czas przedmuchu Woptywa na czas trwania przeptywu gazu ostonowego przed rozpocze-
azu P = ‘ = | ciem pradu startowego, aby chroni¢ poczatek spoiny przed tlenem, a 0,1s 0,1..10s| x | x
9 tym samym zapobiegac przebarwieniom i utlenianiu.
. Wptywa na prad podczas fazy startowe;j. o o
Prad rozruchowy 5 & Podanie w procentach pradu spawania (gtéwny parametr). 0% 5.200%) x |
Czas pradu rozru- .
chowego &’ 5 & Wplywa na czas trwania pradu rozruchowego. 0,1s 0,0..20s| x
Wzrost pradu (Na- Woptywa na czas przejscia pradu rozruchowego w prad spawania o o
chylenie) 5 (gtéwny parametr). > % 0..99% | x | x
Wptywa na drugi strumien.
Przy wiaczonej funkgji pulsacji, nastepuje pulsowanie miedzy tutaj
Dwustrumien . E ustaW{or’\ym lprqdem.wtorlnym. a'prqdem spawania. . 50 % 1.200% | x | x
Strumien wtérny mozna réwniez uruchomic recznie, naciskajac przy-
cisk palnika,Strumien wtérny”.
Podanie w procentach pradu spawania (gtéwny parametr).
Czestotliwosc tetna F P U Wptywa na liczbe generowanych cykli impulséw na sekunde. 5,0 Hz 0,2..500Hz | x | x
Procentowy udziat czasu przeptywu pradu spawania w cyklu impulso-
. wym. o o
Stosunek tetna P M Przyktad: Wspotczynnik wypetnienia impulsu 60%: 60% prad spawa- >0% 1..99% x| X
nia, 40% prad pomocniczy
Obnizenie napiecia Wptywa na czas przejscia pradu spawania (gtéwny parametr) do pradu o o
(Downslope) ﬁ 5 koncowego. 20% 0..99% x| X
Wptywa na prad podczas fazy koricowej, aby w razie potrzeby wypet-
Koncowy strumien E ‘(FD ni¢ powstate kratery. 25% 5.200% | x | x
Podanie w procentach pradu spawania (gtéwny parametr).
Czas koncowy &’ E ™ | Wptywa na czas trwania pradu koncowego. 02s 0..20s X
Woptywa na czas trwania przeptywu gazu ostonowego po zakonczeniu
procesu spawania, aby chroni¢ goraca katuze spawalnicza przed tle-
nem i tym samym zapobiega¢ przebarwieniom i utlenianiu.
Podanie w procentach, w zaleznosci od pradu spawania (gtéwny
parametr).
Czas doptywu gazu B = ‘@ Czas doptywu gazu 100%: 100 % 20..500% | x | x
3A > 2sekundy.
50A --> 3,5sek.
100 A --> 5,1 sek.
140 A --> 6,4 sek.
180 A --> 7,7 sek.
- Wiacza lub wytacza bezdotykowe zapalanie tuku za pomocg impulsu WYLACZO- WYL...
HF-Ztinden F pradu o wysokiej czestotliwosci. NY WEACZ X
Tab. 4: Parametr dodatkowy WIG
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2-suwowy

Prad spawania

Dwustrumien /

Prad rozruchowy

Min. prad

Pod gore
Zbocze

Przeptyw gazu
Przeptyw gazu

uruchomiony
Przycisk rozru- ‘ ‘ >
chu/zatrzymania ‘ ‘

. . ufuchomiofy
Przycisk palnika >

drugiego obiegu
4-suwowy
A
Prad spawania
Dwustrumien /
Koncowy stru- I/
Prad rozrud%\fv‘/? :
>
2 g & R
© he) 1% ©
o _g’ S =
£ 3 N2
o o}
] ]
N N
o o
uruchomiony ‘ ‘ uruchomiony
Przycisk start/ >
stop palnika 3 3
ufuchomiofly
Przycisk palnika >
drugiego obiegu

Ryc. 9: Parametr dodatkowy
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6.2.4

&

Spawanie

Zagrozenie promieniowaniem UV.

Promieniowanie UV powstajace podczas spa-

wania moze przy bezposredniej ekspozycji po-

wodowac uszkodzenia oczu i skéry.

— Nigdy nie spawaj bez ochrony oczu (przy-
tbica spawalnicza lub okulary ochronne).
W zaleznosci od metody spawania i mocy
odpowiednie sg przytbice spawalnicze lub
okulary ochronne z poziomem ochrony fil-
tra 8-14.

— Ostrzez osoby w swoim otoczeniu przed
promieniami tuku elektrycznego.

Niebezpieczenstwo z powodu goracej po-
wierzchni.

Po spawaniu elementy, a takze dysza gazowa i
elektroda wolframowa moga by¢ gorace i przy
bezposrednim kontakcie powodowac¢ oparze-
nia.

— Nosi¢ odpowiednie rekawice ochronne.

=

— Pozwdl, aby wymienione elementy ostygty,
zanim je dotkniesz.

Niebezpieczenstwo spowodowane goracymi
odpryskami spawalniczymi.

W zaleznosci od zastosowania spawania, pod-
czas spawania moga powstawac odpryski spa-
walnicze, ktére powodujg oparzenia.

— Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne (re-
kawice ochronne, ochrone oczu, obuwie
ochronne, odziez ochronng).

OS>

Niebezpieczenstwo z powodu ostrych krawe-
dzi powierzchni.

Chwytanie lub manipulowanie przedmiotami
o ostrych krawedziach moze powodowac ob-
razenia.

S

— Zawsze no$ odpowiednie rekawice ochron-
ne, zwtaszcza podczas pracy z ostrymi, cien-
kimi i spiczastymi elementami, a takze z ele-
mentami wykonujgcymi ruchy tnace.

Niebezpieczenstwo spowodowane szkodli-

wymi dla zdrowia dymami spawalniczymi i
1ttt

gazami.
Wdychanie dymu spawalniczego i gazéw moze
powodowac powazne uszkodzenia zdrowia.

— Zapewnij odpowiednie odprowadzanie
powietrza podczas spawania za pomoca
odpowiedniego systemu odciggowego lub
aparatu oddechowego.

O Zapal tuk elektryczny.

— Zapton HF: Zapal tuk, trzymajac dysze gazowa blisko
nad obrabianym przedmiotem i naciskajac przycisk
palnika,Start/Stop” zgodnie z wybranym trybem
pracy (2-takt, 4-takt).

— Zapton stykowy (parametr dodatkowy HF-Zapton wy-
faczony): Zapal tuk, przyktadajac najpierw koncowke
elektrody z lekkim naciskiem do obrabianego przed-
miotu, nastepnie nacisnij przycisk palnika,Start/Stop”
zgodnie z wybranym trybem pracy (2-takt, 4-takt) i
natychmiast unie$ palnik o okoto 2 mm.

2 Podczas spawania prowadz palnik pod katem przeciwnym
do kierunku spawania, w rownomiernej odlegtosci 2-4 mm
od obrabianego przedmiotu.

2 Ponadto, jesli uzywasz materiatu dodatkowego, trzymaj
go rownolegle do ruchu palnika w tuku Swietlnym, aby go
stopi¢.

o Zakoncz proces spawania, zwalniajac przycisk palnika
»Start/Stop” zgodnie z wybranym trybem pracy (2-takt,
4-takt). Trzymaj palnik nieruchomo na koncu spoiny przez
czas trwania opadania i doptywu gazu.

6.3 Wylaczenie z eksploatacji
6.3.1 Wylacz urzadzenie

UWAGA

Uszkodzenia spowodowane odiaczaniem

urzadzen peryferyjnych pod napieciem.

Jesli peryferia sg odtaczane od instalacji pod

napieciem, pofaczenia wtykowe moga zostac

uszkodzone.

— Zawsze najpierw wytacz urzadzenie gtow-
nym wytacznikiem, zanim odtaczysz pery-
feria.

6.3.2 Odtaczyc palnik

Niebezpieczennistwo spowodowane rozgrza-
nym palnikiem.

Jesli palnik zostanie odtaczony bezposrednio
po zakonczeniu spawania, dysza gazowa i elek-
troda wolframowa sg gorace i moga spowodo-
wac oparzenia w przypadku bezposredniego
kontaktu.

— Podczas odtgczania palnika nalezy nosi¢ od-
powiednie rekawice ochronne.

03.26
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6.3.3 Odtaczyc butle gazowa

Niebezpieczenstwo z powodu wysokiego ci-
Snienia.

Gaz ochronny w butlach gazowych znajduje sie
pod cisnieniem i moze powodowac uszkodze-
nia tkanek skérnych podczas wycieku.

— Przed odtaczeniem weza gazowego upew-
nij sie, ze nie ma w nim cisnienia. Aby to
zrobi¢, zamknij zawdr gazowy butli gazowej
i przeprowadz test gazowy, az wskaznik na
przeptywomierzu reduktora cisnienia poka-
ze 0.

Niebezpieczenstwo zwigzane z niewlasci-
wym obchodzeniem sie z butlg gazowa.

Gaz ochronny w butli znajduje sie pod cisnie-
niem. W przypadku uszkodzenia lub nagrzania
butli z gazem moze ona eksplodowa¢, a gaz
ochronny moze wéwczas niekontrolowanie sie
ulatnia¢. W zaleznosci od gazu ochronnego ist-
nieje ryzyko pozaru lub uduszenia.

— Zamknij zawor butli gazowej i zatéz nasadke
ochronng, gdy butla gazowa nie jest uzywa-
na.

— Obchodz sie ostroznie z butlg gazowa, za-
bezpiecz ja przed przewrdceniem i chron
przed nagrzewaniem.

— Uzyj odpowiedniego systemu odciggowe-
go.

— Prosze przestrzega¢ wskazéwek bezpie-
czenstwa producenta.

7 Proces spawania elektroda

Spawanie elektrodowe jest szczegélnie odpowiednie do spa-
wania na zewnatrz - mozna przy tym uzyskac spoiny o wyso-
kiej jakosci.

Dalsza wiedze fachowa na temat procesu spawania mozna
znalez¢ pod nastepujacym linkiem: www.redbylorch.com/
knowledge-world

7.1 Uruchomienie

7.1.1 Sprawdz urzadzenie wizualnie

o Sprawdz urzadzenie i peryferia zgodnie z wymienionymi
punktami w rozdziale 13.1 na stronie 157.

7.1.2  Podlacz kabel sieciowy

Niebezpieczenstwo zwigzane z niewlasci-
wym przedtuzaniem kabli sieciowych.
Niewtasciwe przedituzanie kabli sieciowych
moze zaréwno uszkodzi¢ przedmioty, jak i spo-
wodowac obrazenia.

— Upewnij sie, ze przedtuzacz kabla zasilajace-
go jest wolny od uszkodzen i zuzycia.

— Upewnij sie, ze przedtuzacz kabla zasilaja-
cego jest przeznaczony do zabezpieczenia
sieciowego okreslonego w danych tech-
nicznych.

— Catkowicie odwin przedtuzacz, aby uniknac
silnego nagrzewania sie kabli.

— Podczas uzywania szczegélnie dtugich prze-
dtuzaczy sieciowych napiecie zasilania urza-
dzenia moze spas¢ na tyle, ze wydajnosc
spawania sie zmniejszy. Skré¢ przedtuzacze
kabli sieciowych i/lub uzyj przedtuzaczy ka-
bli sieciowych z wiekszym przekrojem prze-
woddw.

Siec zasilania elektrycznego

UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewtasciwym
podiaczeniem do sieci zasilajacej.
Nieprawidtowe podfaczenie do sieci zasilajacej
moze uszkodzi¢ urzadzenie.

— Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci
zasilajacej sprawdz, czy wartosci podane w
danych technicznych dotyczace napiecia za-
silania i zabezpieczenia sieci sg zgodne.

> Podtacz przewdd zasilajacy do sieci zasilajacej.
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Agregat pradotworczy
UWAGA

Uszkodzenia spowodowane przez agregat
pradotworczy o niewystarczajacej mocy.
Uzycie agregatu pradotwodrczego o niewystar-
czajacej mocy moze spowodowac nieprawidto-
we dziatanie lub uszkodzenie Zrédta zasilania i
agregatu pradotworczego.

— Nalezy uzywac wytacznie agregatéw pra-
dotwoérczych o minimalnej mocy znamio-
nowej podanej w danych technicznych (,12
Dane techniczne” na stronie 154).

7.1.3 Wybierz elektrode otulong

2 Przy wyborze elektrody otulonej nalezy zwréci¢ uwage na
zalecenia producenta dotyczace natezenia pradu — wyso-
kie wartosci pradu nadaja sie do spawania poziomego, niz-
sze wartosci pradu do spawania pionowego lub spawania
nad gtowa.

> Aby wybrac Srednice elektrody, skorzystaj z nastepujacej
zasady: grubos¢ blachy x 0,5 + 1,0 mm = $rednica elektro-
dy

7.1.4 Podtaczyc¢ kabel masowy
UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewlasciwym
podtaczeniem wtyczki.

Jesli wtyczka nie zostanie prawidtowo dokre-
cona, pofaczenie srubowe moze sie przegrzac
i ulec uszkodzeniu.

— Doktadnie dokre¢ wtyczke do oporu.

Pozytywna elektroda stabilizujaca

2 Podtacz przewdd masowy do gniazda ujemnego i zabez-
piecz go, obracajac wtyczke w prawo.

Elektroda otulona o ujemnej biegunowosci

> Podtacz przewdd masowy do gniazda przytaczeniowego
bieguna dodatniego i zabezpiecz go, obracajac wtyczke w
prawo.

7.1.5 Zamocowac zacisk masy

Niebezpieczenistwo spowodowane btednie
skierowanymi pradami spawalniczymi.

Jesli prad spawalniczy nie przeptywa zgodnie
z zatozeniami przez przewdd masowy, lecz
przez inne przewodzace przedmioty i potacze-
nia przewodoéw ochronnych urzadzenia, moga
one ulec uszkodzeniu, a takze moze dojs¢ do
porazenia pradem elektrycznym.

— Przymocuj zacisk masy do samego przed-
miotu obrabianego lub w jego bezposred-
nim sasiedztwie na stole spawalniczym.

— Upewnij sig, ze przewodzace przedmioty
i urzadzenia elektryczne (np. wiertarki) sa
trzymane mozliwie poza przewodzacymi
strukturami obwodu spawalniczego. Alter-
natywnie wymagana jest izolacja elektrycz-
na elementow.

— Upewnij sie, ze uchwyt elektrody jest za-
wsze odktadany w sposob elektrycznie izo-
lowany.

— Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne.
2 Przymocuj zacisk masy do samego przedmiotu obrabiane-

go lub w jego bezposrednim sasiedztwie na stole spawal-
niczym.

7.1.6 Podtaczy¢ uchwyt elektrody
UWAGA

Uszkodzenia spowodowane niewlasciwym
podtaczeniem wtyczki.

Jesli wtyczka nie zostanie prawidtowo dokre-
cona, pofaczenie srubowe moze sie przegrzac
i ulec uszkodzeniu.

— Doktadnie dokre¢ wtyczke do oporu.

Pozytywna elektroda stabilizacyjna

2 Podtacz uchwyt elektrody do gniazda przytaczeniowego
bieguna dodatniego i zabezpiecz go, obracajac wtyczke w
prawo.

Elektroda otulona ujemna

9 Podtacz uchwyt elektrody do gniazda ujemnego i zabez-
piecz go, obracajac wtyczke w prawo.
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7.1.7  Wiacz zrédlo zasilania

Niebezpieczenstwo zwigzane z elektroda
pretowa pod napieciem.

Elektroda pretowa w uchwycie elektrody jest
stale pod napieciem, gdy tylko zZrédto pradu
jest wigczone. W kontakcie z przewodzacym
przedmiotem moze nieumyslnie zostac zapalo-
ny tuk elektryczny. Moze to zaréwno uszkodzic¢
przedmioty, jak i spowodowac obrazenia.

— Upewnij sie, ze uchwyt elektrody jest za-
wsze odktadany w sposdb elektrycznie izo-
lowany.

— Nosic¢ osobiste wyposazenie ochronne.
— Wymieniaj elektrode pretowa tylko przy wy-
taczonym urzadzeniu.

Podczas ponownego uruchomienia urzadzenie
uruchamia sie z ostatnimi ustawieniami.

Siec zasilania elektrycznego

2 Wiacz zrodio zasilania gtéwnym wytgcznikiem.
Agregat pradotworczy

2 Wiacz agregat pradotwdrczy.

S Wiacz zrédio zasilania gtéwnym wytacznikiem.

7.2 Dziatalnos¢

7.2.1 Ustawianie procesu spawania

A\

28

= TIGDC +

Ryc. 10: Ustawianie procesu spawania

7.2.2

< Ustaw zadany prad spawania za pomoca pokretta. Uzyj do
tego nastepujacej zasady kciuka: Srednica rdzenia elektro-
dy x 40. Zwro¢ uwage na zakres zastosowania elektrody
pretowe;j.

Ustaw gtéwny parametr

7.23

=

Ustaw parametry dodatkowe

Jedli funkcja pulsowania jest pozadana, wiacz ja, jak poka-

zano naRyc. 11.
Pulsowanie: Poprzez cykliczng wymiane ener-
gii miedzy pradem spawania a pragdem wtér-
nym mozna np. uzyska¢ tuskowanie spoiny,
lepsze pokrycie szczelin, tatwiejsze usuwanie
zuzla lub mniejszg ilos¢ odpryskéw spawalni-
czych.

i

AN

75

rR=J TIGDC +

Ryc. 11:  Wiacz pulsowanie

2 Nacisnij jednoczesnie krétko klawisze E] i @ aby wywo-
tac¢ parametry dodatkowe.

v' Na wyswietlaczu 7-segmentowym naprzemiennie wy-
Swietlany jest kod parametru i odpowiadajgca mu wartos¢
ustawienia.

2 Ustaw wartos¢ poprzez obracanie pokretta.

2 Nacisnij przycisk @ lub @ aby wyswietli¢ poprzedni lub
nastepny parametr dodatkowy.

<2 Nacisnij jednoczednie krétko klawisze E] i @, aby opu-

$ci¢ parametry dodatkowe.
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W zaleznosci od tego, czy funkcja pulsowania
zostata wiaczona, dostepne sg rézne parametry

dodatkowe.
Wartosc Zakres
Parametr Kod Opis standar- ..
regulacji
dowa

Zapewnia zwiekszony prad na poczatku procesu spawania, aby utatwic zapton
1Sk | i zredukowac bledy wiazania. 125% | 5.200%
Podanie w procentach pradu spawania (gtéwny parametr).

Rozruch na goraco

Czas rozruchu &’ 5 & Woptywa na czas trwania rozruchu na goraco. 10s 0,0..20 s

Whptywa na drugi strumien.
Podwajny strumien . E) Przy wiaczonej funkgji pulsacji, nastepuje pulsowanie pomiedzy tutaj ustawio- 509% 1.200 %

nym pradem wtérnym a pragdem spawania.
Podanie w procentach pradu spawania (gtéwny parametr).

Czestotliwos¢ tetna F ‘@‘&9 Whptywa na liczbe generowanych cykli impulséw na sekunde. 5,0Hz 0,2..500 Hz

Procentowy udziat czasu przeptywu pradu spawania w cyklu impulsowym.
&8 Przyktad: Wspétczynnik wypetnienia impulsu 60%: 60% prad spawania, 40% 50 % 1..99 %
prad pomocniczy

Stosunek tetna

Tab. 5: Parametr dodatkowy elektrody
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Proces spawania elektroda

7.24

Spawanie

Zagrozenie promieniowaniem UV.

Promieniowanie UV powstajace podczas spa-

wania moze przy bezposredniej ekspozycji po-

wodowac uszkodzenia oczu i skory.

— Nigdy nie spawaj bez ochrony oczu (przy-
tbica spawalnicza lub okulary ochronne).
W zaleznosci od metody spawania i mocy,
odpowiednie sg przytbice spawalnicze lub
okulary ochronne z poziomem ochrony fil-
tra 8-14.

— Ostrzez osoby w swoim otoczeniu przed
promieniami tuku elektrycznego.

A\
O

Niebezpieczennstwo z powodu goracej po-
wierzchni.

Po spawaniu elementy moga by¢ gorace i przy
bezposrednim kontakcie powodowac oparze-
nia.

— Nosi¢ odpowiednie rekawice ochronne.

— Pozwdl, aby wymienione elementy ostygty,
zanim je dotkniesz.

OS>

Niebezpieczenistwo spowodowane goracymi
odpryskami spawalniczymi.

W zaleznosci od zastosowania spawania, pod-
czas spawania moga powstawac odpryski spa-
walnicze, ktére powodujg oparzenia.

— Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne (re-
kawice ochronne, ochrone oczu, obuwie
ochronne, odziez ochronng).

O

Niebezpieczenstwo z powodu ostrych krawe-
dzi powierzchni.

Chwytanie lub manipulowanie przedmiotami
o ostrych krawedziach moze powodowac ob-
razenia.

— Zawsze no$ odpowiednie rekawice ochron-
ne, zwtaszcza podczas pracy z ostrymi, cien-
kimi i spiczastymi elementami, a takze z ele-
mentami o ruchu tnacym.

Niebezpieczenstwo spowodowane szkodli-
wymi dla zdrowia dymami spawalniczymi i
gazami.

Wdychanie dymu spawalniczego i gazéw moze

1ttt

powodowac powazne uszkodzenia zdrowia.

— Zapewnij odpowiednie odprowadzanie

powietrza podczas spawania za pomoca
odpowiedniego systemu odciggowego lub
aparatu oddechowego.

Niebezpieczestwo zwigzane z czastkami
zuzla.

Czastki zuzla wyrzucane podczas usuwania
zuzla moga powodowac obrazenia.

— Pozwdl zuzlowi ostygnac¢ przed usunigciem.

— Podczas usuwania zuzlu nalezy nosi¢ okula-
ry ochronne z boczna ostona.

— Poinstruuj osoby w swoim otoczeniu, aby
zachowaly dystans.

Wymien elektrode pretowa na nowa, gdy tylko

znajduje sie 2-3 cm od uchwytu elektrody.

2 Nacisnij dzwignie na uchwycie elektrody, aby go otworzyc.
S Zacisnac goty koniec elektrody pretowej w uchwycie elek-

trody. Upewnij sie, ze elektroda pretowa znajduje sie w
jednym z rowkdw.

9 Zapal tuk, przesuwajac koncowke elektrody po obrabia-

nym przedmiocie.

2 Po zaptonie tuku podnies elektrode pretowg nieco od ob-

rabianego przedmiotu - odlegtos¢ powinna odpowiadac
srednicy uzywanej elektrody.

2 Podczas spawania trzymaj elektrode otulong w sposéb

ciagnacy, czyli pochylong w kierunku posuwu. Zwracaj
takze uwage na réwnomierny odstep od obrabianego
przedmiotu.

2 Pod koniec spoiny prowadz elektrode pretowg lekko w

kierunku przeciwnym do kierunku posuwu nad kraterem,
aby go wypetnié.

2 Zakoncz proces spawania, szybko unoszac elektrode otu-

lona od obrabianego elementu.

2 Po spawaniu usuni zuzel za pomocg miotka do zuzlu i

szczotki drucianej.
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7.3 Wylaczenie z eksploatacji

7.3.1 Wylacz urzadzenie
UWAGA

Uszkodzenia spowodowane odtaczaniem
urzadzen peryferyjnych pod napieciem.

Jesli peryferia sq odtaczane od urzadzenia pod
napieciem, potaczenia wtykowe moga zostac
uszkodzone.

— Zawsze najpierw wylacz urzadzenie gtéw-
nym wytgcznikiem, zanim odtaczysz pery-
feria.

7.3.2 Odtaczyc uchwyt elektrody

Niebezpieczenstwo spowodowane rozgrza-
nym uchwytem elektrody.
Jedli uchwyt elektrody zostanie wyjety bezpo-
srednio po zakoriczeniu spawania, elektroda
pretowa jest goraca i moze spowodowac opa-
rzenia w przypadku bezposredniego kontaktu.
— Podczas odtaczania uchwytu elektrody na-
lezy nosi¢ odpowiednie rekawice ochronne.

8 Praca

Zrédto zasilania posiada 4 zadania, ktére mozna indywidual-
nie zaprogramowac. Dostepne s3 po 2 miejsca pracy w obu
trybach pracy: elektroda i WIG. W pracy zapisywane sg wszyst-
kie gtéwne i pomocnicze parametry, ktére mozna ustawi¢ w
urzadzeniu.

Fabrycznie wszystkie zadania sg zaprogramowane z warto-
$ciami domysinymi.

8.1 Zapisz prace

< Ustaw zrddlo zasilania zgodnie z zyczeniem.

2 Nacisnij przycisk@ lub @ przez co najmniej 3 sekundy.
v Aby potwierdzi¢, odpowiednia dioda LED miga dwa razy.

8.2 Wybierz prace

2 Nacisnij krétko przycisk E] lub @

v’ Jako potwierdzenie wybranego zadania odpowiednia dio-
da LED swieci sie na state.

8.3 Zrezygnowac z pracy
= Obrééﬁ)kret’fo lub krétko nacisnij jeden z dwéch przyci-

skow

9 Funkcje specjalne

9.1 Test gazowy, test panelu sterowania
2 Nacisnij jednoczesnie oba przyciski E] przez co najmniej
2 sekundy.

v Zawor elektromagnetyczny Zrédta zasilania zostaje otwar-
ty na 30 sekund, wszystkie wskazniki na panelu sterowania
Swieca sie, a na wyswietlaczu 7-segmentowym pojawia sie
+GAS".

2 Aby zakonczy¢ test gazu i panelu sterowania przed upty-
wem 30 sekund, nacisnij prawy przycisk =,

9.2 Wersje oprogramowania

Rﬂgﬂ

- R=J TIGDC

Ryc. 12 Wyswietl wersje oprogramowania

v' Wersje oprogramowania panelu sterowania i ptyty gtow-
nej sg wyswietlane (np. dsp 2.3, St 1.1).

9.3 Reset gtéwny

Uwaga: Wszystkie osobiste ustawienia zosta-
na utracone — wszystkie parametry spawania
i parametry dodatkowe oraz zapisane zadania
zostang przywrécone do ustawien fabrycznych
(funkcja resetu gtéwnego).

R

- = TIGDC

Ryc.13:  Reset gtowny

v' Wyswietlacz 7-segmentowy i wszystkie wskazniki panelu
sterowania krotko sie zapalajg w celu potwierdzenia.
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Usuwanie awarii

10  Zgloszenia
10.1 Komunikaty informacyjne i btedy
Kod Zaktocenie Mozliwa przyczyna Usuniecie
HO6 EEPROM Komunikacja z EEProm nieprawidtowa Wytacz i wiacz ponownie urzadzenie.
Btad zapisu/odczytu Wykonaj reset glowny

EO1 Przegrzanie Dopuszczalny czas wigczenia przekroczony | Pozwdl urzadzeniu ostygnac na biegu jatowym.
Przeptyw powietrza zaktécony Sprawdz wlot i wylot powietrza w urzadzeniu.
Wentylator uszkodzony Wiacz i wytacz urzadzenie, wentylator musi krétko

sie uruchomic; w razie potrzeby wymien.

Temperatura otoczenia za wysoka Sprawdz temperature otoczenia

E02 Czes¢ mocy Sterowanie czescig mocy btedne Zawiadomic serwis

EO3 Czujnik pradu Czujnik pradu uszkodzony Zawiadomic serwis

E06 Przepiecie Napiecie zasilania za wysokie Sprawdz napiecie zasilania

EO7 Napiecie zasilania 15V wewnetrzne napiecie zasilania nieprawi- Zrozumiec serwis
dtowe

E10 Brenner/Regulator zdalny | Pilot zdalnego sterowania, palnik lub ztacza | Sprawdz lub wymien palnik i regulator zdalny
uszkodzone

E14 Panel sterowania Zespot panelu sterowania wadliwy Zrozumiec serwis

Tab. 6: Komunikaty informacyjne i btedy

11 Usuwanie awarii

Zaklocenie

Mozliwa przyczyna

Usuniecie

Urzadzenie nie uruchamia sie

Brakuje fazy

Sprawdz urzadzenie w innym gniazdku

Sprawdz kabel zasilajacy, w razie potrzeby wy-
mien.

Sprawdz bezpieczniki sieciowe, w razie potrzeby
wymien.

Palnik / Uchwyt elektrody / Kabel maso-
wy staje sie zbyt goracy

Wtyczka jest luzna

sprawdzi¢, w razie potrzeby usuna¢ nalot rdzy

Pojemnos¢ palnika zbyt mata

uzyj odpowiedniego palnika

Pojemnos¢ uchwytu elektrody zbyt mata

uzywac odpowiedniego uchwytu elektrod

Kabel zbyt cienki

uzy¢ odpowiedniego przekroju kabla

Elektroda wolframowa topi sie

Prad spawania dla $rednicy elektrody usta-
wiony zbyt wysoko

ustawic prawidtowy prad spawania

Palnik TIG podtaczony do bieguna dodat-
niego

Podtacz palnik TIG do bieguna ujemnego

zbyt mato gazu ochronnego

ustawiono niewtasciwy przeptyw gazu na
reduktorze cisnienia

ustawic zgodnie z instrukcja obstugi

Reduktor ci$nienia zanieczyszczony

Sprawdz tamy

Palnik lub waz gazowy zatkany lub niesz-
czelny

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

przez przeciag gaz ochronny jest zdmuchi-
wany

Ostoni¢ miejsce pracy

brak gazu ochronnego

Butla gazowa pusta

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

Zawor gazowy butli gazowej uszkodzony

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

Reduktor ci$nienia zanieczyszczony lub
uszkodzony

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

Zawér gazowy przy palniku nieotwarty lub
uszkodzony

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic
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Zaklocenie

Mozliwa przyczyna

Usuniecie

Gaz ostonowy nie wytacza sie

Zawor elektromagnetyczny zanieczyszczony
lub zablokowany

Usun palnik i reduktor ci$nienia, przedmucha¢
zawor elektromagnetyczny sprezonym powie-
trzem w kierunku przeciwnym do przeptywu.

Wydajnos¢ spawania sie zmniejszyta

Brakuje fazy

Sprawdz urzadzenie w innym gniazdku

Sprawdz kabel zasilajacy

Sprawdz bezpieczniki sieciowe

zty kontakt masowy

Zacisk masy przymocowac do czystego, przewo-
dzacego miejsca na elemencie obrabianym lub
w jego bezposrednim sasiedztwie.

Zabezpieczy¢ wtyczke przewodu masowego na
urzadzeniu, obracajac w prawo do oporu.

Palnik uszkodzony

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

Uchwyt elektrody uszkodzony

sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

tuk elektryczny nie zapala sie

brak lub staby kontakt masowy

Zacisk masy przymocowac do czystego, przewo-
dzacego miejsca na elemencie obrabianym lub
w jego bezposrednim sasiedztwie.

Zabezpieczy¢ wtyczke przewodu masowego na
urzadzeniu, obracajac jg w prawo do oporu.

Prad spawania ustawiony zbyt nisko

Ustawic wyzszy prad spawania

Przeptyw gazu nieprawidtowo ustawiony

ustawic zgodnie z instrukcja obstugi

niewtasciwa srednica elektrody

wybra¢ zgodnie z instrukcja obstugi

Elektroda wolframowa zabrudzona lub nie-
wiasciwie naostrzona.

prawidtowo oszlifowa¢, w razie potrzeby wymie-
ni¢ elektrode wolframowg

Wtyczka jest luzna

sprawdzi¢, w razie potrzeby usuna¢ nalot rdzy

Dopuszczalny czas wtaczenia przekroczony

Pozwol urzadzeniu ostygnac¢ na biegu jatowym.

Przeptyw powietrza zaktécony

Sprawdz wlot i wylot powietrza w urzadzeniu.

Wentylator uszkodzony

Wiacz i wytacz urzadzenie, wentylator musi krét-
ko sie uruchomi¢; w razie potrzeby wymien.

Temperatura otoczenia za wysoka

Sprawdz temperature otoczenia

tuk elektryczny przerywa sie

dopuszczalny czas wtaczenia przekroczony

Pozwoli¢ urzadzeniu ostygna¢ na biegu jatowym.

Przeptyw powietrza zaktécony

Sprawdz wlot i wylot powietrza w urzadzeniu.

Wentylator uszkodzony

Wiacz i wytacz urzadzenie, wentylator musi na
krotko sie uruchomic; w razie potrzeby wymien.

Temperatura otoczenia za wysoka

Sprawdz temperature otoczenia

niewtasciwa technika pracy

Skorygowac technike pracy (np. zblizy¢ palnik do
obrabianego przedmiotu)

brak lub staby kontakt masowy

Zacisk masy przymocowac do czystego, przewo-
dzacego miejsca na elemencie roboczym lub w
jego bezposrednim sasiedztwie.

Zabezpieczy¢ wtyczke kabla masowego na urza-
dzeniu, obracajac jg w prawo do oporu.

Luk elektryczny niespokojny

niewtasciwa technika pracy

Skorygowac technike pracy (np. zblizy¢ palnik do
obrabianego przedmiotu)

brak lub staby kontakt masowy

Zacisk masy przymocowac do czystego, przewo-
dzacego miejsca na elemencie obrabianym lub
w jego bezposrednim sasiedztwie.

Zabezpieczy¢ wtyczke kabla masowego na urza-
dzeniu, obracajac jg w prawo do oporu.

Szew ,gotuje sie” (niespokojny tuk Swietl-
ny)

Doptyw gazu ochronnego brakujacy

sprawdzac

niewtasciwy gaz ostonowy

wybrac zgodnie z instrukcja obstugi
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Zakiocenie Mozliwa przyczyna Usuniecie

Pory w spoinie Uszczelka palnika nieszczelna sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic

Dysza gazowa nie jest mocno przymocowa- | Doktadnie dokreci¢ dysze gazowa

na
Gtowica palnika uszkodzona sprawdzi¢, w razie potrzeby wymienic
Element zanieczyszczony ttuszczem, rdza, czysci¢
olejem itp.
Przeciag Ostoni¢ miejsce pracy
Tab. 7: Usuwanie awarii
12  Dane techniczne
Dane techniczne Jednos¢ RED TIG 180 DC

Spawanie TIG

|2min_|2max ) L. .

l,,...s Warto$¢ znamionowa minimalnego pradu spawania A 5-180
min

|

: Wartos$¢ znamionowa maksymalnego pradu spawania

2max’

U2min - UZmax

U, .. Minimalna warto$¢ znormalizowanego napiecia spawania Vv 102-17,2
U, _: Maksymalna wartos¢ znormalizowanego napiecia spawalniczego

U,: Warto$¢ znamionowa napiecia biegu jatowego \' 19-83
U Wartos¢ znamionowa napiecia szczytowego kv 12
Ustawienie wydajnosci ptynnie regulowany
Charakterystyka krzywej spadajacy
|: Wartos$¢ znamionowa pradu spawania przy wzglednym cyklu pracy wyno-

2 ) . A 130
szacym 100% i temperaturze otoczenia 40°C

U,: Normowane napigcie spawania przy wzglednym cyklu pracy wynosza- v 15.2
cym 100% i temperaturze otoczenia 40°C '

|: Wartos¢ znamionowa pradu spawania przy wzglednym cyklu pracy wyno-

2 . e A 150
szacym 60% i temperaturze otoczenia 40°C

U,: Normowane napigcie spawania przy wzglednym cyklu pracy wynosza- v 16
cym 60% i temperaturze otoczenia 40°C

Czas wigczenia przy maksymalnym pradzie spawania |, i temperaturze oto- o 30
czenia 40 °C °

|.: Wartos¢ znamionowa pradu zasilania przy wzglednym czasie wigczenia

1 A 14,2
wynoszacym 100%

|.: Warto$¢ znamionowa pradu zasilania przy wzglednym czasie wigczenia

! A 17,2
wynoszacym 60%

I, Warto$¢ znamionowa pradu zasilania przy pradzie spawanial, A 22,3
|, najwiekszy efektywny prad zasilania A 14,2

S,: Moc pozorna przy wzglednym czasie wigczenia wynoszacym 100% kVA 33

S,: Moc pozorna przy wzglednym czasie wiaczenia wynoszacym 60% kVA 4,0
S,:Moc pozorna przy pradzie spawanial, kVA 51
Srednica spawalnych elektrod wolframowych mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)

Spawanie elektroda

IZmin - IZmax L, ) . )
l,, .- Warto$¢ znamionowa minimalnego pradu spawania A 5-150
, _:Warto$¢ znamionowa maksymalnego pradu spawania
U,..- U

min - 2max 2 . L .
U, ... Minimalna warto$¢ znormalizowanego napiecia spawania \ 20,2-26,0

U, _:Maksymalna warto$¢ znormalizowanego napiecia spawalniczego

U,: Warto$¢ znamionowa napiecia biegu jatowego \ 77-102

Ustawienie wydajnosci ptynnie regulowany
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Dane techniczne Jednos¢ RED TIG 180 DC

Charakterystyka krzywej spadajacy

|,: Warto$¢ znamionowa pradu spawania przy wzglednym cyklu pracy wyno- A 2

szacym 100% i temperaturze otoczenia 40°C

U_: Normowane napiecie spawania przy wzglednym cyklu pracy wynosza-

c;m 100% i temperaturze otoczenia 40°C v 236

|: Wartos¢ znamionowa pradu spawania przy wzglednym cyklu pracy wyno-

szzqcym 60% i temperaturze otoczenia 40°C A 120

U,: Normowane napigcie spawania przy wzglednym cyklu pracy wynosza- v 248

cym 60% i temperaturze otoczenia 40°C

Czas wigczenia przy pradzie spawanial, itemperaturze otoczenia 40 °C % 35

|.: Warto$¢ znamionowa pradu zasilania przy wzglednym czasie wigczenia

\;vynoszqcym 100% A 145

|.: Wartos¢ znamionowa pradu zasilania przy wzglednym czasie wigczenia

\;vynoszqcym 60% A 200

I, Warto$¢ znamionowa pradu zasilania przy maksymalnym pradzie spawa- A 26,0

nial,

|, Najwiekszy efektywny prad zasilania A 15,5

S,: Moc pozorna przy wzglednym czasie wigczenia wynoszacym 100% kVA 33

S,: Moc pozorna przy wzglednym czasie wiaczenia wynoszacym 60% kVA 4,6

S,: Moc pozorna przy pradzie spawanial, kVA 6,0
Srednica spawalnych elektrod pretowych mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Dane zgodnie z rozporzadzeniem ekoprojektu (UE) 2019/1784

n: Sprawnos¢ przy wartosci znamionowej wzglednego czasu wigczenia przy

temperaturze otoczenia 40 °C i najwyzszej mocy wyjsciowej (MMA) % 83

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci (WIG) W <10
Obwdd zasilania

U,: Warto$c znamionowa napiecia zasilania Vv 230
Dodatnia tolerancja napiecia zasilania % 15
Tolerancja ujemnego napiecia zasilania % 15

Liczba faz 1~
Wartos$¢ znamionowa czestotliwosci zasilania Hz 50/60

I, Warto$¢ znamionowa maksymalnego pradu zasilania A 26
Wytacznik réznicowopradowy (IEC 62423) Typ B (min. 30 mA)
Zabezpieczenie sieci (zwtoczne) A 16

cos @: wspotczynnik mocy przy pradzie spawanial, 0,96

\: Wspétczynnik mocy przy maksymalnym pradzie spawania l, 0,61

Z . Maksymalna dopuszczalna impedancja sieciowa mQ 23
Minimalna moc znamionowa agregatu pragdotwérczego kVA 85

Liczba zyt przewodu zasilajgcego 3

Przekréj przewodu zasilajagcego mm? (in?) 2,5 (0.0039)
Typ wtyczki sieciowej CEE 7/4 (IEC 60083)
Urzadzenie

Stopien ochrony (IEC 60529) IP23S

Klasa izolacji (IEC 60085) F

Rodzaj chtodzenia (IEC 60076-2) AF

Emisja hatasu dB(A) <70
Oznaczenie S, CE, EAC, RCM
03.26 909.3539.9-01 - 155 -
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Dane techniczne

Dane techniczne Jednos¢ RED TIG 180 DC
Warunki otoczenia
Zakres temperatur otoczenia podczas pracy °C(°F) -10..+40 (+14 ... +104)
Zakres temperatur otoczenia podczas transportu i przechowywania °C(°F) -25.. 455 (=13 ... +131)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza otoczenia przy 40 °C (104 °F) % <50
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza otoczenia przy 20 °C (68 °F) % <90
Miary i wagi
Mate (DxSxW) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Waga (w tym kabel zasilajacy) kg (Ib) 6,5 (14.33)
Tab. 8: Dane techniczne

Lista rownowaznych modeli: brak

12.1 Tabliczka znamionowa 5  Wzgledny czas wiaczenia
6 Wartos¢ znamionowa pradu spawania
R -_ 3 V,_"ggéﬁ?gﬁ'ﬁvrg}fﬁg?hnik GmbH 7 Normowane napiecie spawania
- g‘_‘;}%‘g’g’fgﬁﬁf 8 Najwiekszy efektywny prad zasilania
1 9 Wartos¢ znamionowa maksymalnego pradu zasilania
RED TIG 180 DC - 10  Zabezpieczenie sieci (zwtoczne)
1" Wartos¢ znamionowa napiecia zasilania
Serial L 2 . pie
Nr. 12  EAC-oznaczenie
3 13  Znak WEEE
250 10— _ |EN 60974-1 - ,
BHHGD E“ ggg;i?o LA 14  Oznaczenie RCM
24 ) 4 15  Kod QR dla numeru seryjnego
21\ éi — [40°C| - Vi- A |/5 16  Znak CE
- X |/ 17  Stopien ochrony
20 = | 1.6 o . .
g U, 2 | 7 18  Obwadd zasilania: liczba faz, prad zmienny, znamiono-
u wa wartosc czestotliwosci zasilania
23 ] i/ . liwocci zasilani
22 \l_ 40°C e N =LA i/ 4 19  Wartos$¢ znamionowa napiecia szczytowego
21 I i/ 5 20 Tablica rejestracyjna S
’;\ I =~ 6 21 Wartos¢ znamionowa napiecia biegu jatowego
20 ~ S UO 2 | 7
| U, ~ 22  Spawanie elektroda
. \l u, 23 Pradstaty
18 [ DED U | =1 L. | [ /g 24  SpawanieTIG
I l:—,/ 10 25  Jednofazowy statyczny przeksztattnik czestotliwosci-
— T 1 a1 -transformator-prostownik
i I
| | 12.2 Rok produkcji
17 112 o o >
~1P23S c € & E [H[ Rok produkgji Paristwa urzadzenia mozna ustali¢ na podsta-
— wie numeru seryjnego, ktéry znajduje sie na tabliczce znamio-
16 RA~ |y in Glﬁ"mnﬁ }2 nowej. 5. i 6. cyfra numeru seryjnego pomniejszona o 10 daje
viduv P ] rok produkgji.
15 \E [w] Przyktad: Numer seryjny xooox-34xx-xxxx-x wskazuje na rok
g produkgcji 2024 (34 - 10 = 24).
- 12.3 Wartos¢ orientacyjna dla materiatéw
Ryc. 14:  Tabliczka znamionowa dodatkowych
1 Typ urzadzenia
2 Numer seryjny 12.3.1 Przeptyw gazu
3 Normy S’pawanie TIG: ]
4 Minimalna do maksymalnej warto$¢ znamionowa (Srednica dyszy gazowej [mm])*/ 17 = Przeptyw gazu [I/min].
pradu spawania z odpowiadajgcym minimalnym do
maksymalnego normowanym napieciem spawania.
-156 - 909.3539.9-01 03.26
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13  Opieka

Nigdy nie przeprowadzaj samodzielnie napraw
ani zmian technicznych. W takim przypadku
gwarancja wygasa, a producent odrzuca wszel-
ka odpowiedzialnos¢ za produkt. W przypadku
problemow i napraw prosimy o kontakt z RED

by Lorch.

Niebezpieczenstwo z powodu niewtasciwej

pielegnacji.

UWAGA

Uszkodzenia spowodowane uzyciem nieory-
ginalnych czesci zamiennych.

Stosowanie nieoryginalnych czesci zamien-
nych moze negatywnie wplyna¢ na bezpie-
czenstwo, sprawnos¢ dziatania i trwatos¢ urza-
dzenia.

— Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych cze-

$ci zamiennych.

Niewfasciwa konserwacja moze uszkodzi¢

urzadzenie i spowodowac obrazenia.

— Wylacz urzadzenie, odfgcz wtyczke zasilania
i zabezpiecz urzadzenie przed ponownym

wiaczeniem.

— Nie uzywaj mokrych scierek ani myjek wyso-

kocisnieniowych.

— Prosze przestrzega¢ obowiazujacych prze-
piséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapo-

biegania wypadkom.

