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Gerateelemente

Gerateelemente

Abb. 1:  Geréteelemente

1  Sicherungskette 8 Bedienfeld
2  \Verlastungspunkte 9 Hauptschalter
3 Netzkabel 10 Anschlussbuchse fiir Werkstuckleitung
4  Netzspannungsumschalter (bei um- 11 Zentralbuchse
schaltbaren Geraten) Abgebildetes oder beschriebenes

5  Schutzgasschlauch Zubehor gehort teilweise nicht
6  Ablageflache zum Lieferumfang. Anderungen
7 Handgriff vorbehalten.
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Sicherheit

LORCH

2 Zeichenerklarung

2.1 Bedeutung der Bildzeichen

im Bedienungshandbuch

2.2 Bedeutung der Bildzeichen
am Gerat

Gefahr fiir Leib und Leben!
Bei Nichtbeachtung der Gefahr-

enhinweise koénnen leichte oder

schwere Verletzungen bis hin zum
3 Sicherheit

Tode die Folge sein.

Gefahr von Sachschaden!

Bei Nichtbeachtung der Gefahr-
enhinweise kdénnen Schéaden an
Werkstucken, Werkzeugen und
Einrichtungen die Folge sein.
Allgemeiner Hinweis!

Bezeichnet nutzliche Informatio-
nen zu Produkt und Ausristung.

Gefahrloses Arbeiten mit dem
Gerat ist nur mdglich, wenn Sie
die Bedienungsanleitung und die
Sicherheitshinweise  vollstéandig
lesen und die darin enthaltenen
Anweisungen strikt befolgen.

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

Vor Schweillbeginn Ld&sungsmit-
tel, Entfettungsmittel und andere
brennbare Materialien aus dem
Arbeitsbereich entfernen. Nicht
bewegliche brennbare Materialien
abdecken. Schweillen Sie nur,
wenn die Umgebungsiluft keine ho-
hen Konzentrationen von Staub,

A\

AT

Gefahr!

Benutzerinformation  im
enungshandbuch lesen.

Netzstecker ziehen!

Bedi-

Vor dem Offnen des Gehauses ist
der Netzstecker abzuziehen.

entziindlichen Substanzen enthalt.
Besondere Vorsicht ist geboten bei
Reparaturarbeiten an Rohrsyste-
men und Behaltern, die brennbare
Flussigkeiten oder Gase bein-
halten oder beinhaltet haben.

) Berlhren Sie niemals Netzspan-
| nung fiihrende Teile innerhalb oder

aulerhalb des Gehauses.

Gerat nicht dem Regen aussetzen,
nicht abspritzen und nicht dampf-
strahlen.

Schweilen Sie nie ohne Sch-
weillschild. Warnen Sie Personen
in ihrer Umgebung vor den Lich-
tbogenstrahlen.

Geeignete Absaugvorrichtung fir
Gase und Schneiddampfe ver-

Saureddmpfen, Gasen oder 41414 | wenden. Verwenden Sie ein At-

' Nur fiir Deutschland. Zu beziehen bei Carl emgerat, falls die Gefahr besteht,

Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449, S.ChWG'B' oder Schneiddampfe
50939 Kéin. einzuatmen.

01.10 -5-
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Gerauschemission

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

Platzieren Sie einen Feuerléscher
in ihrer Reichweite. Fihren Sie
nach Beendigung der Schweilar-
beiten eine Brandkontrolle durch
(siehe UVV"M).

Versuchen Sie niemals, den Druck-
minderer zu zerlegen. Defekten
Druckminderer ersetzen.

\y
| |

Transportieren und stellen Sie das
Gerat nur auf festen und ebenen
Untergrund. Der maximal zulds-
sige Neigungswinkel fiir Transport
und Aufstellung betragt 10°.

QA Service- und Reparaturarbeiten durfen
nur von einer geschulten Elektrofachkraft
durchgeflhrt werden.

QO Auf guten und direkten Kontakt der Werk-
stlickleitung in unmittelbarer Nahe der
Schweilstelle achten. Den Schweil3strom
nicht Gber Ketten, Kugellager, Stahlseile,
Schutzleiter etc. fliihren, da diese dabei
durchschmelzen kénnen.

U Sichern Sie sich und das Gerat bei Arbe-
iten an hochgelegenen bzw. geneigten
Arbeitsflachen.

U Das Gerat darf nur an ein ordnungsgemaf
geerdetes Stromnetz angeschlossen wer-
den. (Dreiphasen-Vier-Draht-System mit
geerdetem Neutralleiter oder Einphasen-
Drei-Draht-System mit geerdetem Neu-
tralleiter) Steckdose und Verlangerung-
skabel mussen einen funktionsfahigen
Schutzleiter besitzen.

Q Schutzkleidung, Lederhandschuhe und
Lederschirze tragen.

QO Arbeitsplatz mit Vorhdngen oder bewegli-
chen Wanden abschirmen.

4 Tauen Sie keine eingefrorenen Rohre oder
Leitungen mit Hilfe eines SchweilRgerates
auf.

U In geschlossenen Behaltern, unter
beengten Einsatzbedingungen und bei er-
héhter elektrischer Gefahrdung dirfen nur
Gerate mit S-Zeichen verwendet werden.

O Schalten Sie das Gerat in Arbeitspausen
aus und schlielen Sie das Flaschenventil.

O Sichern Sie die Gasflasche mit einer
Sicherungskette gegen umfallen.

O Ziehen Sie den Netzstecker aus der
Steckdose, bevor Sie den Aufstellungsort
andern oder Arbeiten am Geréat vorneh-
men.

Bitte beachten Sie die fur Ihr Land gdltigen
Unfallverhiitungsvorschriften. Anderungen
vorbehalten.

4 BestimmungsgemaRer
Gebrauch

Das Gerat ist bestimmt zum Schweil3en von
Stahl, Aluminium und Legierungen, sowie
zum Loten mit CuSi-Drahten, sowohl bei
gewerblichen als auch industriellen Einsatz-
bedingungen.

5 Gerateschutz

Das Gerét ist elektronisch vor Uberlastung
geschutzt. Verwenden Sie keine stark-
eren Sicherungen als die angegebene
Absicherung auf dem Typenschild des
Gerates.

SchlieRen Sie den Seitendeckel vor dem
Schweilden.

6 Gerauschemission

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

-6-

01.10



Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

LORCH

7 Umgebungsbedingung

Temperaturbereich der Umgebungs-
luft:

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

bei Transport

und Lagerung: -25°C ... +55°C

(-13 °F ... +131 °F)
Relative Luftfeuchtigkeit:
bis 50 % bei 40 °C (104 °F)
bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

ﬁ’ Betrieb, Lagerung und Transport

darf nur innerhalb der angege-
benen Bereiche stattfinden! Die
Verwendung aulerhalb dieser Be-
reiche gilt als nicht bestimmungs-
gemal. Fir hieraus entstandene
Schaden haftet der Hersteller
nicht.

Die Umgebungsluft muss frei von Staub,
Sauren, korrosiven Gasen oder weiteren
schadlichen Substanzen sein!

8 UVV-Prifung

Der Betreiber von gewerblich genutzten
Schweiflanlagen ist dazu verpflichtet, ein-
satzbedingt regelmaflig eine Sicherheit-
suberprifung der Anlagen nach VDE 0544-4
durchfiihren zu lassen. Lorch empfiehlt eine
Pruffrist von 12 Monaten.

Auch nach Anderung oder Instandsetzung
der Anlage muss eine Sicherheitstberpri-
fung durchgefiihrt werden.

%’ Unsachgemaf durchgefihrte

UVV-Prifungen kénnen  zur
Zerstorung der Anlage flhren.
Nahere Informationen Uber UVV-
Prifungen an SchweilRanlagen er-
halten Sie bei autorisierten Lorch
Service-Stitzpunkten.