Element Dziatalnos¢

Interwat

Obudowa, elementy sterujace,
akcesoria

Kontrola wzrokowa (patrz
rozdziat 13.1)

Palnik, uchwyt elektrodowy

Kable i ztacza

przed kazdym uruchomieniem

Otwory wentylacyjne Czyszczenie (patrz roz-

dziat 13.2)

w czystym otoczeniu: co najmniej 1 raz w roku

w zakurzonym lub silnie zanieczyszczonym srodowisku: co najmniej 1-2
razy na kwartat

Skré¢ interwaty w przypadku widocznego zabrudzenia.

Tab. 9: Interwaty konserwacji

13.1 Sprawdz urzadzenie wizualnie

Sprawdz kable i potaczenia

2 Wytacz urzadzenie.
S Odtacz wtyczke zasilania.

Obudowa, elementy sterujace i akcesoria sprawdzic

o Sprawdz kable i potagczenia pod katem uszkodzen i zuzycia
i w razie potrzeby je wymien.

9 Sprawdz pofaczenia pod katem nalotu rdzy i w razie po-
trzeby usun go.

o Sprawdz nastepujace elementy pod katem uszkodzen i

zuzycia:
— Obudowa
— Elementy sterujace
— Akcesoria
2 W razie potrzeby wymien elementy.

Brenner, uchwyt elektrody sprawdzi¢

13.2
S Wylacz urzadzenie.

Wyczys$c¢ urzadzenie

2 Odfacz wtyczke zasilania.

Czyszczenie otworow wentylacyjnych
2 Odkurz kratki wentylacyjne.

2 Sprawdz nastepujace elementy pod katem uszkodzen i

zuzycia:

— Palnik TIG: obudowa, dysza gazowa, tuleje zaciskowe,

obudowa tulei zaciskowej
— Uchwyt elektrody: Obszary kontaktowe
2 Wymien elementy w razie potrzeby.
2 W razie potrzeby wyczysc elementy.

03.26
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Deklaracja zgodnosci

14  Utylizacja
Tylko dla krajéw UE.

Nie wyrzucaj elektronarzedzi do odpadéw do-
mowych.

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE
dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego oraz jej wdrozeniem do prawa
krajowego, zuzyte elektronarzedzia musza byc¢
zbierane oddzielnie i poddawane recyklingowi
w sposdb przyjazny dla srodowiska.

15 Serwis

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Niemcy

Telefon: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-Mail: service@redbylorch.com

Dokumentacja techniczna, schematy potaczen i listy czesci za-
miennych: www.redbylorch.com/knowledge-world

16  Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy z petna odpowiedzialnoscia, ze ten produkt jest
zgodny z nastepujacymi normami lub dokumentami norma-
tywnymi.

Zharmonizowane normy: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN
IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Normy niezharmonizowane: [EC 60974-10:2020 CL.A

Dyrektywy/Rozporzadzenia: 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2011/65/EU, (EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

(€

Jens Gauder
Dyrektor zarzadzajacy

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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Elementos do dispositivo

1 Elementos do dispositivo
1.1 Fonte de energia elétrica
1.1.1 Frente e verso
1 2 3 4 6
8 10 9
Fig. Frente e verso
1 Cabo de rede
2 Interruptor principal
3 Ligacdo de gas
4 Tomada de controle remoto
5 Painel de exibicdo/operacao
6 Alca de transporte
7 Tomada de conexao polo positivo
8 Fendas de ventilacdo
9 Tomada de conexdo polo negativo incl. gas de prote-
cao
10  Tomada de conexdo para conector de controle do

queimador

Os acessorios ilustrados ou descritos ndo fazem
parte do contelddo da entrega. Sujeito a alte-
racoes.

-164-
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Elementos do dispositivo

1.1.2 Painel de controle
14 15 16 17 1 2 3 4 5 6
9 13 12 11 10 9 8 7

Fig. 2: Painel de controle

1 LED Pulse 1" Botdo Job 2
Acende na funcao selecionada Pulse Pressione por no minimo 3 segundos para salvar as
(pulsado entre corrente de soldagem e segunda cor- configuragdes atuais como um trabalho.
rente). Pressionar brevemente chama o trabalho armazenado.

2 Eletrodo LED 12  LEDTrabalho 1
Acende quando o modo de operacéo Eletrodo é sele- Acende quando o Trabalho 1 é selecionado.
cionado. Pisca apos salvar o Trabalho 1.

3 LED Slope 13 BotdoJob 1
Acende quando a funcéo Slope Pressione por no minimo 3 segundos para salvar as
(aumento de corrente, diminuicdo de corrente) é sele- configuragdes atuais como um trabalho.
cionada. Pressionar brevemente chama o trabalho armazenado.

4 LED WIG 14  Display de 7 segmentos
Acende-se no modo de operagao WIG selecionado. Mostra a corrente selecionada.

5 LED 2 tempos Quando os parametros secundarios estdo ativados, o
Acende quando 0 modo de operacio de 2 tempos é c?digq eo valor de ajuste do parametro secundério
selecionado (apenas no processo de soldagemTIG). sao exibidos alternadamente.

6 LED 4 tempos 15 LED Falha o o .
Acende quando 0 modo de operacio 4 tempos é sele- Permanece aceso; o cédigo de erro é exibido no dis-
cionado (apenas no processo de soldagemTIG). play de 7 segmentos.

7 Botao WIG/2-Tempos/4-Tempos 16 LED Controlador remoto
Serve para selecionar o modo de operacao WIG, bem Controlador remoto manual conectado:
como 0 modo 2-Tempos e 4-Tempos. LED acesa continuamente, botao giratério de corrente

8 Botao Eletrodo/Inclinador/Pulso de soldagem sem funcéo, ajuste apenas possivel no

. < controlador remoto manual.
Serve para selecionar o modo de operacéo Eletrodo,
. Pedal de controle conectado:
bem como os modos Inclinador e Pulso. . <
. ~ O LED acende ao acionar o pedal de controle, o botdo

Para selecionar o modo de operacéo do eletrodo, o bo- o o .
t30 deve ser pressionado por belo menos 2 sequndos giratorio define o valor maximo para o intervalo de

) i P porp 9 ) ajuste do pedal de controle. Se, por exemplo, 100 A

9 Botdo de ajuste de corrente de soldagem estiverem ajustados, podem ser solicitados de 5 A a
Serve para ajustar continuamente a corrente de solda- 100 A com o controle remoto de pé.
gem. 17 LEDHF

10 LEDTrabalho 2 Acende quando a funcao HF (ignicdo sem contato) é
Acende quando o Trabalho 2 é selecionado. selecionada.

Pisca apos salvar o Trabalho 2.
03.26 909.3539.9-01 - 165 -
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Legenda

1.2 Brenner

Fig. 3: Tocha
1 Tampa de tensao
2 Bico de gas

1 Botdo de ignicao "Iniciar/Parar"
Inicia e termina o processo de soldagem.

2 Legenda

2.1 Significado dos pictogramas no manual
de operacao

A

PERIGO

Perigo com alto grau de risco.
Se a adverténcia de perigo nao for observada,
poderao ocorrer lesdes graves, inclusive a mor-

Perigo com grau de risco médio.

Em caso de nado observancia das adverténcias
de perigo, podem ocorrer lesdes graves, inclu-
sive fatais.

CUIDADO

Perigo com baixo grau de risco.
Se a adverténcia de perigo ndo for observada,
podem ocorrer lesdes leves.

AVISO

Aviso sobre possiveis danos materiais.

Se a adverténcia de perigo nao for observada,
podem ocorrer danos as pecas de trabalho, fer-
ramentas e instalagoes.

2 Botao de tocha "Segundo fluxo"
Durante o processo de soldagem, ao pressionar este
botao de tocha, o segundo fluxo pode ser ativado
(configuracdo padrao: 50% da corrente de soldagem).
O segundo fluxo flui enquanto o botdo do queimador
estiver pressionado.
Se a funcao Slope estiver ativada, este botdo do quei-
mador pode ser usado para terminar antecipadamente
a reducdo de corrente.

3 Botao de tocha "Down/Job 1"
Durante o processo de soldagem, ao pressionar este
botdo de tocha, a corrente de soldagem pode ser re-
duzida (a corrente secunddria ndo pode ser alterada).
Se um trabalho estiver ativo (LED correspondente
acesa), é possivel alternar entre os dois trabalhos com
0s botdes do queimador Job 1 e 2.

4 Botdo de tocha "Up/Job 2"
Durante o processo de soldagem, ao pressionar este
botao da tocha, a corrente de soldagem pode ser
aumentada (a corrente secundaria nao pode ser alte-
rada).
Se um trabalho estiver ativo (LED correspondente
acesa), é possivel alternar entre os dois trabalhos com
0s botdes do queimador Job 1 e 2.

AMBIENTE

Aviso sobre possiveis danos ambientais.
O ndo cumprimento das instru¢des de segu-
ran¢a pode resultar em danos ambientais.

Aviso geral.
Indica informacodes Uteis sobre o produto e o
equipamento.

Marcadores:

2 Instrucdo de acéo.
Descreve etapas de trabalho que devem ser realizadas.

v Resultado.
Denota um resultado que ocorre posteriormente.

2.2 Significado dos icones no dispositivo

2.2.1 Tampa lateral
Puxe o plugue da tomada antes de abrir a car-

~R
O caca.

2.2.2 Painel de controle

C m Leia 0o manual de instrugdes.

2.2.3 Placa de identificacao

Consulte o capitulo ,12.1 Placa de identificacdo” na pagina
188.
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3 Seguranca

Trabalhar com o aparelho sem perigo sé é pos-
sivel se vocé ler completamente o presente
manual de operacao e seguir estritamente as
instrucdes nele contidas. Lembre-se de receber
uma instrucao pratica antes do primeiro uso.
Observe as normas de seguranca aplicaveis ao
seu pais".

3.1 Uso previsto

O dispositivo é destinado como fonte de energia para os se-
guintes processos de soldagem a arco:

— Soldagem a Gas Inerte de Tungsténio (TIG)

— Soldagem com eletrodo revestido
O dispositivo é destinado e adequado para uso comercial.
O dispositivo de ignicdo por arco elétrico é projetado para
opera¢do manual.
O presente manual de operacao descreve outros aspectos do
uso conforme as especificacdes. Leia, portanto, o manual de
instrucdes completamente e siga-o rigorosamente.

Qualquer uso divergente é considerado como nao conforme
ao propdsito. Por danos resultantes, o fabricante ndo assume
responsabilidade.

3.2 Ambiente de trabalho

Antes de iniciar a soldagem, remova solventes,
desengraxantes e outros materiais inflamaveis
da area de trabalho. Nao cubra materiais infla-
maveis e imoveis. Soldar apenas quando o ar
ambiente nao contiver altas concentracbes
de poeira, vapores acidos, gases corrosivos ou
substancias inflamaveis. E necessério ter espe-
cial cuidado ao realizar trabalhos de reparacao
em sistemas de tubulacdo e recipientes que
contém ou contiveram liquidos ou gases infla-
maveis.

Proteja o dispositivo da umidade.

Utilize um dispositivo de extracdo adequado
para gases e vapores de corte. Use um aparelho
respiratério caso haja risco de inalar vapores de
solda ou corte.

Coloque um extintor de incéndio ao seu alcan-
ce. Realize uma inspecédo de incéndio apés a
conclusdo dos trabalhos de soldagem (veja as
normas de seguranca’).

Gy

Em recipientes fechados, sob condi¢ées de uso restritas e com
risco elétrico aumentado, somente dispositivos com marcacao
S podem ser utilizados.

Evite correntes de ar em processos de soldagem nos quais se
utiliza gas de protecéo.

" Apenas para a Alemanha: disponivel em Carl Heymanns-Verlag,
Luxemburger Str. 449, 50939 Colonia.

Proteja o local de trabalho com cortinas ou paredes moveis
para proteger as pessoas ao redor contra os efeitos nocivos da
radiacado éptica nos olhos e na pele.

Utilize, armazene e transporte o aparelho apenas nas condi-
¢Oes ambientais especificadas nas especificacdes técnicas (,12
Especificacdes técnicas” na pagina 186).

3.3 Seguranca operacional
Use roupas de protecao, luvas de couro e avental de couro.

O

Nunca solde sem protecao para os olhos (capa-
cete de solda ou 6culos de protecdo). Depen-
dendo do processo de soldagem e da poténcia,
capacetes de solda ou 6culos de protecao com
o nivel de filtro de protecado de 8 a 14 sdo ade-
quados. Advirta as pessoas ao seu redor sobre
os raios de arco elétrico.

Apds a soldagem, as pecgas podem estar quen-
tes. Use luvas de protecdo adequadas.

Use 6culos de protecdao com protecao lateral
ao remover a escoria. Instrua as pessoas ao seu
redor a manterem distancia.

Use protecao auditiva para reduzir a exposicdo
ao ruido e proteger-se contra lesdes.

®

Nunca tente desmontar o regulador de pres-
ég sdo. Substitua um redutor de pressao defeituo-
-

',y so.
(]

Transporte e coloque o aparelho apenas em
superficies sélidas e niveladas. O angulo de in-
clinagdo maximo permitido para transporte e
instalacao é de 10°.

Certifique-se de proteger a si mesmo e o dispositivo ao traba-
Ihar em superficies elevadas ou inclinadas.

Descongele tubos ou tubulagdes congeladas sem usar uma
fonte de energia.

Desligue o aparelho durante as pausas de trabalho e feche a
vélvula do cilindro de gas.

Desconecte o plugue da tomada antes de alterar o local de
instalacao ou realizar trabalhos no aparelho.

Substitua imediatamente os elementos danificados ou gas-
tos do aparelho. Utilize exclusivamente pecas de substituicao
originais. A utilizacdo de pecas de substituicao ndo originais
pode comprometer a seguranca, o bom funcionamento e a
vida util do aparelho.

Os trabalhos de manutencao e reparagao s6 podem ser reali-
zados por um técnico eletricista qualificado.
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3.4 Seguranca elétrica

Nunca toque em partes sob tensao e ndo isola-
das dentro ou fora do gabinete — por exemplo,
soquetes de conexao ou eletrodos. Um choque
elétrico pode ser fatal.

Se o cabo de alimentacédo for danificado ou
cortado durante o trabalho, ndo toque no
cabo, mas desconecte imediatamente o plu-
gue da tomada. Nunca use o aparelho com o
cabo danificado.

Certifique-se de que o grampo de massa tenha um bom e
direto contato nas proximidades imediatas do local de sol-
dagem, para que a corrente de soldagem no seu caminho de
retorno ndo passe por correntes, rolamentos de esferas, cabos
de aco, condutores de protecdo etc., e os derreta.

O aparelho deve ser conectado apenas a uma rede elétrica de-
vidamente aterrada (sistema trifasico de quatro fios com neu-
tro aterrado ou sistema monofésico de trés fios com neutro
aterrado). A tomada e o cabo de extensao devem possuir um
condutor de protecdo funcional.

Utilize um disjuntor diferencial residual do tipo especificado
nos dados técnicos para protecdo contra contato indireto.

3.5 Protecao do dispositivo

O dispositivo esta eletronicamente protegido contra sobrecar-
ga. No entanto, ndo acione o interruptor principal sob carga.

Use apenas os valores de ampere especificados nos dados téc-
nicos para os fusiveis de rede.

O aparelho é resfriado por um ventilador.

— Nao cubra as aberturas de ventilagcao. O dispositivo
pode superaquecer e ser danificado.

— Naoinsira objetos pelas aberturas de ventilagdo. Vocé
poderia danificar o ventilador.

— Nunca faca solda se o ventilador estiver com defeito,
em vez disso, mande consertar o aparelho.

— Certifique-se de que nédo sejam aspiradas poeiras
condutoras, vapores corrosivos, humidade, etc.

Observe as informacbes sobre o tempo de operacao nos da-
dos técnicos. A duracao de ativacao é baseada em um ciclo de
trabalho de 10 minutos. Um ciclo de trabalho de 60% significa,
portanto, um tempo de soldagem de 6 minutos; em seguida,
o aparelho deve resfriar por 4 minutos. Se a duracao de ati-
vacao for excedida, existe o risco de sobrecarga térmica do
dispositivo.

Se a temperatura maxima for excedida, o processo de solda-
gem ativo sera interrompido e uma mensagem sera exibida
no painel de controle. Se o dispositivo estiver suficientemente
resfriado, a mensagem serd automaticamente confirmada e o
dispositivo podera ser usado normalmente novamente.

Nunca realize reparacdes ou alteracdes técnicas por conta
prépria. Nesse caso, a garantia caduca e o fabricante isenta-se
de qualquer responsabilidade pelo produto. Em caso de pro-
blemas ou reparac¢des, contacte a RED by Lorch.

3.6 Verificacao de seguranca

O operador de fontes de energia utilizadas comercialmente
e seus componentes é obrigado a realizar regularmente uma
verificacdo de seguranca dos dispositivos de acordo com a
norma DIN EN IEC 60974-4. RED by Lorch recomenda um in-
tervalo de inspecdo de no maximo doze meses. Mesmo apds
a alteracdo ou reparo do dispositivo, uma verificacao de segu-
ranca deve ser realizada.

Perigo devido a testes de seguranca realiza-
dos de forma inadequada.

Uma verificacdo de seguranca realizada de for-
ma inadequada pode danificar o aparelho e
causar ferimentos.

— Certifique-se de que as verificagoes de se-
guranca sdo realizadas exclusivamente por
um técnico qualificado.

3.7 Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Este produto estd em conformidade com as normas EMC
atualmente em vigor. Considere o seguinte:

Utilize o aparelho de acordo com as indicacdes e instrucdes
do fabricante. O operador do dispositivo é responsavel pela
instalacdo e operacdo do dispositivo. Se ocorrerem interfe-
réncias eletromagnéticas, o operador (possivelmente com a
ajuda técnica do fabricante) é responsavel por sua eliminacao.

Este dispositivo de classe A nao é destinado ao uso em areas
residenciais onde o fornecimento de energia é feito através
de uma rede publica de distribuicao de baixa tensdo. Em tais
ambientes, podem ocorrer problemas na garantia da compa-
tibilidade eletromagnética devido tanto a interferéncias con-
duzidas quanto irradiadas.

Sob a condicao de que a impedancia da rede de fornecimen-
to de baixa tensédo publica no ponto de acoplamento comum
seja menor que o Z__ especificado nos dados técnicos, este
dispositivo estd em conformidade com a IEC 61000-3-12 e
pode ser conectado a redes de fornecimento de baixa tensao
publicas. E responsabilidade do instalador ou do usuario do
equipamento de soldagem garantir, se necessario em consul-
ta com o operador da rede de fornecimento de energia, que
a impedancia da rede esteja de acordo com as restricbes de
impedancia.

Uma utilizacdo permanente do dispositivo em poténcia ma-
xima com um tempo de ativacao real superior a quinze por
cento leva a que os limites definidos pela IEC 61000-3-12 para
a relacao de curto-circuito R__ sejam excedidos. Se o disposi-
tivo for operado com uma carga suficientemente alta em uma
rede publica de baixa tensdo, o consentimento do fornecedor
de rede em relacdo a conexdo do dispositivo deve ser obtido
pelo usuario.

Problemas eletromagnéticos durante a colocacao em funcio-
namento e uso podem surgir nas seguintes areas. Nesse caso,
o ambiente a ser considerado pode se estender além dos li-
mites da propriedade. Isso depende do tipo de construcao do
edificio e de outras atividades que ali ocorrem.

— Linhas de alimentacao de rede, linhas de controle,
linhas de sinal e telecomunicac¢des préximas ao dispo-
sitivo de soldagem ou corte.
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Transmissor e receptor de radio
Computadores e outros dispositivos de controle

Dispositivos de seguranca em instalagées comerciais
(por exemplo, sistemas de alarme)

implantes médicos eletronicos, por exemplo, marca-
passos e aparelhos auditivos

Instalagdes para Calibrar ou Medir

Dispositivos com imunidade insuficiente a interferén-
cias

Horarios do dia em que a soldagem ou outras ativida-
des devem ser realizadas.

As seguintes medidas podem ser utilizadas para minimizar
problemas eletromagnéticos:

manutencao e cuidados regulares

durante a operacao, mantenha todas as portas e tam-
pas de acesso e servico fechadas e bem fixadas

nao faca alteracdes e ajustes na fonte de alimentacao
que néo estejam especificados nas instru¢des do
fabricante

Mantenha as linhas de solda o mais curtas possivel,
proximas umas das outras e no chdo ou perto dele.

Perigo devido a instalacao inadequada.

Uma instalacdo inadequada pode danificar o

aparelho e causar ferimentos.

— Coloque o aparelho sobre uma superficie
firme, nivelada e seca.

— Certifique-se de que o angulo maximo de
inclinacéo seja de 10°.

— Proteja-se e proteja o dispositivo ao traba-
Ihar em superficies elevadas ou inclinadas.

— Certifique-se de que as aberturas de ventila-
¢ao estejam sempre desobstruidas.

— Certifique-se de que nao sejam aspiradas
poeiras condutoras, vapores corrosivos, hu-
midade, etc.

— Respeite as condi¢des ambientais indicadas
no capitulo, 12 Especificagbes técnicas”.

Antes da colocacao em
funcionamento

— Uso de conexdes de rede separadas localmente para 5.1
a fonte de energia e para dispositivos e instalacbes
sensiveis a interferéncias.

Fixar a alca de transporte

2 Passe a alca de transporte pela fonte de alimentacao e
pelo deslizador de plastico. Veja a ordem da numeracéo

— separacdo elétrica e local da peca a ser soldada de '
na imagem.

dispositivos e instalagdes sensiveis a interferéncias

— separacdo elétrica e local da fonte de alimentacéao e
dos cabos de soldagem de dispositivos e instalagdes
sensiveis a interferéncias

4 Transporte e instalacao

Perigo devido ao transporte inadequado.
Um transporte inadequado pode danificar o
aparelho e causar lesoes.

— Desconecte a ligagdo com o botijao de gas
antes do transporte.

— Desligue o aparelho no interruptor principal
antes do transporte e desconecte o cabo de
alimentacao da tomada.

— Nao puxe o aparelho pelo cabo ou pelo plu-
gue.

. . Fig. 4: Fixar a alca de transporte
— Use o dispositivo na alca de transporte e g ¢ P

mantenha-o na posicao horizontal.
— Nao levante o aparelho pelo gabinete usan-
do uma empilhadeira ou similar.

— Respeite as condi¢des ambientais indicadas
no capitulo, 12 Especificagdes técnicas”.
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6 Processo de soldagem TIG

A soldagem WIG-DC é adequada para a soldagem de metais
ferrosos e nao ferrosos (exceto aluminio). Devido as suas pro-
priedades sem respingos, é utilizado especialmente em cos-
turas visiveis.

Mais conhecimentos sobre o processo de soldagem podem
ser encontrados no seguinte link: www.redbylorch.com/
knowledge-world

6.1 Comissionamento

6.1.1 Verificar visualmente o dispositivo

> Verifique o dispositivo e as periferias de acordo com os
pontos listados no capitulo 13.1 na pagina 189.

6.1.2 Conectar cabo de alimentacao

Perigo devido a extensées de cabo de rede
inadequadas.

Extensdes inadequadas de cabos de rede po-
dem tanto danificar objetos quanto causar fe-
rimentos.

— Certifique-se de que a extensdo do cabo de
alimentacao esteja livre de danos e desgas-
te.

— Certifique-se de que a extensédo do cabo de
alimentacao seja projetada para o fusivel de
rede especificado nas especificacdes técni-
cas.

— Desenrole completamente a extensdo do
cabo de rede para evitar um aquecimento
excessivo dos cabos.

— Ao usar extensbes de cabo de rede particu-
larmente longas, a tensdo de alimentacdo
no dispositivo pode cair a tal ponto que o
desempenho de soldagem diminui. Reduza
as extensdes dos cabos de rede e/ou utilize
extensdes de cabos de rede com uma secao
transversal maior.

Rede de fornecimento de energia

AVISO

Danos devido a ligacdo inadequada a rede de
fornecimento de energia.

Uma conexao inadequada a rede de forneci-
mento de energia pode danificar o aparelho.

— Verifique antes de conectar o dispositivo a
rede elétrica se os valores indicados nos da-
dos técnicos para a tensao de alimentacédo e
a protecdo da rede estdo sendo respeitados.

2 Conecte o cabo de alimentacao a rede elétrica.

Gerador

AVISO

Danos causados por um gerador com dimen-
soes insuficientes.

A utilizacdo de um gerador de energia com
dimensodes inadequadas pode causar mau fun-
cionamento ou danos a fonte de alimentacao e
ao gerador de energia.

— Utilize apenas geradores de energia com a
poténcia nominal minima especificada nas
especificagdes técnicas (,12 Especificacoes
técnicas” na pagina 186).

2 Ligue o cabo de alimentacdo ao gerador de energia.

6.1.3 Conectar cabo de massa

AVISO

Danos devido a conexéo inadequada do plu-
gue.

Se a ficha de conexao nao for apertada correta-
mente, a conexao de rosca pode superaquecer
e, assim, ser danificada.

— Aperte o conector até o limite.

2 Conecte o cabo de massa ao terminal de conexao do polo
positivo (7) e fixe-o girando o plugue no sentido horario.

6.1.4 Fixar o terminal de massa

Perigo devido a correntes de soldagem des-
viadas.

Se a corrente de solda ndo fluir conforme pre-
visto através do cabo de massa, mas sim por
outros objetos condutores e pelas conexdes do
fio terra do aparelho, estes podem ser danifica-
dos e causar um choque elétrico.

— Prenda o grampo de massa na peca de tra-
balho em si ou nas proximidades imediatas
dela na mesa de solda.

— Certifique-se de que objetos condutores
e equipamentos elétricos (por exemplo,
furadeiras) sejam mantidos, sempre que
possivel, fora das estruturas condutoras do
circuito de soldagem. Alternativamente, é
necessario um isolamento elétrico dos ele-
mentos.

— Certifique-se de que o queimador seja sem-
pre colocado de forma isolada eletricamen-
te.

— Use equipamento de protecao individual.

2 Prenda o grampo de massa na peca de trabalho em si ou
nas proximidades imediatas dela na mesa de solda.

-170-

909.3539.9-01

03.26


http://www.redbylorch.com/knowledge-world
http://www.redbylorch.com/knowledge-world

Processo de soldagem TIG

rR=.

6.1.5 Conectar queimador

AVISO

Danos devido a conexao inadequada do plu-
gue.

Apds pressionar o botdo do queimador "Iniciar/
Parar", também ha tensdo na tomada de cone-
xdo do conector de controle do queimador. Se
a funcdo de ignicao HF estiver ativada, havera
uma alta tensao na tomada. Se um dispositivo
que nao é destinado para isso for conectado a
tomada de controle do queimador, ele pode
ser destruido.

— Conecte apenas o conector de controle do
macarico WIG a tomada de conexao do co-
nector de controle do macarico. Nunca co-
necte nada diferente para controle, como,
por exemplo, o contato de relé de um con-
trole de automacédo ou um botdo manual.

AVISO

Danos causados por conexdo inadequada do
plugue.

Se o conector ndo for apertado corretamente, a
conexdo de rosca pode superaquecer e, assim,
ser danificada.

— Aperte o conector até o limite.

Fig. 5: Conectar o queimador

6.1.6

2 Escolha o gas de protecao de acordo com o material base
e a tarefa de soldagem.

Selecionar gas de protecao

Para a maioria dos casos de aplicacao, o argo-
nio pode ser utilizado como gas de protecao.
Este também é compativel com o redutor de
pressao fornecido. Certifique-se de usar pelo
menos Argonio 4.6 (grau de pureza).

6.1.7 Fixar o cilindro de gas

Perigo devido ao manuseio inadequado do
cilindro de gas.

O gas de protecao na garrafa de gas esta sob
pressdo. Em caso de dano ou aquecimento do
cilindro de gas, este pode explodir e 0 gas de
protecdo pode escapar de forma descontrola-
da. Dependendo do gés de protecao, ha risco
de incéndio ou asfixia.

— Manuseie o cilindro de gas com cuidado,
assegure-se de que ele ndo caia e proteja-o
contra o aquecimento.

— Utilize um sistema de extracdo adequado.

— Observe as instrugdes de seguranca do fa-
bricante.

2 Fixe o cilindro de gas para evitar que caia.

6.1.8 Soprar o cilindro de gas

Perigo devido ao gas de protecao sob pres-

sao.

O gas de protecdo na garrafa de gas esta sob

pressdo e pode causar danos ao tecido da pele

ao escapar.

— Haltenha durante o esvaziamento da garra-
fa de gas nenhuma parte do corpo diante da
vélvula de gas.

2 Remova a tampa de protecédo do cilindro de gas.

> Abra vérias vezes a vélvula de gas do botijao de gas por
um curto periodo para expelir eventuais particulas de su-
jeira acumuladas.
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6.1.9 Conectar botijao de gas

Perigo devido ao manuseio inadequado do
regulador de pressao.

Em caso de manuseio inadequado do regula-
dor de presséo, este pode explodir e o gas de
protecao pode escapar de forma descontrola-
da. Dependendo do gas de protecdo, ha risco
de incéndio ou asfixia.

— Utilize o regulador de pressdo apenas em
combinacdo com gases para os quais haja
uma identificacdo no regulador de presséo.

— Certifique-se de que todos os elementos
que entram em contato com o oxigénio,
bem como as maos e as ferramentas, este-
jam livres de 6leo e gordura.

2 Conecte o regulador de pressao a garrafa de gas.

2 Conecte a mangueira de gas de um lado ao regulador de
pressao e do outro lado a fonte de energia.

6.1.10 Ligar a fonte de alimentacao

Perigo devido ao eletrodo de tungsténio sob

tensao.

Apos pressionar o botdo do macarico "Iniciar/

Parar’, a tensao é aplicada ao eletrodo de tun-

gsténio no macarico. Se a funcédo de ignicdo HF

estiver desativada, um arco elétrico pode ser
acidentalmente iniciado ao entrar em contato
com um objeto condutor. Isso pode tanto da-

nificar objetos quanto causar ferimentos. Se a

funcao de ignicao HF estiver ativada, a tensao

aplicada ao eletrodo de tungsténio é perigosa
para a vida.

— Com a funcao de ignicdo HF ativada: Apds
pressionar o botao "Iniciar/Parar" do quei-
mador, ndo toque no eletrodo de tungsté-
nio no queimador e em outros elementos
sob tensao.

— Certifique-se de que o queimador seja sem-
pre colocado de forma isolada eletricamen-
te.

— Nao toque no eletrodo de tungsténio com
as maos molhadas.

— Substitua o eletrodo de tungsténio apenas
com o aparelho desligado.

— Use equipamento de protecao individual.

Ao reiniciar, o dispositivo inicia com as ultimas
configuracodes.

Rede de fornecimento de energia
2 Ligue a fonte de alimentagao no interruptor principal.

Gerador
< Ligue o gerador.
2 Ligue a fonte de alimentacdo no interruptor principal.

6.1.11 Ajustar a quantidade de fluxo de gas

A quantidade de fluxo de gas é exibida no
medidor de fluxo do regulador de pressao. A
pressdo na garrafa de gés é indicada no mané-
metro.

Ajustar a quantidade de fluxo de gas usando o botao do
queimador

Perigo devido ao eletrodo de tungsténio sob
tensao.
Ap0s pressionar o botdo do queimador "Iniciar/
Parar", a tensao é aplicada ao eletrodo de tun-
gsténio no queimador. Se a funcdo de ignicao
HF estiver desativada, um arco elétrico pode
ser acidentalmente iniciado ao entrar em con-
tato com um objeto condutor. Isso pode tanto
danificar objetos quanto causar ferimentos. Se
afuncdo de ignicao HF estiver ativada, a tensdo
aplicada ao eletrodo de tungsténio é perigosa
para a vida.

— Com a funcdo de ignicdo HF ativada: Apds
pressionar o botao "Iniciar/Parar" do quei-
mador, ndo toque no eletrodo de tungsté-
nio no queimador e em outros elementos
sob tensdo.

— Certifique-se de que o queimador seja sem-
pre colocado de forma eletricamente isola-
da.

— Nao toque no eletrodo de tungsténio com
as maos molhadas.

— Substitua o eletrodo de tungsténio apenas
com o aparelho desligado.
— Use equipamento de protecao individual.
> Abra aviélvula de gas do botijao de gas.

> Pressione o botdo do queimador "Iniciar/Parar" e mante-
nha-o pressionado enquanto ajusta a quantidade de fluxo
de gés no parafuso de ajuste do regulador de pressdo. Use
a seguinte regra pratica: (Diametro do bico de géas [mm])*/
17 =Vazao de gas [I/min]

Ajustar a quantidade de fluxo de gas através da funcao de
software (Teste de Gas)

> Abraavalvula de gas do botijdo de gas.

2 Inicie o teste de gas (veja o capitulo 9.1 na pagina 183).

2 Ajuste a quantidade de fluxo de gas no parafuso de ajus-
te do regulador de pressdo. Use a seguinte regra pratica:
(Diametro do bico de gas [mm])* / 17 = Vazdo de gas [I/
min]
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6.1.12 Selecionar eletrodo de tungsténio
2 Escolha o diametro do eletrodo de acordo com a tabela a

seguir.
Corrente de soldagem DC @ Eletrodo [mm]
[A]

15-130 1,6
45-180 2,0
70-240 2,4
140-320 3,2
220-450 4

Tab. 1: Sele¢do do diametro do eletrodo

Use a seguinte regra pratica para determinar a
corrente elétrica: 40 amperes por milimetro de
espessura da chapa.

2 Certifique-se de que o eletrodo de tungsténio é destinado
a soldagem por corrente continua.

Observe que, ao trocar o diametro do eletrodo,
também é necessdrio ajustar o diametro do bo-
cal de gas, da pinca e do corpo da pinca.

6.1.13 Afiar eletrodo de tungsténio

2 Certifique-se de que o eletrodo de tungsténio esteja afia-
do de forma concéntrica para que o arco elétrico ndo seja
desviado. Se o eletrodo de tungsténio estiver contamina-
do, oxidado ou ndo tiver sido utilizado corretamente, ele
também deve ser reafiado. Use a seguinte tabela para es-
colher o angulo do eletrodo.

Corrente de soldagem [A] Angulo do eletrodo

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

Tab. 2: Angulo do eletrodo

O esmerilhamento do eletrodo é realizado no
sentido longitudinal.

6.1.14
2 Desaperte a tampa de tensdo.

Inserir eletrodo de tungsténio

2 Insira o eletrodo de tungsténio na bucha de fixacdo.
2 Aperte a tampa de tensao.

Eletrodo de tungsténio

%

Bucha de fixacéo |

Tampa de tensao

Fig. 6: Inserir eletrodo de tungsténio

6.1.15 Bico de gas, buchas de fixacdo e alojamento de
buchas de fixacao selecionar
2 Escolha o didmetro do bico de gas de acordo com as con-
dicoes:
— Diametro do eletrodo: eletrodo maior — bocal de gas
maior
— Acessibilidade da costura: por exemplo, costura de
canto — bocal de gas maior
— Corrente elétrica: maior corrente elétrica — bocal de
gas maior
2 Escolha o diametro da pinga de fixacdo e da carcaca da
pinca de fixacdo de acordo com o diametro do eletrodo
de tungsténio.

Consulte o manual de operac¢ao do queimador.

6.1.16 Selecionar material de adicao

2 Se for necessario material de enchimento adicional para
preencher a junta, utilize um material de adicdo adequado
para o material base.

2 Escolha o diametro do material de adicdo de acordo com
a tabela a seguir.

Espessura da chapa [mm] | @ Material de adi¢ao [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-2,4
4,0 e mais 2,0-24

Tab. 3: Selecdo do material de adicdo
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6.2 Operacao

6.2.1

Ajustar o processo de soldagem e o modo de
operacao

7

ooo
(N

6.2.3

=

Definir parametros secundarios

Se a funcao de pulsacdo (com ou sem inclinagao) for dese-
jada, ative-a conforme mostrado na Fig. 8.

Pulsen: Através de trocas ciclicas de energia en-
tre a corrente de soldagem e uma segunda cor-
rente, podem ser obtidos, por exemplo, uma
escamacao da solda, uma melhor cobertura de
fendas, escéria mais facilmente removivel ou
menos respingos de solda.

Fig. 7:

6.2.2
2 Ajuste a corrente de soldagem desejada com o botao gira-

Ajustar o processo de soldagem e o modo de operacao
2 tempos: Especialmente adequado para cos-
turas de solda curtas.
A soldagem é realizada pressionando o botao
da tocha (Etapa 1).
A soldagem é interrompida ao soltar o botao
da tocha (Ciclo 2).
Veja a Fig. 9.
4 tempos: Especialmente adequado para cos-
turas de solda mais longas.
A soldagem é realizada pressionando (Takt 1) e
soltando (Takt 2) o botao da tocha.
A soldagem é interrompida pressionando no-
vamente (Passo 3) e soltando (Passo 4) o botao
da tocha.
Veja a Fig. 9.

Definir parametro principal

tério. Use a seguinte regra pratica para isso: 30-40 amperes
por milimetro de espessura da chapa. Considere o ambito
de aplicagao do eletrodo de tungsténio.

%!E]

rR=J TIGDC

Fig. 8:

=

v

Ativar pulso com ou sem inclinagao

Pressione simultaneamente as teclas E] e @ para cha-
mar os parametros secundarios.

No visor de 7 segmentos, o cédigo do parametro e o valor
de ajuste correspondente sdo exibidos alternadamente.

Ajuste o valor de configuracédo girando o botao.

Pressione a tecla E] ou @ para exibir o subparametro
anterior ou seguinte.

Pressione simultaneamente as teclas E] e @ para sair
dos parametros secundarios.
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Dependendo do modo de operacgéo e da fun-
cao escolhidos, diferentes parametros secun-
ddrios estdo disponiveis.

w w
o o
- . — Valor Faixade | & &
Parametro Codigo Descricao = A £| E
padrao ajuste | ol g
N
. Influencia a duragédo do fluxo de gas de protecédo antes do inicio da
;Zng de pré-fluxo H = | corrente de partida, para proteger o inicio da junta contra o oxigénio 0,1s 0,1.10s| x | x
9 e, assim, evitar descoloracdes e oxidacao.
Influencia a corrente durante a fase de partida.
Corrente de partida & Indicacdo em porcentagem da corrente de soldagem (parametro 50 % 5..200% | x | x
principal).
Tempo de Corrente - .
de Partida &’ 5 & Afeta a duracao da corrente de partida. 0,1s 0,0..20s| x
Subida de inclina- -: Beeinflusst a duracao da transicao da corrente de partida para a cor- o o
cao 5 rente de soldagem (parametro principal). > % 0..99% x | x
Afeta o fluxo secundario.
Quando a fungao de pulso esta ativada, é pulsado entre a corrente
secunddria ajustada aqui e a corrente de soldagem.
Fluxo secundério O segundo fluxo também pode ser acionado manualmente pressio- 50 % 1.200% | x | x
nando o botdo do queimador "corrente secundaria".
Indicacdo em porcentagem da corrente de soldagem (parametro
principal).
:)Lelcsasenaa do f@ U Afeta o nimero de ciclos de pulso gerados por segundo. 5,0 Hz 0,2.500Hz | x | x
Relacio de ciclo de Percentual de tempo de corrente de soldagem em um ciclo de pulso.
trabglho F)‘U Exemplo: Relagdo de ciclo de pulso 60%: 60% corrente de soldagem, 50 % 1..99 % X | x
40% corrente secundaria
Reducéo de corren- -: Influencia a duracao da transicao da corrente de soldagem (parametro 0 0
te (Downslope) 5 principal) para a corrente final. 20% 0.99% | x| x
Influencia a corrente durante a fase final para preencher eventuais
crateras formadas.
0 0
Corrente final ﬁ) Indicagdo em porcentagem da corrente de soldagem (parametro 25% 5.:200% | x | X
principal).
Tempo de corrente -: <
final ﬁ) Afeta a duragao da corrente final. 02s 0..20s X
Influencia a duragdo do fluxo de gas de protecdo ap6s a concluséo
do processo de soldagem, para proteger o banho de solda quente do
oxigénio e, assim, evitar descoloragdes e oxidagao.
Indicagdo em porcentagem, dependendo da corrente de soldagem
- (parametro principal).
;ngg de pds-fluxo Tempo de poés-fluxo de gas 100%: 100 % 20..500% | x | x
9 3A > 2segq.
50A --> 3,5seq.
100 A --> 5,1 segq.
140 A —-> 6,4 seq.
180 A --> 7,7 seq.
- Liga ou desliga a ignicao do arco elétrico sem contato através de um DESLIGA-
HF-Ignicao F impulso de corrente de alta frequéncia. DESLIGADO DO...Ligado X
Tab. 4: Parametro secundario WIG
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2 tempos

Corrente de sol-
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Fluxo secundario
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Iniciar/Parar

Botdo de ignicdo
de segundo cir-
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dagem
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Corrente final

Corrente de par-
tida

Botdo de ignicao
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de segundo cir-
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Fig. 9: Parametro secundério
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6.2.4  Soldagem

Perigo devido a radiacéo UV.

3 A radiacdo UV gerada durante a soldagem
pode causar danos aos olhos e a pele em caso
de exposicao direta.

— Nunca solde sem protecao para os olhos
(capacete de solda ou éculos de protecao).
Dependendo do processo e da poténcia de
soldagem, capacetes de solda ou 6culos de
protecao com o nivel de filtro de protecdo
8-14 sdo adequados.

— Advirta as pessoas ao seu redor sobre os
raios de arco elétrico.

Perigo devido a superficie quente.

Apds a soldagem, as pecas de trabalho, bem
como o bocal de gés e o eletrodo de tungsté-
nio, podem estar quentes e causar queimadu-
ras em caso de exposicdo direta.

— Use luvas de protecdo adequadas.

— Deixe os elementos mencionados esfriarem
antes de toca-los.

=

Perigo devido a respingos de solda quente.

Dependendo da aplicacdo de soldagem, po-
dem ocorrer respingos de solda durante o pro-
cesso de soldagem, que causam queimaduras.

— Use equipamento de protecdo individual
(luvas de protecao, protecado ocular, cal¢cado
de seguranca, vestudrio de protecdo).

OS>

Perigo devido a superficies com bordas afia-
das.

O agarrar ou manusear de pecas com bordas
afiadas pode causar ferimentos.

S

— Use sempre luvas de protecdo adequadas,
especialmente ao trabalhar com pecas afia-
das, finas e pontiagudas, bem como com
pecas que tenham movimento de corte.

Perigo devido a fumaca de solda e gases pre-

judiciais a saude.
111

A inalagcdo de fumaca de solda e gases pode
causar graves danos a saude.

— Garanta uma extracdo de ar adequada du-
rante a soldagem através de um sistema de
exaustdo apropriado ou um aparelho respi-
ratorio.

2 Acenda o arco elétrico.

— Ignigado HF: Acenda o arco mantendo o bocal de gas
préximo a peca de trabalho e pressionando o botao
de inicio/parada da tocha de acordo com o modo de
operacao selecionado (2 tempos, 4 tempos).

— Ignicao por contato (parametro secunddrio HF-Ziin-
den Off): Inicie o arco colocando primeiro a ponta do
eletrodo com leve pressédo sobre a peca de trabalho,
depois pressione o botdo de inicio/parada do maca-
rico de acordo com o modo de operagao selecionado
(2 tempos, 4 tempos) e levante imediatamente o
macarico cerca de 2 mm.

2 Durante o processo de soldagem, conduza o macarico de
forma inclinada, ou seja, contra a direcao da soldagem,
mantendo uma distancia uniforme de 2 a 4 mm da peca
de trabalho.

2 Além disso, ao usar um material de adicdo, mantenha-o
paralelo ao movimento do macarico no arco elétrico para
fundi-lo.

2 Conclua o processo de soldagem soltando o botdo da
tocha "Iniciar/Parar" de acordo com o modo de operagao
selecionado (2 tempos, 4 tempos). Mantenha o macarico
estavel na extremidade da junta durante a descida e o flu-
xo de gas.
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6.3 Desativacao

6.3.1 Desligar o aparelho
AVISO

Danos causados pela desconexdo de periféri-
cos sob tenséao.

Se as periferias forem desconectadas de um
sistema sob tensdo, as conexdes de encaixe po-
dem ser destruidas.

— Desligue sempre o dispositivo primeiro no
interruptor principal antes de desconectar
as periferias.

6.3.2 Desconectar o queimador

Perigo devido ao queimador aquecido.

Se o magarico for desligado imediatamente
apods a soldadura, o bico de gés e o elétrodo
de tungsténio estardo quentes e podem causar
queimaduras em caso de exposicao direta.

— Use luvas de protecao adequadas ao desco-
nectar o queimador.

6.3.3 Desconectar o cilindro de gas

Perigo devido a alta presséo.
O gés de protecao nas garrafas de gas estd sob
pressao e pode causar danos ao tecido da pele

>

ao escapar.

— Certifique-se de que a mangueira de gas
nao estd sob pressdo antes de a retirar. Para
isso, feche a valvula de gas do cilindro de
gas e realize um teste de gas até que o indi-
cador no medidor de fluxo do regulador de
pressao mostre 0.

Perigo devido ao manuseio inadequado do
cilindro de gas.

O gés de protecdo na garrafa de gas esté sob
pressao. Em caso de dano ou aquecimento do
cilindro de gas, este pode explodir e o gas de
protecao pode escapar de forma descontrola-
da. Dependendo do gas de protecéo, ha risco
de incéndio ou asfixia.

>

— Mantenha a valvula do cilindro de gas fe-
chada e coloque a tampa de protecdo quan-
do o cilindro de gas nédo estiver em uso.

— Manuseie o cilindro de gas com cuidado,
assegure-se de que ele ndo caia e proteja-o
contra o aquecimento.

— Utilize um sistema de exaustao adequado.

— Considere as instrucbes de seguranga do
fabricante.

7 Processo de soldagem por
eletrodo
A soldagem por eletrodo é especialmente adequada para a

soldagem ao ar livre — com isso, podem ser alcancadas soldas
de alta qualidade.

Mais conhecimentos sobre o processo de soldagem podem
ser encontrados no seguinte link: www.redbylorch.com/
knowledge-world

7.1 Comissionamento

7.1.1 Verificar visualmente o dispositivo
2 Verifique o dispositivo e as periferias de acordo com os
pontos listados no capitulo 13.1 na pagina 189.

7.1.2 Conectar cabo de alimentacao

Perigo devido a extensdes de cabo de rede
inadequadas.

Extensdes inadequadas de cabos de rede po-
dem tanto danificar objetos quanto causar fe-
rimentos.

— Certifique-se de que a extensdo do cabo de
alimentacao esteja livre de danos e desgas-
te.

— Certifique-se de que a extensédo do cabo de
alimentacao seja projetada para o fusivel de
rede especificado nas especificacdes técni-
cas.

— Desenrole completamente a extensdo do
cabo de rede para evitar um forte aqueci-
mento dos cabos.

— Ao usar extensbes de cabo de rede particu-
larmente longas, a tensdo de alimentacéo
no dispositivo pode cair a tal ponto que o
desempenho de soldagem diminui. Reduza
as extensdes dos cabos de rede e/ou utilize
extensdes de cabos de rede com uma secao
transversal maior.

Rede de fornecimento de energia

AVISO

Danos devido a ligacdo inadequada a rede de
fornecimento de energia.

Uma conexao inadequada a rede de forneci-
mento de energia pode danificar o aparelho.

— Verifique antes de conectar o dispositivo a
rede elétrica se os valores indicados nos da-
dos técnicos para a tensao de alimentacédo e
a protecdo da rede estdo sendo respeitados.

2 Conecte o cabo de alimentagao a rede de fornecimento
de energia.
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Gerador

AVISO

Danos causados por um gerador com dimen-
soes insuficientes.

A utilizacdo de um gerador de energia com
dimensodes inadequadas pode causar mau fun-
cionamento ou danos a fonte de alimentacao e
ao gerador de energia.

— Utilize apenas geradores de energia com a
poténcia nominal minima especificada nas
especificagdes técnicas (,12 Especificacoes
técnicas” na pagina 186).

o Ligue o cabo de alimentacao ao gerador de energia.

7.1.3 Selecionar eletrodo revestido

2 Ao escolher o eletrodo revestido, observe as informacoes
do fabricante em relacéo a intensidade da corrente - va-
lores de corrente altos sao adequados para soldagens ho-
rizontais, enquanto valores de corrente mais baixos sao
indicados para soldagens verticais ou acima da cabeca.

2 Use a seguinte regra pratica para selecionar o diametro do
eletrodo: espessura da chapa x 0,5 + 1,0 mm = diametro
do eletrodo

7.1.4 Conectar cabo de massa

AVISO

Danos devido a conexéo inadequada do plu-
gue.

Se a ficha de conexao nao for apertada correta-
mente, a conexao de rosca pode sobreaquecer
e, assim, ser danificada.

— Aperte o conector até o limite.

Eletrodo de solda positivo

2 Conecte o cabo de massa ao terminal de conexédo do polo
negativo e fixe-o com uma rotacao para a direita do plu-
gue.

Eletrodo de solda negativo

2 Conecte o cabo de massa ao terminal do polo positivo e
fixe-o girando o conector no sentido hordario.

7.1.5 Fixar o terminal de massa

Perigo devido a correntes de soldagem des-
viadas.

Se a corrente de solda nao fluir conforme pre-
visto através do cabo de massa, mas sim por
outros objetos condutores e pelas conexdes do
fio terra do aparelho, estes podem ser danifica-
dos e causar um choque elétrico.

— Prenda o grampo de massa na peca de tra-
balho em si ou nas proximidades imediatas
dela na mesa de solda.

— Certifique-se de que objetos condutores
e equipamentos elétricos (por exemplo,
furadeiras) sejam mantidos, sempre que
possivel, fora das estruturas condutoras do
circuito de soldagem. Alternativamente, é
necessario um isolamento elétrico dos ele-
mentos.

— Certifique-se de que o suporte de eletrodos
seja sempre colocado de forma eletrica-
mente isolada.

— Use equipamento de protecao individual.
2 Prenda o grampo de massa na peca de trabalho em si ou
nas proximidades imediatas dela na mesa de solda.

7.1.6 Conectar suporte de eletrodo

AVISO

Danos devido a conexao inadequada do plu-
gue.

Se o conector nao for apertado corretamente, a
conexao de rosca pode superaquecer g, assim,
ser danificada.

— Aperte o conector até o limite.

Eletrodo de solda positivo

2 Conecte o suporte do eletrodo ao terminal de conexdo do
polo positivo e fixe-o girando o plugue no sentido horario.

Eletrodo de solda negativo

2 Conecte o suporte do eletrodo ao terminal de conexao do
polo negativo e fixe-o girando o plugue no sentido hora-

rio.
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7.1.7 Ligar a fonte de alimentacao

Perigo devido ao eletrodo de haste sob ten-
sao.

O eletrodo de vareta no porta-eletrodo esta
permanentemente energizado assim que a
fonte de alimentacao é ligada. Ao entrar em
contato com um objeto condutor, um arco
elétrico pode ser acidentalmente iniciado. Isso
pode tanto danificar objetos quanto causar fe-
rimentos.

— Certifique-se de que o suporte de eletrodos
seja sempre colocado de forma eletrica-
mente isolada.

— Use equipamento de protecao individual.

— Troque o eletrodo de haste apenas com o
dispositivo desligado.

Ao reiniciar, o dispositivo inicia com as ultimas
configuragodes.

Rede de fornecimento de energia
2 Ligue a fonte de alimentagao no interruptor principal.

7.2.3 Definir parametros secundarios

=

Se a funcdo de pulsacao for desejada, ative-a como mos-
trado na Fig. 11.

Pulse: Através de trocas ciclicas de energia en-
tre a corrente de soldagem e uma segunda cor-
rente, podem ser obtidos, por exemplo, uma
escamacao da junta, uma melhor cobertura de
fendas, escéria mais facilmente removivel ou
menos respingos de solda.

i

AN

75

rR=J TIGDC +

ig. 11: Ligar o pulso

Pressione simultaneamente as teclas E] e @ para aces-
sar 0s parametros secundarios.

No display de 7 segmentos, o cédigo do parametro e o va-
lor de ajuste correspondente sdo exibidos alternadamen-
te.

Ajuste o valor de configuracédo girando o botao.

Pressione a tecla E] ou @ para exibir o subparametro
anterior ou seguinte.

Pressione simultaneamente as teclas E] e @ por um
curto periodo de tempo para sair dos parametros secun-
dérios.

Gerador =)
<> Ligue o gerador.
2 Ligue a fonte de alimentacao no interruptor principal. v
7.2 Operacao
=)
7.2.1 Ajustar o processo de soldagem s
=)
N
9
EDTlGDc25 +
Fig. 10: Ajustar o processo de soldagem
7.2.2 Definir parametro principal
<2 Ajuste a corrente de soldagem desejada com o botdo gira-
toério. Use a seguinte regra pratica: Diametro do nucleo do
elétrodo x 40. Observe o campo de aplicacao do eletrodo
de vareta.
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Dependendo de se a funcdo de pulsacao foi
ativada ou ndo, diferentes parametros secun-
ddrios estdo disponiveis.

A am - Valor Faixa de
Parametro Cédigo Descricao 5 "
padrao ajuste
Gera um aumento de corrente no inicio do processo de soldagem para facilitar
Inicio rapido S ‘& a ignicao e reduzir erros de ligacao. 125 % 5..200 %
Indicacdo em porcentagem da corrente de soldagem (parametro principal).
-Ir:g:]?g de aqueci- 5 & Afeta a duragao do aquecimento rapido. 10s 0,0..20 s

Afeta o fluxo secundario.

Fluxo secundario . g Quandq a fur)gao de pul§o estd ativada, ocorre uma pulsacao entre a corrente 50% 1.200 %
secunddria ajustada aqui e a corrente de soldagem.

Indicacdo em porcentagem da corrente de soldagem (parametro principal).

Frequéncia cardiaca F P U Afeta o numero de ciclos de pulso gerados por segundo. 5,0 Hz 0,2..500 Hz

Relacédo de ciclo de

P Percentual de tempo de corrente de soldagem em um ciclo de pulso.
trabalho ‘&9

Exemplo: Relagdo de ciclo de pulso 60%: 60% corrente de soldagem, 40% 50 % 1..99 %
corrente secundaria

Tab. 5: Parametro secundario eletrodo
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7.2.4 Soldagem

Perigo devido a radiacdo UV.

3 A radiacdo UV gerada durante a soldagem
pode causar danos aos olhos e a pele em caso
de exposicao direta.

— Nunca faca soldagem sem protecdo para os
olhos (capacete de solda ou éculos de pro-
tecdo). Dependendo do processo de solda-
gem e da poténcia, capacetes de solda ou
oculos de protecao com o nivel de filtro de
protecao 8- 14 sao adequados.

— Advirta as pessoas ao seu redor sobre os
raios de arco elétrico.

Perigo devido a superficie quente.

Apds a soldagem, as pecgas podem estar quen-
tes e causar queimaduras em caso de exposi-
cao direta.

— Use luvas de protecdo adequadas.

— Deixe os elementos mencionados esfriarem
antes de toca-los.

A\
O

Perigo devido a respingos de solda quente.

Dependendo da aplicacdo de soldagem, po-
dem ocorrer respingos de solda durante o pro-
cesso de soldagem, que causam queimaduras.

— Use equipamento de protecdo individual
(luvas de protecao, protecado ocular, cal¢cado
de seguranca, vestudrio de protecéo).

OS>

Perigo devido a superficies com bordas afia-
das.

O agarrar ou manusear de pecas com bordas
afiadas pode causar ferimentos.

O

— Use sempre luvas de protecdo adequadas,
especialmente ao trabalhar com pecas afia-
das, finas e pontiagudas, bem como com
pecas que tenham movimento de corte.

Perigo devido a fumaca de solda e gases pre-
judiciais a saude.

A inalagcdo de fumaca de solda e gases pode
causar graves danos a saude.

1ttt

— Garanta uma extracdo de ar adequada du-
rante a soldagem através de um sistema de
exaustdo apropriado ou um aparelho respi-
ratorio.

Perigo devido a particulas de escéria.
As particulas de escéria langadas ao remover a
escoria podem causar ferimentos.

— Deixe a escéria esfriar antes de remové-la.

— Use 6culos de protecao com protecao late-
ral ao remover a escoria.

— Instrua as pessoas ao seu redor a manterem
distancia.

Substitua o eletrodo de haste por um novo as-

sim que este estiver a 2-3 cm de distancia do

suporte do eletrodo.

2 Pressione a alavanca no cabo do porta-eletrodos para
abri-lo.

2 Prenda a extremidade nua do eletrodo de vareta no supor-
te de eletrodo. Certifique-se de que o eletrodo de haste
esteja em uma das ranhuras.

2 Acenda o arco passando a ponta do eletrodo sobre a peca
de trabalho.

2 Levante o eletrodo revestido um pouco da peca de traba-
Iho apés a ignicdo do arco elétrico - a distancia deve cor-
responder ao diametro do eletrodo utilizado.

2 Mantenha o eletrodo revestido inclinado na direcdo de
avanco durante o processo de soldagem. Além disso, pres-
te atencdo a uma distancia uniforme em relagdo a peca de
trabalho.

2 No final da costura de solda, mova levemente o eletrodo
de vareta na direcdo oposta ao avanco sobre a cratera para
preenché-la.

2 Termine o processo de soldagem levantando rapidamente
o eletrodo revestido da peca de trabalho.

2 Apos a soldagem, remova a escéria com um martelo de
escéria e uma escova de arame.

-182-

909.3539.9-01

03.26



Funcoes especiais

rR=.

7.3 Desativacao

7.3.1 Desligar o aparelho
AVISO

Danos causados pela desconexdo de periféri-
cos sob tenséo.

Se as periferias forem desconectadas enquan-
to o dispositivo estiver sob tensdo, as conexdes
podem ser danificadas.

— Desligue sempre o dispositivo primeiro no
interruptor principal antes de desconectar
as periferias.

7.3.2 Desconectar o porta-eletrodos

Perigo devido ao suporte de eletrodo aque-
cido.

Se o porta-eletrodo for retirado imediatamen-
te apds a soldadura, o eletrodo em barra estara
quente e pode causar queimaduras em caso de
exposicao direta.

— Traga luvas de protecdo adequadas ao des-

conectar o suporte de eletrodos.

8 Empregos

A fonte de alimentagdo possui 4 tarefas que podem ser pro-
gramadas individualmente. Existem 2 empregos disponiveis
em cada um dos dois modos de operacao: eletrodo e WIG. Em
um trabalho, todos os principais e secundarios parametros
ajustaveis no dispositivo sdo armazenados.

De fébrica, todos os trabalhos sdo pré-programados com va-
lores padréo.

8.1 Salvar trabalho

2 Ajuste a fonte de alimentagao conforme desejado.

2 Pressione o botdo @ ou @ por pelo menos 3 segundos.
v' Para confirmacao, o LED correspondente pisca duas vezes.

8.2 Selecionar trabalho

2 Pressione brevemente a tecla E] ou @

v" Como confirmacéo para o trabalho selecionado, o LED cor-
respondente acende continuamente.

8.3 Deixar o emprego

> Gire o botao ou pressione brevemente um dos dois botées

9 Funcoes especiais

9.1 Teste de gas, teste do painel de controle

> Pressione simultaneamente as duas teclas E] por pelo
menos 2 segundos.

v" A valvula solendide da fonte de alimentacao é aberta por
30 segundos, todos os indicadores do painel de controle
acendem e no display de 7 segmentos é exibido "GAS".

> Para terminar o teste de gés e painel de controle antes de

30 segundos, pressione o botdo E] direito.

9.2 Versoes de software

Rﬂgﬂ

R=J TIG DC

Fig. 12: Exibir versdes de software

v As versdes do software do painel de controle e da placa
principal sdo exibidas (por exemplo, dsp 2.3, St 1.1).

9.3 Redefinicao Mestre

Atencdo: Todas as configuragdes pessoais serdo
perdidas — todos os parametros de soldagem e
secundarios, bem como os trabalhos armaze-
nados, serdo redefinidos para as configuracdes
de fabrica (funcdo de reinicializacdo mestre).

R

S
= RZD TIG DC

Fig. 13: Redefinicao Mestre

v" Odisplay de 7 segmentos e todos os indicadores do painel
de controle acendem brevemente para confirmacéo.
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Correcao de falhas

10 Notificacoes
10.1 Mensagens de aviso e erro
Codigo Interrupcao Possivel causa Eliminacao
HO6 EEPROM Comunica¢ao com EEProm com falhas Desligar e ligar novamente o dispositivo
Erro de leitura/escrita Executar reinicializacdo mestre

EO1 Sobreaquecimento Duracéo de ativagao permitida excedida Deixe o aparelho esfriar em marcha lenta.
Fluxo de ar perturbado Verifique a entrada e saida de ar no aparelho.
Ventilador com defeito Ligar e desligar o aparelho, o ventilador deve fun-

cionar brevemente; substituir se necessério.

Temperatura ambiente muito alta Verificar a temperatura ambiente

E02 Parte de desempenho Controle da unidade de poténcia com Comunicar com o servico
defeito

EO3 Sensor de corrente Sensor de corrente com defeito Comunicar com o servico

EO6 Sobretensao Tensao de alimentagao muito alta Verificar a tensao de alimentacéao

E07 Tensao de alimentacdo 15V | tensao de alimentacdo interna com defeito | Comunicar com o servico

E10 Tocha/Controlador remoto | Controle remoto, queimador ou conexdes | Verificar ou substituir queimador e controlador
defeituosos remoto

E14 Painel de controle Conjunto de controle defeituoso Comunicar com o servico

Tab. 6: Mensagens de aviso e erro

11 Correcao de falhas

Interrupgao Possivel causa Eliminacao

Dispositivo nédo liga

Fase ausente

Verificar o dispositivo em outra tomada

Verificar o cabo de alimentagao, substituir se
necessario.

Verificar fusiveis de rede, substituir se necessario

Queimador / Suporte de eletrodo / Cabo
de massa fica muito quente

O plugue estéd solto.

verificar, remover ferrugem superficial, se neces-
sério

Capacidade do queimador insuficiente

usar o queimador adequado

Capacidade do porta-eletrodos insuficiente

usar suporte de eletrodo adequado

Cabo muito fino

usar a secdo transversal de cabo adequada

Eletrodo de tungsténio derrete

Corrente de soldagem ajustada muito alta
para o didmetro do eletrodo.

ajustar a corrente de soldagem correta

Tocha TIG conectada ao polo positivo

Conectar o macarico TIG ao polo negativo

gas de protecao insuficiente

quantidade incorreta de fluxo de gas ajusta-
da no regulador de pressao

ajustar de acordo com o manual de operacao

Regulador de pressao sujo

Verificar barragens

Queimador ou mangueira de gas entupido
ou com vazamento

verificar, substituir se necessario

0 gas de protecdo é soprado pelo vento

Isolar o local de trabalho

sem gas de protecdo

Botijao de gas vazio

verificar, substituir se necessario

Valvula de gas do botijao defeituosa

verificar, substituir se necessario

Regulador de pressao sujo ou defeituoso

verificar, substituir se necessario

Valvula de gas no queimador ndo aberta ou
defeituosa

verificar, substituir se necessario

Gas de protecdo ndo desliga

Vélvula solendide suja ou presa

Remover o queimador e o redutor de pressao,
soprar a valvula solenéide com ar comprimido
contra a direcao do fluxo.
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Interrupcao

Possivel causa

Eliminacao

O desempenho da soldagem diminuiu.

Fase ausente

Testar o dispositivo em outra tomada

Verificar o cabo de alimentagao

Verificar fusiveis de rede

mau contato de massa

Fixe o grampo de massa em um local limpo e
condutivo da peca de trabalho ou nas proximi-
dades imediatas dela.

Fixe o conector do cabo de massa no dispositivo
com uma rotagao para a direita até o limite.

Queimador defeituoso

verificar, substituir se necessario

Suporte de eletrodo defeituoso

verificar, substituir se necessario

Arco elétrico ndo acende

nenhum ou mau contato de massa

Fixar o grampo de massa em um local limpo e
condutivo da peca de trabalho ou nas proximi-
dades imediatas dela.

Fixe o conector do cabo de massa no dispositivo
com uma rotacdo para a direita até o limite.

Corrente de soldagem ajustada muito baixa

Ajustar a corrente de soldagem mais alta

Taxa de fluxo de gas ajustada incorretamente

ajustar de acordo com o manual de operacéo

diametro de eletrodo incorreto

selecionar de acordo com o manual de operacao

Eletrodo de tungsténio sujo ou afiado incor-

retamente

lixar corretamente, substituir o eletrodo de
tungsténio se necessario

O plugue esté solto

verificar, remover ferrugem superficial, se neces-
sério

Duracéo de ativacdo permitida excedida

Deixe o aparelho esfriar em marcha lenta.

Fluxo de ar perturbado

Verificar a entrada e saida de ar no aparelho.

Ventilador com defeito

Ligar e desligar o aparelho, o ventilador deve
funcionar brevemente; substituir se necessario.

Temperatura ambiente muito alta

Verificar a temperatura ambiente

Arco elétrico interrompido

Duracéo de ativacdo permitida excedida

Deixe o aparelho esfriar em marcha lenta.

Fluxo de ar perturbado

Verificar a entrada e saida de ar no aparelho.

Ventilador com defeito

Ligar e desligar o aparelho, o ventilador deve
funcionar brevemente; substituir se necessario.

Temperatura ambiente muito alta

Verificar a temperatura ambiente

técnica de trabalho incorreta

Corrigir a técnica de trabalho (por exemplo,
aproximar o macarico da peca de trabalho)

nenhum ou mau contato de massa

Fixe o grampo de massa em um local limpo e
condutivo da peca de trabalho ou nas proximi-
dades imediatas dela.

Fixe o conector do cabo de massa no dispositivo
com uma rotacdo para a direita até o limite.

Arco elétrico inquieto

técnica de trabalho incorreta

Corrigir a técnica de trabalho (por exemplo,
aproximar o macarico da peca de trabalho)

nenhum ou mau contato de massa

Fixe o grampo de massa em um local limpo e
condutivo da peca de trabalho ou nas proximi-
dades imediatas dela.

Fixe o conector do cabo de massa no dispositivo
com uma rotacdo para a direita até o limite.

Costura "ferve" (arco elétrico instavel)

Falta de fornecimento de gas de protecdo

verificar

gés de protecdo incorreto

selecionar de acordo com o manual de operacao
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EspecificacOes técnicas

Interrupcao Possivel causa

Eliminacao

Poros no metal de solda Queimador com vazamento

verificar, substituir se necessario

Bico de gas nao fixo

Apertar o bico de gés

Cabeca do queimador defeituosa

verificar, substituir se necessario

Peca suja com gordura, ferrugem, dleo etc.

limpar

Corrente de ar

Isolar o local de trabalho

Tab. 7: Resolucdo de problemas

12  Especificacoes técnicas

Especificagdes técnicas Unidade RED TIG 180 DC

Soldagem TIG
|2min_|2max
l,...- Valor nominal da corrente minima de soldagem A 5-180
l,__:Valor nominal da corrente maxima de soldagem
U2min_U2max
U, .: Valor minimo da tenséo de soldagem normalizada Vv 10,2-17,2
U,__:Valor maximo da tensdo de solda normalizada
U,: Valor nominal da tensdo em vazio Vv 19-83
U_: Valor nominal da tenséo de pico kv 12
Configuracdo de desempenho sem degraus
Caracteristica da curva caindo
I,: Valor nominal da corrente de soldagem com um ciclo de trabalho relativo A 130
de 100% e uma temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tensdo de soldagem normalizada com um ciclo de trabalho relativo de v 15.2
100% e uma temperatura ambiente de 40 °C '
I,: Valor nominal da corrente de soldagem com um ciclo de trabalho relativo A 150
de 60% e uma temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tensao de soldagem normalizada com um ciclo de trabalho relativo de v 16
60% e uma temperatura ambiente de 40 °C
Duracéo de ativacao na corrente de soldagem |, e uma temperatura am-

: amax % 30
biente de 40 °C
|.: Valor nominal da corrente de alimentacdo com um ciclo de trabalho relati-

1 A 14,2
vo de 100%
I.: Valor nominal da corrente de alimentacdo com um ciclo de trabalho relati-

! A 17,2
vo de 60%
I,: Valor nominal da corrente de alimentacao na corrente de soldagem |, A 22,3
I, Maior corrente de fornecimento efetiva A 14,2
S,: Poténcia aparente com um ciclo de trabalho relativo de 100% kVA 33
Poténcia com um ciclo de trabalho relativo de 60% kVA 4,0

Earente

S,: Poténcia aparente na corrente de soldagem |, kVA 51
Diametro de eletrodos de tungsténio soldaveis mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Soldagem por eletrodo

2min IZmax
l,, .- Valor nominal da corrente minima de soldagem A 5-150
l,_:Valor nominal da corrente maxima de soldagem
UZmin - U2max . . .
U, ...: Valor minimo da tenséo de soldagem normalizada Y 20,2-26,0
U, __:Valor maximo da tensao de solda normalizada
U,: Valor nominal da tenséo em vazio Vv 77-102

Configuracdo de desempenho

sem degraus

Caracteristica da curva

caindo

-186- 909.3539.9-01

03.26



EspecificacOes técnicas

rR=.

mento

Especificacoes técnicas Unidade RED TIG 180 DC
I,: Valor nominal da corrente de soldagem com um ciclo de trabalho relativo A 90
de 100% e uma temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tensao de soldagem normalizada com um ciclo de trabalho relativo de v 236
100% e uma temperatura ambiente de 40 °C '
I,: Valor nominal da corrente de soldagem com um ciclo de trabalho relativo A 120
de 60% e uma temperatura ambiente de 40 °C
U,: Tensao de soldagem normalizada com um ciclo de trabalho relativo de v 248
60% e uma temperatura ambiente de 40 °C !
Duracéo de ativacao na corrente de soldagem |, e uma temperatura am-
biente de 40 °C " % 35
|.: Valor nominal da corrente de alimentacao com um ciclo de trabalho relati-
\}o de 100% A 145
|,: Valor nominal da corrente de alimentacao com um ciclo de trabalho relati-
vo de 60% A 200
|,: Valor nominal da corrente de alimentacao na corrente de soldagem |, A 26,0
|, maior corrente de fornecimento efetiva A 15,5
S,: Poténcia aparente com um ciclo de trabalho relativo de 100% kVA 33
S,: Poténcia aparente com um ciclo de trabalho relativo de 60% kVA 4,6
S,: Poténcia aparente na corrente de soldagem |, kVA 6,0
Diametro de eletrodos de vareta soldaveis mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Informacdes de acordo com o Regulamento de Ecodesign (UE) 2019/1784
n: Eficiéncia no valor nominal do ciclo de trabalho relativo a uma temperatu- % 83
ra ambiente de 40 °C e a maxima poténcia de saida (MMA)
Consumo de energia em estado inativo (WIG) W <10
Circuito de alimentacao
U,: Valor nominal da tenséo de alimentacao \" 230
Tolerancia de tensao de alimentacao positiva % 15
Tolerancia de tensdo de alimentacao negativa % 15
Numero de fases 1~
Valor de dimensionamento da frequéncia de fornecimento Hz 50/60
I, Valor nominal da corrente méxima de alimentacao A 26
Disjuntor diferencial residual (IEC 62423) Tipo B (min. 30 mA)
Protecdo de rede (lenta) A 16
cos ¢: Fator de poténcia na corrente de soldagem I, 0,96
\: Fator de poténcia na corrente de soldagem I, 0,61
Z_.:Impedancia maxima permitida da rede mQ 23
Poténcia minima aparente do gerador kVA 8,5
Numero de fios do cabo de alimentagao 3
Seccdo transversal do cabo de alimentacao mm? (in) 2,5(0.0039)
Tipo de ficha de rede CEE 7/4 (IEC 60083)
Aparelho
Grau de protecdo (IEC 60529) IP23S
Classe de isolamento (IEC 60085) F
Tipo de refrigeracdo (IEC 60076-2) AF
Emissdo de ruido dB(A) <70
Caracteristicas S, CE, EAC,RCM
Condicoes ambientais
Intervalo de temperatura do ar ambiente durante o funcionamento °C(°F) -10...+40 (+14 ... +104)
Intervalo de temperatura do ar ambiente durante o transporte e armazena- °C ) 25 .. 455 (13 .. +131)
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EspecificacOes técnicas

Especificacdes técnicas Unidade RED TIG 180 DC
Humidade relativa do ar ambiente a 40 °C (104 °F) % <50
Humidade relativa do ar ambiente a 20 °C (68 °F) % <90
Medidas e Pesos
Dimensodes (Cx L x A) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Peso (incl. cabo de alimentacao) kg (Ib) 6,5(14.33)
Tab. 8: Especificacbes técnicas
Lista de modelos equivalentes: nenhuma
12.1 Placa de identificacao 7 Tensao de soldagem normalizada
8 Maior corrente de fornecimento efetiva
www.redbylorch.com 9 Valor nominal da corrente maxima de fornecimento

LORCH Schweifdtechnik GmbH
Im Anwander 24-26

]
-
— D-71549 Auenwald

RED TIG 180 DC 1

Serial /2
Nr.
/3
25 1~ _ |EN60974-1 i
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Fig. 14: Placa de identificacéo
1 Tipo de dispositivo

2 Ndmero de série
3 Normas
4

Valor nominal minimo a maximo da corrente de sol-
dagem com a correspondente tensao de soldagem
normalizada minima a maxima.

5 Duracéo relativa de ativacdo
6 Valor nominal da corrente de soldagem

10  Protecao de rede (lenta)

1" Valor nominal da tensao de alimentacao
12 Marca de Conformidade EAC

13  Marca WEEE

14  Identificacdo RCM

15  Cddigo QR para niumero de série

16 MarcaCE

17  Grau de protecao

18  Circuito de alimentagao: nimero de fases, corrente
alternada, valor nominal da frequéncia de alimentacao

19  Valor nominal da tensao de pico
20 Placas

21 Valor nominal da tensdo em vazio
22  Soldagem por eletrodo

23  Corrente continua

24  SoldagemTIG

25  Retificador-transformador de frequéncia estatica mo-
nofasico

12.2 Ano de fabricacao

O ano de fabricacdo do seu dispositivo pode ser determinado
a partir do nimero de série, que vocé encontra na placa de
identificacdo. A 52 e 62 posicdo do nimero de série reduzida
em 10 resulta no ano de fabricacao.

Exemplo: NUmero de série xxxx-34xx-xxxx-x resulta no ano de
fabricacdo 2024 (34 - 10 = 24).

12.3 Valor de referéncia para materiais de
adicao

12.3.1 Taxa de fluxo de gas

Soldagem TIG:

(Diametro do bico de gas [mm])® / 17 = Taxa de fluxo de gas
[I/min].
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13 Cuidados

Nunca realize reparos e alteragdes técnicas por
conta prépria. Neste caso, a garantia é anulada
e o fabricante rejeita qualquer responsabilida-
de pelo produto em relacao ao dispositivo. Em
caso de problemas e reparagdes, entre em con-
tato com a RED by Lorch.

Perigo devido a cuidados inadequados.
Uma manutencdo inadequada pode danificar
o aparelho e causar lesdes.

— Desligue o aparelho, desconecte o cabo de
alimentacao e assegure-se de que o apare-
Iho ndo seja ligado novamente.

— Nao use panos encharcados ou lavadoras de
alta pressao.

— Observe as normas de seguranca e preven-
¢do de acidentes em vigor.

AVISO

Danos causados por pecas de substituicao
ndo originais.

A utilizacdo de pecas de substituicdo ndo ori-
ginais pode comprometer a seguranga, o bom
funcionamento e a vida util do aparelho.

— Utilize exclusivamente pecas de substitui-
¢ao originais.

Elemento Atividade

Intervalo

Caixa, controles, acessorios

Queimador, suporte de eletrodos tulo 13.1)

Cabos e conexoes

Inspecao visual (veja capi- | antes de cada operagao

Fendas de ventilagao Limpeza (veja capitulo

em ambiente limpo: pelo menos 1 x/ano

13.2) em ambiente empoeirado ou fortemente sujo: pelo menos 1-2 x / tri-
mestre

Reduza os intervalos em caso de sujeira visivel.

Tab. 9: Intervalos de manutencao

13.1 Verificar visualmente o dispositivo

13.2 Limpar o dispositivo

> Desligue o aparelho.
2 Desconecte o cabo de alimentacao.

Caixa, elementos de controle e acessorios verificar

2 Verifique os seguintes elementos quanto a danos e des-
gaste:

— Carcaga
— Controles
— Acessorios
S Substitua os elementos, se necessario.

Queimador, verificar suporte de eletrodos

2 Verifique os seguintes elementos quanto a danos e des-
gaste:

— TochaTIG: carcaca, bocal de gas, pincas de fixacéo,
carcaca de pingas de fixacao

— Porta-eletrodos: Areas de contato
2 Substitua os elementos, se necessario.
2 Limpe os elementos conforme necessario.

Verificar cabos e conexoes

2 Verifique os cabos e conexdes quanto a danos e desgaste
e substitua-os, se necessario.

2 Verifique as conexdes quanto a ferrugem superficial e re-
mova-a, se necessario.

> Desligue o aparelho.

2 Desconecte o cabo de alimentacao.
Limpar as aberturas de ventilacao

< Aspire as aberturas de ventilacdo.
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Declaracao de Conformidade

14  Eliminacao
Apenas para paises da UE.

Entsorgue ferramentas elétricas ndo no lixo do-
méstico.

De acordo com a Diretiva Europeia 2012/19/
UE sobre residuos de equipamentos elétricos
e eletrénicos e sua implementacdo na legisla-
¢do nacional, as ferramentas elétricas usadas
devem ser coletadas separadamente e encami-
nhadas para uma reciclagem ambientalmente
adequada.

15  Servico

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Alemanha

Telefone: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-Mail: service@redbylorch.com

Documentacgdo técnica, esquemas elétricos e listas de pecas
sobressalentes: www.redbylorch.com/knowledge-world

16 Declaracao de Conformidade

Declaramos sob nossa exclusiva responsabilidade que este
produto estd em conformidade com as seguintes normas ou
documentos normativos.

Normas harmonizadas: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Normas nao harmonizadas: IEC 60974-10:2020 CL.A

Diretivas/Regulamentos: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/
EU, (EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

(€

Jens Gauder
Diretor-geral

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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Eléments de l'appareil

1.1

1.1.1

Eléments de I'appareil

Source de courant

Recto et verso

1 2 3 4

N

-
o

Recto et verso

Cable d'alimentation

Interrupteur principal
Raccordement au gaz

Prise du régulateur a distance
Panneau d'affichage/de commande
Sangle de transport

Prise de raccordement péle positif
Fentes d'aération

Prise de raccordement péle négatif avec gaz protec-
teur

Prise de raccordement de la fiche de commande du
braleur

Certains accessoires illustrés ou décrits ne font
pas partie de la livraison. Sous réserve de mo-
difications.
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Eléments de l'appareil

1.1.2 Panneau de commande
14 15 16 17 1 2 3 4 5 6
9 13 12 11 10 9 8 7
Fig. 2: Panneau de commande
1 LED Pulse 1" Touche Job 2
S'allume lorsque la fonction Pulse est sélectionnée Maintenir enfoncé pendant au moins 3 sec., enregistre
(la pulsation se fait entre le courant de soudage et le les paramétres actuels comme job.
courant secondaire). Maintenir enfoncé brievement, appelle le job enregis-
2 LED Electrode tre.
S'allume lorsque le mode de fonctionnement Elec- 12 LEDJob1
trode est sélectionné. S'allume lorsque le Job 1 est sélectionné. Clignote
3 LED Slope apreés I'enregistrement du Job 1.
S'allume lorsque la fonction Slope (augmentation du 13  Touche Job 1
courant, diminution du courant) est sélectionnée. Maintenir enfoncé pendant au moins 3 sec., enregistre
4 LEDTIG les paramétres actuels comme job.
S'allume lorsque le mode de fonctionnement TIG est Maintenir enfoncé brievement, appelle le job enregis-
sélectionné. tre.
5 LED 2 temps 14  Afficheur a 7 segments
S'allume lorsque le mode de fonctionnement 2 temps Indique l'intensité sélectionnée. .
est sélectionné (uniquement pour le procédé de sou- Lorsque les paramétres secondaires sont activés, le
dage TIG). code et la valeur de réglage du parametre secondaire
6 LED 4 temps s'affichent en alternance.
S'allume lorsque le mode de fonctionnement 4 temps 15 LED D?'faut ]
est sélectionné (uniquement pour le procédé de sou- Allumée en permanence ; le code d'erreur est affiché
dage TIG). sur l'afficheur 7 segments.
7 Touche TIG/2 temps/4 temps 16  LED Régulateur a distance
Sert a sélectionner le mode de fonctionnement TIG Régulateur manuel a distance connecté :
ainsi que le mode 2 temps et 4 temps. LED allumée en permanence, bouton rotatif Courant
8 Bouton Electrode/Slope/Pulsations de soudage sans fonction, réglage possible unique-
Sert a sélectionner le mode de fonctionnement Elec- m,ent surle regulateur man.uel @ dlstan,c?.
trode ainsi que le mode Slope et Pulse Régulateur a distance au pied connecté :
- . La LED s'allume lorsque le télérégulateur a pédale est
Pour sélectionner le mode de fonctionnement de - . . -
'électrode, il faut appuyer sur la touche pendant au actionné, le bouton rotatif donne la valeur maximale
moins 2 se'condes de la plage de réglage du télérégulateur a pédale. Si,
) ’ par exemple, 100 A sont réglés, il est possible d'appe-
9 BOUt?”I"Otat'f Coura.nt de soudage ler 5 A- 100 A avec la commande a distance au pied.
Sert a régler en continu le courant de soudage. 17 LEDHF
10 LEDJob?2 S'allume lorsque la fonction HF (allumage sans
S'allume lorsque le Job 2 est sélectionné. Clignote contact) est sélectionnée.
aprés l'enregistrement du Job 2.
03.26 909.3539.9-01 -197 -



R=.

Explication des signes

1.2 Braleur

Fig. 3: Braleur

1 Capuchon de serrage
2 Buse a gaz
1 Bouton-poussoir de la torche "Start/Stop"

Démarre et arréte le processus de soudage.

2 Explication des signes

2.1 Signification des pictogrammes dans le
mode d'emploi

A
A
A

DANGER

Danger a haut niveau de risque.
Le non-respect des indications de danger en-
trainera des blessures graves, voire la mort.

Danger avec un degré de risque moyen.
Le non-respect des indications de danger peut
entrainer des blessures graves, voire la mort.

ATTENTION

Danger a faible niveau de risque.
Le non-respect des indications de danger peut
entrainer des blessures mineures.

REMARQUE

Remarque concernant d‘éventuels dom-
mages matériels.

Le non-respect des consignes de sécurité peut
entrainer des dommages sur les piéces, les ou-
tils et les équipements.

A

2 Touche de torche "courant secondaire"

Pendant le processus de soudage, il est possible d'ap-
peler le courant secondaire en appuyant sur cette
touche de torche (réglage standard : 50 % du courant
de soudage). Le courant secondaire circule tant que le
bouton-poussoir du brileur est actionné.

Si la fonction Slope est activée, ce bouton de briileur
permet d'arréter prématurément I'abaissement du
courant.

3 Touche de torche "Down/Job 1"
Pendant le processus de soudage, il est possible de
réduire le courant de soudage en appuyant sur cette
touche de torche (le courant secondaire ne peut pas
étre modifié).
Siun job est actif (la LED correspondante est allumée),
il est possible de passer d'un job a l'autre a l'aide des
boutons de brlleur Job 1 et 2.

4 Touche de torche "Up/Job 2"
Pendant le processus de soudage, il est possible d'aug-
menter le courant de soudage en appuyant sur cette
touche de torche (le courant secondaire ne peut pas
étre modifié).
Siun job est actif (la LED correspondante est allumée),
il est possible de passer d'un job a l'autre a I'aide des
boutons de brileur Job 1 et 2.

ENVIRONNEMENT

Remarque concernant d‘éventuels dom-
mages environnementaux.

Le non-respect des consignes de sécurité peut
entrainer des dommages environnementaux.

Remarque générale.
Désigne des informations utiles sur le produit
et I'équipement.

les puces :

2 Instruction d'action.
Désigne les étapes de travail qui doivent étre effectuées.

v’ résultat.
Désigne un résultat qui se produit par la suite.

2.2 Signification des pictogrammes sur
I'appareil

2.2.1 Couvercle latéral

9

2.2.2 Panneau de commande

c m Lisez le mode d'empiloi.

2.2.3 Plaque signalétique

Débranchez la fiche d'alimentation avant d'ou-
vrir le boitier.

Voir chapitre, 12.1 Plaque signalétique” a la page 221.
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3 Sécurité

Il n'est possible de travailler sans danger avec
I'appareil que si vous lisez entierement le pré-
sent mode d'emploi et suivez strictement les
instructions qu'il contient. Demandez une for-
mation pratique avant la premiére utilisation.
Respectez les consignes de sécurité en vigueur
dans votre pays".

3.1 Utilisation prévue

L'appareil est destiné a étre utilisé comme source de courant
pour les procédés de soudage a I'arc suivants :

— Soudage au tungsténe inerte (TIG)
— Soudage a I'électrode enrobée

L'appareil est destiné et adapté a une utilisation profession-
nelle.

Le dispositif d'amorcage de I'arc est congu pour un fonction-
nement manuel.

Le présent mode d'emploi décrit d'autres aspects de I'utilisa-
tion conforme a l'usage prévu. Lisez donc le mode d'emploi
dans son intégralité et respectez-le scrupuleusement.

Toute utilisation différente est considérée comme non
conforme a l'usage prévu. Le fabricant décline toute responsa-
bilité pour les dommages qui pourraient en résulter.

3.2 Environnement de travail

Avant de commencer a souder, retirez les sol-
vants, les dégraissants et autres matériaux
inflammables de la zone de travail. Couvrez
les matériaux inflammables non mobiles. Ne
soudez que si I'air ambiant ne contient pas de
fortes concentrations de poussiéres, de vapeurs
d'acide, de gaz corrosifs ou de substances in-
flammables. Il convient d'étre particulierement
prudent lors de travaux de réparation sur des
systémes de canalisations et des récipients
contenant ou ayant contenu des liquides ou
des gaz inflammables.

Protégez I'appareil de I'humidité.

Utilisez un dispositif d'aspiration approprié
pour les gaz et les vapeurs de coupe. Utilisez
un appareil respiratoire s'il y a un risque d'in-
halation de vapeurs de soudage ou de coupe.

— — ) Placez un extincteur a votre portée. Effectuez
un contréle d'incendie a la fin des travaux de
soudage (voir les consignes de sécurité’).
Dans les réservoirs fermés, dans des conditions d'utilisation
restreintes et en cas de risque électrique accru, seuls les appa-
reils portant la marque S peuvent étre utilisés.

Evitez les courants d'air lors des procédures de soudage qui
utilisent du gaz inerte.

" Pour I'Allemagne uniquement : a commander aupres de Carl Hey-
manns-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Koln.

Protégez le poste de travail avec des rideaux ou des parois mo-
biles afin de protéger les personnes a proximité contre les ef-
fets nocifs des rayonnements optiques sur les yeux et la peau.
Utilisez, stockez et transportez I'appareil uniquement dans les
conditions environnementales indiquées dans les caractéris-
tiques techniques (,12 Données techniques” a la page 219).

3.3 Sécurité de fonctionnement

Portez des vétements de protection, des gants en cuir et un
tablier en cuir.

Ne soudez jamais sans protection des yeux
(casque de soudage ou lunettes de protection).
Selon le procédé et la performance de sou-
dage, des casques de soudage ou des lunettes
de protection avec un niveau de protection par
filtre de 8 a 14 sont appropriés. Avertissez les
personnes qui vous entourent de la présence
des rayons de I'arc électrique.

Aprés le soudage, les piéces peuvent étre
chaudes. Portez des gants de protection ap-
propriés.

Portez des lunettes de protection avec des
protections latérales lorsque vous enlevez des
scories. Indiquez aux personnes qui vous en-
tourent de rester a distance.

Portez des protections auditives pour réduire
I'exposition au bruit et vous protéger des bles-
sures.

N'essayez jamais de démonter le détendeur.
Remplacer un détendeur défectueux.

Ne transportez et ne posez l'appareil que sur
une surface solide et plane. L'angle d'inclinai-
son maximal autorisé pour le transport et I'ins-
tallation est de 10°.

Assurez-vous et sécurisez l'appareil lorsque vous travaillez sur
des surfaces de travail en hauteur ou inclinées.

Ne pas dégeler des tuyaux ou des conduites gelés a l'aide
d'une source d'électricité.

Eteignez l'appareil pendant les pauses de travail et fermez la
vanne de la bouteille de gaz.

Débranchez I'appareil avant de changer de lieu d'installation
ou d'effectuer des travaux sur I'appareil.

Remplacez immédiatement les éléments endommagés ou
usés de l'appareil. Utilisez exclusivement des pieces de re-
change d'origine. L'utilisation de piéces de rechange non d’ori-
gine peut nuire a la sécurité, au bon fonctionnement et a la
durée de vie de 'appareil.

Les travaux d'entretien et de réparation ne doivent étre effec-
tués que par un électricien qualifié.
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Sécurité

3.4 Sécurité électrique

Ne touchez jamais les parties sous tension, non
isolées, a l'intérieur ou a l'extérieur du boitier -
par exemple les prises de raccordement ou les
électrodes. Un choc électrique peut étre mor-
tel.

Si le cable d'alimentation est endommagé
ou coupé pendant le travail, ne touchez pas
le cable, mais débranchez immédiatement la
fiche d'alimentation. N'utilisez jamais I'appareil
sile cable est endommagé.

Veillez a ce que le contact de la borne de masse soit bon et
direct a proximité immédiate du point de soudage, afin que
le courant de soudage ne passe pas sur des chaines, des rou-
lements a billes, des cables en acier, des conducteurs de pro-
tection, etc. sur son trajet de retour et ne les fasse pas fondre.