9 Elektromagnetische Ver-
traglichkeit (EMV)

Dieses Produkt entspricht den derzeit gel-
tenden EMV-Normen. Beachten Sie folgen-
des:

U Das Gerat ist bestimmt zum SchweilRen
bei gewerblichen als auch industriellen
Einsatzbedingungen (CISPR 11 class A).
Bei Einsatz in anderen Umgebungen (z.
B. Wohngebieten) kénnen andere elek-
trische Gerate gestort werden.

U Elektromagnetische Probleme bei der In-
betriebnahme kdénnen entstehen in:

— Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Sig-
nal- und Telekommunikationsleitungen
in der Nahe der SchweiR- bzw. Schnei-
deinrichtung

— Fernseh- und Rundfunksender und
-empfanger

— Computer und anderen Steuereinrich-
tungen

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

— Herzschrittmachern und Hoérhilfen

— Einrichtungen zum Kalibrieren oder
Messen

— in Geraten mit zu geringer Storfestigkeit

Falls andere Einrichtungen in der Umge-
bung gestért werden, kdnnen zusatzliche
Abschirmungen notwendig werden.

U Die zu betrachtende Umgebung kann
sich bis Uber die Grundstiicksgrenze er-
strecken. Dies ist von der Bauart des Ge-
baudes und anderen dort stattfindenden
Tatigkeiten abhangig.

Betreiben Sie das Gerat nach den Anga-

ben und Anweisungen des Herstellers. Der

Betreiber des Geréts ist fiir die Installation

und den Betrieb des Gerats verantwortlich.

Treten elektromagnetische Stérungen auf,

ist der Betreiber (evtl. mit technischer Hilfe

des Herstellers) fur deren Beseitigung ver-
antwortlich.

01.10
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Transport und Aufstellung

10 Transport und Aufstellung

A

Verletzungsgefahr durch Her-
abstiirzen und Umstiirzen des
Gerats.

Bei einem Transport mittels einer
mechanischen  Hebevorrichtung
(z. B. Kran, ...) dirfen nur die hier
dargestellten  Verlastungspunkte
verwendet werden. Dazu gee-
ignete Lastaufnahmemittel ver-
wenden.

Jeder Aufnahmepunkt darf nur
separat verlastet werden. Fiihren
Sie z. B. einen Spanngurt nicht
durch beide Handgriffe, diese
wilrden zusammengezogen und
koénnten brechen!

Heben Sie das Gerat nicht mittels
eines Gabelstaplers oder ahnli-
chem am Gehause an.

Nehmen Sie vor dem Transport die
Gasflasche vom Schweilgerat ab.

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

Aufnahmepunkte der 4-Punkt Verlas-

Mindestens

tung fir M-Pro

01.10



Kurzbedienungsanleitung

LORCH

11 Kurzbedienungsanleitung

< Schutzgasflasche auf Anlage stellen und
mit Sicherungsketten 1 sichern.

9 Schraubkappe von Schutzgasflasche 14
entfernen und Gasflaschenventil 32 kurz
offnen (Ausblasen).

Eine ausflhrliche Beschreibung
finden Sie im Kapitel. ,Vor der In-
betriebnahme” Seite 10 und Kapi-
tel. ,Inbetriebnahme* Seite 14

2 Druckminderer 13 an Schutzgasflasche
anschlieRen.

2 Schutzgasschlauch 5 von Anlage an
Druckminderer anschlieen und Ventil der
Schutzgasflasche 6ffnen.

2 Netzstecker in Steckdose einstecken.

2 Werkstilickleitung an Anschlussbuchse 10
anschlieBen und Massezange an Werk-
stlick befestigen.

2 Drahtvorschubrollen 25 an Vorschubein-
heit gem. ausgewahltem Schweil3draht
einsetzen, Anpressdruck auf Stellung 2.

2 Brenner an Zentralbuchse 11 anschliel3en
und Stromdlse gem. ausgewahltem Sch-
weilRdraht montieren.

2 Schweilkdraht einlegen.

2 Brennertaster gedrickt halten und Haupt-
schalter 9 einschalten. Magnetventil wird
eingeschaltet!

2 An Druckminderer Gasmenge einstellen
(Faustformel: Drahtdurchmesser x 10 =
Gasmenge).

2 Drahteinlauftaster 29 gedrlickt halten bis

der SchweilRdraht am Brennerhals ca. 20
mm zur Gasdise herausragt.