L'appareil ne doit étre raccordé qu'a un réseau électrique cor-
rectement mis a la terre (systéme triphasé a quatre fils avec
conducteur neutre mis a la terre ou systéme monophasé a
trois fils avec conducteur neutre mis a la terre). La prise de
courant et la rallonge doivent posséder un conducteur de
protection fonctionnel.

Pour la protection contre les contacts indirects, utilisez des
disjoncteurs différentiels du type indiqué dans les caractéris-
tiques techniques.

3.5 Protection des appareils

L'appareil est protégé électroniquement contre les surcharges.
N'actionnez toutefois pas l'interrupteur principal en charge.

N'utilisez que les ampérages indiqués dans les caractéris-
tiques techniques pour les fusibles de secteur.

L'appareil est refroidi par un ventilateur.

— Ne recouvrez pas les fentes d'aération. Lappareil
pourrait surchauffer et étre endommagé.

— N'insérez pas d'objets dans les fentes d'aération. Vous
pourriez ainsi endommager le ventilateur.

— Ne soudez jamais si le ventilateur est défectueux, mais
faites réparer l'appareil.

— Assurez-vous qu'aucune poussiére conductrice, au-
cune vapeur favorisant la corrosion, aucune humidité,
etc. ne soit aspirée.

Respectez les indications relatives a la durée de fonctionne-
ment figurant dans les caractéristiques techniques. La durée
de mise en marche est basée sur un cycle de travail de 10 mi-
nutes. Une durée d'activation de 60 % signifie donc une du-
rée de soudage de 6 minutes ; ensuite, I'appareil doit refroidir
pendant 4 minutes. Si la durée de fonctionnement est dépas-
sée, il y a un risque de surcharge thermique de l'appareil.

Si la température maximale est dépassée, le processus de
soudage actif est interrompu et un message s'affiche sur le
panneau de commande. Lorsque I'appareil a suffisamment re-
froidi, le message est automatiquement acquitté et l'appareil
peut a nouveau étre utilisé normalement.

N'effectuez jamais vous-méme des réparations ou des modi-
fications techniques. Dans ce cas, la garantie est annulée et
le fabricant décline toute responsabilité quant a I'appareil. En
cas de problémes ou de réparations, contactez RED by Lorch.

3.6 Controle de sécurité

L'exploitant de sources de courant a usage professionnel et de
leurs composants est tenu de faire effectuer réguliérement un
controle de sécurité des appareils selon la norme DIN EN IEC
60974-4, en fonction de leur utilisation. RED by Lorch recom-
mande une période de contréle de douze mois maximum. Un
controle de sécurité doit également étre effectué aprés toute
modification ou réparation de I'appareil.

Danger lié a un contréle de sécurité incorrec-
tement effectué.

Un controle de sécurité effectué de manieére in-
correcte peut endommager l'appareil et causer
des blessures.

— Assurez-vous que les controles de sécurité
soient effectués exclusivement par un pro-
fessionnel qualifié.

3.7 Compatibilité électromagnétique (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM actuellement en vi-
gueur. Notez ce qui suit :

Utilisez I'appareil conformément aux indications et aux ins-
tructions du fabricant. Lutilisateur de l'appareil est respon-
sable de l'installation et de I'utilisation de I'appareil. Si des per-
turbations électromagnétiques apparaissent, |'utilisateur est
responsable de leur élimination (éventuellement avec l'aide
technique du fabricant).

Cet appareil de classe A n'est pas destiné a étre utilisé dans
des zones résidentielles ou I'alimentation électrique est four-
nie par un réseau public de distribution a basse tension. Dans
de tels environnements, des problémes de compatibilité élec-
tromagnétique peuvent survenir en raison de perturbations
conduites et rayonnées.

A condition que l'impédance du réseau public d'alimentation
basse tension au point de couplage commun soit inférieure
alaz__ indiquée dans les données techniques, ce dispositif
est conforme a la norme CEl 61000-3-12 et peut étre raccordé
aux réseaux publics d'alimentation basse tension. Il est de la
responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur de I'équipe-
ment de soudage de s'assurer, le cas échéant apres concerta-
tion avec I'exploitant du réseau d'alimentation électrique, que
I'impédance du réseau est conforme aux restrictions d'impé-
dance.

Une utilisation permanente de I'appareil a sa puissance maxi-
male avec un facteur de marche réel supérieur a quinze pour
cent entraine un dépassement des valeurs limites définies par
la norme CEl 61000-3-12 pour le rapport de court-circuit R__.
Si I'appareil doit étre utilisé avec une sollicitation élevée cor-
respondante sur un réseau public a basse tension, I'utilisateur
doit obtenir I'accord du fournisseur d'électricité pour le raccor-
dement de l'appareil.

Des problemes électromagnétiques peuvent survenir lors de
la mise en service et de I'utilisation dans les zones suivantes.
Dans ce cas, l'environnement a considérer peut s'étendre
jusqu'au-dela des limites de la propriété. Cela dépend du type
de construction du batiment et des autres activités qui s'y dé-
roulent.
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lignes d'alimentation, lignes de commande, lignes de
signalisation et de télécommunication a proximité de
I'équipement de soudage ou de découpe

Emetteurs et récepteurs de radiodiffusion
Ordinateurs et autres dispositifs de contréle

les dispositifs de protection dans les établissements
commerciaux (par exemple, les systemes d'alarme)

les implants électriques médicaux, par exemple les
stimulateurs cardiaques et les aides auditives

Dispositifs d'étalonnage ou de mesure
Appareils dont I'immunité est trop faible

les heures de la journée auxquelles le soudage ou
d'autres activités doivent étre effectués

Les mesures suivantes peuvent étre utilisées pour minimiser
les problémes électromagnétiques :

entretien régulier

pendant le fonctionnement, maintenir fermées et
bien fixées toutes les portes et couvercles d'accés et
de service

ne pas effectuer de modifications ou de réglages sur
la source d'alimentation qui ne sont pas indiqués dans
les instructions du fabricant

Maintenir les cables de soudage aussi courts que
possible, proches les uns des autres et au sol ou pres
du sol.

utilisation de prises de courant séparées pour la
source de courant et pour les appareils et installations
sensibles aux perturbations

séparation électrique et locale de la piéce a souder
des appareils et installations sensibles aux perturba-
tions

séparation électrique et locale de la source de courant
et des cables de courant de soudage des appareils et
installations sensibles aux perturbations

Transport et installation

Danger da a un transport non conforme.
Un transport inapproprié peut endommager
I'appareil et provoquer des blessures.

— Débranchez la bouteille de gaz avant de la
transporter.

— Avant de transporter l'appareil, éteignez-le
al'aide de l'interrupteur principal et débran-
chez la fiche d'alimentation de la prise de
courant.

— Ne tirez pas sur le cable ou la fiche de l'ap-
pareil.

— Portez I'appareil par la sangle en le tenant a
I'horizontale.

— Ne soulevez pas l'appareil par le boitier a
I'aide d'un chariot élévateur ou d'un engin
similaire.

— Respectez les conditions ambiantes indi-
quées au chapitre, 12 Données techniques”.

Danger en cas d'installation non conforme.
Une installation incorrecte peut endommager
I'appareil et provoquer des blessures.

— Placez l'appareil sur une surface solide,
plane et séche.

— Assurez-vous que I'angle d'inclinaison maxi-
mal est de 10°.

— Assurez-vous et sécurisez l'appareil lorsque
vous travaillez sur des surfaces de travail en
hauteur ou inclinées.

— Veillez a ce que les fentes d'aération soient
toujours libres.
— Assurez-vous qu'aucune poussiére conduc-

trice, aucune vapeur favorisant la corrosion,
aucune humidité, etc. ne soit aspirée.

— Respectez les conditions ambiantes indi-
quées au chapitre, 12 Données techniques”.
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Procédé de soudage TIG

5 Avant la mise en service

5.1 Fixer la sangle de transport

< Enfilez la dragonne au niveau de la source d'alimentation
et du curseur en plastique. Voir I'ordre de numérotation
dans I'image.

Fig. 4: Fixer la sangle de transport

6 Procédé de soudage TIG

Le soudage TIG-DC est adapté au soudage des métaux ferreux
et non ferreux (sauf I'aluminium). En raison de ses propriétés
anti-éclaboussures, il est notamment utilisé pour les soudures
apparentes.

Vous trouverez d'autres connaissances spécialisées sur le pro-
cédé de soudage en cliquant sur le lien suivant : www.redby-
lorch.com/knowledge-world

6.1 Mise en service

6.1.1 Controéler visuellement I'appareil

2 Controlez l'appareil et les périphériques conformément
aux points énumérés au chapitre 13.1 a la page 222.

6.1.2 Brancher le cable d'alimentation

Danger da a des rallonges de cable d'alimen-
tation inappropriées.

Des rallonges de cable d'alimentation inappro-
priées peuvent a la fois endommager des ob-
jets et provoquer des blessures.

— Assurez-vous que la rallonge du cordon
d'alimentation ne soit pas endommagée ou
usée.

— Assurez-vous que la rallonge du cable d'ali-
mentation est concue pour le fusible sec-
teur indiqué dans les caractéristiques tech-
niques.

— Déroulez entiérement la rallonge du cable
d'alimentation pour éviter qu'elle ne chauffe
trop.

— En cas d'utilisation de rallonges de cable
d'alimentation particulierement longues, la
tension d'alimentation au niveau de 'appa-
reil peut baisser a tel point que la puissance
de soudage diminue. Raccourcissez les ral-
longes de cable d'alimentation et/ou utili-
sez des rallonges de cable d'alimentation
avec une section de cable plus importante.

Réseau électrique

REMARQUE

les dommages dus a un raccordement inap-
proprié au réseau d'alimentation électrique.

Un raccordement incorrect au réseau d'alimen-
tation électrique peut endommager l'appareil.

— Avant de raccorder l'appareil au réseau
d'alimentation électrique, vérifiez que les
valeurs relatives a la tension d'alimentation
et au fusible secteur indiquées dans les ca-
ractéristiques techniques sont respectées.

2 Branchez le cable d'alimentation sur le réseau électrique.

Groupe électrogéne

REMARQUE

Dommages causés par un groupe électro-
géne insuffisamment dimensionné.
L'utilisation d'un groupe électrogene insuffi-
samment dimensionné peut entrainer un dys-
fonctionnement ou endommager la source
d’alimentation et le groupe électrogéne.

— Utilisez uniquement des groupes électro-
génes dont la puissance apparente mini-
male est indiquée dans les caractéristiques
techniques (,12 Données techniques” a la
page 219).

2 Branchez le cable d'alimentation au groupe électrogéne.
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6.1.3 Connecter le cable de masse

REMARQUE

Dommages dus a un raccordement inappro-
prié de la fiche.

Si la fiche de raccordement n'est pas correcte-
ment vissée, le raccord a vis peut surchauffer et
donc étre endommagé.

— Vissez la fiche de raccordement jusqu'a la

butée.

2 Raccordez le cable de masse a la prise de raccordement
pole positif (7) et sécurisez-le en tournant la fiche vers la

droite.

6.1.4 Fixer la borne de masse

Danger d( a des courants de soudage mal di-
rigés.

Si le courant de soudage ne revient pas par le
fil de masse comme prévu, mais par d'autres
objets conducteurs et par les connexions du
conducteur de protection de I'appareil, celles-
ci peuvent étre endommagées et un choc élec-
trique peut étre provoqué.

Fixez la pince de masse sur la piece elle-
méme ou a proximité immédiate de celle-ci
sur la table de soudage.

Veillez a ce que les objets conducteurs et
le matériel électrique (par exemple les per-
ceuses) soient maintenus autant que pos-
sible en dehors des structures conductrices
du circuit de soudage. Alternativement, une
isolation électrique des éléments est néces-
saire.

Assurez-vous que le brlleur est toujours dé-
posé en étant isolé électriquement.

Portez un équipement de protection indivi-
duelle.

o Fixez la pince de masse sur la piéce elle-méme ou a proxi-
mité immédiate de celle-ci sur la table de soudage.

6.1.5 Connecter le braleur

REMARQUE

Dommages dus a un raccordement inappro-
prié de la fiche.

Aprés avoir appuyé sur le bouton-poussoir du
braleur "Marche/Arrét", une tension est égale-
ment présente sur la prise de raccordement de
la fiche de commande du braleur. Sila fonction
d'allumage HF est activée, une haute tension
est présente sur la prise. Si un appareil non pré-
vu a cet effet est raccordé a la prise de raccor-
dement de la fiche de commande du brleur,
celui-ci peut étre détruit.

— Ne raccorder a la prise de raccordement
de la fiche de commande de la torche que
la fiche de commande de la torche TIG. Ne
connectez jamais rien d'autre pour la com-
mande, comme par exemple le contact de
relais d'une commande d'automatisation ou
un bouton-poussoir manuel.

REMARQUE

Dommages dus a un raccordement inappro-
prié de la fiche.

Si la fiche de raccordement n'est pas correcte-
ment vissée, le raccord a vis peut surchauffer et
donc étre endommagé.

— Vissez la fiche de raccordement jusqu'a la
butée.

Fig. 5: Connecter le brdleur
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6.1.6

Choisir un gaz de protection

2 Choisissez le gaz de protection en fonction du matériau de
base et de la tache de soudage.

6.1.7

Pour la plupart des applications, I'argon peut
étre utilisé comme gaz de protection. Celui-ci
est également compatible avec le réducteur de
pression fourni. Veillez a utiliser au moins de
I'argon 4.6 (degré de pureté).

Sécuriser la bouteille de gaz

Danger da a une mauvaise manipulation de
la bouteille de gaz.
Le gaz de protection contenu dans la bouteille
de gaz est sous pression. En cas d'endommage-
ment ou d'échauffement de la bouteille de gaz,
celle-ci peut exploser et le gaz de protection
peut ainsi s'échapper de maniére incontrolée.
Selon le gaz de protection, cela peut entrainer
un risque d'incendie ou d'asphyxie.
— Manipulez la bouteille de gaz avec précau-
tion, assurez-vous qu'elle ne tombe pas et
protégez-la de I'échauffement.

— Utilisez un systeme d'aspiration approprié.

— Respectez les consignes de sécurité du fa-
bricant.

2 Sécurisez la bouteille de gaz pour éviter qu'elle ne tombe.

6.1.8

Souffler la bouteille de gaz

Danger da au gaz de protection sous pres-
sion.

Le gaz de protection contenu dans la bouteille
de gaz est sous pression et peut provoquer des
Iésions des tissus cutanés en cas de fuite.

— Ne placez aucune partie du corps devant
la vanne de gaz pendant le soufflage de la
bouteille de gaz.

> Retirez le capuchon de protection de la bouteille de gaz.

2 Ouvrez plusieurs fois brievement la vanne de gaz de la
bouteille de gaz afin d'expulser les éventuelles particules
de saleté accumulées.

Raccorder la bouteille de gaz

Danger di a une mauvaise manipulation du

détendeur.

Si le détendeur n'est pas manipulé correcte-

ment, il peut exploser et le gaz de protection

peut ainsi s'échapper de maniére incontrolée.

Selon le gaz de protection, cela peut entrainer

un risque d'incendie ou d'asphyxie.

— N'utilisez le détendeur qu'en combinaison
avec des gaz pour lesquels il existe un mar-
quage sur le détendeur.

— Assurez-vous que tous les éléments en
contact avec I'oxygéne ainsi que les mains et
les outils sont exempts d'huile et de graisse.

2 Raccordez le détendeur a la bouteille de gaz.

2 Raccordez le tuyau de gaz d'un coté au détendeur et de
I'autre a la source de courant.

6.1.10 Allumer la source de courant

Danger di a une électrode en tungsténe sous
tension.

Apres avoir appuyé sur le bouton-poussoir du
brileur "Marche/Arrét", une tension est appli-
quée a |'électrode en tungsténe du braleur. Si
la fonction d'amorcage HF est désactivée, un
arc électrique peut étre amorcé involontaire-
ment en cas de contact avec un objet conduc-
teur. Cela peut a la fois endommager des objets
et provoquer des blessures. Si la fonction d'al-
lumage HF est activée, la tension appliquée a
I'électrode en tungsteéne est mortelle.

— Lorsque la fonction d'allumage HF est ac-
tivée : Aprés avoir appuyé sur le bouton
du braleur "Marche/Arrét", ne touchez pas
I'électrode en tungsténe du braleur ni au-
cun autre élément sous tension.

— Assurez-vous que le braleur est toujours dé-
posé en étant isolé électriquement.

— Ne touchez pas I'électrode en tungsténe
avec les mains mouillées.

— Ne remplacez I'électrode en tungstene que
lorsque l'appareil est éteint.

— Portez un équipement de protection indivi-
duelle.

Lors d'un redémarrage, l'appareil redémarre
avec les derniers réglages.

Réseau électrique
2 Allumez la source d'alimentation a l'aide de l'interrupteur
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Groupe électrogéne

2 Allumez le groupe électrogene.

2 Allumez la source d’alimentation a l'aide de l'interrupteur
principal.

6.1.11 Régler le débit de gaz

Le débit de gaz est indiqué sur le débitmetre
du détendeur. La pression dans la bouteille de
gaz est indiquée sur le manomeétre.

Régler le débit de gaz a I'aide du bouton du brileur

Danger di a une électrode en tungsténe sous
tension.

Aprés avoir appuyé sur le bouton-poussoir du
braleur "Marche/Arrét", une tension est appli-
quée a l'électrode en tungsténe du braleur. Si
la fonction d'amorcage HF est désactivée, un
arc électrique peut étre amorcé involontaire-
ment en cas de contact avec un objet conduc-
teur. Cela peut a la fois endommager des objets
et provoquer des blessures. Si la fonction d'al-
lumage HF est activée, la tension appliquée a
I'électrode en tungstene est mortelle.

— Lorsque la fonction d'allumage HF est ac-
tivée : Apres avoir appuyé sur le bouton
du braleur "Marche/Arrét", ne touchez pas
I'électrode en tungsténe du braleur ni au-
cun autre élément sous tension.

— Assurez-vous que le braleur est toujours dé-
posé en étant isolé électriquement.

— Ne touchez pas l'électrode en tungsténe
avec les mains mouillées.

— Ne remplacez I'électrode en tungstene que
lorsque l'appareil est éteint.

— Portez un équipement de protection indivi-
duelle.

2 Ouvrez la vanne de gaz de la bouteille de gaz.

2 Appuyez sur le bouton du braleur "Start/Stop" et mainte-
nez-le enfoncé tout en réglant le débit de gaz a I'aide de la
vis de réglage du détendeur. Utilisez pour cela la formule
empirique suivante : (diamétre de la buse a gaz [mm])*/ 17
= débit de gaz [I/min].

Régler le débit de gaz a I'aide de la fonction logicielle

(test de gaz)

2 Ouvrez lavanne de gaz de la bouteille de gaz.

> Démarrez le test des invités (voir chapitre 9.1 a la page
216).

> Réglez le débit de gaz a l'aide de la vis de réglage du dé-
tendeur. Utilisez pour cela la formule empirique suivante
: (diamétre de la buse & gaz [mm])*> / 17 = débit de gaz [I/
min].

6.1.12 Choisir une électrode en tungsténe
2 Sélectionnez le diamétre des électrodes selon le tableau

ci-dessous.
Courant de soudage DC[A] @ électrode [mm]
15-130 1,6
45-180 2,0
70-240 2,4
140-320 3,2
220-450 4

Tab. 1: Sélection du diametre de I'électrode

Utilisez la formule empirique suivante pour dé-
terminer l'intensité du courant : 40 amperes par
millimétre d'épaisseur de tole.

2 Assurez-vous que l'électrode en tungstene est prévue
pour le soudage a courant continu.

Notez que si vous changez le diamétre de
I'électrode, le diametre de la buse a gaz, de la
douille de serrage et du boitier de la douille de
serrage doivent également étre adaptés.

6.1.13 Pointer I'électrode en tungsténe

2 Assurez-vous que l'électrode en tungsténe est pointée de
maniére concentrique afin d'éviter toute déviation de l'arc
électrique. Si I'électrode en tungstéene a été contaminée,
oxydée ou n'a pas été utilisée correctement, elle doit éga-
lement étre réaffatée. Utilisez le tableau suivant pour choi-
sir I'angle de I'électrode.

Courant de soudage [A] Angle des électrodes
10-50 15°-30°
50-200 30°-45°
> 200 45°-75°

Tab. 2: Angle des électrodes

Le meulage de I'électrode se fait dans le sens
de lalongueur.
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6.1.14
2 Dévissez le capuchon de serrage.

Insérer I'électrode en tungsténe

2 Insérezl'électrode en tungsténe dans la douille de serrage.
< Vissez le capuchon de serrage.

6.2 Exploitation

6.2.1 Régler la procédure de soudage et le mode de
fonctionnement

Electrode en tungsténe

%

Douille de serrage |

<

Capuchon de serrage

ooo
ooo

© o

R=D TIG DC

Fig. 6: Insérer I'électrode en tungsténe
6.1.15 Choisir la buse a gaz, la douille de serrage et le
boitier de la douille de serrage

2 Choisissez le diamétre de la buse a gaz en fonction des cir-
constances:

— Diamétre de I'électrode : électrode plus grande - buse
de gaz plus grande

— Accessibilité de la couture : par ex. couture d'angle -
buse de gaz plus grande
— Intensité du courant : intensité du courant plus élevée
- buse de gaz plus grande
2 Choisissez le diametre de la douille de serrage et du corps
de la douille de serrage en fonction du diamétre de I'élec-
trode en tungsténe.

Respectez le mode d'emploi du brileur.

6.1.16 Choisir un matériau d'apport

2 Siun matériau fusible supplémentaire est nécessaire pour
remplir la soudure, utilisez un matériau d'apport adapté au
matériau de base.

o Sélectionnez le diametre du matériau d'apport en fonc-
tion du tableau ci-dessous.

Fig. 7: Régler la procédure de soudage et le mode de fonctionnement

2 temps : particulierement adapté aux sou-
dures courtes.

Le soudage s'effectue en maintenant le bou-
ton-poussoir de la torche enfoncé (cycle 1).

Le soudage est arrété en relachant le bou-
ton-poussoir de la torche (cycle 2).

Voir Fig. 9.
4 temps : convient particulierement pour les
soudures plus longues.

Le soudage s'effectue en appuyant (temps 1) et
en relachant (temps 2) le bouton-poussoir de
la torche.

6.2.2

> Réglez le courant de soudage souhaité a I'aide du bouton
rotatif. Utilisez pour cela la formule empirique suivante :
30 - 40 amperes par millimeétre d'épaisseur de tole. Tenez
compte du domaine d'application de I'électrode en tungs-
téne.

Le soudage est arrété en appuyant a nouveau
(temps 3) et en relachant (temps 4) le bou-
ton-poussoir de la torche.

Voir Fig. 9.

Régler les parametres principaux

Epaisseur de la tole [mm] | @ matériau d'apport [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-2,4
4,0 et plus 2,0-24
Tab. 3: Choix du matériau d'apport
-206 - 909.3539.9-01 03.26
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6.2.3

2 Silafonction Pulse (avec ou sans pente) est souhaitée, ac-

Régler les paramétres secondaires

uyez brievement et simultanément sur les touches E]

2 Ap
tivez-la comme indiqué dans la Fig. 8. i . .
. . i et pour accéder aux parametres secondaires.
Pulsation : des changements cycliques d'éner- v o
gie entre le courant de soudage et un courant Lafﬁchfeur 7 segments |nd’|que en alternance le code du
secondaire permettent d'obtenir, par exemple, paramétre et la valeur de réglage correspondante.
un écaillage de la soudure, un meilleur pon- > Réglezlavaleur de réglage en tournant le bouton rotatif.
tage des fer.mtes, des scories plus faciles a déta- 2 Appuyez sur la touche E] ou @ pour afficher le para-
cher ou moins de projections de soudage. . ] . -
metre secondaire précédent ou suivant.
2 Appuyez brievement et simultanément sur les touches E]
et pour quitter les parameétres secondaires.
Selon le mode de fonctionnement et la fonc-
tion choisis, différents parametres secondaires
sont disponibles.
Fig. 8: Activer la pulsation avec ou sans slope
gl a
5 —_— Valeur par | Plage de
Parameétres Code Description . P ) 9 ,,E, 5
défaut réglage | S| 2
N
Ternps de bré-écou- Influence la durée du courant de gaz de protection avant le démarrage
P P =|= | du courant de démarrage, afin de protéger le début de la soudure de 0,1s 0,1..10s| x | x
lement du gaz ; A e 2 , .
I'oxygene et d'éviter ainsi les couleurs de revenu et I'oxydation.
) Influence le courant pendant la phase de démarrage.
‘rCaouerant de démar . 5 & Indication en pourcentage du courant de soudage (parametre princi- 50 % 5..200% | x | x
9 pal).
Temps de courant -: . .
de démarrage & Influence la durée du courant de démarrage. 0,1s 0,0..20s| x
Augmentation du Influence la durée du passage du courant de démarrage au courant de o o
courant (Upslope) @ 5 soudage (parametre principal). >% 0..99% | x | x
Influence le courant secondaire.
Lorsque la fonction Pulse est activée, le courant de soudage est pulsé
entre le courant secondaire réglé ici et le courant de soudage.
Courant secondaire . @ Mais le courant secondaire peut aussi é&tre commandé manuellement 50 % 1.200% | x | x
en appuyant sur le bouton du braleur "courant secondaire".
Indication en pourcentage du courant de soudage (parametre princi-
pal).
Fréquence du pouls @P‘&S Influence le nombre de cycles d'impulsions générés par seconde. 5,0 Hz 0,2.500Hz | x | x
Pourcentage de la durée du courant de soudage dans un cycle d'im-
. . pulsions. N o
Taux diimpulsions @ &5 Exemple : taux d'impulsions 60 % : 60 % de courant de soudage, 40 % >0% 1..99% x| X
de courant secondaire
Abaissement . R
du courant ﬁ 5 Inﬂugnce la durée du passage du courant de soudage (paramétre 20% 0..99 % « | x
principal) au courant final.
(downslope)
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wiwv
5 A Valeur par | Plage de E E‘
Parameétres Code Description . p o @
défaut réglage | &| &
N
Influence le courant pendant la phase finale pour combler les cratéres
qui se sont formés, le cas échéant. N o
Courantfinal E ‘ﬁ Indication en pourcentage du courant de soudage (parametre princi- 25% >-200% | x| X
pal).
'Iﬁ'(:\r:lps de courant E ‘ﬁ Influence la durée du courant final. 02s 0..20s X
Influence la durée du flux de gaz de protection a la fin du processus
de soudage afin de protéger le bain de soudure chaud de I'oxygéne et
d'éviter ainsi les couleurs de revenu et I'oxydation
Indication en pourcentage, en fonction du courant de soudage (para-
Temps de metre principal).
post-écoulement == Temps de post-écoulement du gaz 100 100 % 20..500% | x | x
du gaz 3A > 2sec
50A --> 3,5sec.
100 A --> 5,1 sec.
140 A --> 6,4 sec.
180A > 7,7 sec.
Active ou désactive I'amorcage de I'arc électrique sans contact par une
Allumage HF F impulsion de courant a haute fréquence. OFF OFF...On X
Tab. 4: Parametres secondaires TIG
909.3539.9-01 03.26
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2 temps

Courant de sou-
dage

Courant secon-
daire

Courant de dé-

marrage
Courant min.

Débit de gaz
en amont
Upslope
Downslope
Arrivée de gaz

actionne
Bouton de dé- ‘ ‘ >

marrage/arrét du
braleur

. actionne
Bouton-poussoir

du braleur double
courant

4 temps

Courant de sou-
dage

Courant secon-
daire ‘ /
Courant final

Courant de dé-
marrage

Débit de gazen
amont

Upslope
Downslope
Arrivée de gaz

actionne ‘ ‘ actionne

Bouton de dé-

marrage/arrét du ‘ : >
braleur

actionne

Bouton-poussoir
du braleur double >
courant

Fig.9: Parametres secondaires
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6.2.4

Soudage

Danger des rayons UV.

Le rayonnement UV généré par le soudage
peut provoquer des lésions oculaires et cuta-
nées en cas d'exposition directe.

— Ne soudez jamais sans protection des yeux
(casque de soudage ou lunettes de protec-
tion). Selon le procédé et la performance de
soudage, des casques de soudage ou des lu-
nettes de protection avec un niveau de pro-
tection par filtre de 8 a 14 sont appropriés.

— Avertissez les personnes qui vous entourent
de la présence des rayons de l'arc électrique.

A\
O

Danger di a la surface chaude.
Aprés le soudage, les pieces a travailler, ainsi
que la buse de gaz et I'électrode en tungsténe
peuvent étre chaudes et provoquer des bri-
lures en cas d'exposition directe.

— Portez des gants de protection appropriés.

— Laissez refroidir les éléments mentionnés
avant de les manipuler.

OS>

S

Danger da aux projections de soudure
chaude.

Selon l'application de soudage, des projections
de soudure peuvent se produire pendant le
soudage et provoquer des bralures.

— Portez des équipements de protection in-
dividuelle (gants de protection, protection
des yeux, chaussures de sécurité, vétements
de protection).

Danger di aux surfaces a arétes vives.
La préhension ou la manipulation de pieces a
arétes vives peut provoquer des blessures.

— Portez toujours des gants de protection
appropriés, en particulier lorsque vous tra-
vaillez avec des pieces tranchantes, fines et
pointues, ainsi qu'avec des piéces soumises
a un mouvement de cisaillement.

Danger di aux fumées et gaz de soudage no-

cifs.
& Linhalation de fumées et de gaz de soudage

1ttt

peut entrainer de graves problémes de santé.

— Pendant le soudage, assurez une extraction
d'air suffisante a l'aide d'un systeme d'aspi-
ration approprié ou d'un appareil respira-
toire.

2 Allumez l'arc électrique.

— Allumage a haute fréquence : Allumez I'arc en tenant
la buse de gaz tout pres de la piece a usiner et en
appuyant sur le bouton-poussoir de la torche "Start/
Stop" selon le mode de fonctionnement sélectionné
(2 temps, 4 temps).

— Allumage par contact (paramétre secondaire Allu-
mage HF Off) : Allumez I'arc électrique en plagant
d'abord la pointe de I'électrode sur la piéce a usiner
avec une légére pression, puis en appuyant sur le
bouton-poussoir du brlleur "Start/Stop" selon le
mode de fonctionnement sélectionné (2 temps, 4
temps) et en soulevant immédiatement le brileur
d'environ 2 mm.

2 Pendant le processus de soudage, guidez la torche en pi-

quant, c'est-a-dire en l'inclinant dans le sens inverse de la
soudure, ainsi qu'a une distance réguliere de 2 a 4 mm de
la piece a souder.

2 Sivous utilisez également un matériau d'apport, mainte-

nez-le dans l'arc électrique paralléelement au mouvement
de la torche afin de le faire fondre.

2 Terminez le soudage en relachant le bouton de la torche

"Marche/Arrét" selon le mode de fonctionnement sélec-
tionné (2 temps, 4 temps). Maintenir le chalumeau im-
mobile a l'extrémité de la couture pendant la durée du
downslope et de la reprise du gaz.
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6.3 Mise hors service

6.3.1 Eteindre I'appareil
REMARQUE

Dommages causés par le débranchement de
périphériques sous tension.

Si les périphériques sont débranchés alors que
l'installation est sous tension, les connecteurs
peuvent étre détruits.

>

— Commencez toujours par mettre |'appareil
hors tension avec l'interrupteur principal
avant de débrancher les périphériques.

6.3.2 Débrancher le braleur

Danger di a I'échauffement du brdleur.

Sile chalumeau est débranché immédiatement
aprés le soudage, la buse a gaz et I'électrode en
tungstene sont chaudes et peuvent provoquer
des brdlures en cas de contact direct.

— Portez des gants de protection appropriés
lorsque vous débranchez le brdleur.

6.3.3 Séparer la bouteille de gaz

Danger da a une pression élevée.

Le gaz de protection contenu dans les bou-
teilles de gaz est sous pression et peut provo-
quer des Iésions des tissus cutanés en cas de
fuite.

>

— Assurez-vous que le tuyau de gaz n'est plus
sous pression avant de le retirer. Pour ce
faire, fermez la vanne de gaz de la bouteille
de gaz et effectuez un test de gaz jusqu'a ce
que l'indicateur du débitmétre du déten-
deur soita 0.

Danger di a une mauvaise manipulation de
la bouteille de gaz.

Le gaz de protection contenu dans la bouteille
de gaz est sous pression. En cas d'endommage-
ment ou d'échauffement de la bouteille de gaz,
celle-ci peut exploser et le gaz de protection
peut ainsi s'échapper de maniére incontrolée.
Selon le gaz de protection, cela peut entrainer
un risque d'incendie ou d'asphyxie.

>

— Maintenez la vanne de la bouteille de gaz
fermée et placez le capuchon de protection
lorsque la bouteille de gaz n'est pas utilisée.

— Manipulez la bouteille de gaz avec précau-
tion, assurez-vous qu'elle ne tombe pas et
protégez-la de I'échauffement.

— Utilisez un systeme d'aspiration approprié.

— Respectez les consignes de sécurité du fa-
bricant.

7 Procédé de soudage Electrode

Le soudage a l'électrode est particulierement adapté au sou-
dage en extérieur - il est alors possible d'obtenir des soudures
d'une grande qualité.

Vous trouverez d'autres connaissances spécialisées sur le pro-
cédé de soudage en cliquant sur le lien suivant : www.redby-
lorch.com/knowledge-world

7.1 Mise en service

7.1.1 Controler visuellement I'appareil
o Controlez l'appareil et les périphériques conformément
aux points énumérés au chapitre 13.1 a la page 222.

7.1.2 Brancher le cable d'alimentation

Danger da a des rallonges de cable d'alimen-
tation inappropriées.

Des rallonges de cable d'alimentation inappro-
priées peuvent a la fois endommager des ob-
jets et provoquer des blessures.

— Assurez-vous que la rallonge du cordon
d'alimentation ne soit pas endommagée ou
usée.

— Assurez-vous que la rallonge du cable d'ali-
mentation est congue pour le fusible sec-
teur indiqué dans les caractéristiques tech-
niques.

— Déroulez entierement la rallonge du cable
d'alimentation pour éviter qu'elle ne chauffe
trop.

— En cas d'utilisation de rallonges de cable
d'alimentation particulierement longues, la
tension d'alimentation au niveau de I'appa-
reil peut baisser a tel point que la puissance
de soudage diminue. Raccourcissez les ral-
longes de cable d'alimentation et/ou utili-
sez des rallonges de cable d'alimentation
avec une section de cable plus importante.

Réseau électrique

REMARQUE

les dommages dus a un raccordement inap-
proprié au réseau d'alimentation électrique.

Un raccordement incorrect au réseau d'alimen-
tation électrique peut endommager l'appareil.

— Avant de raccorder l'appareil au réseau
d'alimentation électrique, vérifiez que les
valeurs relatives a la tension d'alimentation
et au fusible secteur indiquées dans les ca-
ractéristiques techniques sont respectées.

2 Branchez le cable d'alimentation sur le réseau électrique.
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Groupe électrogéne

REMARQUE

Dommages causés par un groupe électro-
géne insuffisamment dimensionné.
L'utilisation d'un groupe électrogene insuffi-
samment dimensionné peut entrainer un dys-
fonctionnement ou endommager la source
d’alimentation et le groupe électrogéne.

— Utilisez uniquement des groupes électro-
génes dont la puissance apparente mini-
male est indiquée dans les caractéristiques
techniques (,12 Données techniques” a la
page 219).

9 Branchezle cable d'alimentation au groupe électrogéne.

713 Choisir la baguette d'électrode

2 Lors du choix de la baguette d'électrode, respectez les in-
dications du fabricant concernant l'intensité du courant
- des valeurs de courant élevées conviennent pour les
soudures horizontales, des valeurs de courant plus faibles
pour les soudures verticales ou au-dessus de la téte.

2 Utilisez la formule empirique suivante pour choisir le dia-
métre de I'électrode : Epaisseur de la téle x 0,5 + 1,0 mm =
diametre de I'électrode

7.1.4 Connecter le cable de masse

REMARQUE

Dommages dus a un raccordement inappro-
prié de la fiche.

Si la fiche de raccordement n'est pas correcte-
ment vissée, le raccord a vis peut surchauffer et
donc étre endommagé.

— Vissez la fiche de raccordement jusqu'a la
butée.
Baguette d'électrode positive

2 Raccordez le cable de masse a la prise de raccordement
du pdle négatif et sécurisez-le en tournant la fiche vers la
droite.

Baguette d'électrode négative

2 Raccordez le cable de masse a la douille de raccordement
pole positif et fixez-le en tournant la fiche vers la droite.

7.1.5 Fixer la borne de masse

Danger d a des courants de soudage mal di-

rigés.

Si le courant de soudage ne revient pas par le

fil de masse comme prévu, mais par d'autres

objets conducteurs et par les connexions du

conducteur de protection de I'appareil, celles-

ci peuvent étre endommagées et un choc élec-

trique peut étre provoqué.

— Fixez la pince de masse sur la piéce elle-
méme ou a proximité immédiate de celle-ci
sur la table de soudage.

— Veillez a ce que les objets conducteurs et
le matériel électrique (par exemple les per-
ceuses) soient maintenus autant que pos-
sible en dehors des structures conductrices
du circuit de soudage. Alternativement, une
isolation électrique des éléments est néces-
saire.

— Veillez a toujours déposer le porte-électro-
des en l'isolant électriquement.

— Portez un équipement de protection indivi-
duelle.

2 Fixez la pince de masse sur la piéce elle-méme ou a proxi-
mité immédiate de celle-ci sur la table de soudage.

7.1.6 Raccorder le porte-électrodes

REMARQUE

Dommages dus a un raccordement inappro-
prié de la fiche.

Si la fiche de raccordement n'est pas correcte-
ment vissée, le raccord a vis peut surchauffer et
donc étre endommagé.

— Vissez la fiche de raccordement jusqu'a la
butée.

Baguette d'électrode positive

2 Raccordez le porte-électrodes a la prise de raccordement
pole positif et sécurisez-le en tournant la fiche vers la
droite.

Baguette d'électrode négative

2 Raccordez le porte-électrodes a la prise de raccordement
du pole négatif et sécurisez-le en tournant la fiche vers la
droite.
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7.1.7 Allumer la source de courant 7.2.3 Régler les paramétres secondaires

2 Sila fonction Pulse est souhaitée, activez-la comme indi-
qué dans la Fig. 11.

Danger da a une électrode enrobée sous ten-
sion.

La tige d'électrode dans le porte-électrode est
en permanence sous tension dés que la source
de courant est activée. En cas de contact avec
un objet conducteur, un arc électrique peut
s'amorcer involontairement. Cela peut a la
fois endommager des objets et provoquer des
blessures.

Pulsation : des changements cycliques d'éner-
gie entre le courant de soudage et un courant
secondaire permettent d'obtenir, par exemple,
un écaillage de la soudure, un meilleur pon-
tage des fentes, des scories plus faciles a déta-
cher ou moins de projections de soudage.

— Veillez a toujours déposer le porte-électro-
des en l'isolant électriquement.

— Portez un équipement de protection indivi-
duelle.

— Ne remplacez la baguette d'électrode que
lorsque l'appareil est éteint.

Lors d'un redémarrage, l'appareil redémarre A
avec les derniers réglages. ﬂ .

rR=J TIGDC +

Réseau électrique

2 Allumez la source d'alimentation a I'aide de l'interrupteur Fig.11: Activer la pulsation

rincipal. . . .
P P 2 Appuyez brievement et simultanément sur les touches@

Groupe électrogéne et pour accéder aux parametres secondaires.

< Allumezle groupe électrogéne. v Lafficheur 7 segments indique en alternance le code du

2 Allumez la source d'alimentation a I'aide de l'interrupteur paramétre et la valeur de réglage correspondante.
principal. 2 Réglezla valeur de réglage en tournant le bouton rotatif.

7.2 Exploitation 2 Appuyez sur la touche E] ou @ pour afficher le para-

métre secondaire précédent ou suivant.
7.2.1 Régler la procédure de soudage

2 Appuyez brievement et simultanément sur les touches E]
et

pour quitter les parameétres secondaires.

A\

28

= TIGDC +

Fig. 10: Régler la procédure de soudage

7.2.2 Régler les parameétres principaux

2 Réglez le courant de soudage souhaité a l'aide du bouton
rotatif. Utilisez pour cela la formule empirique suivante :
Diamétre du noyau de |'électrode x 40. Tenez compte du
domaine d'application de la baguette d'électrode.
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Selon que la fonction Pulse a été activée ou
non, différents paramétres secondaires sont
disponibles.

Valeur par| Plage de

Parameétres Code Description défaut réglage

Provoque une augmentation du courant au démarrage de la soudure afin de
Démarrage a chaud 5 ‘& faciliter 'amorcage et de réduire les défauts de liaison. 125% 5..200 %
Indication en pourcentage du courant de soudage (paramétre principal).

Heure de démar- . . . R
rage & chaud &’ 5 & Influence la durée du démarrage a chaud. 10s 0,0..20's

Influence le courant secondaire.

. Lorsque la fonction Pulse est activée, le courant de soudage est pulsé entre le

Courant secondaire . § qu 10N PLISS €3 W g vaag pu 50 % 1..200 %
courant secondaire réglé ici et le courant de soudage.

Indication en pourcentage du courant de soudage (paramétre principal).

Fréquence du pouls F p &8 Influence le nombre de cycles d'impulsions générés par seconde. 5,0 Hz 0,2..500 Hz

Pourcentage de la durée du courant de soudage dans un cycle d'impulsions.
Taux d'impulsions @‘&8 Exemple : taux d'impulsions 60 % : 60 % de courant de soudage, 40 % de cou- 50 % 1..99 %
rant secondaire

Tab. 5: Paramétres secondaires Flectrode

7.2.4 Soudage

Danger da aux projections de soudure
chaude.

Selon l'application de soudage, des projections
de soudure peuvent se produire pendant le
soudage et provoquer des bralures.

Danger des rayons UV.

Le rayonnement UV généré par le soudage
peut provoquer des lésions oculaires et cuta-
nées en cas d'exposition directe.

— Ne soudez jamais sans protection des yeux
(casque de soudage ou lunettes de protec-
tion). Selon le procédé et la performance de
soudage, des casques de soudage ou des lu-
nettes de protection avec un niveau de pro-
tection par filtre de 8 a 14 sont appropriés.

— Portez des équipements de protection in-
dividuelle (gants de protection, protection
des yeux, chaussures de sécurité, vétements
de protection).

— Avertissez les personnes qui vous entourent
de la présence des rayons de l'arc électrique.

Danger di a la surface chaude.

Aprés le soudage, les piéces peuvent étre
chaudes et provoquer des brulures en cas d'ex-
position directe.

— Portez des gants de protection appropriés.

— Laissez refroidir les éléments mentionnés
avant de les manipuler.

-214 - 909.3539.9-01 03.26



Emplois

rR=.

Danger di aux surfaces a arétes vives.
La préhension ou la manipulation de pieces a
arétes vives peut provoquer des blessures.

— Portez toujours des gants de protection
appropriés, en particulier lorsque vous tra-
vaillez avec des pieces tranchantes, fines et
pointues, ainsi qu'avec des piéces soumises
a un mouvement de cisaillement.

Danger di aux fumées et gaz de soudage no-

cifs.
& Linhalation de fumées et de gaz de soudage

1ttt

peut entrainer de graves problémes de santé.

— Pendant le soudage, assurez une extraction
d'air suffisante a I'aide d'un systeme d'aspi-
ration approprié ou d'un appareil respira-
toire.

Danger da aux particules de scories.

Les particules de scories projetées lors de I'en-
levement des scories peuvent provoquer des
blessures.

— Laissez refroidir les scories avant de les re-
tirer.

— Portez des lunettes de protection avec des
protections latérales lorsque vous enlevez
des scories.

— Indiquez aux personnes qui vous entourent
de rester a distance.

Remplacez la tige d'électrode par une nouvelle
des qu'elle est a 2 ou 3 cm du porte-électrode.

2 Appuyez sur le levier de la poignée du porte-électrodes
pour l'ouvrir.

2 Serrez l'extrémité dénudée de la tige d'électrode dans le
porte-électrode. Veillez a ce que la baguette d'électrode se
trouve dans l'une des encoches.

2 Allumez l'arc électrique en passant la pointe de I'électrode
sur la piéce.

2 Aprés I'amorcage de l'arc électrique, soulevez légérement
la baguette d'électrode de la piéce a usiner - la distance
doit correspondre au diametre de I'électrode utilisée.

2 Pendant le soudage, tenez la baguette d'électrode en la
trainant, c'est-a-dire en I'inclinant dans le sens de I'avance-
ment. Veillez également a ce que la distance par rapport a
la piéce soit réguliere.

2 Alafin de la soudure, faites passer la baguette d'électrode
l[égerement dans le sens inverse de I'avancement sur le
cratere afin de le remplir.