2 Am Kennlinien-Wahlschalter 65 die

gewlinschte Material-Draht-Gas-Kombi-
nation auswahlen.

2 Mit Taste Betriebsart 60 ,2-Takt“ auswah-
len.

2 Mit Stufenschalter 57 die Materialstarke
des zu verschweil’enden Materials eins-
tellen.

2 Brennertaster gedriickt halten =
weilden.

sch-

2 Brennertaster loslassen = Schweil3proz-
ess beendet.

01.10
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Vor der Inbetriebnahme

12 Vor der Inbetriebnahme

12.1 Brenner anschlieRen

2 Schlieen Sie den Zentralstecker 17 des
Brenners an der Zentralbuchse 11 an.

Abb. 3:  Werkstiickleitung anschlieBen

12.3 Netzspannung wahlen

Abb. 2:  Brenner anschlie3en

12.2 Werkstiickleitung
anschlieRen
< Schlieflen Sie die Werkstlckleitung 18 an

die Anschlussbuchse 10 an und sichern
Sie diese mit einer Rechtsdrehung.

(Nur fur Gerate mit Netzspannungsum-

schaltung, siehe technische Daten)

2 Wahlen Sie mit dem Netzspannungsum-
schalter 4 die gewlinschte Spannungsver-
sorgung aus.

O Fir den 230 V Betrieb, kdbnnen Sie eben-
falls den mitgelieferten Adapter CEE16
auf Schuko verwenden.

@ Im 230 V Betrieb sind die Leistung-

swerte eingeschrankt, z. B. ist der
angegebenen Wertes begrenzt.
12.4 Masseklemme befestigen

maximale Schweillstrom auf ca.
2/3 des in den technischen Daten
L
PEL

Abb. 4:  Richtig

2 Befestigen Sie die Massezange der
Werkstuckleitung in unmittelbarer Nahe
der Schweildstelle, damit sich der Sch-
weifldstrom seinen Rickweg Uber Maschi-
nenteile, Kugellager oder elektrische
Schaltungen nicht selbst suchen kann.

2 SchlielRen Sie die Masseklemme fest an
den Schweildtisch oder das Werkstlick
an.

-10 -
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Vor der Inbetriebnahme

LORCH
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Abb. 5:  Falsch

U Legen Sie die Masseklemme nicht auf
die Schweif’anlage bzw. Gasflasche, da
sonst der Schweil3strom uber die Schut-
Zleiterverbindungen gefuhrt wird und
diese zerstort.

12.5 SchweiBRdrahtspule einlegen

2 Offnen Sie das Seitenteil und drehen Sie
die Haltemutter 20 vom Drahtablaufdorn
22 ab.

< Stecken Sie die Schweil’drahtspule auf den
Drahtablaufdorn und achten Sie darauf,
dass der Mitnehmerdorn 23 einrastet.

2 Verwenden Sie fir kleine SchweilRdraht-
spulen einen Adapter (Bestellnummer
620.9650.0).

2 Stellen Sie die Drahtbremse 21 so ein,
dass beim Loslassen der Brennertaste
die Schweildrahtspule gerade nicht mehr
nachlauft.

12.6 Drahtelektrode einfadeln

2 Schrauben Sie die Stromdiise des Bren-
ners heraus.

2 Offnen Sie das Seitenteil.

2 Der Durchmesser der Drahtelektrode
muss mit der von vorn lesbaren Einpra-
gung auf den Drahtvorschubrollen 25
Ubereinstimmen.

2 Klappen Sie die Kipphebel 27 zur Seite
und fadeln Sie die Drahtelektrode durch
die Einlaufdise 26 und die Zentralbuchse
1.

26 27 28 11

e \~
m/ K@ 3

Abb. 7:  2-Rollen-Vorschub 6ffnen

22

21 \

R
O,

Abb. 6:  Drahtablaufdorn

Abb. 8:

< Klappen Sie die Schwenkarme 28 zurlck
und arretieren Sie mit den Kipphebeln 27.