2 Terminez le soudage en soulevant rapidement la baguette
d'électrode de la piece a souder.

> Aprés le soudage, enlevez le laitier a I'aide d'un marteau a
laitier et d'une brosse métallique.

7.3 Mise hors service

7.3.1 Eteindre I'appareil
REMARQUE

Dommages causés par le débranchement de
périphériques sous tension.

Si les périphériques sont débranchés alors que
I'appareil est sous tension, les connecteurs
peuvent étre détruits.

— Commencez toujours par mettre l'appareil
hors tension avec l'interrupteur principal
avant de débrancher les périphériques.

7.3.2 Débrancher le porte-électrodes

Danger di a I'échauffement du porte-élec-
trode.

Si le porte-électrode est retiré immédiatement
aprés le soudage, I'électrode en baguette est
chaude et peut provoquer des brilures en cas
de contact direct.

— Portez des gants de protection appropriés
lorsque vous débranchez le porte-électro-
des.

8 Emplois

La source de courant dispose de 4 jobs qui peuvent étre
programmés individuellement. 2 jobs sont disponibles dans
chacun des deux modes Electrode et TIG. Tous les paramétres
principaux et secondaires réglables dans l'appareil sont enre-
gistrés dans une tache.

Toutes les taches sont préprogrammeées en usine avec des va-
leurs standard.

8.1 Enregistrer le travail

2 Réglez la source d'alimentation comme vous le souhaitez.

> Appuyez sur la touche E] ou @ pendant au moins 3 se-
condes.

v Pour confirmer, la LED correspondante clignote deux fois.

8.2 Sélectionner un emploi

2 Appuyez brievement sur la touche @ ou @

v' La LED correspondante s'allume en permanence pour
confirmer le travail sélectionné.

8.3 Quitter un emploi

2 Tournez le bouton rotatif ou appuyez brievement sur l'une

des deux touches L2,
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Messages

9

9.1

Fonctions spéciales

Test de gaz, test de panneau de

commande

9.3

2 Appuyez simultanément sur les deux boutons E] pen-
dant au moins 2 secondes.

v’ Lélectrovanne de la source d'alimentation s'ouvre pen-

dant 30 secondes, tous les voyants du panneau de com-

Réinitialisation du maitre

Attention : tous les réglages personnels sont
perdus - tous les paramétres de soudage et
secondaires ainsi que les jobs enregistrés sont
réinitialisés aux réglages d'usine (fonction Mas-
ter Reset).

mande s'allument et I'afficheur 7 segments indique "GAS".

> Pour arréter le test des gaz et du panneau de commande
avant la fin des 30 secondes, appuyez sur le bouton droit

9.2

Versions du logiciel

= TIGDC

Fig. 13:

Fig. 12:

Afficher les versions du logiciel

v’ Les versions du logiciel du panneau de commande et de
la carte principale sont affichées (par ex. dsp 2.3, St 1.1).

Réinitialisation du maitre

v’ Lafficheur 7 segments et tous les indicateurs du panneau
de commande s'allument brievement pour confirmer.

10 Messages
10.1 Messages d'information et d'erreur
Code Dérangement Cause possible Elimination
Ho6 EEProm Communication avec I'EEProm défectueuse | Eteindre et rallumer l'appareil
Erreur de lecture/écriture Effectuer une réinitialisation du maitre

EO1 Température excessive durée de fonctionnement autorisée dé- Laisser refroidir I'appareil a vide
passée
Flux d'air perturbé Vérifier I'entrée et la sortie d'air sur I'appareil
Ventilateur défectueux Eteindre et allumer I'appareil, le ventilateur doit

démarrer brievement ; le remplacer si nécessaire

Température ambiante trop élevée Vérifier la température ambiante

E02 Partie puissance Commande du module de puissance dé- Contacter le service
fectueuse

EO03 Capteur de courant Capteur de courant défectueux Contacter le service

EO6 Surtension Tension d'alimentation trop élevée Vérifier la tension d'alimentation

E07 Tension d'alimentation 15V | tension d'alimentation interne défectueuse | Contacter le service

E10 Braleur/régulateur a dis- Régulateur a distance, brlleur ou raccords | Vérifier ou remplacer le braleur et le régulateur a

tance défectueux distance

E14 Panneau de commande Module panneau de commande défec- Contacter le service
tueux

Tab. 6: Messages d'information et d'erreur
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11 Dépannage

Dérangement

Cause possible

Elimination

L'appareil ne démarre pas

Phase manquante

Vérifier 'appareil sur une autre prise de courant

Vérifier le cable d'alimentation, le remplacer si
nécessaire

Vérifier les fusibles du réseau, les remplacer si
nécessaire

Braleur / porte-électrode / cable de
masse devient trop chaud

Le connecteur est desserré

vérifier, éliminer la rouille superficielle si néces-
saire

Capacité du braleur trop faible

utiliser un brdleur adapté

Capacité du porte-électrodes trop faible

utiliser un porte-électrode adapté

Cable trop fin

utiliser une section de cable appropriée

L'électrode en tungsténe fond

Courant de soudage réglé trop haut pour le
diametre de I'électrode

régler le bon courant de soudage

Torche TIG connectée au péle positif

Brancher la torche TIG sur le pdle négatif

trop peu de gaz de protection

débit de gaz incorrect réglé sur le détendeur

régler selon le mode d'emploi

Détendeur encrassé

Vérifier la buse de refoulement

Braleur ou tuyau de gaz bouché ou non
étanche

vérifier, remplacer si nécessaire

le gaz de protection est soufflé par les cou-
rants d'air

Protéger le poste de travail

pas de gaz de protection

Bouteille de gaz vide

vérifier, remplacer si nécessaire

Vanne de gaz de la bouteille de gaz défec-
tueuse

vérifier, remplacer si nécessaire

Détendeur encrassé ou défectueux

vérifier, remplacer si nécessaire

Vanne gaz du braleur non ouverte ou défec-
tueuse

vérifier, remplacer si nécessaire

Le gaz de protection ne s'arréte pas

Electrovanne encrassée ou bloquée

Retirer le brileur et le réducteur de pression,
souffler I'électrovanne avec de I'air comprimé
dans le sens inverse du flux.

La puissance de soudage a diminué

Phase manquante

Vérifier I'appareil sur une autre prise de courant

Vérifier le cable d'alimentation

Vérifier les fusibles du réseau

mauvais contact a la masse

Fixer la pince de masse a un endroit propre et
conducteur de la piéce ou a proximité immé-
diate de celle-ci.

Fixer la fiche du cable de masse sur l'appareil en
la tournant vers la droite jusqu'a la butée

Braleur défectueux

vérifier, remplacer si nécessaire

Porte-électrodes défectueux

vérifier, remplacer si nécessaire

03.26

909.3539.9-01

-217 -




R=

Dépannage

Dérangement

Cause possible

Elimination

I'arc électrique ne s'allume pas

pas ou mauvais contact a la masse

Fixer la pince de masse a un endroit propre et
conducteur de la piece ou a proximité immé-
diate de celle-ci.

Fixer la fiche du cable de masse sur l'appareil en
la tournant vers la droite jusqu'a la butée

Courant de soudage réglé trop bas

Régler le courant de soudage a un niveau plus
élevé

Débit de gaz mal réglé

régler selon le mode d'emploi

diametre d'électrode incorrect

choisir selon le mode d'emploi

Electrode en tungsténe encrassée ou mal
affatée

aff(ter correctement, remplacer I'électrode en
tungstene si nécessaire

Le connecteur est desserré

vérifier, éliminer la rouille superficielle si néces-
saire

durée de fonctionnement autorisée dépas-
sée

Laisser refroidir I'appareil a vide

Flux d'air perturbé

Vérifier I'entrée et la sortie d'air sur I'appareil

Ventilateur défectueux

Eteindre et allumer |'appareil, le ventilateur doit
démarrer brievement ; le remplacer si nécessaire

Température ambiante trop élevée

Vérifier la température ambiante

L'arc électrique se rompt

durée de fonctionnement autorisée dépas-
sée

Laisser refroidir I'appareil a vide

Flux d'air perturbé

Vérifier I'entrée et la sortie d'air sur l'appareil

Ventilateur défectueux

Eteindre et allumer I'appareil, le ventilateur doit
démarrer brievement ; le remplacer si nécessaire

Température ambiante trop élevée

Vérifier la température ambiante

mauvaise technique de travail

Corriger la technique de travail (par ex. rappro-
cher le chalumeau de la piece a usiner)

pas ou mauvais contact a la masse

Fixer la pince de masse a un endroit propre et
conducteur de la piéce ou a proximité immé-
diate de celle-ci.

Fixer la fiche du cable de masse sur l'appareil en
la tournant vers la droite jusqu'a la butée

Arc électrique instable

mauvaise technique de travail

Corriger la technique de travail (par ex. rappro-
cher le chalumeau de la piece a usiner)

pas ou mauvais contact a la masse

Fixer la pince de masse a un endroit propre et
conducteur de la piéce ou a proximité immé-
diate de celle-ci.

Fixer la fiche du cable de masse sur l'appareil en
la tournant vers la droite jusqu'a la butée

La soudure "bout" (arc électrique ins-
table)

Absence d'alimentation en gaz de protection

vérifier

gaz de protection incorrect

choisir selon le mode d'emploi

Pores dans le matériau de soudage

Braleur non étanche

vérifier, remplacer si nécessaire

Buse de gaz mal fixée

Serrer la buse de gaz

Téte de brileur défectueuse

vérifier, remplacer si nécessaire

Piéce souillée par de la graisse, de la rouille,
de I'huile, etc.

nettoyer

Courants d'air

Protéger le poste de travail

Tab. 7: Dépannage

-218-

909.3539.9-01

03.26



Données techniques

R=

12 Données techniques

ambiante de 40 °C

Données techniques Unité RED TIG 180 DC

Soudage TIG

Ly~ |

min 2max

l,, .. :valeur de mesure du courant de soudage minimal A 5-180
l, _ :valeur assignée du courant de soudage maximal

2min h 2max

U, .., : valeur minimale de la tension de soudage normalisée Y 10,2-17,2
U, _ :valeur maximale de la tension de soudage normalisée

U, : valeur assignée de la tension a vide Vv 19-83
U, : valeur assignée de la tension de créte kv 12
Réglage de la puissance en continu
Caractere de la courbe caractéristique en baisse
I, : valeur assignée du courant de soudage pour un facteur de marche relatif A 130
de 100 % et une température ambiante de 40 °C

U,: tension de soudage normalisée pour un facteur de marche relatif de v 152
100 % et une température ambiante de 40 °C !

I, : valeur assignée du courant de soudage pour un facteur de marche relatif A 150
de 60 % et une température ambiante de 40 °C

U,: tension de soudage normalisée pour un facteur de marche relatif de 60 % v 16

et une température ambiante de 40 °C

Facteur de marche pour un courant de soudage |, et une température N

: N X % 30

ambiante de 40 °C

I, : valeur assignée du courant d'alimentation pour un facteur de marche A 142
relatif de 100 % '

I, : valeur assignée du courant d'alimentation pour un facteur de marche

LA A 17,2
relatif de 60 %

I, : valeur assignée du courant d'alimentation pour le courant de soudage A 223
I2max '

l,. : courant d'alimentation effectif le plus élevé A 14,2

S, : puissance apparente pour un facteur de marche relatif de 100 % kVA 33

S, : puissance apparente pour un facteur de marche relatif de 60 % kVA 4,0

S, : puissance apparente au courant de soudage |, kVA 51
Diametre des électrodes en tungsténe soudables mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Soudage a I'électrode

IZmin - I2max

I, .. :valeur de mesure du courant de soudage minimal A 5-150
,_ :valeur assignée du courant de soudage maximal

UZmin - UZmax . . .

U, .. : valeur minimale de la tension de soudage normalisée Vv 20,2-26,0
U, _ :valeur maximale de la tension de soudage normalisée

U, : valeur assignée de la tension a vide Vv 77-102
Réglage de la puissance en continu
Caractere de la courbe caractéristique en baisse
I, : valeur assignée du courant de soudage pour un facteur de marche relatif A 9

de 100 % et une température ambiante de 40 °C

U,: tension de soudage normalisée pour un facteur de marche relatif de v 236
100 % et une température ambiante de 40 °C !

I, : valeur assignée du courant de soudage pour un facteur de marche relatif A 120
de 60 % et une température ambiante de 40 °C

U,: tension de soudage normalisée pour un facteur de marche relatif de 60 % v 248

et une température ambiante de 40 °C !
Facteur de marche pour un courant de soudage |, et une température % 35

03.26 909.3539.9-01
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Données techniques

Données techniques Unité RED TIG 180 DC
I, : valeur assignée du courant d'alimentation pour un facteur de marche A 145
relatif de 100 % '
|, : valeur assignée du courant d'alimentation pour un facteur de marche
relatif de 60 % A 200
:] :valeur assignée du courant d'alimentation pour le courant de soudage A 26,0
2max
l,.: courant d'alimentation effectif le plus élevé A 15,5
S, : puissance apparente pour un facteur de marche relatif de 100 % kVA 33
S, : puissance apparente pour un facteur de marche relatif de 60 % kVA 4,6
S, : puissance apparente au courant de soudage l, kVA 6,0
Diameétre des électrodes enrobées soudables mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Informations selon le réeglement sur I'écoconception (UE) 2019/1784
n : rendement a la valeur nominale du facteur de marche relatif a une tempé- % 83
rature ambiante de 40 °C et a la puissance de sortie maximale (MMA)
Puissance absorbée en |'absence de fonctionnement (TIG) w <10
Circuit d'alimentation
U, : valeur assignée de la tension d'alimentation Vv 230
Tolérance positive de la tension d'alimentation % 15
Tolérance négative de la tension d'alimentation % 15
Nombre de phases 1~
Valeur de référence de la fréquence d'alimentation Hz 50/60
I, Valeur nominale du courant d’alimentation maximal A 26
Disjoncteur différentiel (IEC 62423) Type B (min. 30 mA)
Fusible secteur (a action retardée) A 16
cos ¢ : facteur d'efficacité au courant de soudage |, 0,96
A :facteur de puissance au courant de soudage |, 0,61
Z . :impédance de réseau maximale autorisée mQ 23
Puissance apparente minimale du groupe électrogéne kVA 8,5
Nombre de conducteurs du cable d'alimentation 3
Section du cable d'alimentation mm? (in?) 2,5(0.0039)
Type de fiche secteur CEE 7/4 (IEC 60083)
Appareil
Indice de protection (IEC 60529) IP23S
Classe d'isolation (IEC 60085) F
Mode de refroidissement (IEC 60076-2) AF
Emission de bruit dB(A) <70
Marquage S, CE, EAC, RCM
Conditions ambiantes
Plage de température de I'air ambiant en fonctionnement °C(°F) -10...+40 (+14 ... +104)
Plage de température ambiante pendant le transport et le stockage °C(°F) =25 ... 455 (-13...+131)
Humidité relative de I'air ambiant a 40 °C (104 °F) % <50
Humidité relative de I'air ambiant a 20 °C (68 °F) % <90
Poids et mesures
Dimensions (L x | x H) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Poids (cable d'alimentation inclus) kg (Ib) 6,5(14.33)

Tab. 8: Données techniques

Liste de modeéles équivalents : aucune
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12.1 Plaque signalétique 17  Indice de protection
18  circuit d'alimentation : nombre de phases, courant al-
R [ 3 ‘ﬁ’ggéﬁdg%m%’;fﬁgg‘hmk GmbH ternatif, valeur assignée de la fréquence d’alimentation
(] ;
— g‘jﬁ%‘gg%ﬁénﬁﬁf 19  Valeur assignée de la tension de créte
1 20 PlaqueS
RED TlG 180 DC T 21 Valeur assignée de la tension a vide
2 22  Soudage al'électrode
Serial =~ .
Nr. 23  Courant continu
3 24  SoudageTIG
25 - _ |EN60974-1 / J . .
E % D = |EN 60974-3 25  Redresseur statique monophasé a transformateur et
EN 60974-10 CL.A convertisseur de fréquence
24O 40°C| - V- A |/4 i L.
21 éﬁ " pia 12.2 Année de fabrication
< |
20 \l_ U L, i/ 6 L'année de fabrication de votre appareil peut étre déterminée
23 | g 0 U g 7 a partir du numéro de série que vous trouverez sur la plaque
22 R z !/4 signalétique. Les 5e et 6e chiffres du numéro de série réduits
21 \l ?:‘ S - V- A | 5 de 10 donnent I'année de fabrication.
X X |/ 6 Exemple : le numéro de série xxxx-34xx-xxxx-x donne l'année
1 . .
20 ’; U 1, e de fabrication 2024 (34 - 10 = 24).
\| S 0 T !/ 7
2
19\|u 12.3  Valeur indicative pour les matériaux
p
8 d'apport
18\| ]]D U1 E’ I1max | |1eff |/9 pp
— | —— P
| I i :II? 12.3.1 Débit de gaz
—|—— ]
' : SoudageTIG:
| | (diamétre de la buse a gaz [mm])?/ 17 = débit de gaz [I/min].
17 12
Trss (CEl & BT
16 A~ |y in Glr\rmnﬁzz
1IVIiUAUUN U AR IAN Yy
15 | B E

Fig. 14:
1

A ODN

Plaque signalétique
Type d'appareil
Numéro de série
Normes

Valeur nominale minimale a maximale du courant de
soudage avec tension de soudage normalisée mini-
male a maximale correspondante

5 Facteur de marche relatif
6 Valeur nominale du courant de soudage
7 Tension de soudage normalisée
8 Courant d'alimentation effectif le plus élevé
9 Valeur assignée du courant d'alimentation maximal
10  Fusible secteur (a action retardée)
1" Valeur assignée de la tension d'alimentation
12  Marque EAC
13  Marque DEEE
14  Plaque dimmatriculation RCM
15  Code QR pour numéro de série
16  Marquage CE
03.26 909.3539.9-01 - 221 -
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13 Soins

N'effectuez jamais vous-méme des réparations REMARQUE
ou des modifications techniques. Dans ce cas,
la garantie est annulée et le fabricant décline
toute responsabilité du produit pour l'appareil.
Adressez-vous a RED by Lorch pour tout pro-
bléme ou réparation.

Dommages causés par I'utilisation de piéces
de rechange non d'origine.

L'utilisation de pieces de rechange non dori-
gine peut nuire a la sécurité, au bon fonction-
nement et a la durée de vie de I'appareil.

— Utilisez exclusivement des piéces de re-
Danger dii & un entretien inapproprié. change d'origine.

Un entretien inapproprié peut endommager

I'appareil et provoquer des blessures.

— Mettez l'appareil hors tension, débranchez

la fiche d'alimentation et sécurisez I'appareil
contre toute remise en marche.

— N'utilisez pas de chiffon mouillé ou de net-
toyeur a haute pression.

— Respectez les consignes de sécurité et de
prévention des accidents en vigueur.

Elément Activité Intervalle
Boitier, éléments de commande, Controle visuel (voir avant chaque mise en service
accessoires chapitre 13.1)

Braleur, porte-électrodes

Cables et connecteurs

Fentes d'aération Nettoyage (voir chapitre | dans un environnement propre : au moins 1 x/ an
13.2) dans un environnement poussiéreux ou trés sale : au moins 1 -2 x/ tri-
mestre
Raccourcissez les intervalles en cas de salissures visibles.
Tab. 9: Intervalles d'entretien
13.1 Contréler visuellement I'appareil Vérifier les cables et les connexions

2 Vérifiez que les cables et les connexions ne sont pas en-

o Eteignez l'appareil. . ; o .
dommagés ou usés et remplacez-les si nécessaire.

2 Débranchez la fiche d'alimentation. L . .

> Vérifiez la présence de rouille volante sur les raccords et
Controler le boitier, les éléments de commande et les enlevez-la si nécessaire.
accessoires

o Vérifiez que les éléments suivants ne sont pas endomma- 13.2 Nettoyer I'appareil
gés ou usés:

O Eteignez l'appareil.
— Boitier , . .

, 2 Débranchez la fiche d'alimentation.
— Eléments de commande

. Nettoyer les fentes d'aération
— Accessoires

. (4 S . 2 Aspirez les fentes d'aération.
2 Faites remplacer les éléments si nécessaire.

Controler le briileur, le porte-électrode

S Vérifiez que les éléments suivants ne sont pas endomma-
gésou usés:

— TorcheTIG: boitier, buse a gaz, douille de serrage,
boitier de la douille de serrage

— Porte-électrodes : zones de contact
2 Remplacez les éléments si nécessaire.
2 Nettoyez les éléments si nécessaire.
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Pour les pays de I'UE uniquement.

Ne jetez pas les outils électriques avec les or-
dures ménageres.

Conformément a la directive européenne
2012/19/UE relative aux déchets d'équipe-
ments électriques et électroniques (DEEE) et
a sa transposition en droit national, les outils
électriques usagés doivent étre collectés sépa-
rément et faire I'objet d'un recyclage respec-
tueux de I'environnement.

15 Service

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26

71549 Auenwald

Allemagne

Téléphone: +49 7191 503-600
Internet : www.redbylorch.com
E-mail : service@redbylorch.com

Documentation technique, schémas électriques et listes de
pieces détachées : www.redbylorch.com/knowledge-world

16 Déclaration de conformité
Nous déclarons sous notre seule responsabilité que ce produit
est conforme aux normes ou documents normatifs suivants.

Normes harmonisées : EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN |IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Normes non harmonisées : IEC 60974-10:2020 CL.A

Directives/réglements : 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
(EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

4

Jens Gauder
Directeur général

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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—— Zarizeni prvky

1 Zarizeni prvky

1.1 Zdroj energie

1.1.1 Predni a zadni strana

1 2 3 4 5 6

@]
1=

1 Pfedni a zadnf strana
Napdjeci kabel
Hlavni vypinac
Plynova pfipojka
Dalkové ovladani zasuvky
Displej/ovladaci panel
Popruh
Pripojovaci zasuvka kladného pélu
Vétraci otvory
Z&suvka zaporného poélu véetné ochranného plynu

= O 00 N O O b WODN -

0  Pripojovaci zasuvka pro ovladaci konektor horaku

Zobrazené nebo popsané pfislusenstvi neni
z&asti soucasti dodavky. Zmény vyhrazeny.
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Zarizeni prvky

1.1.2 Ovladaci panel
14 15 16 17 1 2 3 4 5 6
9 13 12 11 10 9 8 7

Obr. 2: Ovladaci panel

1 LED Pulsen 13  Tlacitko Job 1
Sviti pti zvolené funkci Pulsen Stisknuti na min. 3 sek. ulozi aktualni nastaveni jako
(pulzuje se mezi svafovacim proudem a druhym prou- Job.
dem). Kratké stisknuti vyvola ulozenou praci.

2 LED elektroda 14  7-segmentovy displej
Sviti pfi zvolené provozni rezimu elektrody. Zobrazuje zvolenou intenzitu proudu.

3 LED Slope Pfi aktivovanych vedlejsich parametrech se stfidavé
Sviti pfi zvolené funkci Slope zobrazuje kéd a nastavena hodnota vedlejsiho para-
(nardst proudu, pokles proudu). metru.

4 LED WIG 15 LED porucha
Sviti pfi zvolené provozni rezimu WIG. Sviti trvale; na 7-segmentovém displeji se zobrazuje

5 LED 2-Takt chybovy kod.

Sviti pfi zvolené provozni metodé 2-Takt (pouze u 16 LED Qélkgvyonlaqaé ’ )
svarovaciho procesu WIG). Pfipojeny ru¢ni dalkovy ovladac:
6 LED 4-Takt LED sviti trvale, otoc¢ny knoflik pro svarovaci proud
- . . . nefunguje, nastaveni je mozné pouze na ru¢nim délko-
Sviti pfi zvolené provozni metodé 4-Takt (pouze u . L.
" . vém ovladadi.
svarovaciho procesu WIG). . o 1 § L
» Nozni délkovy ovlada¢ pfipojen:

7 TladitkoWIG/2-takt/4-takt . LED sviti pfi stisknuti nozniho dalkového ovladace,
Slouzi k vybéru provozniho rezimu WIG a rezimu 2-takt oto¢ny knoflik uréuje maximalni hodnotu pro rozsah
a 4-takt. nastaveni nozniho délkového ovladace. Jsou-li napt.

8 Tlacitko Elektroda/Sklon/Pulz nastaveny 100 A, Ize pomoci nozniho dalkového ovla-
Slouzi k vybéru provozniho rezimu Elektroda a také dace dosdahnout 5 A-100 A.
reiimlu %klorj'a Pulz. - . 17 LEDHF
Pro vybér rezimu elektrody musi byt tlacitko stisknuto Sviti p¥i zvolené funkci HF (bezdotykové zapalovani).
po dobu alespon 2 sekund.

9 Otocny knoflik svafovaciho proudu
Slouzi k plynulému nastaveni svafovaciho proudu.

10 LEDUuloha?2
Sviti pfi vybraném ukolu 2.

Blika po uloZeni ukolu 2.

11 Tlacitko Job 2
Stisknuti na min. 3 sek. ulozi aktudlni nastaveni jako
Job.

Kratkym stisknutim vyvolate uloZzenou ulohu.

12  LEDuloha 1

Sviti pfi vybrané uloze 1.
Blika po ulozeni tlohy 1.
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Vysvétlivky k symbolim

Obr. 3: Horék

1 Napinaci ¢epicka
2 Plynova tryska

1 Horakovy spinac,Start/Stop”
Spousti a ukoncuje proces svafovani.

2 Vysvétlivky k symbolim

2.1 Vyznam obrazovych symbolii v navodu
k obsluze

A
A
A

NEBEZPECI

Nebezpeci s vysokym stupném rizika.
Pfi nedodrzeni bezpecnostnich upozornéni do-
jde k vaznym zranénim az k umrti.

Nebezpecdi se strednim stupném rizika.
Pfi nedodrzeni varovnych upozornéni muze
dojit k vdznym zranénim az k umrti.

POZOR

Nebezpeci s nizkym stupném rizika.
Pfi nedodrzeni bezpec¢nostnich upozornéni
muze dojit k drobnym zranénim.

POZNAMKA

Upozornéni na mozné skody na majetku.
Pokud nebudou dodrzena varovéni pfed ne-
bezpecim, mohou byt poskozeny obrobky, na-
stroje a zarizeni.

ZIVOTNI PROSTREDI

Upozornéni na mozné skody na Zivotnim pro-
stredi.

Nedodrzeni bezpecnostnich pokynd mize mit
za nasledek $kody na Zivotnim prostredi.

A
P

2 Hordkovy spina¢,Druhy proud”
Béhem svarfovaciho procesu Ize stisknutim tohoto
hotdkového spinace vyvolat druhy proud (standardni
nastaveni: 50 % svarovaciho proudu). Druhy proud
tece, dokud je stisknuto tlacitko horaku.
Je-li funkce Slope zapnuta, Ize timto tlacitkem horaku
predcasné ukonit snizovani proudu.

3 Hofakovy spina¢,Down/Job 1”
B&hem svarovaciho procesu lze stisknutim tohoto ho-
fakového spinace snizit svafovaci proud (druhy proud
nelze zménit).
Je-li uloha aktivni (pfislusnda LED sviti), Ize pomoci tlaci-
tek hofdku Job 1 a 2 pfepinat mezi obéma ulohami.

4 Horakovy spinac,Up/Job 2“
Béhem svarovaciho procesu lze stisknutim tohoto ho-
fakového spinace zvysit svarovaci proud (druhy proud
nelze zménit).
Je-li uloha aktivni (pfislusna LED sviti), Ize pomoci tlaci-
tek hofaku Job 1 a 2 pfepinat mezi obéma ulohami.

Obecné upozornéni.
Oznacuje uzite¢né informace o produktu a vy-
baveni.

Odrazky:
> Pokyny k jednani.
Oznacuje pracovni kroky, které je tieba provést.

v Vysledek.
Oznacuje vysledek, ktery se objevi nasledné.

2.2 Vyznam symbolii na zaFizeni

2.2.1 Bocni kryt
B Pred otevienim krytu vytahnéte sitovou zastr-
OB  cku.

2.2.2 Ovladaci panel

2 m Prectéte si navod k obsluze.

223
Viz kapitola,12.1 Typovy Stitek” na strané 252.

Typovy stitek
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3 Bezpecnost

Bezpecnd prace s pfistrojem je mozna pouze
tehdy, pokud si peclivé prectete tento ndvod k
obsluze a budete striktné dodrzovat v ném ob-
sazené pokyny. Lze se prakticky zaskolit pred
prvnim pouzitim. Dodrzujte bezpecnostni
predpisy platné pro vasi zemi".

3.1 Uréené pouziti

Zaftizeni je ureno jako zdroj energie pro nasledujici metody
obloukového svarovani:

— Svarovani wolframovou inertni plynovou atmosférou
(WIG)

— Svafovani obalenou elektrodou
Zafizeni je ur¢eno a vhodné pro komer¢ni provoz.
Zafizeni pro zapalovani oblouku je navrZzeno pro ru¢ni provoz.

Tento navod k obsluze popisuje dalsi aspekty spravného pou-
zivani. Proto si prectéte navod k obsluze Uplné a dusledné se
jim fidte.

Kazdé odchylné pouZiti se povazuje za nepiimérené. Za sko-
dy, které z toho vyplyvaji, vyrobce neprebira zadnou odpovéd-
nost.

3.2 Pracovni prostiedi

Pred zahdjenim svafovani odstrarite z pracov-
niho prostoru rozpoustédla, odmastovadla a
¢ : dalsi hoflavé materidly. Nepfikryvejte nehybné,
S— hoflavé materidly. Svarejte pouze tehdy, pokud
okolni vzduch neobsahuje vysoké koncentrace
prachu, kyselych par, korozivnich plynd nebo
hoflavych latek. Zvlastni opatrnost je nutna pfi
opravach potrubnich systém@ a nadrzi, které
obsahuji nebo obsahovaly hotlavé kapaliny
nebo plyny.
=

Chrante zafizeni ptred vlhkosti.

Pouzijte vhodné odséavaci zafizeni pro plyny a
fezné vypary. Pouzijte dychaci pfistroj, pokud
hrozi nebezpeci vdechnuti vypard ze svarovani
nebo fezani.

»

1+t

— Umistéte hasici pfistroj na dosah. Po dokonce-
@ ni svafovacich praci provedte kontrolu poZaru

[T]

(viz bezpecnostni predpisy’).

V uzavienych nadobdch, za stisnénych provoznich podminek
a pfi zvyseném elektrickém nebezpeci sméji byt pouzivana
pouze zafizeni s ozna¢enim S.

Vyhnéte se prlvanu pii svafovacich postupech, kde se pouzi-
vé ochranny plyn.

Chrante pracovisté zavésy nebo pohyblivymi sténami, abyste
ochranili osoby v okoli pfed Skodlivym pusobenim optického
zafeni na oci a kdzi.

" Pouze pro Némecko: k dostani u nakladatelstvi Carl Heymanns-
-Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 Kolin.

Pouzivejte, skladujte a pfepravujte zafizeni pouze za okolnich
podminek uvedenych v technickych udajich (,12 Technické
udaje” na strané 250).

3.3 Provozni bezpecnost
Noste ochranny odév, kozené rukavice a koZzenou zastéru.

O

Nikdy nesvafujte bez ochrany o¢i (svafecska
helma nebo ochranné bryle). V zavislosti na
svafovacim postupu a vykonu jsou vhodné
svafovaci helmy nebo ochranné bryle s filtrac-
nim stupném ochrany 8-14. Varujte osoby ve
vasem okoli pfed obloukovymi paprsky.

Po svafovani mohou byt obrobky horké. Noste
vhodné ochranné rukavice.

Pfi odstrafiovani strusky noste ochranné bryle
s bo¢ni ochranou. Instruujte osoby ve vasem
okoli, aby dodrzovaly odstup.

Prispéjte ke snizeni hlukové zatéze a ochrané
pfed zranénimi noSenim ochrany sluchu.

®

Nikdy se nepokousejte rozebirat redukéni ven-
til. Vyménte vadny redukéni ventil.

-
=]
"A
(]

Prepravujte a umistujte zafizeni pouze na pev-
ny a rovny povrch. Maximalni povoleny uhel
sklonu pro pfepravu a instalaci je 10°.

Zajistéte sebe a zafizeni pfi praci na vyvysenych nebo Sikmych
pracovnich plochach.

Rozmrazovani zamrzlych trubek nebo potrubi pomoci zdroje
elektrického proudu se nedoporucuje.

Vypnéte zafizeni béhem pracovnich prestavek a uzaviete ven-
til plynové lahve.

Odpojte zéstrcku ze zasuvky, nez zménite umisténi nebo pro-
vedete prace na zafizeni.

Okamzité vyménte poskozené nebo opotiebované soucasti
zafizeni. Pouzivejte vyhradné origindlni nédhradni dily. Pouzi-
ti neorigindlnich nahradnich dild mlze ohrozit bezpecnost,
funk¢nost a zZivotnost zafizeni.

Servisni a opravarenské prace smi provadét pouze kvalifiko-
vany elektrikar.

03.26
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Bezpecnost

34 Elektrobezpecnost

Nikdy se nedotykejte ¢asti pod napétim, které
nejsou izolované, uvnitf ani vné krytu — napf.
pfipojovacich zdsuvek nebo elektrod. Elektric-
ky Sok muze byt smrtelny.
Pokud je napdjeci kabel pfi praci poskozen
nebo prerusen, nedotykejte se kabelu, ale oka-
mzité vytahnéte zastrcku ze zasuvky. Nikdy ne-
pouzivejte zafizeni s poskozenym kabelem.
Dbejte na dobry a pfimy kontakt zemnici svorky v bezpro-
stfredni blizkosti svafeciho mista, aby se svareci proud na své
zpatecni cesté nevedl pres fetézy, kulickova loziska, ocelova
lana, ochranné vodice atd. a neroztavil je.
Zafizeni smi byt pfipojeno pouze k fddné uzemnéné elektric-
ké siti (tfifazovy Ctyfvodicovy systém s uzemnénym nulovym
vodi¢em nebo jednofdzovy tfivodicovy systém s uzemnénym
nulovym vodi¢em). Zasuvka a prodluzovaci kabel musi mit
funkéni ochranny vodic.

Pro ochranu proti nepfimému kontaktu pouzijte proudovy
chréni¢ odpovidajici typu uvedenému v technickych udajich.

3.5 Ochrana zafizeni

Zafizeni je elektronicky chranéno proti pfetiZzeni. Nepouzivejte
hlavni vypina¢ pod zatézi.

Pouzivejte pro sitové pojistky pouze ampérové hodnoty uve-
dené v technickych udajich.

Zafizeni je chlazeno ventilatorem.
— Nezakryvejte zadné ventilacni otvory. Zafizeni by se
mohlo prehfat a poskodit.
— Nevkladejte Zddné predméty do vétracich otvorG. Tim
byste mohli poskodit ventilator.

— Nikdy nesvaftujte, pokud je ventilator vadny, ale ne-
chte zafizeni opravit.
— Ujistéte se, Ze nejsou nasavany zadné vodivé prachy,
korozivni vypary, vlhkost atd.
Dbejte na udaje o dobé zapnuti v technickych datech. Pro za-
pnuti je stanoven pracovni cyklus 10 minut. Zapinaci doba 60
% tedy znamend dobu svafovani 6 minut; poté musi zafizeni
4 minuty chladnout. Pokud je pfekro¢ena doba zapnuti, hrozi
nebezpedi tepelného pretizeni zafizeni.
Pokud je prekrocena maximalni teplota, aktivni proces svafo-
vani se prerusi a na ovladacim panelu se zobrazi zprava. Je-li
zafizeni dostatecné ochlazeno, ozndmeni se automaticky po-
tvrdi a zatizeni Ize znovu normalné pouzivat.

Nikdy neprovadéjte opravy a technické Upravy sami. V tako-
vém pripadé zanika zaruka a vyrobce odmita jakoukoli odpo-
védnost za zafizeni. V pfipadé problém a oprav se obratte na
spole¢nost RED by Lorch.

3.6 Bezpecnostni kontrola

Provozovatel komer¢né vyuzivanych zdroja elektrické ener-
gie a jejich komponent je povinen nechat pravidelné prova-
dét bezpecnostni kontrolu zafizeni podle normy DIN EN IEC
60974-4. RED od Lorch doporucuje kontrolni [h(tu maximalné
dvanact mésicl. | po zméné nebo opravé zatizeni musi byt
provedena bezpecnostni kontrola.

Nebezpeci v disledku nespravné provedené

bezpecnostni kontroly.

Nespravné provedena bezpecnostni kontrola

muze zafizeni poskodit a zplsobit zranéni.

— Zajistéte, aby bezpecnostni kontroly prova-
dél vyhradné kvalifikovany odbornik.

3.7 Elektromagneticka kompatibilita (EMC)

Tento produkt odpovida sou¢asnym normam EMC. Vezméte
prosim na védomi nasleduijici:

Provozujte zatizeni podle pokynl a instrukci vyrobce. Provo-
zovatel zafizeni je zodpovédny za instalaci a provoz zafizeni.
Pokud dojde k elektromagnetickym rusenim, je provozovatel
(pfipadné s technickou pomoci vyrobce) zodpovédny za jejich
odstranéni.

Toto zatizeni tfidy A neni urceno pro pouziti v obytnych ob-
lastech, kde je napajeni zajisténo prostiednictvim verejné
nizkonapétové distribucni sité.V takovych prostiedich mohou
pfipadné nastat problémy se zajisténim elektromagnetické
kompatibility jak kvali vedenym, tak i vyzafovanym rusenim.
Za predpokladu, ze sitovad impedance verejné nizkonapétové
distribucni sité v misté spole¢ného pfipojeni je mensinezZ
uvedenad v technickych udajich, toto zafizeni odpovida normé
IEC 61000-3-12 a mlze byt pfipojeno k vefejnym nizkonapé-
tovym distribu¢nim sitim. Je odpovédnosti zfizovatele nebo
uzivatele svarovaciho zafizeni zajistit, pfipadné po dohodé s
provozovatelem elektrické sité, ze sitovd impedance odpovida
omezenim impedance.

Trvalé pouzivani zafizeni pfi maximélnim vykonu s redlnou do-
bou zapnuti vétsi nez patnact procent vede k prekroceni mez-
nich hodnot pro pomér zkratového proudu R__ definovanych
podle IEC 61000-3-12. Pokud ma byt zafizeni provozovéano s
odpovidajicim vysokym zatizenim na vefejné nizkonapéto-
vé siti, je tfeba, aby uzivatel ziskal souhlas poskytovatele sité
ohledné ptipojeni zafizeni.

Elektromagnetické problémy pfi uvedeni do provozu a pou-
zivani mohou vzniknout v nasledujicich oblastech. Pfitom se
mUze zvazované okoli rozsitit az za hranici pozemku. To zavisi
na konstrukci budovy a daldich ¢innostech, které se tam ko-
naji.

— Napdjeci vedeni, fidici vedeni, signalni a telekomu-
nika¢ni vedeni v blizkosti svafovaciho nebo fezaciho
zafizeni.

— Radiové vysilace a prijimace

— Potitace a jina Fidici zafizeni

— Ochranna zafizeni v komer¢nich zafizenich (napf.
poplasné systémy)

— lékarské elektroimplantéty, napf. kardiostimulatory a
naslouchatka
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Zarizeni pro kalibraci nebo méreni
Zarizeni s nedostate¢nou odolnosti proti ruseni

Denni doby, kdy musi byt provadéno svarovani nebo
jiné cinnosti.

Nasledujici opatfeni mohou byt pouzita k minimalizaci elek-
tromagnetickych problém:

4

pravidelna udrzba a péce

béhem provozu udrzujte viechny pfistupové a servis-
ni dvefe a kryty zaviené a dobfe upevnéné
neprovadéjte Zddné zmény a Upravy na zdroji napaje-
ni, které nejsou uvedeny v pokynech vyrobce

Svarovaci vedeni udrzujte co nejkratsi, tésné u sebe a
na zemi nebo blizko ni.

Pouziti mistné oddélenych sitovych pripojek pro zdroj
napajeni a pro zarizeni a zafizeni citliva na ruseni.
elektrické a mistni oddéleni svafovaného dilu od
zafizeni a zatizeni citlivych na ruseni

elektrické a mistni oddéleni zdroje proudu a svafova-
cich kabell od zafizeni a zafizeni citlivych na ruseni

Transport a instalace

Nebezpeci zplisobené nespravnou piepra-

vou.

Nespravna preprava muze zafizeni poskodit a

zpUsobit zranéni.

— Pred prepravou odpojte pfipojeni k plynové
lahvi.

— Vypnéte zafizeni hlavnim vypina¢em pfed
pfepravou a vytahnéte sitovou zéastréku ze
zasuvky.

— Netahajte zafizeni za kabel nebo zastr¢ku.

— Noste zafizeni na nosném popruhu a pfitom
ho drzte vodorovné.

— Nezvedejte zatizeni pomoci vysokozdvizné-
ho voziku nebo podobného zatizeni za kryt.

— Dodrzujte okolni podminky uvedené v kapi-
tole, 12 Technické udaje”.

Nebezpeci zplisobené nespravnym umisté-
nim.

Nespravné umisténi mulze zafizeni poskodit a
zpUsobit zranéni.

Umistéte zafizeni na pevny, rovny a suchy
podklad.

Ujistéte se, Ze maximalni Uhel sklonu je 10°.
Zajistéte sebe a zafizeni pfi praci na vyvyse-
nych nebo sikmych pracovnich plochach.
Dbejte na to, aby vétraci otvory byly vzdy
volné.

Ujistéte se, ze nejsou nasavany zadné vodi-
vé prachy, korozivni vypary, vihkost atd.
Dodrzujte okolni podminky uvedené v kapi-
tole, 12 Technické udaje”

5 Pied uvedenim do provozu

5.1

Pfipevnit popruh

> Provléknéte nosny popruh zdrojem napajeni a plastovym
jezdcem. Viz poradi ¢islovani na obrazku.

Obr. 4:

Pfipevnit popruh
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Svarovaci metoda TIG

6 Svarovaci metoda TIG

Svarovani WIG-DC je vhodné pro svafovani zeleznych i neze-
leznych kova (kromé hliniku). Diky vlastnostem bez stiikani se
pouziva zejména u viditelnych sva.

Dalsi odborné znalosti o svafovacim procesu naleznete na na-
sledujicim odkazu: www.redbylorch.com/knowledge-world

6.1 Uvedeni do provozu

6.1.1 Zarizeni vizualné zkontrolovat
2 Zkontrolujte zafizeni a periferie podle uvedenych bodl v
kapitole 13.1 na strané 253.

6.1.2 Pripojte napajeci kabel

Nebezpeci zplGsobené nespravnym prodluzo-

vanim sitovych kabeld.

Nevhodna prodlouZeni sitovych kabeld mohou

poskodit pfedméty i zpUsobit zranéni.

— Ujistéte se, Ze prodluzovaci kabel neni po-
skozeny ani opotiebovany.

— Ujistéte se, ze prodluzovaci kabel je uréen
pro sitovou pojistku uvedenou v technic-
kych udajich.

— Rozvinte prodluzovaci kabel zcela, abyste
zabranili silnému zahtivani kabel(.

— Pfi pouziti obzvlasté dlouhych prodluzova-
cich kabelli mUze napéti na zafizeni kles-
nout natolik, ze se snizi vykon svarovani.
Zkratte prodluzovaci kabely a/nebo pouzij-
te prodluzovaci kabely s vétsim prarezem
vodice.

Elektricka distribuéni sit

POZNAMKA

Skody zpUsobené nespravnym pFipojenim k
elektrické siti.
Nespravné pfipojeni k elektrické siti m{ze zafi-
zeni poskodit.

— Pred pfipojenim zafizeni k elektrické siti
zkontrolujte, zda jsou dodrzeny hodnoty
uvedené v technickych tdajich pro napajeci
napéti a jisténi sité.

< Pripojte napajeci kabel k elektrické siti.

Generator

POZNAMKA

Poskozeni zplisobené nedostate¢né dimen-

zovanym generatorem.

Pouziti nedostate¢né dimenzovaného genera-

toru muaze vést k poruse nebo poskozeni zdroje

napdjeni a generatoru.

— Pouzivejte pouze generdtory s minimalnim
jmenovitym vykonem uvedenym v technic-
kych udajich (,12 Technické udaje” na strané
250).

> Pripojte napajeci kabel k generatoru.

6.1.3 Pripojit zemnici kabel

POZNAMKA

Poskozeni zplisobené nespravnym pfripoje-
nim zastrcky.

Pokud neni ptipojovaci zastrcka spravné utaze-
na, mlze se Sroubové spojeni prehfat a tim byt
poskozeno.

— Utdhnéte konektor az na doraz.
> Pripojte zemnici kabel k ptipojovaci zasuvce kladného
polu (7) a zajistéte jej otocenim konektoru doprava.

6.1.4 Pripevnit svorku hmoty

Nebezpeci zplisobené bludnymi svarecimi

proudy.

Pokud proud potu neprotékd zpét pres uzem-

novaci vodi¢, jak je zamysleno, ale pres jiné

vodivé predméty a ochranné vodice zafizeni,
mohou byt tyto poskozeny a mUze dojit k Ura-
zu elektrickym proudem.

— Pfipevnéte zemnici svorku pfimo na obro-
bek nebo v jeho bezprostredni blizkosti na
svarovaci stl.

— Ujistéte se, Ze vodivé predméty a elektricka
zafizeni (napf. vrtacky) jsou pokud mozno
drzeny mimo vodivé struktury svafovaciho
obvodu. Alternativné je vyzadovana elek-
trickd izolace prvka.

— Ujistéte se, Ze horak je vzdy elektricky izolo-
van.

— Noste osobni ochranné prostredky.

> Pripevnéte zemnici svorku pfimo na obrobek nebo v jeho
bezprostiedni blizkosti na svarovaci stul.

6.1.5  Piipojit horak

POZNAMKA

Poskozeni zplsobené nespravnym pftipoje-
nim zastrcky.

Po stisknuti tlacitka horaku ,Start/Stopp” je
také na pfipojovaci zasuvce fidiciho konektoru
hofdku napéti. Je-li funkce HF-zapaleni akti-
vovana, je na zasuvce pfitomno vysoké napé-
ti. Pokud je k pfipojovaci zasuvce ovladaciho
konektoru hotaku pfipojeno zafizeni, které k
tomu neni ur¢eno, mlize byt zniceno.

— Pfipojte ke konektorové zasuvce ovladaciho
konektoru hofdku pouze ovladaci konektor
WIG hotaku. Nikdy nepfipojujte k ovladani
nic jiného, jako napf. reléovy kontakt auto-
matizacniho fizeni nebo ru¢ni tlacitko.
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POZNAMKA

Poskozeni zplisobené nespravnym pfipoje-
nim zastrcky.

Pokud neni pfipojovaci zastrcka spravné utaze-
na, mUze se Sroubové spojeni prehiat a tim byt
poskozeno.

— Utadhnéte konektor az na doraz.

Obr. 5: Pripojit horak
6.1.6

2 Vyberte ochranny plyn podle zdkladniho materidlu a tkolu
svafovani.

Vyberte ochranny plyn

Pro vétsinu pripadl pouziti mize byt argon
pouzit jako ochranny plyn. Toto je také kompa-
tibilni s dodavanym redukénim ventilem. Ujis-
téte se, Ze pouzivate alespor Argon 4.6 (stupen
cistoty).

6.1.7 Zajistéte plynovou lahev

Nebezpeéi pfi nesprdvném zachazeni s ply-

novou lahvi.

Ochranny plyn v plynové lahvi je pod tlakem.

Pri poskozeni nebo zahtati plynové lahve mize

dojit k jeji explozi a ochranny plyn mze nekon-

trolované uniknout. V zavislosti na ochranném
plynu hrozi nebezpeci pozéru nebo uduseni.

— Zachazejte s plynovou lahvi opatrng, zajis-
téte ji proti prevraceni a chrarite ji pred za-
hratim.

— Pouzijte vhodné odsavaci zafizeni.

— Dodrzujte bezpecnostni pokyny vyrobce.

O Zajistéte plynovou lahev proti prevraceni.

6.1.8  Vyfouknout plynovou lahev

Nebezpeci zplsobené ochrannym plynem
pod tlakem.

Ochranny plyn v plynové lahvi je pod tlakem a
muze pfi Uniku zpUsobit poskozeni kozni tka-
né.

— Béhem vyfukovani plynové lahve nedavejte

zadné casti téla pred plynovy ventil.
2 Odstrante ochranny kryt plynové lahve.

S Oteviete nékolikrat kratce plynovy ventil plynové lahve,
abyste vyfoukli pfipadné nahromadéné necistoty.

6.1.9 Pripojit plynovou lahev

Nebezpedi pfi nesprdvném zachdazeni s re-

dukénim ventilem.

Pfi nesprdvném zachazeni s redukénim ven-

tilem mudze dojit k jeho explozi a ochranny

plyn mize nekontrolované unikat. V zavislosti
na ochranném plynu hrozi nebezpedi poZaru
nebo uduseni.

— Pouzivejte redukeni ventil pouze v kombi-
naci s plyny, pro které je na redukénim ven-
tilu uvedeno oznaceni.

— Ujistéte se, Zze vSechny prvky, které pficha-
zeji do styku s kyslikem, stejné jako ruce a
nastroje, jsou bez oleje a tuku.

> Pripojte regulator tlaku k plynové lahvi.

> Pripojte plynovou hadici na jedné strané k redukénimu
ventilu a na druhé strané ke zdroji napajeni.
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6.1.10 Zapnout zdroj napajeni

Nebezpeci zplisobené wolframovou elektro-
dou pod napétim.
Po stisknuti tlacitka hofdku ,Start/Stop” je na
wolframové elektrodé v hofaku pfitomno na-
péti. Je-li funkce HF-zapaleni deaktivovana,
muze pfi kontaktu s vodivym predmétem ne-
umysiné dojit k zapaleni oblouku. To mlze jak
poskodit predméty, tak zpUsobit zranéni. Je-li
funkce HF-zapaleni aktivovana, je napéti na
wolframové elektrodé zivotu nebezpecné.

— Pfi aktivované funkci HF-Zapéleni: Nedoty-
kejte se wolframové elektrody v hotaku a
dalsich prvkd pod napétim po stisknuti tla-
¢itka horaku ,Start/Stop”

— Ujistéte se, Ze hotdak je vzdy elektricky izolo-
van.

— Nedotykejte se wolframové
mokryma rukama.

elektrody

— Vyménte wolframovou elektrodu pouze pfi
vypnutém zafizeni.

— Noste osobni ochranné prostredky.

Pri restartu se zafizeni spusti s poslednim na-
stavenim.

Elektricka distribuéni sit

> Zapnéte zdroj napajeni hlavnim vypinacem.

Generator

S Zapnéte generator.

> Zapnéte zdroj napajeni hlavnim vypinacem.
6.1.11 Nastavit pritok plynu

Mnozstvi pratoku plynu je zobrazeno na pri-
tokoméru redukéniho ventilu. Tlak v plynové
lahvi se zobrazuje na manometru.

Nastavit pratok plynu pomoci tladitka horaku.

Nebezpeci zplisobené wolframovou elektro-

dou pod napétim.

Po stisknuti tlacitka hofdku ,Start/Stop” je na

wolframové elektrodé v hofaku pfitomno na-

péti. Je-li funkce HF-Zinden deaktivovana,
muze pfi kontaktu s vodivym predmétem ne-
umysiné dojit k zapaleni elektrického oblouku.

To mlze jak poskodit predméty, tak zpUsobit

zranéni. Pokud je funkce HF-zapaleni aktivova-

na, je napéti na wolframové elektrodé Zivotu
nebezpecné.

— Pfi aktivované funkci HF-Zapéleni: Nedoty-
kejte se wolframové elektrody v hotaku a
dalsich prvkd pod napétim po stisknuti tla-
¢itka horaku ,Start/Stop”

— Ujistéte se, Ze hotak je vzdy elektricky izolo-
van.

— Nedotykejte se wolframové
mokryma rukama.

elektrody

— Vyménte wolframovou elektrodu pouze pfi
vypnutém zafizeni.

— Noste osobni ochranné prostredky.
2 Otevrete plynovy ventil plynové lahve.

O Stisknéte tlacitko hordku ,Start/Stopp” a drzte jej stisk-
nuté, zatimco nastavujete pritok plynu na nastavovacim
Sroubu redukéniho ventilu. Pouzijte k tomu nésledujici
zékladni pravidlo: (préimér plynové trysky [mm])* / 17 =
pratok plynu [I/min]

Nastaveni prutoku plynu pomoci softwarové funkce (ply-
novy test)

2 Otevrete plynovy ventil plynové lahve.

2 Spustte test plynu (viz kapitola 9.1 na strané 247).

2 Nastavte pratok plynu na nastavovacim Sroubu redukéni-
ho ventilu. Pouzijte k tomu nasledujici zakladni pravidlo:
(prameér plynové trysky [mm1)*/ 17 = pratok plynu [I/min]
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6.1.12 Vybrat wolframovou elektrodu
2 Vyberte primér elektrody podle nasledujici tabulky.

Svarovaci proud DC [A] @ Elektroda [mm]
15-130 1,6
45-180 2,0
70-240 2,4
140-320 3,2
220-450 4
Tab. 1: Wheér prdméru elektrody

Pouzijte nasledujici zdkladni pravidlo pro ur-
ceni proudu: 40 ampérd na milimetr tloustky
plechu.

2 Ujistéte se, ze wolframova elektroda je urcena pro stej-
nosmérné svarovani.
Vezméte na védomi, ze pfi zméné prliméru
elektrody je také nutné prizpUsobit primér
plynové trysky, upinaciho pouzdra a pouzdra
upinaciho pouzdra.

6.1.13 NaostFit wolframovou elektrodu

o Ujistéte se, ze wolframova elektroda je soustfedné na-
ostfend, aby nedochézelo k odchyleni oblouku. Pokud
byla wolframova elektroda znecisténa, oxidovana nebo
nebyla sprdvné pouzita, méla by byt také znovu nabrouse-
na. Pouzijte nasledujici tabulku pro volbu uhlu elektrody.

Svarovaci proud [A] Uhel elektrody
10-50 15°-30°
50-200 30°-45°
> 200 45°-75°

Tab. 2: Uhel elektrody

Brouseni elektrody se provadi v podélném
sméru.

6.1.14 Wolframova elektroda vlozit

2 0Odsroubujte napinaci kryt.

2 Vlozte wolframovou elektrodu do upinaciho pouzdra.
2 Utahnéte napinaci vicko.

Wolframova elektroda

%

Upinaci pouzdro |

‘ &
/ Napinaci ¢epice

Obr. 6: Vlozit wolframovou elektrodu

6.1.15 Plynova tryska, upinaci pouzdra a pouzdra upi-
nacich pouzder vybrat
> Vyberte primér plynové trysky podle danych podminek:
—  Prdmeér elektrody: vétsi elektroda - vétsi plynova
tryska
— Pristupnost ke $vu: napf. rohovy Sev — vétsi plynova
tryska
— Proud: vy3si proud - vétsi plynova tryska
2 Vyberte prdmér upinaciho pouzdra a pouzdra upinaciho
pouzdra podle priméru wolframové elektrody.
Dodrzujte navod k obsluze hofaku.

6.1.16 Vybrat pfridavny material

2 Pokud je k vyplnéni svaru potieba dalsi tavny material, po-
uzijte pridavny material vhodny pro zékladni material.

2 Vyberte primér ptidavného materidlu podle nasledujici
tabulky.

Tloustka plechu [mm] @ Pridavny material [mm]
1,0 1,0-1,6
2,0 1,6-2,0
3,0 1,6-24
4,0 a vice 2,0-24

Tab. 3: Wbér pridavného materidlu
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6.2 Provoz 6.2.3  Nastavit vedlejsi parametry

S Pokud je pozadovéana funkce pulzovani (s nebo bez sklo-

6.2.1 Nastavit svarovaci proces a provozni rezim nu), zapnéte ji, jak je znazorn&no na Obr. 8.

Pulzovéni: Cyklickou vyménou energie mezi
svarovacim proudem a druhym proudem lze
napf. dosdhnout zvinéni svaru, zlepseného
preklenuti spar, snadnéji odstranitelnou strus-
ku nebo méné svarovacich rozstrikd.

2
hd =

oOo0O N
ooo

5
A
m
=
() >
- = TIGDC +

Obr. 7: Nastavit svafovaci proces a provozni rezim

2-takt: Zvlasté vhodné pro kratké svary.
Svarfovani se provadi stisknutim tlacitka hofdku

(Takt 1).
Svarovani se zastavi uvolnénim tlacitka horaku
(Takt 2). Obr. 8: Zapnout pulzovani s nebo bez sklonu
Viz Obr. 9. O Stisknéte soucasné kratce klévesy@ a @ abyste vyvolali
4-takt: Zvlasté vhodné pro delsi svary. vedlejsi parametry.
Svarfovani se provadi stisknutim (Takt 1) a uvol- v Na 7-segmentovém displeji se stfidavé zobrazuje kod pa-
nénim (Takt 2) tlacitka hotaku. rametru a pfislusna nastavena hodnota.
Svafovani se zastavi opétovnym stisknutim 2 Nastavte hodnotu otocenim knofliku.
takt 3) a uvolnénim (takt 4) tlacitka hofaku.
( ) ) ( ) o Stisknéte tlacitko E] nebo @ abyste zobrazili predchozi
Viz Obr. 9. nebo nasledujici vedlejsi parametr.
6.2.2 Nastavit hlavni parametry < Stisknéte soucasné kratce klavesy E] a @, abyste opustili

2 Pomoci oto¢ného knofliku nastavte pozadovany svarovaci vedlejsi parametry.
proud. Pouzijte k tomu nasledujici pravidlo: 30-40 ampé-
rd na milimetr tloustky plechu. Dbejte na oblast pouziti
wolframové elektrody.
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V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu a
funkci jsou k dispozici rdzné vedlejsi parame-

try.
Standard- | Nastavo- | £| £
Parametr Kod Popis nihod- | vaciroz- | 8| 8
nota sah N =
. - Ovliviiuje dobu trvani ochranného plynu pred spusténim startovaciho
Clasn[:;redproudenl = = | proudu, aby se chranil zacatek svaru pred kyslikem a tim se zabranilo 0,1s 0,1..10s| x | x
g vzniku barevného nabéhu a oxidaci.

. Ovliviiuje proud béhem startovaci faze. o o
Startovaci proud & Uvedeni v procentech svarovaciho proudu (hlavni parametr). 0% >--200% | x | x
gfsurgibehoveho &’ ‘S ‘& Ovliviiuje délku startovaciho proudu. 0,1s 0,0..20s| x

(o Ovliviiuje dobu prechodu startovaciho proudu na svarovaci proud
Nérast svahu .P g (hlavni parametr). 5% 0.99%| x | x
Ovliviuje druhy proud.
Pri aktivované pulzni funkci se pulzuje mezi zde nastavenym druhym
. proudem a svafovacim proudem. N o
Druhy proud ‘g Druhy proud Ize vsak také ovlddat ru¢né stisknutim tlacitka horaku >0% 1..200% 1 x|
,Druhy proud”.
Uvedeni v procentech svarovaciho proudu (hlavni parametr).
Srde¢ni frekvence @@‘U Ovliviiuje pocet generovanych pulznich cykll za sekundu. 5,0 Hz 0,2..500Hz | x | x
. N Procentualni podil doby svafovaciho proudu v pulznim cyklu. o o
Pomér pulzd M Priklad: Pomér pulzd 60 %: 60 % svarovaci proud, 40 % druhy proud >0% 1..99% x| X
Snizeni proudu . Ovliviiuje dobu pfechodu svafovaciho proudu (hlavni parametr) na N o
(Downslope) ﬁ ‘S koncovy proud. 20% 0..99% x| X
Ovliviiuje proud béhem zavérecné faze, aby pripadné vyplnil vzniklé
Koncovy proud ﬁ) krétery. 25% 5.200% | x | x
Uvedeni v procentech svarovaciho proudu (hlavni parametr).
Koncovy ¢as @E ‘ﬁ] Ovliviiuje délku koncového proudu. 02s 0..20s X
Ovliviiuje dobu trvani ochranného plynu po ukonceni svafovaciho
procesu, aby chranil horkou svarovou lazen pred kyslikem a tim zabra-
nil vzniku barevnych zmén a oxidaci.
Udaj v procentech, zévisly na svafovacim proudu (hlavni parametr).
Doba dobéhu Doba dohoteni plynu 100 %: o o
olynu HH 3A > 2sekundy. 100 % 20..500% | x | x
50A --> 3,5sekundy.
100 A --> 5,1 sekundy.
140 A --> 6,4 sek.
180 A --> 7,7 sek.
sy Zapina nebo vypina bezdotykové zapalovani oblouku pomoci vyso- VYP...Za-
HF-zazeh F kofrekven¢niho proudového impulsu. VYPNUTO pnuto X
Tab. 4: Vedlejsi parametr WIG
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2-takt

Svarovaci proud

Druhy proud

Startovaci proud

Min. proud

Tlacitko start/stop
horaku

Tlacitko hotaku
druhého proudu

4-takt

Svarovaci proud

Druhy proud

Koncovy proud
Startovaci proud

Tlacitko start/stop
horaku

Tlacitko horaku
druhého proudu

c 2 2 = 2
O e
- > 2 © =
S Q © o
2 c = ~
s < 2 S
g S -
a o n
aktivovan
Fktivovér

5z 2 z
TN 2 3 =
= o N o
e > E X
o1 < 2 S
3 5 -~
& < <
aktivovan aktivovan

[ktivovén

Obr. 9: Vedlejsi parametr
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6.2.4 Svarovani

Nebezpeci zplisobené UV zairenim.

UV zafeni vznikajici pfi svafovani maze pfi pii-

mé expozici zplsobit poskozeni oci a klize.

— Nikdy nesvarujte bez ochrany o¢i (svarecska
helma nebo ochranné bryle). V zavislosti na
svafovacim postupu a vykonu jsou vhodné
svafovaci helmy nebo ochranné bryle s filt-
ra¢nim stupném ochrany 8-14.

‘

— Varujte osoby ve svém okoli pfed oblouko-
vymi paprsky.

Nebezpeci horkého povrchu.

Po svarovani mohou byt obrobky, stejné jako
plynova tryska a wolframova elektroda, horké a
pfi pfimém vystaveni zpUsobit popéleniny.

— Noste vhodné ochranné rukavice.

— Nechte uvedené prvky vychladnout, nez se
jich dotknete.

A\
O

Nebezpeci zplhsobené horkymi jiskrami pfi

svarovani.

V Zzavislosti na aplikaci svafovani mohou bé-

hem svarovani vznikat svafovaci rozstriky, které

zpUsobuji popaleniny.

— Noste osobni ochranné prostfedky (ochran-
né rukavice, ochranu oci, bezpecnostni
obuv, ochranny odév).

OS>

Nebezpeci ostrych povrchii.
Uchopeni nebo manipulace s ostrymi obrobky
muUze zpUsobit zranéni.

S

— Vzdy noste vhodné ochranné rukavice, ze-
jména pfi praci s ostrymi, tenkymi a Spica-
tymi obrobky, stejné jako s obrobky s pohy-
bem stfihu.

2

1ttt

Nebezpeci zplGsobené zdravi skodlivym sva-

fovacim kourem a plyny.

Vdechovani svafovaciho koufe a plynli mlze

zpUsobit vazné poskozeni zdravi.

— Zajistéte béhem svafovani dostate¢né odsa-
vani vzduchu pomoci vhodného odsavaci-
ho zafizeni nebo dychaciho pfistroje.

> Zapalte oblouk.

— HF-zapaleni: Zapalte oblouk tim, ze drzite plynovou
trysku tésné nad obrobkem a stisknete tlacitko hota-
ku,Start/Stop” podle zvoleného provozniho rezimu
(2-takt, 4-takt).

— Kontaktni zapalovani (vedlejsi parametr HF-zapnuti
vypnuto): Zapalte oblouk tak, Ze nejprve lehce pfitla-
¢ite Spicku elektrody na obrobek, poté stisknete tlacit-
ko hotdku,Start/Stop” podle zvoleného provozniho
rezimu (2-takt, 4-takt) a ihned zvednete horak asi o 2

mm.

S Vedte hotdk béhem svafovani bodové, tedy naklonény
proti sméru svarovani, a to ve stejnomérném odstupu 2-4
mm od obrobku.

2 Poutzijte také pridavny material, drzte jej rovnobézné s po-
hybem hofaku v oblouku, abyste jej roztavili.

2 Ukoncete svarovaci proces uvolnénim tlac¢itka horaku
»Start/Stopp” podle zvoleného provozniho rezimu (2-takt,
4-takt). Drzte hordk klidné na konci svaru po dobu klesani
a pfitoku plynu.
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6.3 Vyrazeni z provozu

6.3.1 Vypnout zafizeni

POZNAMKA

Poskozeni zplsobené odpojovanim periferii
pod napétim.

Pokud jsou periferie odpojeny od zafizeni pod
napétim, mohou byt zni¢eny konektory.

— Vypnéte zafizeni vzdy nejprve hlavnim vypi-
nacem, nez odpojite periferie.

6.3.2

Odpojit horak

Nebezpeci zplsobené prehfatym horakem.

Pokud se hotdk odpoji ihned po svarovani, jsou

plynova tryska a wolframova elektroda horké a

pii pfimém kontaktu mohou zpUsobit popale-

niny.

— Pfi odpojovéni hofdku noste vhodné
ochranné rukavice.

6.3.3 0Odpojit plynovou lahev

Nebezpeci zplisobené vysokym tlakem.
Ochranny plyn v plynovych lahvich je pod tla-
kem a pfi tniku m{Zze zpUsobit poskozeni kozni
tkané.

>

— Nez hadici na plyn odpojite, ujistéte se, Zze v
ni neni zadny tlak. Uzavrete ventil plynové
lahve a provedete test plynu, dokud ukazatel
na pratokoméru redukéniho ventilu neuka-
ze 0.

Nebezpeci pfi nesprdvném zachazeni s ply-
novou lahvi.

Ochranny plyn v plynové lahvi je pod tlakem.
Pri poskozeni nebo zahfati plynové lahve mize
dojit k jeji explozi a ochranny plyn mdze nekon-
trolované uniknout. V zavislosti na ochranném
plynu hrozi nebezpeci pozéru nebo uduseni.

>

— Udrzujte ventil plynové lahve uzavieny a
nasadte ochrannou ¢epicku, pokud plynova
lahev neni v provozu.

— Zachazejte s plynovou lahvi opatrné, zajis-
téte ji proti prevraceni a chrarite ji pred za-
hratim.

— PouZzijte vhodné odsdvaci zafizeni.

— Dodrzujte bezpecnostni pokyny vyrobce.

7 Svarovaci proces elektroda

Elektrodové svafovani je obzvlasté vhodné pro svarovani ven-
ku — pfitom Ize dosdhnout svart s vysokou kvalitou svaru.

Dalsi odborné znalosti o svafovacim procesu naleznete na na-
sledujicim odkazu: www.redbylorch.com/knowledge-world

7.1 Uvedeni do provozu

7.1.1 Zarizeni vizualné zkontrolovat
2 Zkontrolujte zafizeni a periferie podle uvedenych bodl v
kapitole 13.1 na strané 253.

7.1.2 Pripojit napajeci kabel

Nebezpeci zplGsobené nespravnym prodluzo-

vanim sitovych kabeld.

Nevhodna prodlouZeni sitovych kabeld mohou

poskodit pfedméty i zpUsobit zranéni.

— Ujistéte se, ze prodluzovaci kabel je bez po-
skozeni a opotrebeni.

— Ujistéte se, ze prodluzovaci kabel je uréen
pro sitovou pojistku uvedenou v technic-
kych udajich.

— Rozvinte prodluzovaci kabel zcela, abyste
zabranili silnému zahtivani kabel(.

— Pfi pouziti obzvlasté dlouhych prodluzo-
vacich sitovych kabell m{ze napéti na za-
fizeni klesnout natolik, Ze se snizi svafovaci
vykon. Zkratte prodluzovaci kabely a/nebo
pouzijte prodluzovaci kabely s vétsim prire-
zem vodice.

Elektricka distribuéni sit

POZNAMKA

Skody zpUsobené nespravnym pfFipojenim k

elektrické siti.

Nespravné pfipojeni k elektrické siti mize zafi-

zeni poskodit.

— Pred pfipojenim zafizeni k elektrické siti
zkontrolujte, zda jsou dodrzeny hodnoty
uvedené v technickych tdajich pro napajeci
napéti a jisténi sité.

< Pripojte napajeci kabel k elektrické siti.
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Generator

POZNAMKA

Poskozeni zplisobené nedostate¢né dimen-
zovanym generatorem.

Pouziti nedostate¢né dimenzovaného genera-
toru mize vést k poruse nebo poskozeni zdroje
napajeni a generatoru.

— Pouzivejte pouze generatory s minimalnim
jmenovitym vykonem uvedenym v technic-
kych udajich (,12 Technické udaje” na strané
250).

> Pripojte napdjeci kabel k generatoru.

713 Vybrat obalovanou elektrodu

> Pfi vybéru obalované elektrody dbejte na udaje vyrobce
ohledné proudu - vysoké hodnoty proudu jsou vhodné
pro vodorovné svafovani, nizsi hodnoty proudu pro svislé
svafovani nebo svafovani nad hlavou.

> Pro vybér priiméru elektrody pouZzijte nasledujici pravidlo:
tloustka plechu x 0,5 + 1,0 mm = priimér elektrody

7.1.4 Pfipojte zemnici kabel

POZNAMKA

Poskozeni zplisobené nespravnym pfripoje-
nim zastrcky.

Pokud neni pfipojovaci zastrcka spravné uta-
Zena, mUze se Sroubové spojeni prehiat a tim
poskodit.

— Utadhnéte konektor az na doraz.

Pozitivni stabilni elektroda

> Pripojte zemnici kabel k zaporné svorce a zajistéte jej oto-
¢enim konektoru doprava.

Negativni obalova elektroda

2 Pripojte zemnici kabel k pfipojovaci zasuvce kladného
polu a zajistéte jej otocenim konektoru doprava.

7.1.5 Pfipevnit svorku hmoty

Nebezpeci zplGsobené bludnymi svarecimi

proudy.

Pokud proud potu netece zpét pres uzemnova-

ci vodi¢, jak je zamysleno, ale pres jiné vodivé

predméty a ochranné vodice zafizeni, mohou

byt tyto poskozeny a mize dojit k Urazu elek-

trickym proudem.

— Pfipevnéte zemnici svorku pfimo na obro-
bek nebo v jeho bezprostredni blizkosti na
svafovaci st(il.

— Ujistéte se, ze vodivé predméty a elektrickd
zafizeni (napt. vrtacky) jsou pokud mozno
drzeny mimo vodivé struktury svafovaciho
obvodu. Alternativné je vyzadovéna elek-
tricka izolace prvka.

— Ujistéte se, Zze drzak elektrod je vzdy elektric-
ky izolovan.
— Noste osobni ochranné prostredky.

> Pripevnéte zemnici svorku pfimo na obrobek nebo v jeho
bezprostfedni blizkosti na svarovaci stdl.

7.1.6 Pfipojit drzak elektrod
POZNAMKA

Poskozeni zplsobené nespravnym pfripoje-
nim zastrcky.

Pokud neni ptipojovaci zastrcka spravné utaze-
na, mulze se Sroubové spojeni prehiat a tim byt
poskozeno.

— Utdhnéte konektor az na doraz.

Pozitivni stabilni elektroda

> Pripojte drzak elektrody k zasuvce kladného polu a zajisté-
te jej otoc¢enim konektoru doprava.

Negativni obalova elektroda

O Pripojte drzak elektrody k zdporné svorce a zajistéte jej
otocenim konektoru doprava.
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7.1.7  Zapnout zdroj napajeni

Nebezpeci zplsobené napétovou tycovou

elektrodou.

Jakmile je zdroj proudu zapnuty, je tyc¢ova elek-

troda v drzéku elektrody trvale pod napétim.

Pri kontaktu s vodivym predmétem muze ne-

umysiné dojit k zapaleni elektrického oblouku.

To mlze jak poskodit predméty, tak zpUsobit

zranéni.

— Ujistéte se, ze drzak elektrody je vzdy elek-
tricky izolovan.

— Noste osobni ochranné prostredky.

— Vyménite tycovou elektrodu pouze pfi vy-
pnutém zafizeni.

Pri restartu se zafizeni spusti s poslednim na-

stavenim.

Elektricka distribudni sit

2 Zapnéte zdroj napajeni hlavnim vypinacem.
Generator

o Zapnéte generator.

S Zapnéte zdroj napajeni hlavnim vypinacem.

7.2 Provoz

7.2.1 Nastavit svafovaci proces

A\

L

28

= TIGDC +

Obr. 10:  Nastavit svafovaci proces

7.2.2

2 Pomoci oto¢ného knofliku nastavte pozadovany svafovaci
proud. Pouzijte k tomu nasledujici pravidlo: Pramér elek-
trodového jadra x 40. Vénujte pozornost oblasti pouziti
tycové elektrody.

Nastavit hlavni parametry

7.23

Nastavit vedlejsi parametry

2 Pokud je poZzadovana funkce pulzovani, zapnéte ji, jak je

znazornéno na Obr. 11.

Pulzovéni: Cyklickou vyménou energie mezi
svarovacim proudem a druhym proudem lze
napf. dosdhnout zvinéni svaru, zlepseného
preklenuti spar, snadnéji odstranitelnou strus-
ku nebo méné svarovacich rozstrikd.

i

AN

75

= TIGDC +

Obr. 11:

=

Zapnout puls
Stisknéte soucasné kratce klévesy@ a @ abyste vyvolali
vedlejsi parametry.

Na 7-segmentovém displeji se stfidaveé zobrazuje kéd pa-
rametru a prislusnd nastavena hodnota.

Nastavte hodnotu oto¢enim knofliku.

Stisknéte tlacitko E] nebo @ abyste zobrazili predchozi
nebo nasledujici vedlejsi parametr.

Stisknéte soucasné kratce klévesy@ a @, abyste opustili
vedlejsi parametry.
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V zavislosti na tom, zda byla funkce pulzovani
zapnuta nebo ne, jsou k dispozici rizné vedlejsi
parametry.

Standard- | Nasta-
Parametr Kod Popis ni hod- vitelny

nota rozsah

Zajistuje zvyseny proud pfi zahdjeni svarovaciho procesu, aby se usnadnilo

Zahftivani S ‘& zapdleni a snizily chyby spojeni. 125 % 5..200 %
Uvedeni v procentech svarovaciho proudu (hlavni parametr).

Dobazahiivani || § | | ovliviuje délku zahfivaciho startu. 10s 0,0.20s

Ovliviuje druhy proud.
Druhy proud . E) Pri aktivované pulzni funkci se pulzuje mezi zde nastavenym druhym proudem

N . 50 % 1..200 %
a svafovacim proudem.
Uvedeni v procentech svarovaciho proudu (hlavni parametr).
Srde¢ni frekvence F ‘@‘&9 Ovliviiuje pocet generovanych pulznich cykli za sekundu. 50Hz 0,2..500 Hz
Pomér pulzace P &9 Procentualni podil doby svafovaciho proudu v pulznim cyklu. 509% 1.999%

Priklad: Pomér pulzd 60 %: 60 % svarovaci proud, 40 % druhy proud
Tab. 5: Vedlejsi parametr elektrody
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7.24 Svarovani

Nebezpeci zplisobené UV zarenim.

3 UV zafeni vznikajici pfi svafovani maze pfi pii-
mé expozici zpUsobit poskozeni oci a klize.

— Nikdy nesvarujte bez ochrany oci (svarecska
helma nebo ochranné bryle). V zavislosti na
svafovacim postupu a vykonu jsou vhodné
svafovaci helmy nebo ochranné bryle s filt-
ra¢nim stupném ochrany 8-14.

— Varujte osoby ve svém okoli pfed oblouko-
vymi paprsky.

Nebezpeci horkého povrchu.

Po svarovani mohou byt obrobky horké a pfi

piimém vystaveni zpUsobit popéleniny.

— Noste vhodné ochranné rukavice.

— Nechte uvedené prvky vychladnout, nez se
jich dotknete.

=

Nebezpeci zplisobené horkymi svarecimi jis-

krami.

V Zzavislosti na aplikaci svafovani mohou bé-

hem svafovani vznikat svarovaci rozstfiky, které

zpUsobuji popaleniny.

— Noste osobni ochranné prostiedky (ochran-
né rukavice, ochranu oci, bezpecnostni
obuv, ochranny odév).

OS>

Nebezpeci ostrych povrchi.
Uchopeni nebo manipulace s ostrymi obrobky
muze zpUsobit zranéni.

S

— Vzdy noste vhodné ochranné rukavice, ze-
jména pfi praci s ostrymi, tenkymi a Spicaty-
mi obrobky, stejné jako s obrobky s nGzko-
vym pohybem.

Nebezpeci zplGsobené zdravi skodlivym sva-

fovacim kourem a plyny.
11

Vdechovani svafovaciho koure a plynli mlze
zpUsobit vazné poskozeni zdravi.

— Zajistéte béhem svafovani dostate¢né odsa-
vani vzduchu pomoci vhodného odsavaci-
ho zafizeni nebo dychaciho pfistroje.

Nebezpeci zplisobené ¢asticemi strusky.
Castice strusky, které jsou odmrstény pfi od-
stranovani strusky, mohou zpUsobit zranéni.

— Nechte strusku pfed odstranénim vychlad-
nout.

— PFi odstrafiovani strusky noste ochranné
bryle s bo¢ni ochranou.

— Instruujte osoby ve vasem okoli, aby dodr-
zovaly odstup.

Vymérnite tycovou elektrodu za novou, jakmile
je tato 2-3 cm od drzéku elektrody.

2 Stisknéte paku na rukojeti drzaku elektrod, abyste jej ote-
vieli.

2 Upnéte holy konec tycové elektrody do drzéku elektrod.
Dbejte na to, aby tycova elektroda lezela v jedné z drazek.

O Zapalte oblouk tim, ze prejedete Spickou elektrody po ob-
robku.

2 Po zapéleni oblouku zvednéte tyc¢ovou elektrodu trochu
od obrobku - vzdalenost by méla odpovidat priiméru po-
uzité elektrody.

2 Béhem svarovaciho procesu drzte obalovanou elektrodu
Sikmo, tedy naklonénou ve sméru posuvu. Dbejte také na
rovnomérnou vzdalenost od obrobku.

2 Na konci svéru vedte obalovanou elektrodu lehce proti
sméru posuvu pres krater, abyste jej vyplnili.

2 Ukoncete svafovaci proces tim, Ze rychle zvednete obalo-
vanou elektrodu od obrobku.

2 Posvarovani odstrarite strusku struskovym kladivem a dré-
ténym kartacem.
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7.3  Vyfazeniz provozu 9 Specialni funkce

7.3.1 Vypnout zafizeni
P 9.1 Test plynu, test ovladaciho panelu

POZNAMKA
Y . . . . - o Stisknéte soucasné obé tlacitka E] po dobu alespon 2
Poskozeni zplisobené odpojenim periferii
YL sekund.
pod napétim.

v’ Elektromagneticky ventil zdroje proudu se otevie na 30
sekund, vsechny kontrolky na ovladacim panelu se rozsviti
a na 7-segmentovém displeji se zobrazi,GAS".

Pokud jsou periferie odpojeny pfi zapnutém

zafizeni, mohou byt zni¢eny konektory.

— Vypnéte zafizeni vzdy nejprve hlavnim vypi- o o ;
nacem, ne odpojite periferie. < Pro ukonceni testu plynu a ovladaciho panelu pfed uply-

nutim 30 sekund stisknéte pravé tlacitko (=,

7.3.2 Odpojit drzak elektrod

9.2 Verze softwaru

Nebezpeci zplisobené zahfatym drzakem

elektrod.

Pokud se drzék elektrody odpoji ihned po sva-

fovani, je tyCova elektroda horkd a pfi pfimém

kontaktu muze zpUsobit popaleniny.

— Pfi odpojovani drzéku elektrody noste
vhodné ochranné rukavice.

8 Prace

Zdroj napajeni ma 4 ulohy, které Ize individualné naprogramo- =~ ﬂ S ﬂ
vat. Jsou k dispozici po 2 pracovni mista v obou provoznich rR=J TIGDC
rezimech elektroda a WIG. V jedné uloze jsou uloZeny viechny
hlavni a vedlejsi parametry, které Ize na zafizeni nastavit.

Z vyroby jsou véechny ulohy predprogramovany se standard- Obr.12: Zobrazit verze softwaru

nimi hodnotami. v’ Verze softwaru ovladaciho panelu a hlavni desky jsou zob-
razeny (napt. dsp 2.3, St 1.1).
8.1 Ulozit praci

2 Nastavte zdroj napajeni podle potreby. 9.3 Hlavni resetovani

- . T Pozor: V3echna osobni nastaveni budou ztra-
2 Stisknéte tlacitko @ nebo @ na minimalné 3 sekundy. cena — viechny svafovaci a vedlejsi parametry

v" K potvrzeni dvakrat blikne pfislusna LED dioda. stejné jako ulozené dlohy, budou resetovany
na tovarni nastaveni (funkce Master-Reset).

8.2 Vybrat praci

o Stisknéte kratce tlac¢itko E] nebo @

v’ Jako potvrzeni pro vybranou praci sviti pfislusna LED tr-
vale.

8.3 Opustit praci
2 Otocte knoflikem nebo kratce stisknéte jedno z obou tla-

Citek L.

T% 5

- R=DJ TIG DC

Obr.13:  Hlavni resetovani

v 7segmentovy displej a viechny indikatory ovladaciho pa-
nelu kratce bliknou pro potvrzeni.
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10  Zpravy
10.1 Upozornénia chybové zpravy
Kod Porucha Mozna pricina Odstranéni
HO6 EEPROM Komunikace s EEProm chybna Vypnéte a znovu zapnéte zafizeni.
Chyba pfi Cteni/zépisu Provedeni hlavniho resetu
EO1 Prehrati prekrocena pfipustna doba zapnuti Nechte zafizeni vychladnout v necinnosti.
Proudéni vzduchu naruseno Kontrolujte vstup a vystup vzduchu na zafizeni.
Ventildtor je vadny. Zafizeni vypnout a zapnout, ventilator se musi
kratce rozbéhnout; v piipadé potieby vyménit.
Teplota okoli je pfilis vysoka. Kontrolovat okolni teplotu
E02 Vykonova ¢ast Rizeni vykonové &asti chybné. Sluzbu informovat
E03 Senzor proudu Senzor proudu je vadny Sluzbu informovat
E06 Prepéti Napdjeci napéti prilis vysoké Zkontrolujte napajeci napéti
E07 Napajeci napéti 15V interni napajeci napéti je chybné Sluzbu informovat
E10 Brenner/délkovy ovladac Délkovy ovladac, hofdk nebo pfipojeni Zkontrolovat nebo vyménit hofak a dalkové ovla-
vadné dani.
E14 Ovladaci panel Sestava ovladaciho panelu je vadna Sluzbu informovat
Tab. 6: Upozornéni a chybové zpravy
11 Odstranéni poruchy
Porucha Mozna pficina Odstranéni

Zarizeni se nespusti

Faze chybi

Zkontrolujte zafizeni v jiné zasuvce.

Zkontrolujte pfivodni kabel, v pfipadé potireby
vyménte.

Zkontrolujte sitové pojistky, v pfipadé potieby
vymérnite.

Horak / Drzak elektrod / Zemnici kabel se
pfilis zahfiva

Zéstrcka je uvolnéna.

zkontrolovat, v pfipadé potfeby odstranit povr-
chovou rez

Kapacita horaku je pfilis mala.

pouzit vhodny horak

Kapacita drzaku elektrod je pfilis nizka.

pouzit vhodny drzék elektrod

Kabel pfilis tenky

pouzit vhodny prirez kabelu

Wolframova elektroda se tavi

Svarovaci proud pro priimér elektrody nasta-
ven piili$ vysoko.

nastavit spravny svafovaci proud

WIG hoték pfipojeny na kladny pdl

Pripojte WIG hotéak k zdpornému pélu

pfilis malo ochranného plynu

nespravné nastaveni pritoku plynu na re-
dukénim ventilu

nastavit podle navodu k obsluze

Regulator tlaku znecistén

Kontrolovat prehrady

Horak nebo plynova hadice ucpana nebo
netésna

zkontrolovat, v pfipadé potieby vyménit

priivanem je ochranny plyn odfouknuty

Pracovni misto odstinit

zadny ochranny plyn

Plynova lahev prazdna

zkontrolovat, v pfipadé potfeby vyménit

Ventil plynové lahve je vadné.

zkontrolovat, v pfipadé potfeby vyménit

Regulator tlaku znecistény nebo vadny

zkontrolovat, v pfipadé potfeby vyménit

Plynovy ventil u hofdku neni otevieny nebo
je vadny.

zkontrolovat, v pfipadé potfeby vyménit

Ochranny plyn se nevypina

Magneticky ventil je znecistény nebo zasek-
nuty.

Horak a reduk¢ni ventil odstranit, magneticky
ventil profouknout stla¢enym vzduchem proti
sméru toku.
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Porucha Mozna pfticina Odstranéni
Vykon svarovani se snizil Faze chybi Zafizeni vyzkouset v jiné zasuvce.
Zkontrolujte pfivodni kabel
Kontrolovat pojistky sité
Spatny kontakt s hmotou Uzemnovaci svorku pripevnéte na ¢isté, vodivé
misto obrobku nebo v jeho bezprostiedni bliz-
kosti.
Zastr¢ku zemniciho kabelu na zafizeni zajistéte
otocenim doprava az na doraz.
Porucha horaku zkontrolovat, v pfipadé potieby vyménit
Drzak elektrod je vadny zkontrolovat, v pfipadé potieby vyménit
Oblouk se nezapaluje zadny nebo Spatny hmotovy kontakt Upevnéte zemnici svorku na Cistém, vodivém
misté obrobku nebo v jeho bezprostiedni bliz-
kosti.
Zastrcku zemniciho kabelu na zafizeni zajistéte
otocenim doprava az na doraz.
Svarovaci proud nastaven pfilis nizko Nastavit vyssi svafovaci proud
Pratok plynu nespravné nastaven nastavit podle navodu k obsluze
nespravny primér elektrody vybrat podle ndvodu k obsluze
Wolframova elektroda znecisténa nebo spravné obrousit, v pfipadé potieby vyménit
Spatné nabrousend wolframovou elektrodu
Zastrcka je uvolnéna. zkontrolovat, v pfipadé potieby odstranit povr-
chovou rez
pfipustna doba zapnuti prekrocena Nechte zafizeni vychladnout v necinnosti.
Proudéni vzduchu naruseno Kontrolujte vstup a vystup vzduchu na zafizeni.
Ventildtor je vadny Zafizeni vypnout a zapnout, ventildtor se musi
kratkodobé rozbéhnout; v pripadé potieby
vymeénit.
Teplota okoli je pfilis vysoka. Zkontrolujte okolni teplotu
Oblouk se prerusuje prekrocena piipustna doba zapnuti Nechte zafizeni vychladnout v necinnosti.
Proudéni vzduchu naruseno Kontrolovat vstup a vystup vzduchu na zafizeni.
Ventildtor je vadny. Zafizeni vypnout a zapnout, ventildtor se musi
kratce rozbéhnout; v pfipadé potieby vyménit.
Teplota okoli je pfilis vysoka. Kontrolovat okolni teplotu
nespravna pracovni technika Opravit pracovni techniku (napf. pfiblizit horak k
obrobku)
zadny nebo $patny hmotovy kontakt Upevnéte uzemnovaci svorku na ¢istém, vodi-
vém misté obrobku nebo v jeho bezprostiedni
blizkosti.
Zéstreku zemniciho kabelu na zafizeni zajistéte
otocenim doprava az na doraz.
Oblouk neklidny nespravna pracovni technika Opravit pracovni techniku (napf. pfiblizit hotak k
obrobku)
zadny nebo $patny hmotovy kontakt Upevnéte uzemnovaci svorku na ¢istém, vodi-
vém misté obrobku nebo v jeho bezprostiedni
blizkosti.
Zastreku zemniciho kabelu na zafizeni zajistéte
otocenim doprava az na doraz.
Sev,vafi” (neklidny oblouk) Chybi pfivod ochranného plynu zkoumat
nespravny ochranny plyn vybrat podle ndvodu k obsluze
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Porucha Mozna pficina

Odstranéni

Pory ve svarovém kovu Horak netésni

zkontrolovat, v pfipadé potfeby vyménit

Plynova tryska neni pevna

Utdhnout plynovou trysku

Hlava hotéku je vadna

zkontrolovat, v pfipadé potfeby vyménit

Obrobek znecistény tukem, rzi, olejem atd.