4-Rollen-Vorschub 6ffnen

01.10
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Vor der Inbetriebnahme

-~ 28 11

Abb. 9:  2-Rollen-Vorschub schlie3en

2828 27 11

Abb. 10: 4-Rollen-Vorschub schlie3en

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 ein.

Abb. 11: Drahteinlauftaster

2 Dricken Sie den Drahteinlauftaster 29.

< Stellen Sie den Anpressdruck mit den
Regulierschrauben 27 so ein, dass die
Drahtvorschubrollen 25 beim Festhalten
der Schweil’drahtspule gerade noch du-
rchdrehen. Der Draht darf nicht geklemmt
oder verformt werden.

@

0 —3
. |

voEr e

®

A B C
richtig Anpressdruck |falsche
zu hoch Drahtvorschu-
brolle

Abb. 12: Drahtvorschubrollen
Hinweis fur Vorschubeinheit mit 4 Rollen:

2 Stellen Sie den Anpressdruck der
Drahtvorschubrollen 25 auf der Seite der
Einlaufdise 26 geringer als auf der Seite
der Zentralbuchse 11 ein, um die Draht-
elektrode innerhalb der Vorschubeinheit
auf Zug zu halten.

< Den Drahteinlauftaster 29 solange driick-
en, bis der Draht am Brennerhals ca. 20
mm herausragt.

2 Schrauben Sie die zur Drahtdicke pas-
sende Stromdise in den Brenner und
schneiden Sie das Uberstehende Draht-
ende ab.

12.7 Schutzgasflasche
anschlieRen

2 Stellen Sie die Schutzgasflasche 14 auf
die Abstellplatte und sichern Sie diese mit
den beiden Sicherungsketten 1.

O Offnen Sie mehrmals kurz das Gas-
flaschenventil32,umeventuellvorhandene
Schmutzpartikel herauszublasen.

2 Schlieen Sie den Druckminderer 13 an
die Schutzgasflasche 14 an.

< Schrauben Sie den Schutzgasschlauch 5
am Druckminderer 13 an.

-12-
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Vor der Inbetriebnahme

LORCH

2 Offnen Sie das Ventil 32 der Schutzgas-
flasche 14.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 aus.

2 Driicken Sie die Brennertaste und halten
Sie diese gedrlckt.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 ein.

v' Das Magnetventil der Anlage wird fiir 10
Sekunden eingeschaltet.

< Stellen Sie die Gasmenge an der Ein-
stellschraube 35 des Druckminderers 13
ein. Die Gasmenge wird am Durchfluss-
messer 34 angezeigt.

Faustformel:
Gasmenge = Drahtdurchmesser x 10 I/min.

O Der Flascheninhalt wird am Inhaltsma-
nometer 33 angezeigt.

2 Entfernen Sie das Fuhrungsrohr 43 in der
Zentralbuchse 11.

2 Kirzen Sie die Uberstehende Teflonseele
41 so, dass sie ganz dicht an die Drahtvor-
schubrolle 25 reicht und schieben Sie das
entsprechend gekirzte Stltzrohr 42 zur
Stabilisierung Uber die Uberstehende Te-
flonseele 41.

2 Ziehen Sie den Brenner fest und fadeln
Sie die Drahtelektrode ein.

Die Bestellnummern der Aus-
tauschteile sind vom eingesetzten
Brennertyp und Drahtdurchmesser
abhangig und aus den Brenner-
ersatzteillisten ersichtlich.

Abb. 13:  Schutzgasflasche anschlie3en

12.8 Umriisten der Anlage zum
Schweien mit Aludraht

2 Wechseln Sie die Drahtvorschubrolle
25 gegen eine passende Aluminium-
Drahtvorschubrolle.

< Tauschen Sie den Stahlbrenner gegen
einen Alu-Brenner, bzw. wechseln Sie die
Stahlinnenspirale gegen eine Teflonseele.

40 38
1‘3|9‘

2|5 43 42 1‘1 4 17
f\a\mﬁ@ﬂ&ﬂi
: 7

Abb. 14: Drahtfiihrung

11 Zentralbuchse

17 Zentralstecker (Brenner)
25 Drahtvorschubrolle

38 Haltenippel (=Klemmteil) der Teflon-
bzw. Kunststoffseelen fiir 4.0 mm und
4,7 mm AuRRendurchmesser

39 O-Ring um den Gasaustritt zu ver-
hindern

40 Uberwurfmutter
41 Teflonseele

42 Stitzrohr fur Teflon- und Kunststoff-
seelen mit 4 mm Aufllendurchmesser
ersetzt das Fuhrungsrohr aus Stahl
43 in der Zentralbuchse. Bei 4,7 mm
AuRRendurchmesser entfallt das Rohr.

43 Fihrungsrohr, wird durch das Stitzro-
hr ersetzt.

01.10
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Inbetriebnahme

13 Inbetriebnahme

13.1 Bedienfeld BasicPlus

53 45 47

9
S

Basic Plus

61

49 50 5152

Abb. 15: Bedienfeld BasicPlus

45 Symbol Drahtvorschub

leuchtet wenn in der 7-Segment An-
zeige 47 der Drahtvorschub in m/min
oder als Korrekturwert in %. angezeigt

wird.

47
Materialstarke
je nach Modus wird der Drahtvor-

7-Segment Anzeige Drahtvorschub/

schub, Materialstarke, Schweif3stufe
oder abwechselnd der Nebenparame-

ter-Code und -Wert angezeigt.

49

51

Symbol 4-Takt
leuchtet bei ausgewabhlter Betriebsart
4-Takt.

Symbol 2-Takt
leuchtet bei ausgewabhlter Betriebsart
2-Takt.

Symbol Punkten
leuchtet bei ausgewahlter Betriebsart
Punkten.

Symbol Intervall
leuchtet bei ausgewahlter Betriebsart
Intervall.

-14 -
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53

56

57

58

59

60

61

Symbol Materialstarke

leuchtet wenn in der 7-Segment An-
zeige 47 die Materialstarke in mm
angezeigt wird.

Hauptschalter
dient zum Ein- und Ausschalten des
Schweiligerats.

Stufenschalter Materialstarke/Sch-
weilstufe

bei der Einstellung des Stufenschalters
wird fiir 2 Sekunden die Materialstarke
bzw. Schweilstufe in der 7-Segment
Anzeige 47 angezeigt.

Symbol 230 V

leuchtet bei gewéhlter Versorgungss-
pannung 230 V (bei Geraten mit Netzs-
pannungsumschalter).

Symbol 400 V
leuchtet bei gewahlter Versorgungss-
pannung 400 V.

Taste Betriebsart
dient zur Auswahl der Betriebsarten
2-Takt, 4-Takt, Punkten und Intervall.

Drehknopf Drahtvorschub

dient zur Einstellung des Drahtvor-
schubs.

Bei Betatigung des Drehknopfes wird
der Drahtvorschub als Korrekturwert
in % in der 7-Segment Anzeige 47
dargestellt, nach dem Einstellen als
Geschwindigkeitswert in m/min.

01.10
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13.2 Bedienfeld ControlPro

Control Pro

45 46 47

A

_8_

61

(4]

49 50 5152 53 54

60 59 58 57

56

Abb.

45

46

47

16: Bedienfeld ControlPro

Symbol Drahtvorschub

leuchtet wenn in der 7-Segment An-
zeige 47 der Drahtvorschub in m/min.
angezeigt wird.

Symbol Schweil3strom

leuchtet wenn in der 7-Segment An-
zeige 47 der Schweillstrom in Ampere
angezeigt wird.

7-Segment Anzeige SchweilRstrom/
Drahtvorschub

je nach Modus wird der Drahtvor-
schub, Schweifldstrom oder der Neben-
parameter-Wert angezeigt.

49

50

51

52

53

Symbol 4-Takt
leuchtet bei ausgewahlter Betriebsart
4-Takt.