Cistit

Privan

Pracovisté odstinit

Tab. 7: Odstranéni poruchy

12  Technické udaje

100 % a okolni teploté 40 °C

Technické udaje Jednota RED TIG 180 DC

Svarovani WIG
|2min - IZmax
l,,...- Jmenovita hodnota minimalniho svafovaciho proudu A 5-180
l,__:Jmenovitd hodnota maximalniho svafovaciho proudu
U2min - UZmax
U, .: Minimalni hodnota normalizovaného svafovaciho napéti Vv 10,2-17,2
U, _:Maximalni hodnota normalizovaného svarovaciho napéti
U,: Jmenovita hodnota napéti naprazdno Vv 19-83
U_: Jmenovita hodnota $pickového napéti kv 12
Nastaveni vykonu plynuly
Charakteristika krivky klesajici
I,: Jmenovita hodnota svafovaciho proudu pfi relativnim pracovnim cyklu A 130
100 % a okolni teploté 40 °C
U_: Normované svafovaci napéti pfi relativnim pracovnim cyklu 100 % a

2o « no \Y 15,2
okolni teploté 40 °C
I,: Jmenovita hodnota svafovaciho proudu pfi relativnim pracovnim cyklu A 150
60 % a okolni teploté 40 °C
U,: Normované svafovaci napéti pfi relativnim pracovnim cyklu 60 % a okolni v 16
teploté 40 °C
Doba zapnuti pfi svafovacim proudu |, a okolni teploté 40 °C % 30
|,: Jmenovita hodnota napéjeciho proudu pfi relativni dobé zapnuti 100 % A 14,2
I,: Jmenovita hodnota napéjeciho proudu pfi relativni dobé zapnuti 60 % A 17,2
I,: Jmenovita hodnota napajeciho proudu pfi svafovacim proudu |, A 22,3
|, Nejvetsi efektivni napajeci proud A 14,2
S,: Zdanlivy vykon pfi relativni dobé zapnuti 100 % kVA 33
S,: Zdanlivy vykon pfi relativnim zapnuti 60 % kVA 4,0
S,: Zdanlivy vykon p¥i svafovacim proudu l, kVA 51
Pramér svarovacich wolframovych elektrod mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Elektrodové svafovani
I2min - IZmax
l,, .- Jmenovita hodnota minimélniho svafovaciho proudu A 5-150
I, :Jmenovitd hodnota maximalniho svafovaciho proudu
UZmin - UZmax
U,...- Minimalni hodnota normalizovaného svafovaciho napéti Vv 20,2-26,0
U,__:Maximalni hodnota normalizovaného svafovaciho napéti
U,: Jmenovita hodnota napéti naprazdno \" 77-102
Nastaveni vykonu plynuly
Charakteristika krivky klesajici
,: Jmenovita hodnota svafovaciho proudu pfi relativnim pracovnim cyklu A 9
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Technické udaje Jednota RED TIG 180 DC
U.: Normované svafovaci napéti pii relativnim pracovnim cyklu 100 % a
oliolnl’ teploté 40 °C v 236
I,: Jmenovita hodnota svafovaciho proudu pfi relativnim pracovnim cyklu A 120
60 % a okolni teploté 40 °C
U,: Normované svafovaci napéti pfi relativnim pracovnim cyklu 60 % a okolni v 248
teploté 40 °C !
Doba zapnuti pfi svafovacim proudu l, _ a okolni teplote 40 °C % 35
,: Jmenovita hodnota napéjeciho proudu pfi relativni dobé zapnuti 100 % A 14,5
I,: Jmenovita hodnota napéjeciho proudu pfi relativni dobé zapnuti 60 % A 20,0
|,: Jmenovita hodnota napéjeciho proudu pfi svafovacim proudu l, A 26,0
|, Nejvetsi efektivni napdjeci proud A 15,5
S,: Zdanlivy vykon pfi relativni dobé zapnuti 100 % kVA 33
S,: Zdanlivy vykon pfi relativnim pracovnim cyklu 60 % kVA 4,6
S,: Zdanlivy vykon pfi svafovacim proudu l, kVA 6,0
Primér svaritelnych obalovanych elektrod mm (in) 1,5-4,0(0.06-0.16)
Udaje podle nafizeni o ekodesignu (EU) 2019/1784
n: U¢innost pi jmenovité hodnoté relativni doby zapnuti pfi okolni teploté % 83
40 °C a nejvyssim vystupnim vykonu (MMA)
Prikon ve stavu bez provozu (WIG) W <10
Napajeci obvod
U,: Jmenovita hodnota napdjeciho napéti Vv 230
Pozitivni tolerance napajeciho napéti % 15
Negativni tolerance napéjeciho napéti % 15
Pocet fazi 1~
Jmenovitd hodnota frekvence napéjeni Hz 50/60
I, JMenovitd hodnota maximalniho napajeciho proudu A 26
Proudovy chréni¢ (IEC 62423) Typ B (min. 30 mA)
Sitova pojistka (pomald) A 16
cos @: Ucinik pfi svafovacim proudu |, 0,96
\: U¢inik pti svafovacim proudu Lo 0,61
Z - Maximalni pfipustna sitova impedance mQ 23
Minimalni zdanlivy vykon generatoru kVA 8,5
Pocet vodic¢l napajeciho kabelu 3
Prafez napajeciho kabelu mm? (in’) 2,5 (0.0039)
Typ sitové zastreky CEE 7/4 (IEC 60083)
Zarizeni
Stupen ochrany (IEC 60529) 1P23S
Trida izola¢niho materialu (IEC 60085) F
Chladici uméni (IEC 60076-2) AF
Emise hluku dB(A) <70
Oznaceni S, CE, EAC,RCM
Provozni podminky
Rozsah teplot okolniho vzduchu pfi provozu °C(°F) -10...+40 (+14 ... +104)
Rozsah teplot okolniho vzduchu pfi prepravé a skladovani °C(°F) =25 .. +55(-13 ... +131)
Relativni vlhkost okolniho vzduchu pfi 40 °C (104 °F) % <50
Relativni vlhkost okolniho vzduchu pfi 20 °C (68 °F) % <90
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Technické udaje

Technické adaje Jednota RED TIG 180 DC
Miry a vahy
Rozméry (DxSxV) mm (in) 337x130x211(13.3x5.1x8.3)
Hmotnost (v¢etné sitového kabelu) kg (Ib) 6,5(14.33)

Tab. 8: Technické udaje 9
Seznam rovnocennych model(: zadné 10
L 11
12.1 Typovy stitek 12
_— www.redbylorch.com 13
R e D LORCH Schweiltechnik GmbH 14
Im Anwander 24-26
—_— D-71549 Auenwald 15
RED TIG 180 DC 1 13
Serial e 2 18
Nr.
250 10— EN 60974-1 13 19
= ) = |EN 60974-3
BHLGEHAD EN 60974-10 CL.A 20
21
240 40°C| - V- A |/4
nl 4| = ~ { 5 22
20— - ] 4.6 23
2 [ ST 17| 2

|
2 | 25
ZZ\R 40°C| - V- A |/4

i 5

16\_|" LN

in German——1a

1Ividauw

15|

(=% [=]

[E] 2.

Obr. 14;

A WODN

: Typovy stitek
Typ zafizeni
Sériové ¢islo
Normy

Minimalni az maximalni jmenovitd hodnota svafova-
ciho proudu s odpovidajicim minimalnim az maximal-
nim normovanym svafovacim napétim.

12.2

T
0 |
7 . . . s .
Y, o Rok vyroby vaseho zafizeni Ize zjistit ze sériového ¢isla, které
. najdete na typovém stitku. 5. a 6. islice sériového ¢isla snize-

Jmenovita hodnota maximalniho napajeciho proudu
Sitova pojistka (pomala)

Jmenovita hodnota napajeciho napéti

EAC oznaceni

WEEE oznaceni

RCM oznaceni

QR kéd pro sériové ¢islo

CE znacka

Stupen ochrany

Napajeci obvod: Pocet fazi, stfidavy proud, jmenovita
hodnota napdjeci frekvence

Jmenovita hodnota $pickového napéti
S-registrace

Jmenovita hodnota napéti naprazdno
Elektrodové svafovani

Stejnosmérny proud

WIG-svarovani

Jednofézovy staticky frekvenéni ménic-transformato-
rovy usmernovac

Rok vyroby

18- U =1 | e 8 né o 10 udava rok vyroby.
]]ED — [I— — ?0 Priklad: Sériové ¢islo xxxx-34xx-xxxx-x udava rok vyroby 2024
—|—— , : 711 (34-10=24).
i I
| | 12.3 Referen¢ni hodnota pro pridavné
17 12 material
p23s |CE| & | E T Y
- 12.3.1 Pratok plynu

Svafovani WIG:
(Préimér plynové trysky [mm])*/ 17 = priitok plynu [I/min].

5 Relativni doba zapnuti
6 Jmenovita hodnota svafovaciho proudu
7 Standardizované svarovaci napéti
8 Nejvétsi efektivni napajeci proud
-252- 909.3539.9-01 03.26
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Péce
13  Péce
Nikdy neprovadéjte opravy a technické zmény POZNAMKA
sami. V tomto pfipadé zaruka zanikd a vyrob- Poik N isobend Siti iqinal
ce odmita jakoukoli odpovédnost za vyrobek. O‘L oz,inl dzp,u}s;c::llleone pouzitim neoriginal-
V pfipadé probléma a oprav se obratte na RED nich nahradnich diid. - . fe ey
b Pouziti neorigindlnich ndhradnich dild muze
y Lorch. . . . ..
ohrozit bezpecnost, funkénost a zZivotnost za-
fizeni.
Nebezpeéi zptisobené nespravnou tdrzbou. — Pouzivejte vyhradné origindlni nahradni
Nespravna Gdrzba mize zafizeni poskodit a dily.
zpUsobit zranéni.
— Vypnéte zafizeni, vytahnéte sitovou zastr-
¢ku a zajistéte zafizeni proti opétovnému
zapnuti.
— Nepouzivejte mokré hadry nebo vysokotla-
ké Cistice.
— Dodrzujte platné bezpecnostni a predpisy
pro predchazeni traziim.
Prvek Cinnost Interval
Pouzdro, ovladaci prvky, pfislusen- | Vizualni kontrola (viz pred kazdym uvedenim do provozu
stvi kapitola 13.1)
Horak, drzak elektrod
Kabely a pfipojky
Vétraci otvory Cisténi (viz kapitola 13.2) | v &istém prostiedi: minimalné 1 x / rok
v prasném nebo silné znecisténém prostiedi: minimalné 1-2x za Ctvrtleti
Zkratte intervaly pfi viditelném znecisténi.
Tab. 9: Intervaly udrzby

13.1 Zarizeni vizualné zkontrolovat

13.2  Vycistit zafFizeni

2 Vypnéte zarizeni.

2 Odpojte napéjeci kabel.

Kryt, ovladaci prvky a pfislusenstvi zkontrolovat

2 Zkontrolujte nasledujici prvky na poskozeni a opotiebeni:
— Pouzdro
— Ovladaci prvky
— Prislusenstvi

2 Nechte prvky v pfipadé potfeby vyménit.

Horak, drzak elektrod zkontrolovat

2 Zkontrolujte nasledujici prvky na poskozeni a opotrebeni:

— Horak WIG: pouzdro, plynové hubice, upinaci pouzdra,
pouzdro upinaciho pouzdra

— Drzak elektrod: Kontaktni oblasti

S Vyméiite prvky podle potieby.

2 Vycistéte prvky podle potieby.

Zkontrolujte kabely a pFipojeni.

2 Zkontrolujte kabely a pfipojeni na poskozeni a opotrebeni
a v pfipadé potieby je vyménte.

2 Zkontrolujte spoje na pfitomnost povrchové rzi a v pfipa-
dé potfeby ji odstrarite.

2 Vypnéte zarizeni.

2 Odpojte napéjeci kabel.
Vycistit ventilacni otvory
2 Vysajte ventilacni otvory.

03.26 909.3539.9-01
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Prohlaseni o shodé

14 Likvidace

Pouze pro zemé EU.

Elektrozafizeni nevyhazujte do domovniho od-
padu.

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafi-
zenich a jejim provedenim do narodniho prava
musi byt pouzité elektrické naradi sbirdno od-
délené a predano k ekologické recyklaci.

15  Sluzba

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Némecko

Telefon: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-Mail: service@redbylorch.com

Technickd dokumentace, schémata zapojeni a seznamy na-
hradnich dild: www.redbylorch.com/knowledge-world

16 Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme na vlastni odpovédnost, ze tento produkt je v
souladu s nasledujicimi normami nebo normativnimi doku-
menty.

Harmonizované normy: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN
IEC 60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Neharmonizované normy: IEC 60974-10:2020 CL.A

Smérnice/Nafrizeni: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU, (EU)
2019/1784, (EU) 2024/1781

(€

Jens Gauder
Generalni reditel

o

Lorch Schweitechnik GmbH
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Elementi del dispositivo

1.1

1.1.1

Elementi del dispositivo

Fonte di alimentazione

Fronte e retro

1 2 3 4

-
o

Fronte e retro

Cavo direte

Interruttore principale
Collegamento al gas

Presa per il telecomando
Display/pannello di controllo
Cinghia di trasporto

Presa di collegamento multipolare
Fessure di ventilazione

Presa di collegamento polo negativo incl. gas protetti-
Vo

Presa di collegamento per la spina di comando del
bruciatore

Alcuni degli accessori illustrati o descritti non
sono compresi nella fornitura. Soggetto a mo-
difiche senza preavviso.
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Elementi del dispositivo

1.1.2 Pannello di controllo
14 15 16 17 1 2 3 4 5 6
9 13 12 11 10 9 8 7
Fig. 2: Pannello di controllo
1 LED pulsante 1 Pulsante lavoro 2

10

Si accende quando é selezionata la funzione di pulsa-
zione (la pulsazione avviene tra la corrente di saldatura
e la seconda corrente).

LED elettrodo 12
Si accende quando é selezionata la modalita operativa
dell'elettrodo.

LED Pendenza 13
Si accende quando é selezionata la funzione Pendenza
(aumento o diminuzione della corrente).

LEDTIG
Si accende quando é selezionata la modalita operativa
TIG.

LED 2-stroke

Si accende quando é selezionata la modalita di funzio-
namento a 2 tempi (solo per il processo di saldatura

TIG). 15

LED 4 tempi

Si accende quando é selezionata la modalita di funzio-
namento a 4 tempi (solo per il processo di saldatura 16
TIG).

Pulsante TIG/2-ciclo/4-ciclo
Utilizzato per selezionare la modalita operativa TIG e le
modalita a 2 e 4 cicli.

14

Pulsante elettrodo/pendenza/impulso

Utilizzato per selezionare la modalita operativa dell'e-
lettrodo e le modalita pendenza e impulso.

Per selezionare la modalita operativa dell'elettrodo,
premere il pulsante per almeno 2 secondi.

Manopola rotante per la corrente di saldatura

Serve per la regolazione continua della corrente di 17
saldatura.

LED lavoro 2

Si accende quando & selezionato il lavoro 2.
Lampeggia dopo che il lavoro 2 é stato salvato.

Premere per almeno 3 secondi per salvare le imposta-
zioni correnti come lavoro.
Premere brevemente per richiamare il lavoro salvato.

LED Lavoro 1
Si accende quando é selezionato il lavoro 1.
Lampeggia dopo che il lavoro 1 e stato salvato.

Pulsante lavoro 1

Premere per almeno 3 secondi per salvare le imposta-
zioni correnti come lavoro.

Premere brevemente per richiamare il lavoro salvato.
Display a 7 segmenti

Indica I'amperaggio selezionato.

Quando si attivano i parametri secondari, vengono
visualizzati alternativamente il codice e il valore di
impostazione del parametro secondario.

LED di guasto
Si accende in modo continuo; il codice di guasto viene
visualizzato sul display a 7 segmenti.

LED Telecomando

Telecomando portatile collegato:

Il LED si accende in modo permanente, la manopola
della corrente di saldatura é priva di funzione, I'impo-
stazione e possibile solo sul telecomando.

Comando a pedale remoto collegato:

Il LED si accende quando il comando a pedale remoto
é attivato, la manopola specifica il valore massimo
dell'intervallo di impostazione del comando a pedale
remoto. Se, ad esempio, &€ impostato 100 A, & possibile
richiamare 5 A - 100 A utilizzando il comando a pedale
remoto.

LED HF

Si accende quando é selezionata la funzione HF (ac-
censione senza contatto).

03.26
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Spiegazione dei simboli

1.2 Bruciatore

Fig. 3: Bruciatore
1 Tappo di serraggio
2 Ugello del gas

1 Pulsante torcia "Start/stop"
Avvia e arresta il processo di saldatura.

2 Spiegazione dei simboli
2.1 Significato dei simboli nelle istruzioni
per l'uso
PERICOLO

Pericolo con un alto grado di rischio.

La mancata osservanza delle avvertenze di pe-
ricolo pud causare gravi lesioni o addirittura la
morte.

A

Pericolo con livello di rischio medio.

La mancata osservanza delle avvertenze di pe-
ricolo pud causare gravi lesioni o addirittura la
morte.

ATTENZIONE

Pericolo con basso livello di rischio.
La mancata osservanza delle avvertenze di pe-
ricolo puo provocare lievi lesioni.

NOTA

Avviso relativo a possibili danni materiali.
La mancata osservanza delle avvertenze di pe-
ricolo puo causare danni ai pezzi, agli utensili e
alle attrezzature.

2 Pulsante torcia "seconda corrente"
Durante il processo di saldatura, € possibile richiamare
la seconda corrente premendo questo pulsante torcia
(impostazione predefinita: 50 % della corrente di sal-
datura). La corrente secondaria scorre finché il pulsan-
te del bruciatore & azionato.
Se la funzione Pendenza é attivata, questo pulsante del
bruciatore puo essere utilizzato per terminare prema-
turamente la riduzione in corso.

3 Pulsante torcia "Down/Job 1"
Durante il processo di saldatura, la corrente di saldatu-
ra puo essere ridotta premendo questo pulsante torcia
(la corrente secondaria non puo essere modificata).
Se un lavoro é attivo (il LED corrispondente si accen-
de), & possibile passare da un lavoro all'altro utilizzan-
do i pulsanti del bruciatore Lavoro 1 e 2.

4 Pulsante torcia "Up/Job 2"
Durante il processo di saldatura, la corrente di saldatu-
ra puo essere aumentata premendo questo pulsante
torcia (la seconda corrente non puo essere modificata).
Se un lavoro é attivo (il LED corrispondente si accen-
de), e possibile passare da un lavoro all'altro utilizzan-
do i pulsanti del bruciatore Lavoro 1 e 2.

AMBIENTE

Avviso relativo a possibili danni ambientali.
La mancata osservanza delle avvertenze di pe-
ricolo puo causare danni ambientali.

Nota generale.
Indica informazioni utili sul prodotto e sull'ap-
parecchiatura.

Punto di forza:

< lIstruzioni per I'azione.
Indica le fasi di lavoro da eseguire.

v’ Risultato.
Descrive un risultato che si verifica nella sequenza.

2.2 Significato dei simboli sul dispositivo

2.2.1 Coperchio laterale

9

2.2.2 Pannello di controllo

c m Leggere le istruzioni per |'uso.

2.2.3 Piastra tipo
Vedere il capitolo,12.1 Piastra tipo” a pagina 284.

Scollegare la spina di rete prima di aprire I'in-
volucro.
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3 Sicurezza

Un lavoro sicuro con l'apparecchio e possibile
solo se si leggono integralmente le presenti
istruzioni per l'uso e se si seguono scrupolosa-
mente le indicazioni in esse contenute. Prima
di utilizzarlo per la prima volta, & necessario ri-
cevere istruzioni pratiche. Osservare le norme
di sicurezza vigenti nel proprio Paese".

3.1 Uso previsto

Il dispositivo e destinato ad essere utilizzato come fonte di ali-
mentazione per i seguenti processi di saldatura ad arco:

— Saldatura con gas inerte al tungsteno (TIG)
— Saldatura con elettrodo a bastoncino
L'apparecchio e destinato e adatto all'uso commerciale.

Il dispositivo di accensione ad arco & progettato per essere uti-
lizzato manualmente.

Le presenti istruzioni per l'uso descrivono ulteriori aspetti
dell'uso previsto. E pertanto necessario leggere attentamente
le istruzioni per l'uso e rispettarle scrupolosamente.

Quialsiasi altro uso e considerato improprio. Il produttore non
si assume alcuna responsabilita per i danni che ne derivano.

3.2 Ambiente di lavoro

Prima di iniziare a saldare, rimuovere dall'a-
rea di lavoro solventi, agenti sgrassanti e altri
materiali inflammabili. Coprire i materiali non
rimovibili e infiammabili. Saldare solo se I'aria
ambiente non contiene alte concentrazioni di
polvere, vapori acidi, gas corrosivi o sostanze
infiammabili. E necessario prestare particolare
attenzione quando si eseguono lavori di ripa-
razione su sistemi di tubature e contenitori che
contengono o hanno contenuto liquidi o gas
inflammabili.

Proteggere il dispositivo dall'umidita.

Utilizzare un dispositivo di aspirazione ade-
guato per i gas e i vapori di taglio. Utilizzare un
respiratore se c'e il rischio di inalare vapori di
saldatura o di taglio.

— Posizionare un estintore a portata di mano.

Eseguire un controllo antincendio dopo aver
completato il lavoro di saldatura (vedere le
istruzioni di sicurezza').

Solo gli apparecchi con marchio S possono essere utilizzati in

contenitori chiusi, in spazi ristretti e in presenza di un maggio-

re rischio elettrico.

Evitare le correnti d'aria durante i processi di saldatura in cui si
utilizza il gas di protezione.

" Solo per la Germania: disponibile presso Carl Heymanns-Verlag,
Luxemburger Str. 449, 50939 Colonia.

Schermare il luogo di lavoro con tende o pareti mobili per
proteggere le persone nelle vicinanze dagli effetti nocivi delle
radiazioni ottiche sugli occhi e sulla pelle.

Utilizzare, conservare e trasportare I'apparecchio solo nelle
condizioni ambientali specificate nei dati tecnici (,12 Dati tec-
nici” a pagina 282).

3.3 Sicurezza operativa

Non saldare mai senza protezione per gli occhi

3 (casco da saldatore o occhiali di sicurezza). A

seconda del processo di saldatura e delle pre-

stazioni, sono adatti i caschi per saldatura o gli

occhiali di sicurezza con livello di protezione

8 - 14. Avvisare le persone che si trovano nelle
vicinanze dei lampi d'arco.

Indossare indumenti protettivi, guanti di pelle e un grembiule
di pelle.

| pezzi possono essere caldi dopo la saldatura.
Indossare guanti protettivi adeguati.

Indossare occhiali di sicurezza con protezione
laterale durante la rimozione delle scorie. Chie-
dete alle persone nelle vicinanze di tenersi a
distanza.

Indossare protezioni per l'udito per ridurre I'e-
sposizione al rumore e proteggere dalle lesioni.

Non tentare mai di smontare il riduttore di
pressione. Sostituire il riduttore di pressione
difettoso.

Trasportare e posizionare I'apparecchio solo su
una superficie solida e piana. L'angolo di incli-
nazione massimo consentito per il trasporto e
I'installazione e di 10°.

Assicurare se stessi e I'apparecchio quando si lavora su super-
fici di lavoro elevate o inclinate.

Non scongelare le tubature o le condutture congelate utiliz-
zando una fonte di energia elettrica.

Spegnere l'apparecchio durante le pause di lavoro e chiudere
la valvola della bombola del gas.

Scollegare la spina dalla presa di corrente prima di cambiare il
luogo di installazione o di intervenire sull’apparecchio.

Sostituire immediatamente le parti danneggiate o usurate
dell'apparecchio. Utilizzare esclusivamente ricambi originali.
L'uso di ricambi non originali pud compromettere la sicurezza,
il corretto funzionamento e la durata dell'apparecchio.

Gliinterventi di assistenza e riparazione devono essere esegui-
ti esclusivamente da un elettricista qualificato.
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34 Sicurezza elettrica

Non toccare mai le parti sotto tensione e non
isolate all'interno o all'esterno della custodia,
ad esempio le prese di collegamento o gli elet-
trodi. Una scossa elettrica puo essere fatale.

Se il cavo di alimentazione viene danneggiato
o tagliato durante il lavoro, non toccare il cavo,
ma scollegare immediatamente l'apparecchio.
Non utilizzare mai I'apparecchio con un cavo
danneggiato.

Assicurare un contatto diretto e corretto del terminale di ter-
ra nelle immediate vicinanze del punto di saldatura, in modo
che la corrente di saldatura non passi sopra catene, cuscinetti
a sfera, cavi d'acciaio, conduttori di protezione, ecc.

L'apparecchio deve essere collegato esclusivamente a una
rete di alimentazione correttamente messa a terra (sistema
trifase a quattro fili con conduttore neutro collegato a terra o
sistema monofase a tre fili con conduttore neutro collegato a
terra). La presa di corrente e il cavo di prolunga devono essere
dotati di un conduttore di terra funzionale.

Per la protezione contro i contatti indiretti, utilizzare interrut-
tori differenziali del tipo specificato nei dati tecnici.

3.5 Protezione del dispositivo

L'apparecchio & protetto elettronicamente contro i sovracca-
richi. Tuttavia, non azionare l'interruttore principale sotto ca-
rico.

Utilizzare esclusivamente i valori di ampere specificati nei dati
tecnici dei fusibili di rete.

L'apparecchio é raffreddato da una ventola.

— Non coprire le fessure di ventilazione. L'apparecchio
potrebbe surriscaldarsi e danneggiarsi.

— Non inserire oggetti attraverso le fessure di ventilazio-
ne. Questo potrebbe danneggiare il ventilatore.

— Non saldare mai se la ventola e difettosa, ma far ripa-
rare I'apparecchio.

— Assicurarsi che non vengano aspirate polveri condut-
tive, vapori corrosivi, umidita ecc.

Osservare le informazioni sul ciclo di funzionamento riportate
nei dati tecnici. Il tempo di accensione si basa su un ciclo di
lavoro di 10 minuti. Un tempo di accensione del 60% significa
quindi un tempo di saldatura di 6 minuti; I'apparecchio deve
poi raffreddarsi per 4 minuti. Se il ciclo di funzionamento viene
superato, sussiste il rischio di sovraccarico termico dell'appa-
recchio.

Se si supera la temperatura massima, il processo di saldatura
attivo viene annullato e viene visualizzato un messaggio sul
pannello di controllo. Una volta che I'apparecchio si ¢ raf-
freddato a sufficienza, il messaggio viene automaticamente
annullato e l'apparecchio puo essere nuovamente utilizzato
normalmente.

Non eseguire mai riparazioni o modifiche tecniche da solo.
In tal caso, la garanzia decade e il produttore declina ogni re-
sponsabilita per il prodotto. In caso di problemi o riparazioni,
rivolgersi a RED by Lorch.

3.6 Controllo di sicurezza

L'operatore di fonti di alimentazione utilizzate in commercio
e dei relativi componenti e tenuto a far eseguire regolarmen-
te un test di sicurezza dei dispositivi in conformita alla norma
DIN EN IEC 60974-4. RED by Lorch raccomanda un periodo
di ispezione di massimo dodici mesi. Il controllo di sicurezza
deve essere effettuato anche dopo che I'apparecchio e stato
modificato o riparato.

Pericolo dovuto a controlli di sicurezza ese-
guiti in modo improprio.

Un controllo di sicurezza eseguito in modo im-
proprio puo danneggiare I'apparecchio e cau-
sare lesioni.

— Assicurarsi che i controlli di sicurezza siano
eseguiti esclusivamente da un tecnico qua-
lificato.

3.7 Compatibilita elettromagnetica (EMC)

Questo prodotto € conforme agli standard EMC attualmente
in vigore. Si prega di notare quanto segue:

Utilizzare l'apparecchio in conformita alle specifiche e alle
istruzioni del produttore. L'operatore dell'apparecchio é re-
sponsabile dell'installazione e del funzionamento dell'appa-
recchio. Se si verificano interferenze elettromagnetiche, I'ope-
ratore é responsabile della loro eliminazione (eventualmente
con l'assistenza tecnica del produttore).

Questo apparecchio di classe A non é destinato all'uso in aree
residenziali dove I'alimentazione e fornita da una rete pub-
blica a bassa tensione. In questi ambienti, possono verificarsi
problemi di compatibilita elettromagnetica dovuti a interfe-
renze condotte e irradiate.

A condizione che l'impedenza di rete della rete pubblica a
bassa tensione nel punto di accoppiamento comune sia infe-
riore allo Z__ specificato nei dati tecnici, questo dispositivo e
conforme alla norma IEC 61000-3-12 e pud essere collegato
alle reti pubbliche a bassa tensione. E responsabilita dell'in-
stallatore o dell'utente dell'apparecchiatura di saldatura assi-
curarsi, se necessario in consultazione con il gestore della rete
di alimentazione, che l'impedenza di rete sia conforme alle
limitazioni di impedenza.

L'utilizzo continuo dell'apparecchio alla massima potenza con
un ciclo di funzionamento effettivo superiore al quindici per
cento comporta il superamento dei valori limite per il rappor-
to di cortocircuito R__ definiti nella norma IEC 61000-3-12. Se
I'apparecchio deve essere messo in funzione con un carico
elevato su una rete pubblica a bassa tensione, I'utente deve
ottenere il consenso del fornitore della rete per il collegamen-

to dell'apparecchio.

Durante la messa in funzione e I'utilizzo possono verificarsi
problemi elettromagnetici nelle seguenti aree. Lambiente da
considerare puo estendersi oltre il confine della proprieta. Cio
dipende dal tipo di costruzione dell'edificio e dalle altre attivi-
ta che vi si svolgono.

— Linee di alimentazione di rete, linee di controllo, linee
di segnalazione e di telecomunicazione in prossimita
dell'apparecchiatura di saldatura o taglio.

— Trasmettitori e ricevitori radio
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Computer e altri dispositivi di controllo

Dispositivi di protezione in strutture commerciali (ad
es. sistemi di allarme)

impianti elettrici medici, ad esempio pacemaker e
apparecchi acustici

Apparecchiature per la calibrazione o la misurazione

Dispositivi con insufficiente immunita alle interferen-
ze

Orari della giornata in cui devono essere eseguite le
saldature o altre attivita

Per ridurre al minimo i problemi elettromagnetici si possono
adottare le seguenti misure:

4

Manutenzione e cura regolari

Durante il funzionamento, tutti gli sportelli e le co-
perture di accesso e di servizio devono essere chiusi e
fissati saldamente.

Non apportare alla sorgente di alimentazione modifi-
che o impostazioni non specificate nelle istruzioni del
produttore.

Mantenere i cavi di saldatura il piu corti possibile,
vicini tra loro e a terra o in prossimita di essa.

Utilizzo di collegamenti di rete localmente separati
per la fonte di alimentazione e per i dispositivi e le
apparecchiature sensibili alle interferenze.

Separazione elettrica e locale del pezzo da saldare dai
dispositivi e dalle apparecchiature sensibili alle inter-
ferenze.

Separazione elettrica e locale della sorgente di ali-
mentazione e dei cavi di alimentazione di saldatura
dai dispositivi e dalle apparecchiature sensibili alle
interferenze.

Trasporto e installazione

Pericolo dovuto al trasporto improprio.

Un trasporto improprio pud danneggiare I'ap-

parecchio e causare lesioni.

— Scollegare la bombola del gas prima del tra-
sporto.

— Prima di trasportare I'apparecchio, spegner-

lo dall'interruttore principale e scollegare la
spina dalla presa di corrente.

— Non tirare I'apparecchio per il cavo o la spi-
na.

— Trasportare il dispositivo per la cinghia di
trasporto e tenerlo in posizione orizzontale.

— Non sollevare I'apparecchio per l'involucro
utilizzando un carrello elevatore o simili.

— Attenersi alle condizioni ambientali indicate
nel capitolo, 12 Dati tecnici”

Pericolo dovuto a un'installazione non corret-

ta.

Un'installazione non corretta pud danneggiare
I'apparecchio e causare lesioni.

Posizionare I'apparecchio su una superficie
solida, piana e asciutta.

Assicurarsi che I'angolo massimo di inclina-
zione sia di 10°.

Assicurare se stessi e I'apparecchio quando
si lavora su superfici di lavoro elevate o in-
clinate.

Assicurarsi che le fessure di ventilazione sia-
no sempre libere.

Assicurarsi che non vengano aspirate polve-
ri conduttive, vapori corrosivi, umidita ecc.
Attenersi alle condizioni ambientali indicate
nel capitolo, 12 Dati tecnici”

5 Prima della messa in servizio

5.1

Fissare la tracolla

2 Infilare la cinghia di trasporto sull'alimentatore e sul curso-
re di plastica. Vedere la sequenza di numerazione nell'im-

magine.

Fig. 4:

Fissare la tracolla
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6 Processo di saldatura TIG

La saldatura TIG in corrente continua é adatta alla saldatura
di metalli ferrosi e non ferrosi (tranne I'alluminio). Grazie alle
sue proprieta antispruzzo, viene utilizzato in particolare per le
cuciture a vista.

Ulteriori informazioni sul processo di saldatura sono disponi-
bili al seguente link: www.redbylorch.com/knowledge-world

6.1 Messa in servizio

6.1.1 Controllare visivamente il dispositivo

2 Controllare il dispositivo e le periferiche in base ai punti
elencati nel capitolo 13.1 a pagina 285.

6.1.2 Collegamento del cavo di rete

Pericolo dovuto a prolungamenti impropri
del cavo di rete.

Un'estensione non corretta del cavo di alimen-
tazione puo danneggiare gli oggetti e causare
lesioni.

— Assicurarsi che la prolunga del cavo di rete
non sia danneggiata o usurata.

— Assicurarsi che la prolunga del cavo di rete
sia progettata per il fusibile di rete specifica-
to nei dati tecnici.

— Svolgere completamente la prolunga del
cavo di alimentazione per evitare che il cavo
si surriscaldi.

— Se si utilizzano prolunghe del cavo di rete
particolarmente lunghe, la tensione di ali-
mentazione dell'apparecchio puod diminuire
a tal punto da ridurre la potenza di saldatu-
ra. Accorciare le prolunghe del cavo di rete
e/o utilizzare prolunghe del cavo di rete con
una sezione maggiore.

Rete di alimentazione

NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
alla rete di alimentazione.

Un collegamento improprio all'alimentazione
elettrica pud danneggiare I'apparecchio.

— Prima di collegare I'apparecchio alla rete
elettrica, verificare che siano rispettati i va-
lori della tensione di alimentazione e del fu-
sibile di rete indicati nei dati tecnici.

2 Collegare il cavo di rete all'alimentazione.

Generatore

NOTA

Danni causati da un generatore di potenza
insufficiente.

L'uso di un generatore di corrente di potenza
insufficiente puo causare malfunzionamenti o
danni alla fonte di alimentazione e al genera-
tore stesso.

— Utilizzare solo generatori di corrente con
la potenza minima indicata nei dati tecnici
(,12 Dati tecnici” a pagina 282).

2 Collegare il cavo di alimentazione al generatore di corren-
te.

6.1.3 Collegamento del cavo di terra

NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
della spina.

Se la spina del connettore non ¢ serrata corret-
tamente, il collegamento a vite potrebbe surri-
scaldarsi e danneggiarsi.

— Auvvitare la spina del connettore fino all'ar-
resto.

2 Collegare il cavo di terra alla presa di collegamento del
polo positivo (7) e fissarlo ruotando la spina in senso ora-
rio.

6.1.4  Collegare il terminale di terra

Pericolo dovuto a correnti di saldatura devia-
te.

Se la corrente di saldatura non passa attraverso
il cavo di terra come previsto, ma attraverso al-
tri oggetti conduttori e i collegamenti del con-
duttore di protezione dell'apparecchio, questi
ultimi possono essere danneggiati e provocare
una scossa elettrica.

— Fissare il morsetto di terra al pezzo stesso o
nelle immediate vicinanze del pezzo sul ta-
volo di saldatura.

— Assicurarsi che gli oggetti conduttori e le
apparecchiature elettriche (ad es. trapani)
siano tenuti il piu lontano possibile dalle
strutture conduttrici del circuito di saldatu-
ra.In alternativa, & necessario un isolamento
elettrico degli elementi.

— Assicurarsi che il bruciatore sia sempre isola-
to elettricamente.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale.

2> Fissare il morsetto di terra al pezzo stesso o nelle immedia-
te vicinanze del pezzo sul tavolo di saldatura.
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6.1.5 Collegare il bruciatore

NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
della spina.

Dopo aver premuto il pulsante "Start/Stop" del
bruciatore, la tensione & presente anche sulla
presa di collegamento della spina di comando
del bruciatore. Se la funzione di accensione HF
¢ attivata, sulla presa e presente un'alta tensio-
ne. Se alla presa di collegamento della spina di
controllo del bruciatore viene collegato un di-
spositivo non destinato a questo scopo, questo
puo essere distrutto.

— Collegare la spina di controllo della torcia
TIG solo alla presa di collegamento della
spina di controllo della torcia. Non collega-
re mai altro per il controllo, come il contatto
del relé di un sistema di controllo dell'auto-
mazione o un pulsante manuale.

NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
della spina.

Se la spina del connettore non é serrata corret-
tamente, il collegamento a vite potrebbe surri-
scaldarsi e danneggiarsi.

— Auvvitare la spina del connettore fino all'ar-
resto.

Fig. 5: Collegare il bruciatore

6.1.6 Selezionare il gas di schermatura

< Selezionare il gas di protezione in base al materiale di base
e all'attivita di saldatura.

L'argon puo essere utilizzato come gas di scher-
matura per la maggior parte delle applicazioni.
E inoltre compatibile con il riduttore di pressio-
ne in dotazione. Assicurarsi di utilizzare almeno
argon 4,6 (grado di purezza).

6.1.7  Assicurare la bombola del gas

Pericolo dovuto alla manipolazione impro-
pria della bombola di gas.

Il gas inerte contenuto nella bombola é pres-
surizzato. Se la bombola di gas viene danneg-
giata o riscaldata, puo esplodere e il gas inerte
puo fuoriuscire in modo incontrollato. A secon-
da del gas di schermatura, esiste il rischio di in-
cendio o asfissia.

— Maneggiare con cura la bombola di gas, as-
sicurarla contro la caduta e proteggerla dal
riscaldamento.

— Utilizzare un sistema di aspirazione adegua-
to.

— Osservare le istruzioni di sicurezza del pro-
duttore.

2 Fissare la bombola del gas per evitare che cada.

6.1.8 Soffiaggio della bombola del gas

Pericolo dovuto alla presenza di gas inerte in
pressione.

Il gas di protezione contenuto nella bombola
€ pressurizzato e pud causare danni al tessuto
cutaneo in caso di fuoriuscita.

— Non tenere alcuna parte del corpo davan-
ti alla valvola del gas quando si spegne la
bombola.

2 Rimuovere il tappo di protezione dalla bombola del gas.

> Aprire brevemente e piu volte la valvola del gas della bom-
bola per soffiare via le particelle di sporco eventualmente
accumulate.
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6.1.9 Collegamento della bombola del gas

Pericolo dovuto a un uso improprio del ridut-
tore di pressione.

Se il riduttore di pressione viene maneggiato in
modo improprio, puod esplodere, causando la
fuoriuscita incontrollata del gas di protezione.
A seconda del gas di schermatura, esiste il ri-
schio di incendio o asfissia.

— Utilizzare il riduttore di pressione solo in
combinazione con i gas indicati sull'etichet-
ta del riduttore.

— Assicurarsi che tutti gli elementi che entra-
no in contatto con I'ossigeno, cosi come le
mani e gli strumenti, siano privi di olio e
grasso.
2 Collegare il riduttore di pressione alla bombola del gas.
2 Collegareil tubo del gas al riduttore di pressione da un lato
e alla fonte di alimentazione dall'altro.

6.1.10 Accendere la fonte di alimentazione

Pericolo dovuto all'elettrodo di tungsteno
sotto tensione.

Dopo aver premuto il pulsante "Avvio/Arre-
sto" del bruciatore, la tensione viene applicata
all'elettrodo di tungsteno nel bruciatore. Se la
funzione di accensione HF e disattivata, si puo
innescare un arco involontario a contatto con
un oggetto conduttore. Cid pud danneggiare
gli oggetti e causare lesioni. Se la funzione di
accensione HF é attivata, la tensione applicata
all'elettrodo di tungsteno e pericolosa per la
vita.

— Quando e¢ attivata la funzione di accensione
HF: Non toccare I'elettrodo di tungsteno nel
bruciatore o altri elementi sotto tensione
dopo aver premuto il pulsante del bruciato-
re "Start/Stop".

— Assicurarsi che il bruciatore sia sempre isola-
to elettricamente.

— Non toccare l'elettrodo di tungsteno con le
mani bagnate.

— Sostituire l'elettrodo di tungsteno solo
quando l'apparecchio ¢ spento.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale.

Al riavvio, il dispositivo parte con le ultime im-
postazioni.

Rete di alimentazione

S Accendere la fonte di alimentazione con linterruttore
principale.

Generatore
2 Accendere il generatore.

2 Accendere la fonte di alimentazione con linterruttore
principale.

6.1.11 Impostazione della portata del gas

La portata del gas viene visualizzata sul flusso-
metro del riduttore di pressione. La pressione
nella bombola del gas & indicata dal manome-
tro.

Impostazione della portata del gas tramite il pulsante del
bruciatore

Pericolo dovuto all'elettrodo di tungsteno
sotto tensione.

Dopo aver premuto il pulsante "Avvio/Arre-
sto" del bruciatore, la tensione viene applicata
all'elettrodo di tungsteno nel bruciatore. Se la
funzione di accensione HF e disattivata, si puo
innescare un arco involontario a contatto con
un oggetto conduttore. Cid pud danneggiare
gli oggetti e causare lesioni. Se la funzione di
accensione HF é attivata, la tensione applicata
all'elettrodo di tungsteno e pericolosa per la
vita.

— Quando e attivata la funzione di accensione
HF: Non toccare I'elettrodo di tungsteno nel
bruciatore o altri elementi sotto tensione
dopo aver premuto il pulsante del bruciato-
re "Start/Stop".

— Assicurarsi che il bruciatore sia sempre isola-
to elettricamente.

— Non toccare l'elettrodo di tungsteno con le
mani bagnate.

— Sostituire l'elettrodo di tungsteno solo
quando l'apparecchio ¢ spento.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale.

> Aprire la valvola del gas sulla bombola.

2 Premere il pulsante del bruciatore "Start/Stop" e tenerlo
premuto mentre si imposta la portata del gas sulla vite di
regolazione del riduttore di pressione. Utilizzare la seguen-
te regola empirica: (diametro dell'ugello del gas [mm])* /
17 = portata del gas [I/min].

Impostazione della portata del gas tramite la funzione
software (test del gas)

> Aprire la valvola del gas sulla bombola.

2 Awviare il test del gas (vedi capitolo 9.1 a pagina 279).

< Impostare la portata del gas utilizzando la vite di regola-
zione sul riduttore di pressione. Utilizzare la seguente re-
gola empirica: (diametro dell'ugello del gas [mm])*/ 17 =
portata del gas [I/min].
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6.1.12 Selezionare I'elettrodo di tungsteno
2 Selezionare il diametro dell'elettrodo in base alla tabella

6.1.14
2 Svitare il tappo di fissaggio.

Inserire I'elettrodo di tungsteno

seguente. 2 Inserire I'elettrodo di tungsteno nel manicotto di serrag-
X io.
Corrente di saldatura DC 9 ) ) L

[A] @ elettrodo [mm] 2 Avvitare a fondo il tappo di chiusura.

15-130 1,6 Elettrodo di tungsteno

45-180 2,0 Manicotto di serraggio |

70-240 24 ’

140-320 32 ,3’

220-450 4 @? S

Tab. 1 Selezione del diametro dell'elettrodo

Per determinare I'amperaggio, utilizzare la se-
guente regola empirica: 40 ampere per milli-
metro di spessore della lamiera.

9 Assicurarsi che I'elettrodo di tungsteno sia destinato alla
saldatura in corrente continua.

Quando si cambia il diametro dell'elettrodo, &
necessario regolare anche il diametro dell'ugel-
lo del gas, del manicotto adattatore e dell'al-
loggiamento del manicotto adattatore.

6.1.13 Affilatura dell'elettrodo di tungsteno

2 Assicurarsi che l'elettrodo di tungsteno sia puntato con-
centricamente in modo da non deviare l'arco. Se l'elet-
trodo di tungsteno & contaminato, ossidato o non é stato
utilizzato correttamente, deve essere riaffilato. Utilizzare
la seguente tabella per selezionare I'angolo dell'elettrodo.

Tappo di serraggio

Corrente di saldatura [A] Angolo dell'elettrodo
10-50 15°-30°
50-200 30°-45°
> 200 45°-75°

Tab. 2: Angolo dell'elettrodo

L'elettrodo e rettificato in direzione longitudi-

Fig. 6: Inserire I'elettrodo di tungsteno
6.1.15 Selezionare l'ugello del gas, il manicotto adatta-
tore e la custodia del manicotto adattatore
> Selezionare il diametro dell'ugello del gas in base alle con-
dizioni:
— Diametro dell'elettrodo: elettrodo piu grande - ugello
del gas piu grande
— Accessibilita alle cuciture: ad esempio cucitura d'an-
golo - ugello del gas piu grande
— Amperaggio: maggiore amperaggio - ugello del gas
piu grande
2 Selezionare il diametro del manicotto adattatore e dell'al-
loggiamento del manicotto adattatore in base al diametro
dell'elettrodo di tungsteno.

Osservare le istruzioni per l'uso del bruciatore.