Symbol 2-Takt
leuchtet bei ausgewahlter Betriebsart
2-Takt.

Symbol Punkten
leuchtet bei ausgewahlter Betriebsart
Punkten.

Symbol Intervall
leuchtet bei ausgewahlter Betriebsart
Intervall.

Symbol Materialstarke
leuchtet wenn in der 7-Segment

-16 -
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54

55

56

57

58

59

60

61

Anzeige 55 die Materialstarke in mm
angezeigt wird.

Symbol Schweifispannung

leuchtet wenn in der 7-Segment An-
zeige 55 die Schweillspannung in Volt
angezeigt wird.

7-Segment Anzeige Materialstarke/Sch-
weillspannung

je nach gewahlter Kennlinie (siehe
Kapitel Kennlinie anwahlen) oder
Modus wird die Materialstarke, Sch-
weillspannung oder Nebenparameter-
Code angezeigt.

Hauptschalter
dient zum Ein- und Ausschalten des
Schweillgerats.

Stufenschalter Materialstarke/Sch-
weillspannung

dient zur Einstellung der Materialstarke
bzw. SchweilRspannung, der Wert wird
in der 7-Segment Anzeige 55 an-
gezeigt.

Symbol 230 V

leuchtet bei gewahlter Netzspannung
230V (bei Geraten mit Netzspannung-
sumschalter).

Symbol 400 V
leuchtet bei gewahlter Netzspannung
400 V.

Taste Betriebsart
dient zur Auswahl der Betriebsarten
2-Takt, 4-Takt, Punkten und Intervall.

Drehknopf Drahtvorschub

dient zur Einstellung des Drahtvor-
schubs.

Bei Betatigung des Drehknopfes wird
der Drahtvorschub als Korrekturwert
in % in der 7-Segment Anzeige 47
dargestellt, nach dem Einstellen als
Geschwindigkeitswert in m/min.

13.3 Strom-/Spannungsanzeige

47 Stromanzeige
55 Spannungsanzeige

Die Istwerte von Schweil3spannung und Sch-
weifldstrom werden wahrend und nach dem
Schweilten angezeigt. Bei Veranderung der
Schweilieinstellungen durch den Bediener
(z. B. Stufenschalter, Drehknopf, Taster)
werden die Hauptparameter Drahtvorschub
und Materialstarke angezeigt.

01.10
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13.4 Kennlinie anwéhlen

U Der Kennlinien-Wahlschalter 65 und die
dazugehorige Tabelle befinden sich im

Drahtvorschubgehause.
B
1% | @
mm | Ar/CO, e
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AISi 5 1,0 100/0 6
AlSi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98 /02 8
CrNi 1,0 98 /02 9
CrNi 1,2 98 /02 10
11
12
13
14
15
L Man. Q‘\ 0 J

Abb. 17: Kennlinien-Tabelle

S Wahlen Sie in der Kennlinien-Tabelle die
gewunschte Material-Draht-Gas-Kombi-
nation aus.

2 Lesen Sie die entsprechende Kennlinien-
Nummer in der rechten Spalte ab.

Der Tabelleninhalt kann an lhrem
Schweiltgerat abweichen. Fr
jeden Geratetyp sind die Kennlin-
ien individuell angepasst.

65

Abb. 18: Kennlinien-Wahlschalter

2 Stellen Sie die abgelesene Nummer am
Kennlinien-Wahlschalter 65 ein.

U Unter der Kennliniennummer 0 (manueller
Modus)

— ist die Material-Draht-Gas-Kombina-
tion aufgehoben. Drahtvorschub und
Schweiflspannung kénnen manuell
eingestellt werden

— wird anstatt der Materialstarke die
Schweilistufe angezeigt (BasicPlus)

— wird anstatt der Materialstarke die
Soll-Schweilkspannung angezeigt
(ControlPro)

@ Wurde am  Kennlinien-Wahls-

chalter 65 eine unbelegte Nummer
ausgewahlt, so wird in der 7-Seg-
ment Anzeige 47 die Fehlermel-
dung ,noP*“ angezeigt.