6.1.16 Selezionare il materiale di riempimento

2 Se é necessario un ulteriore materiale fusibile per riempire
la cucitura, utilizzare un materiale di riempimento adatto

nale. . 3
al materiale di base.
2 Selezionare il diametro del materiale di riempimento in
base alla seguente tabella.
materiale di riempimen-
Spessore della lastra [mm] 2 P
to [mm]
1,0 1,0-16
2,0 1,6-20
3,0 1,6-24
4.0 e oltre 2,0-24
Tab. 3: Selezione del materiale di riempimento
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6.2 Operazione

6.2.1 Impostare il processo di saldatura e la modalita
operativa

s
o0oQ
oo

@ - R=D TIG DC

6.2.3 Impostare i parametri secondari

=

Se e richiesta la funzione di pulsazione (con o senza pen-
denza), attivarla come illustrato nella Fig. 8.

Pulsazione: le variazioni cicliche di energia tra
la corrente di saldatura e una seconda corrente
possono ottenere, ad esempio, una riduzione
dei cordoni, un migliore riempimento dei gap,
una scoria piu facilmente rimovibile o una ridu-
zione degli schizzi di saldatura.

Fig. 7: Impostare il processo di saldatura e la modalita operativa

A 2 tempi: particolarmente adatto per cordoni
di saldatura corti.

La saldatura viene eseguita tenendo premuto il
grilletto della torcia (ciclo 1).

Fig. 8: Accensione pulsante con o senza pendenza

Premere brevemente e contemporaneamente i tasti E] e
per richiamare i parametri secondari.

Il codice del parametro e il valore di impostazione corri-
spondente vengono visualizzati alternativamente sul di-
splay a 7 segmenti.

Regolare il valore di impostazione ruotando la manopola.

Premere il pulsante E] o] @ per visualizzare il parametro
secondario precedente o successivo.

Premere brevemente i tasti E] e @ contemporaneamen-
te per uscire dai parametri secondari.

La saldatura viene interrotta rilasciando il pul-
sante della torcia (ciclo 2). -
Vedere la Fig. 9.
4 tempi: particolarmente adatto per i cordoni v
di saldatura piu lunghi.
La saldatura viene eseguita premendo (ciclo 1)
e rilasciando (ciclo 2) il grilletto della torcia. 5
La saldatura viene interrotta premendo (ciclo
3) e rilasciando (ciclo 4) nuovamente il pulsan- =
te della torcia.
Vedere la Fig. 9. -
6.2.2 Impostazione dei parametri principali
o Utilizzare la manopola per impostare la corrente di salda-
tura desiderata. Utilizzare la seguente regola empirica: 30-
40 ampere per millimetro di spessore della lastra. Tenere
presente il campo di applicazione dell'elettrodo di tung-
steno.
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A seconda della modalita operativa e della fun-
zione selezionata, sono disponibili diversi para-
metri secondari.

Valore | Campo di
Parametri Codice Descrizione del predefi- | imposta-
nito zione

2 tempi
4 tempi

Influenza la durata del flusso di gas di schermatura prima dell'inizio

Tempo di pre-flusso della corrente di avviamento per proteggere l'inizio della cucitura 0,1s 0,1..10s| x

x

(=]
0
0

| . - : L
del gas dall'ossigeno e quindi prevenire I'appannamento e l'ossidazione.
Influenza la corrente durante la fase di avvio.
Corrente iniziale 8.& Specificato come percentuale della corrente di saldatura (parametro 50 % 5.200% | x | x
principale).
Ora corrente iniziale ‘& Influenza la durata della corrente di avviamento. 0,1s 0,0..20s| x

Aumento di corren-
te (in salita)

Influenza la durata della transizione dalla corrente di partenza alla
corrente di saldatura (parametro principale).

S
B | U
oy

5% 0.99%| x | x

Influenza la corrente secondaria.
Quando la funzione di impulso & attivata, la pulsazione avviene tra la
Corrente secon- seconc.ia corrente impostata qui e la corrente (_:ii saldatura.

. @ Tuttavia, la potenza secondaria puo essere attivata anche manualmen- 50 % 1.200% | x | x

daria te premendo il pulsante del bruciatore "Potenza secondaria”
Specificato come percentuale della corrente di saldatura (parametro
principale).
Eroelgsenza del F ‘@‘&5 Influenza il numero di cicli di impulsi generati al secondo. 5,0 Hz 0,2..500Hz | x | x

Percentuale del tempo della corrente di saldatura in un ciclo di impul-
Ciclo di lavoro ‘ si. 0 0

dell'impulso b F] &5 Esempio: ciclo di lavoro dell'impulso 60 %: 60 % corrente di saldatura, >0% 1..99% XX
40 % corrente secondaria

Riduzione della cor- ‘ Influenza la durata della transizione dalla corrente di saldatura (para-
S L 209 ...999
rente (in discesa) d r S metro principale) alla corrente finale. 0% 0.-99% x| X
Influenza il flusso durante la fase finale per riempire eventuali crateri
che si sono formati.
Fl final ‘ i : 259 ..200 9
ussofinaie E o Specificato come percentuale della corrente di saldatura (parametro > % 22009 | x|
principale).
fér:]":ede” ora cor- E ‘(FD Influenza la durata della corrente finale. 02s 0..20s X

Influenza la durata del flusso di gas di protezione dopo il completa-
mento del processo di saldatura per proteggere il bagno di saldatura
caldo dall'ossigeno e quindi prevenire |'appannamento e |'ossidazione.
Specificato in percentuale, in funzione della corrente di saldatura

. (parametro principale).

Tempo di post-flus- HH Tempo di post-flusso del gas 100 %: 100 % 20..500% | x | x
so del gas 3A > 2sec
50A -> 3,5sec.
100 A --> 5,1 sec.
140 A --> 6,4 sec.
180A --> 7,7 sec.

F Attiva o disattiva l'accensione dell'arco senza contatto mediante un

impulso di corrente ad alta frequenza. SPENTO OFF..On X

Accensione HF

Tab. 4: Parametri secondari TIG
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2 tempi

Corrente di sal-

datura

Corrente secon-

daria

Corrente iniziale

Corrente minima

Pulsante di avvio/

gas

Pre-flusso di

Salita

attuato

Pendenza

Rientro del gas

arresto del bru-
ciatore

Pulsante del bru-

attuato

ciatore di corren-
te secondaria

4 tempi

Corrente di sal-

datura

Corrente secon-
daria

~~

Flusso finale

N\

Corrente iniziale

Pulsante di avvio/

gas

Pre-flusso di

Pendenza

attuato

Pendenza

Rientro del gas

attuato

arresto del bru-
ciatore

Pulsante del bru-

attuato

ciatore di corren-
te secondaria

Fig. 9: Parametri secondari
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6.2.4 Saldatura

Pericolo da radiazioni UV.

3 Le radiazioni UV generate durante la saldatura
possono causare danni agli occhi e alla pelle in
caso di esposizione diretta.

— Non saldare mai senza protezione per gli
occhi (casco da saldatore o occhiali di sicu-
rezza). A seconda del processo di saldatura
e delle prestazioni, sono adatti i caschi per
saldatura o gli occhiali di sicurezza con livel-
lo di protezione 8 - 14.

— Avvisare le persone che si trovano nelle vici-
nanze dei lampi d'arco.

Pericolo dovuto alla superficie calda.

Dopo la saldatura, i pezzi, l'ugello del gas e l'e-
lettrodo di tungsteno possono essere caldi e
causare ustioni se esposti direttamente.

— Indossare guanti protettivi adeguati.

— Lasciare raffreddare questi elementi prima
di toccarli.

=

Pericolo di schizzi di saldatura caldi.

A seconda dell'applicazione di saldatura, du-
rante la saldatura possono formarsi schizzi di
saldatura che possono causare ustioni.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale (guanti protettivi, protezione per gli
occhi, scarpe di sicurezza, indumenti pro-
tettivi).

OS>

Pericolo da superfici taglienti.
La presa o la manipolazione di pezzi taglienti
puo causare lesioni.

O

— Indossare sempre guanti protettivi adegua-
ti, soprattutto quando si lavora con pezzi ta-
glienti, sottili e appuntiti, nonché con pezzi
con movimenti di taglio.

Pericolo di fumi e gas di saldatura nocivi.

L'inalazione di fumi e gas di saldatura puo cau-
111

sare gravi danni alla salute.

— Garantire una sufficiente aspirazione dell'a-
ria durante la saldatura, utilizzando un siste-
ma di aspirazione o un respiratore adeguato.

2 Accendere l'arco.

— Accensione HF: Accendere I'arco tenendo I'ugello del
gas vicino al pezzo da lavorare e premendo il pulsante
"Start/Stop" della torcia in base alla modalita operati-
va selezionata (2 cicli, 4 cicli).

— Accensione a contatto (parametro secondario accen-
sione HF Off): Accendere I'arco posizionando prima la
punta dell'elettrodo sul pezzo in lavorazione con una
leggera pressione, quindi premere il pulsante "Start/
Stop" della torcia in base alla modalita operativa sele-
zionata (2 cicli, 4 cicli) e sollevare immediatamente la
torcia di circa 2 mm.

2 Durante il processo di saldatura, guidare la torcia in posi-
zione di perforazione, cioé ad angolo rispetto alla direzio-
ne di saldatura e a una distanza uniforme di 2 - 4 mm dal
pezzo.

2 Sesi utilizza anche un materiale d'apporto, tenerlo paralle-
lo al movimento della torcia nell'arco per fonderlo.

2 Terminare il processo di saldatura rilasciando il pulsante
"Start/Stop" della torcia in base alla modalita operativa se-
lezionata (2 cicli, 4 cicli). Tenere la torcia ferma all'estremita
della cucitura per tutta la durata della discesa e del post-
flow del gas.

03.26
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6.3 Disattivazione

6.3.1 Spegnere il dispositivo
NOTA

Danni causati dallo scollegamento di periferi-
che sotto tensione.

Se le periferiche vengono scollegate quando il
sistema é sotto tensione, i collegamenti a spina
possono essere distrutti.

— Spegnere sempre l'apparecchio dall'inter-
ruttore principale prima di scollegare le pe-
riferiche.

6.3.2 Scollegare il bruciatore

Pericolo dovuto al bruciatore riscaldato.

Se il bruciatore viene scollegato subito dopo la
saldatura, 'ugello del gas e I'elettrodo di tung-
steno sono caldi e possono causare ustioni in
caso di contatto diretto.

— Quando si scollega il bruciatore, indossare
guanti protettivi adeguati.

6.3.3 Scollegare la bombola del gas

Pericolo dovuto all'alta pressione.

Il gas di protezione contenuto nelle bombole
€ pressurizzato e puod causare danni al tessuto
cutaneo in caso di fuoriuscita.

>

— Assicurarsi che il tubo del gas sia privo di
pressione prima di staccarlo. A tal fine, chiu-
dere la valvola del gas della bombola ed
eseguire una prova del gas fino a quando il
display del flussometro del riduttore di pres-
sione sitrova a 0.

Pericolo dovuto alla manipolazione impro-
pria della bombola di gas.

Il gas di protezione nella bombola & pressuriz-
zato. Se la bombola di gas viene danneggiata
o riscaldata, pud esplodere e il gas inerte pud
fuoriuscire in modo incontrollato. A seconda
del gas di schermatura, esiste il rischio di incen-
dio o asfissia.

>

— Tenere chiusa la valvola della bombola del
gas e mettere il tappo di protezione quando
la bombola non € in uso.

— Maneggiare con cura la bombola di gas, as-
sicurarla contro la caduta e proteggerla dal
riscaldamento.

— Utilizzare un sistema di aspirazione adegua-
to.

— Osservare le istruzioni di sicurezza del pro-
duttore.

7 Processo di saldatura a elettrodo

La saldatura a elettrodo & particolarmente adatta per la sal-
datura all'aperto: si possono ottenere cordoni di saldatura di
alta qualita.

Ulteriori informazioni sul processo di saldatura sono disponi-
bili al seguente link: www.redbylorch.com/knowledge-world

7.1 Messa in servizio

7.1.1 Controllare visivamente il dispositivo
2 Controllare il dispositivo e le periferiche in base ai punti
elencati nel capitolo 13.1 a pagina 285.

7.1.2 Collegamento del cavo di rete

Pericolo dovuto a prolungamenti impropri
del cavo di rete.

Un'estensione non corretta del cavo di alimen-
tazione puo danneggiare gli oggetti e causare
lesioni.

— Assicurarsi che la prolunga del cavo di ali-
mentazione non sia danneggiata o usurata.

— Assicurarsi che la prolunga del cavo di rete
sia progettata per il fusibile di rete specifica-
to nei dati tecnici.

— Svolgere completamente la prolunga del
cavo di alimentazione per evitare che il cavo
si surriscaldi.

— Se si utilizzano prolunghe del cavo di rete
particolarmente lunghe, la tensione di ali-
mentazione dell'apparecchio puo diminuire
a tal punto da ridurre la potenza di saldatu-
ra. Accorciare le prolunghe del cavo di rete
e/o utilizzare prolunghe del cavo di rete con
una sezione maggiore.

Rete di alimentazione

NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
alla rete di alimentazione.

Un collegamento improprio all'alimentazione
elettrica pud danneggiare I'apparecchio.

— Prima di collegare Il'apparecchio alla rete
elettrica, verificare che siano rispettati i va-
lori della tensione di alimentazione e del fu-
sibile di rete indicati nei dati tecnici.

< Collegare il cavo di rete all'alimentazione.
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Generatore

NOTA

Danni causati da un generatore di potenza
insufficiente.

L'uso di un generatore di corrente di potenza
insufficiente puo causare malfunzionamenti o
danni alla fonte di alimentazione e al genera-
tore stesso.

— Utilizzare solo generatori di corrente con
la potenza minima indicata nei dati tecnici
(,12 Dati tecnici” a pagina 282).

2 Collegare il cavo di alimentazione al generatore di corren-
te.

7.1.3 Selezionare I'elettrodo a barra

2 Quando si sceglie l'elettrodo a bastoncino, osservare le
specifiche del produttore per quanto riguarda I'amperag-
gio: valori di amperaggio elevati sono adatti per la salda-
tura orizzontale, valori di amperaggio inferiori per la salda-
tura verticale o per la saldatura sopraelevata.

> Per selezionare il diametro dell'elettrodo, utilizzare la se-
guente regola empirica: Spessore della lastra x 0,5 + 1,0
mm = diametro dell'elettrodo

7.1.4 Collegamento del cavo di terra

NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
della spina.

Se la spina del connettore non é serrata corret-
tamente, il collegamento a vite potrebbe surri-
scaldarsi e danneggiarsi.

— Avvitare la spina del connettore fino all'ar-
resto.
Elettrodo a barra positivo
2 Collegare il cavo di terra alla presa di collegamento del
polo negativo e fissarlo ruotando la spina in senso orario.
Elettrodo negativo a barra

2 Collegare il cavo di terra alla presa di collegamento del
polo positivo e fissarlo ruotando la spina in senso orario.

7.1.5 Fissare il terminale di terra

Pericolo dovuto a correnti di saldatura devia-
te.

Se la corrente di saldatura non passa attraverso
il cavo di terra come previsto, ma attraverso al-
tri oggetti conduttori e i collegamenti del con-
duttore di protezione dell'apparecchio, questi
ultimi possono essere danneggiati e provocare
una scossa elettrica.

— Fissare il morsetto di terra al pezzo stesso o
nelle immediate vicinanze del pezzo sul ta-
volo di saldatura.

— Assicurarsi che gli oggetti conduttori e le
apparecchiature elettriche (ad es. trapani)
siano tenuti il piu lontano possibile dalle
strutture conduttrici del circuito di saldatu-
ra. In alternativa, & necessario un isolamento
elettrico degli elementi.

— Assicurarsi che il portaelettrodo sia sempre
posizionato in una posizione elettricamente
isolata.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale.

2 Fissare il morsetto di terra al pezzo stesso o nelle immedia-
te vicinanze del pezzo sul tavolo di saldatura.

7.1.6 Collegamento del portaelettrodi
NOTA

Danni dovuti a un collegamento non corretto
della spina.

Se la spina del connettore non é serrata corret-
tamente, il collegamento a vite potrebbe surri-
scaldarsi e danneggiarsi.

— Auvvitare la spina del connettore fino all'ar-
resto.
Elettrodo a barra positivo
2 Collegare il portaelettrodo alla presa di connessione del
polo positivo e fissarlo ruotando la spina in senso orario.
Elettrodo negativo a barra

2 Collegare il portaelettrodo alla presa di connessione del
polo negativo e fissarlo ruotando la spina in senso orario.
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7.1.7 Accendere la fonte di alimentazione

Pericolo dovuto all'elettrodo a barra sotto
tensione.

L'elettrodo a barra nel portaelettrodo € perma-
nentemente sotto tensione non appena si ac-
cende la fonte di alimentazione. Il contatto con
un oggetto conduttore puo innescare inavver-
titamente un arco elettrico. Cio pud danneg-
giare gli oggetti e causare lesioni.

— Assicurarsi che il portaelettrodo sia sempre
posizionato in una posizione elettricamente
isolata.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale.

— Sostituire l'elettrodo a barra solo quando
I'apparecchio e spento.

Al riavvio, il dispositivo parte con le ultime im-
postazioni.

Rete di alimentazione

2 Accendere la fonte di alimentazione con linterruttore
principale.

Generatore

2 Accendere il generatore.

2 Accendere la fonte di alimentazione con linterruttore

principale.
7.2 Operazione
7.2.1 Impostazione del processo di saldatura

A\

rR=J TIGDC +

Fig. 10: Impostazione del processo di saldatura

7.2.2

< Utilizzare la manopola per impostare la corrente di sal-
datura desiderata. Utilizzare la seguente regola empirica:
Diametro del nucleo dell'elettrodo x 40. Tenere presente il
campo di applicazione dell'elettrodo a barra.

Impostazione dei parametri principali

7.23

=

Impostare i parametri secondari

Se érichiesta la funzione di pulsazione, attivarla come illu-
strato nella Fig. 11.

Pulsazione: le variazioni cicliche di energia tra
la corrente di saldatura e una seconda corrente
possono ottenere, ad esempio, una riduzione
dei cordoni, un migliore riempimento dei gap,
una scoria piu facilmente rimovibile o una ridu-
zione degli schizzi di saldatura.

i

AN

75

rR=J TIGDC +

K Accensione della pulsazione

Premere brevemente e contemporaneamente i tasti E] e
per richiamare i parametri secondari.

Il codice del parametro e il valore di impostazione corri-
spondente vengono visualizzati alternativamente sul di-
splay a 7 segmenti.

Regolare il valore di impostazione ruotando la manopola.

Premere il pulsante E] o] @ per visualizzare il parametro
secondario precedente o successivo.

Premere brevemente i tasti E] e @ contemporaneamen-
te per uscire dai parametri secondari.
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A seconda che la funzione di pulsazione sia
stata attivata o meno, sono disponibili diversi
parametri secondari.

Valore | Campo di
Parametri Codice Descrizione del predefi- | imposta-
nito zione

Genera una corrente maggiore all'inizio del processo di saldatura per facilitare

. . I'accensione e ridurre gli errori di legatura. o o

Awvioa caldo m 5 & Specificato come percentuale della corrente di saldatura (parametro principa- 125% 5.-200%
le).

Te i i .

cglrggo diavvioa . 5 & Influenza la durata dell'avvio a caldo. 1,0s 0,0..20 s
Influenza la corrente secondaria.

Corrente secon- Quando la funzione di impulso e attivata, la pulsazione avviene tra la seconda

daria m. corrente impostata qui e la corrente di saldatura. 50 % 1..200 %
Specificato come percentuale della corrente di saldatura (parametro principa-
le).

Frequenza del U Influenza il numero di cicli di impulsi generati al secondo. 5,0 Hz 0,2..500 Hz

polso

Percentuale del tempo della corrente di saldatura in un ciclo di impulsi.
&8 Esempio: ciclo di lavoro dell'impulso 60 %: 60 % corrente di saldatura, 40 % 50 % 1..99 %
corrente secondaria

Ciclo di lavoro
dell'impulso

o
O

Tab. 5: Parametri secondari Elettrodo
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Processo di saldatura a elettrodo

7.2.4 Saldatura

Pericolo da radiazioni UV.

3 Le radiazioni UV generate durante la saldatura
possono causare danni agli occhi e alla pelle in
caso di esposizione diretta.

— Non saldare mai senza protezione per gli
occhi (casco da saldatore o occhiali di sicu-
rezza). A seconda del processo di saldatura
e delle prestazioni, sono adatti i caschi per
saldatura o gli occhiali di sicurezza con livel-
lo di protezione 8 - 14.

— Avvisare le persone che si trovano nelle vici-
nanze dei lampi d'arco.

Pericolo dovuto alla superficie calda.
Dopo la saldatura, i pezzi possono essere caldi
e causare ustioni se esposti direttamente.

— Indossare guanti protettivi adeguati.

— Lasciare raffreddare questi elementi prima
di toccarli.

A\
O

Pericolo di schizzi di saldatura caldi.

A seconda dell'applicazione di saldatura, du-
rante la saldatura possono formarsi schizzi di
saldatura che possono causare ustioni.

— Indossare i dispositivi di protezione indivi-
duale (guanti protettivi, protezione per gli
occhi, scarpe di sicurezza, indumenti pro-
tettivi).

OS>

Pericolo da superfici taglienti.
La presa o la manipolazione di pezzi taglienti
puo causare lesioni.

S

— Indossare sempre guanti protettivi adegua-
ti, soprattutto quando si lavora con pezzi ta-
glienti, sottili e appuntiti, nonché con pezzi
con movimenti di taglio.

Pericolo di fumi e gas di saldatura nocivi.
L'inalazione di fumi e gas di saldatura puo cau-
sare gravi danni alla salute.

1ttt

— Garantire una sufficiente aspirazione dell'a-
ria durante la saldatura, utilizzando un siste-
ma di aspirazione o un respiratore adeguato.

Pericolo da particelle di scorie.
Le particelle di scoria espulse durante la rimo-
zione delle scorie possono causare lesioni.

— Lasciare raffreddare le scorie prima di ri-
muoverle.

— Indossare occhiali di sicurezza con protezio-
ne laterale durante la rimozione delle scorie.

— Chiedete alle persone nelle vicinanze di te-
nersi a distanza.

Sostituire I'elettrodo a barra con uno nuovo
non appena si allontana di 2-3 cm dal portae-
lettrodo.

2 Premere la leva sul manico del portaelettrodi per aprirlo.

2 Bloccare I'estremita nuda dell'elettrodo a barra nel portae-
lettrodo. Assicurarsi che I'elettrodo a barra sia posizionato
in una delle tacche.

2 Accendere l'arco elettrico passando la punta dell'elettrodo
sul pezzo da lavorare.

> Dopo l'accensione dell'arco, sollevare leggermente l'elet-
trodo a barra dal pezzo in lavorazione - la distanza deve
corrispondere al diametro dell'elettrodo utilizzato.

> Durante il processo di saldatura, tenere I'elettrodo a barra
in posizione di trascinamento, cioé inclinata nella direzio-
ne di avanzamento. Assicurare inoltre una distanza unifor-
me dal pezzo da lavorare.

2 Alla fine del cordone di saldatura, guidare Il'elettrodo a
barra leggermente contro la direzione di avanzamento sul
cratere per riempirlo.

2 Terminare il processo di saldatura sollevando rapidamente
I'elettrodo a bastoncino dal pezzo.

2 Dopo la saldatura, rimuovere le scorie con un martello per
scorie e una spazzola metallica.
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7.3 Disattivazione

7.3.1 Spegnere il dispositivo
NOTA

Danni causati dallo scollegamento di periferi-
che sotto tensione.

Se le periferiche vengono scollegate quando
I'apparecchio & sotto tensione, i collegamenti
a spina possono essere distrutti.

— Spegnere sempre l'apparecchio dall'inter-
ruttore principale prima di scollegare le pe-
riferiche.

7.3.2 Scollegare il portaelettrodo

Pericolo dovuto al portaelettrodo riscaldato.
Se il portaelettrodo viene scollegato subito
dopo la saldatura, l'elettrodo a bacchetta e
ancora caldo e puo causare ustioni in caso di
contatto diretto.

— Indossare guanti protettivi adeguati quan-
do si scollega il portaelettrodi.

8 Offerte di lavoro

La fonte di alimentazione ha 4 funzioni che possono essere
programmate individualmente. Sono disponibili 2 lavori per
ciascuna delle due modalita operative elettrodo e TIG. Tutti i
parametri principali e secondari che possono essere impostati
nell'apparecchio vengono salvati in un lavoro.

Tutti i lavori sono pre-programmati con valori predefiniti in
fabbrica.

8.1 Salva il lavoro
2 Impostare la fonte di alimentazione come richiesto.

2 Premereil tasto @ o @ per almeno 3 secondi.

v" A conferma di cio, il LED corrispondente lampeggia due
volte.

8.2 Selezionare il lavoro

> Premere brevemente il tasto E] o @
v Il LED corrispondente si accende in modo permanente per

confermare il lavoro selezionato.
8.3 Lasciare il lavoro

2 Ruotare la manopola o premere brevemente uno dei due

pulsanti =2,

9 Funzioni speciali

9.1 Test del gas, test del pannello di controllo

S Premere entrambi i pulsanti E] contemporaneamente
per almeno 2 secondi.

v’ Lelettrovalvola della fonte di alimentazione viene aperta
per 30 secondi, tutti i display del pannello di controllo si
accendono e sul display a 7 segmenti viene visualizzato
"GAS".

> Perterminare il test del gas e del pannello di controllo pri-
ma dello scadere dei 30 secondi, premere il pulsante de-

stro X

9.2 Versioni software

= TIGDC

Fig. 12: Visualizzare le versioni del software

v Vengono visualizzate le versioni software del pannello di
controllo e della scheda principale (ad esempio, dsp 2.3,
St1.1).

9.3 Reset master

Attenzione: tutte le impostazioni personali
vengono perse - tutti i parametri di saldatura e
secondari e i lavori salvati vengono ripristinati
alle impostazioni di fabbrica (funzione master
reset).

R 5s

- R=J TIGDC

Vol

Fig. 13: Reset master

v Il display a 7 segmenti e tutti i display del pannello di con-
trollo si accendono brevemente per confermare.
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Risoluzione dei problemi

10 Messaggi

10.1 Messaggi di informazione e di errore

Codice Malfunzionamento Possibile causa Eliminazione
HO6 EEProm Comunicazione con EEProm difettosa Spegnimento e riaccensione del dispositivo
Errore di lettura/scrittura Esequire il reset master
EO1 Sovratemperatura Ciclo di funzionamento consentito supe- Lasciare raffreddare I'apparecchio al minimo.
rato

Flusso d'aria disturbato Controllare l'ingresso e l'uscita dell'aria sull'appa-
recchio.

Ventola difettosa Spegnere e riaccendere |'apparecchio, la ventola
deve avviarsi brevemente; se necessario, sostitu-
irla.

Temperatura ambiente troppo alta Controllare la temperatura ambiente

E02 Sezione di potenza Controllo dell'unita di potenza difettoso Notificare il servizio
EO3 Sensore di corrente Sensore di corrente difettoso Notificare il servizio
E06 Sovratensione Tensione di alimentazione troppo alta Controllare la tensione di alimentazione
E07 Tensione di alimentazione | Tensione di alimentazione interna errata Notificare il servizio
15V
E10 Bruciatore/telecomando Telecomando, bruciatore o collegamenti Controllare o sostituire il bruciatore e il telecoman-
difettosi do
E14 Pannello di controllo Modulo del pannello di controllo difettoso | Notificare il servizio
Tab. 6: Messaggi di informazione e di errore

11 Risoluzione dei problemi

Malfunzionamento

Possibile causa

Eliminazione

Il dispositivo non si avvia

Fase mancante

Controllare il dispositivo in un'altra presa

Controllare il cavo di alimentazione, se necessa-
rio sostituirlo

Controllare i fusibili di rete, se necessario sosti-
tuirli

Bruciatore / portaelettrodi / cavo di terra
troppo caldo

La spina ¢ allentata

Controllare, rimuovere la pellicola di ruggine se
necessario

Capacita del bruciatore troppo bassa

Utilizzare un bruciatore adatto

Capacita del portaelettrodo troppo bassa

Utilizzare un portaelettrodo adatto

Cavo troppo sottile

Utilizzare un cavo di sezione adeguata

L'elettrodo di tungsteno si scioglie

Corrente di saldatura impostata troppo alta
per il diametro dell'elettrodo

Impostare la corrente di saldatura corretta

Torcia TIG collegata al polo positivo

Collegare la torcia TIG al polo negativo.

Troppo poco gas di schermatura

Portata di gas non corretta impostata sul
riduttore di pressione

Impostare secondo le istruzioni per l'uso

Riduttore di pressione sporco

Controllare l'ugello dello slittone

Bruciatore o tubo del gas bloccato o che
perde

Controllare, sostituire se necessario

Il gas protettivo viene soffiato via dalle cor-
renti d'aria

Schermatura del luogo di lavoro

Nessun gas di schermatura

Bombola del gas vuota

Controllare, sostituire se necessario

Valvola del gas della bombola difettosa

Controllare, sostituire se necessario

Riduttore di pressione sporco o difettoso

Controllare, sostituire se necessario

Valvola del gas sul bruciatore non aperta o
difettosa

Controllare, sostituire se necessario
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Malfunzionamento

Possibile causa

Eliminazione

Il gas di schermatura non si spegne

Elettrovalvola sporca o bloccata

Rimuovere il bruciatore e il riduttore di pressio-
ne, sfiatare l'elettrovalvola con aria compressa
contro la direzione del flusso.

Le prestazioni di saldatura sono dimi-
nuite

Fase mancante

Controllare il dispositivo in un'altra presa

Controllare il cavo di alimentazione

Controllare i fusibili di rete

Scarso contatto di terra

Collegare il morsetto di terra a un punto pulito e
conduttivo sul pezzo o nelle immediate vicinan-
ze del pezzo.

Fissare la spina del cavo di terra sull'apparecchio
ruotandola in senso orario fino all'arresto.

Bruciatore difettoso

Controllare, sostituire se necessario

Portaelettrodo difettoso

Controllare, sostituire se necessario

L'arco non si accende

Contatto di terra assente o insufficiente

Collegare il morsetto di terra a un punto pulito e
conduttivo sul pezzo o nelle immediate vicinan-
ze del pezzo.

Fissare la spina del cavo di terra sull'apparecchio
ruotandola in senso orario fino all'arresto.

Corrente di saldatura impostata troppo bassa

Impostare una corrente di saldatura piu alta

Portata del gas impostata in modo errato

Impostare secondo le istruzioni per I'uso

Diametro dell'elettrodo non corretto

Selezionare in base alle istruzioni per I'uso

Elettrodo di tungsteno sporco o non corret-
tamente rettificato

Affilare correttamente, sostituire I'elettrodo di
tungsteno se necessario

La spina é allentata

Controllare, rimuovere la pellicola di ruggine se
necessario

Ciclo di funzionamento consentito superato

Lasciare raffreddare I'apparecchio al minimo.

Flusso d'aria disturbato

Controllare I'ingresso e l'uscita dell'aria sull'ap-
parecchio.

Ventola difettosa

Spegnere e riaccendere I'apparecchio, la ventola
deve avviarsi brevemente; se necessario, sosti-
tuirla.

Temperatura ambiente troppo alta

Controllare la temperatura ambiente

L'arco si interrompe

Ciclo di funzionamento consentito superato

Lasciare raffreddare I'apparecchio al minimo.

Flusso d'aria disturbato

Controllare I'ingresso e l'uscita dell'aria sull'ap-
parecchio.

Ventola difettosa

Spegnere e riaccendere |'apparecchio, la ventola
deve avviarsi brevemente; se necessario, sosti-
tuirla.

Temperatura ambiente troppo alta

Controllare la temperatura ambiente

Tecnica di lavoro non corretta

Tecnica di lavoro corretta (ad es. avvicinare la
torcia al pezzo)

Contatto di terra assente o insufficiente

Collegare il morsetto di terra a un punto pulito e
conduttivo sul pezzo o nelle immediate vicinan-
ze del pezzo.

Fissare la spina del cavo di terra sull'apparecchio
ruotandola in senso orario fino all'arresto.

Arco instabile

Tecnica di lavoro non corretta

Tecnica di lavoro corretta (ad es. avvicinare la
torcia al pezzo)

Contatto di terra assente o insufficiente

Collegare il morsetto di terra a un punto pulito e
conduttivo sul pezzo o nelle immediate vicinan-
ze del pezzo.

Fissare la spina del cavo di terra sull'apparecchio
ruotandola in senso orario fino all'arresto.
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Dati tecnici

Malfunzionamento Possibile causa

Eliminazione

tura

Cucitura che "bolle" (arco instabile) Manca l'alimentazione del gas di scherma-

controllo

Gas di schermatura non corretto

Selezionare in base alle istruzioni per I'uso

Pori nel metallo saldato Perdita del bruciatore

Controllare, sostituire se necessario

Ugello del gas non a tenuta

Serrare I'ugello del gas

Testa del bruciatore difettosa

Controllare, sostituire se necessario

ecc.

Pezzo contaminato da grasso, ruggine, olio,

pulire

Tiro alla fune

Schermatura del luogo di lavoro

Tab. 7: Risoluzione dei problemi

12 Dati tecnici

Dati tecnici Unita RED TIG 180 DC
Saldatura TIG
2min - 2max
l,,..- valore nominale della corrente di saldatura minima A 5-180
,__:valore nominale della corrente di saldatura massima
U2min - UZmax
U, .: valore minimo della tensione di saldatura standardizzata Y 102-17,2
U,__:valore massimo della tensione di saldatura standardizzata
U,: Valore nominale della tensione a vuoto Vv 19-83
U_: valore nominale della tensione di picco kv 12
Impostazione della potenza senza passo
Curva caratteristica caduta
|,: valore nominale della corrente di saldatura con un ciclo di lavoro relativo A 130
del 100 % e una temperatura ambiente di 40 °C
U,: tensione di saldatura standardizzata con un ciclo di lavoro relativo del v 15.2
100 % e una temperatura ambiente di 40 °C '
I,: valore nominale della corrente di saldatura con un ciclo di lavoro relativo A 150
del 60 % e una temperatura ambiente di 40 °C
U,: tensione di saldatura standardizzata con un ciclo di lavoro relativo del v 16
60 % e una temperatura ambiente di 40 °C
Ciclo di lavoro con corrente di saldatural, e temperatura ambiente di 40 °C % 30
|.: Valore nominale della corrente di alimentazione con un ciclo di lavoro
v A 14,2
relativo del 100 %
|.: valore nominale della corrente di alimentazione con un ciclo di lavoro
v A 17,2
relativo del 60 %
11 Valore nominale della corrente di alimentazione alla corrente di saldatura A 223
I2max '
l,. Massima corrente di alimentazione effettiva A 14,2
S,: Potenza apparente con un ciclo di funzionamento relativo del 100 % kVA 33
S,: Potenza apparente con un ciclo di lavoro relativo del 60 % kVA 4,0
S,: potenza apparente alla corrente di saldatural, kVA 51
Diametro degli elettrodi di tungsteno saldabili mm (in) 1,6-3,2(0.06-0.13)
Saldatura a elettrodo
Ly ™|
min 2max
l,, .- valore nominale della corrente di saldatura minima A 5-150
I, _:valore nominale della corrente di saldatura massima
U2min - UZmax
U,,...: valore minimo della tensione di saldatura standardizzata Vv 20,2-26,0
U,__:valore massimo della tensione di saldatura standardizzata
-282 - 909.3539.9-01 03.26
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Dati tecnici Unita RED TIG 180 DC
U,: valore nominale della tensione a vuoto Y 77-102
Impostazione della potenza senza passo
Curva caratteristica caduta
I,: valore nominale della corrente di saldatura con un ciclo di lavoro relativo A 9
del 100 % e una temperatura ambiente di 40 °C
U,: tensione di saldatura standardizzata con un ciclo di lavoro relativo del v 236
100 % e una temperatura ambiente di 40 °C '
I,: valore nominale della corrente di saldatura con un ciclo di lavoro relativo A 120
del 60 % e una temperatura ambiente di 40 °C
U,: tensione di saldatura standardizzata con un ciclo di lavoro relativo del v 248
60 % e una temperatura ambiente di 40 °C !
Ciclo di lavoro con corrente di saldatural, e temperatura ambiente di 40 °C % 35
|.: Valore nominale della corrente di alimentazione con un ciclo di lavoro
v A 14,5
relativo del 100 %
|.: Valore nominale della corrente di alimentazione con un ciclo di lavoro
v A 20,0
relativo del 60 %
I,: Valore nominale della corrente di alimentazione alla corrente di saldatura A 26.0
IZmax
|, Massima corrente di alimentazione effettiva A 15,5
S,: Potenza apparente con un ciclo di funzionamento relativo del 100 % kVA 33
S,: potenza apparente con un ciclo di lavoro relativo del 60 % kVA 4,6
S,: potenza apparente alla corrente di saldatural, kVA 6,0
Diametro degli elettrodi a bastoncino saldabili mm (in) 1,5-4,0 (0.06-0.16)

Informazioni in base al regolamento sulla progettazione ecocompatibile (UE) 2019/1784

n: efficienza al valore nominale del ciclo di funzionamento relativo a una

temperatura ambiente di 40 °C e alla massima potenza di uscita (MMA) % 8
Consumo di energia in stato non operativo (TIG) W <10
Circuito di alimentazione

U,: Valore nominale della tensione di alimentazione Vv 230
Tolleranza della tensione di alimentazione positiva % 15
Tolleranza della tensione di alimentazione negativa % 15
Numero di fasi 1~
Valore nominale della frequenza di alimentazione Hz 50/60
l,,...: Valore nominale della corrente massima di alimentazione A 26
Interruttore automatico per correnti di guasto (IEC 62423) Tipo B (min. 30 mA)
Fusibile di rete (lento) A 16

cos : fattore efficace per la corrente di saldatural, 0,96

\: fattore di potenza per la corrente di saldatural, 0,61
Z__:Impedenza di rete massima ammissibile mQ 23
Potenza apparente minima del generatore kVA 85
Numero di fili del cavo di alimentazione 3
Sezione del cavo di alimentazione mm? (in%) 2,5 (0.0039)
Tipo di spina di alimentazione CEE 7/4 (IEC 60083)
Dispositivo

Classe di protezione (IEC 60529) 1P23S
Classe di isolamento (IEC 60085) F

Tipo di raffreddamento (IEC 60076-2) AF
Emissione di rumore dB(A) <70
Caratteristiche S, CE, EAC,RCM
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Dati tecnici

Dati tecnici Unita RED TIG 180 DC
Condizioni ambientali
Intervallo di temperatura dell'aria ambiente durante il funzionamento °C(°F) -10..440 (+14 ... +104)
Igni:)ervallo di temperatura dell'aria ambiente durante il trasporto e lo stoccag- °C ) 25 . 455 (=13 .. +131)
Umidita relativa dell'aria ambiente a 40 °C (104 °F) % <50
Umidita relativa dell'aria ambiente a 20 °C (68 °F) % <90
Dimensioni e pesi
Dimensioni (Lx L x A) mm (in) 337x130x211 (13.3x5.1x8.3)
Peso (compreso il cavo di alimentazione) kg (Ib) 6,5(14.33)

Tab. 8: Dati tecnici

Elenco dei modelli equivalenti: nessuno
12.1 Piastra tipo

—_— www.redbylorch.com
- LORCH Schweifdtechnik GmbH
— Im Anwander 24-26

D-71549 Auenwald

RED TIG 180 DC 11

Serial /2
Nr.
25 EN 60974-1 1-3
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UG EN 60974-10 CL.A
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Fig. 14: Piastra tipo

L

1 Tipo di dispositivo

© 00 N O O

1"
12
13
14
15
16
17
18

19
20
21
22
23
24
25

12.2

Valore nominale minimo e massimo della corrente di
saldatura con corrispondente tensione di saldatura
standardizzata minima e massima

Ciclo di lavoro relativo

Valore nominale della corrente di saldatura
Tensione di saldatura standardizzata
Corrente di alimentazione effettiva maggiore

Valore nominale della corrente di alimentazione massi-
ma

Fusibile di rete (lento)

Valore nominale della tensione di alimentazione
Targa EAC

Etichetta WEEE

Targa RCM

Codice QR per numero di serie

Marchio CE

Classe di protezione

Circuito di alimentazione: numero di fasi, corrente
alternata, valore nominale della frequenza di alimenta-
zione

Valore nominale della tensione di picco
Targa S

Valore nominale della tensione a vuoto
Saldatura a elettrodo

Corrente continua

Saldatura TIG

Convertitore di frequenza statico monofase-trasforma-
tore raddrizzatore

Anno di produzione

L'anno di fabbricazione dell'apparecchio puo essere determi-
nato dal numero di serie riportato sulla targhetta. La quinta e
la sesta cifra del numero di serie, ridotte di 10, indicano I'anno
di fabbricazione.

Esempio: il numero di serie xxxx-34xx-xxxx-x corrisponde
all'anno di produzione 2024 (34 - 10 = 24).

2 Numero di serie
3 Standard
-284 - 909.3539.9-01 03.26
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12.3 Valore standard per i materiali di riempimento

12.3.1 Portata del gas
Saldatura TIG:

(diametro dell'ugello del gas [mm])* / 17 = portata del gas [I/
min].

13 Cura

Non eseguire mai riparazioni o modifiche tec- NOTA
niche da soli. In questo caso, la garanzia decade
e il produttore declina ogni responsabilita sul
prodotto. Contattare RED by Lorch in caso di
problemi o riparazioni.

Danni causati dall’'uso di ricambi non origina-
li.

L'uso di ricambi non originali pud compromet-
tere la sicurezza, il corretto funzionamento e la
durata dell’'apparecchio.

Pericolo dovuto a una cura impropria. — Utilizzare esclusivamente ricambi originali.
Una cura impropria pud danneggiare I'appa-
recchio e causare lesioni.

— Spegnere l'apparecchio, estrarre la spina di
rete e assicurarlo contro una nuova accen-
sione.

— Non utilizzare panni bagnati che gocciolano
o detergenti ad alta pressione.

— Osservare le norme di sicurezza e antinfor-
tunistiche vigenti.

Elemento Attivita Intervallo

Alloggiamento, comandi, accessori | Ispezione visiva (vedere | prima di ogni messa in servizio
capitolo 13.1)

Torcia, portaelettrodo

Cavi e connessioni

Fessure di ventilazione Pulizia (vedere capitolo in un ambiente pulito: almeno 1 volta/anno
13.2) in ambienti polverosi o molto sporchi: almeno 1 - 2 x / trimestre
Ridurre gli intervalli in caso di sporco visibile.
Tab. 9: Intervalli di manutenzione
13.1 Controllare visivamente il dispositivo Controllare i cavi e i collegamenti

2 Controllare che i cavi e i collegamenti non siano danneg-

> Spegnere il dispositivo. - . . S
giati o usurati e, se necessario, sostituirli.

o Estrarre la spina di rete. . . . . .
P 2 Controllare che i collegamenti non presentino pellicole di

Controllare I'alloggiamento, gli elementi di comando e gli ruggine e, se necessario, rimuoverle.

accessori

2 Controllare che i seguenti elementi non siano danneggiati 13.2  Pulizia dell'apparecchio
0 usurati:

loaai > Spegnere il dispositivo.
— Alloggiamento O Estrarre la spina di rete.

— Elementi di controllo

. Pulizia delle fessure di ventilazione
— Accessori

. . . . 2 Aspirare le fessure di ventilazione.
2 Se necessario, far sostituire gli elementi.

Controllare il bruciatore, il portaelettrodo

2 Controllare che i seguenti elementi non siano danneggiati
0 usurati:

— Torcia TIG: alloggiamento, ugello del gas, manicotto di
serraggio, alloggiamento del manicotto di serraggio

— Portaelettrodo: Aree di contatto
2 Se necessario, sostituire gli elementi.
2 Se necessario, pulire gli elementi.

03.26 909.3539.9-01 - 285 -



R=.

Dichiarazione di conformita

14 Smaltimento dei rifiuti

Solo per i Paesi dell'UE.

Non smaltire gli utensili elettrici nei rifiuti do-
mestici.

In conformita alla direttiva europea 2012/19/

UE sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed
o elettroniche e al suo recepimento nella legisla-
zione nazionale, gli utensili elettrici usati devo-
no essere raccolti separatamente e riciclati nel
rispetto dell'ambiente.

15 Servizio

Lorch Schweitechnik GmbH
Im Anwander 24 - 26
71549 Auenwald

Germania

Telefono: +49 7191 503-600
Internet: www.redbylorch.com
E-Mail: service@redbylorch.com

Documentazione tecnica, schemi elettrici ed elenchi dei ri-
cambi: www.redbylorch.com/knowledge-world

16 Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che que-
sto prodotto e conforme ai seguenti standard o documenti di
standardizzazione.

Norme armonizzate: EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019, EN IEC
60974-3:2019, EN 60974-10:2014 CL.A

Norme non armonizzate: IEC 60974-10:2020 CL.A

Direttive/regolamenti: 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
(EU) 2019/1784, (EU) 2024/1781

(€

Jens Gauder
Direttore generale

o

Lorch Schweitechnik GmbH

-286- 909.3539.9-01

03.26
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