-18 -
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13.5 Hauptparameter Anzeige 55 den Nebenparameter-Code
an. (ControlPro)

_ 0 \ 2 Dricken Sie die Taste Betriebsart 60 so
.8 0 |&e %g oft, bis der ggwﬁn§chte Nebenparameter-
Parameter £ 1 ° g 0o Code angezeigt wird.
% © |s UEJS 2 Stellen Sie den gewilnschten Nebenpa-
»n rameter-Wert mit dem Drehknopf 61 ein.
Drahtvorschub in =) zi/erla;seg' S_Ii_e tdi% i\lgt{))en?taé%r?'gter,' cijn
% (positive Kor- D em Sie die Taste Betriebsa Ur mind-
rektur) -80 estens 2 Sekunden driicken.
8 0 .
Drahtvorschub +99
in % (negative Standratrd- Modus
Korrektur) we
Anzeige als Korrekturwert bei Einstellung Parameter | Code | _. 2|5 =
am Drehknopf 61 imSt.ell!; s g
Drahtvorschub in 05.. ereich i<a
m/min % 7 |25
Gas- DD 01s «lxx
Anzeige als Geschwindigkeitswert in m/min vorstromzeit 0,0...10,0 s
nach der Einstellung am Drehknopf 61 Einschleich- 1,0 m/min
Materialstarke geschwindig 5@ 0,5..15,0 [x|x|x|x
(bei gewanhlter $ - - - keit m/min
Kennlinie) 10s
Soll-Schweils- Punktzeit 0.1..100s| | |*
pannung . . 100 %
(im manuellen VvV R Riickbrandzeit|E |bb 0. 300% x| x|x
Modus, nur
' Gasnach- 0,5s
Control P -
ontrol Pro) someet |=/~I0] 0,1..20,0s*|*|*|*
Schweil3stufe 1..6, Intervalizeit . 10s
(im manuellen ' - |- 17 . Eslr= X
Modus) 1.12| [EIN 01.100s
Intervallzeit E_ﬂ 02s
ofF X
13.6 Nebenparameter Aus 0,1..10s
O Driicken Sie die Taste Betriebsart 60 fiir VerrS|on Soft- .g LI- x[x|x|x
mindestens 2 Sekunden. ware
v Die 7-Segment Anzeige 47 zeigt abwech- go:_ " off
seind den Nebenparameter-Code und |>CNWeIBSPan- g jpy x| x1x|x
-Wert an. (BasicPlus) nung anstatt Slhi off/on
Materialstarke

v Die 7-Segment Anzeige 47 zeigt den
Nebenparameter-Wert, die 7-Segment

Tab. 1:  Nebenparameter
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Meldungen

13.7 Sonderfunktionen

Gastest

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 aus.

2 Driicken Sie die Brennertaste und halten
Sie diese gedruckt.

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 ein.

v' Das Magnetventil der Anlage wird ein-
geschaltet und die Gasversorgung kann
Uberprift/eingestellt werden. Die Funktion
bleibt 30 Sekunden lang aktiv und wird
dann automatisch beendet. Der Gastest
kann durch erneutes Driicken des Bren-
nertasters abgebrochen werden.

Liiftertest

2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 ein.

v' Der Lifter lauft zur Funktionskontrolle
kurz an.

14 Meldungen

Im Stoérungsfall wird in der 7-Segment-
Anzeige 47 ein Fehlercode angezeigt.

Bedienfeldtest

2 Driicken Sie die Taste Betriebsart 60 flr
mindestens 5 Sekunden.

v' Alle Bedienfeldanzeigen blinken fiir ca. 20
Sekunden.

13.8 Einstellungen zuriicksetzen

stellungen gehen verloren.
Alle Haupt und Nebenparam-
2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 aus.
2 Schalten Sie das Gerat am Hauptschalter
9 ein.

Master-Reset
@ Achtung! Alle personlichen Ein-
eter werden auf Werkseinstellung
zuruickgesetzt.
2 Dricken Sie die Taste Betriebsart 60 und
halten Sie diese gedriickt.
v Als Bestatigung leuchten kurz alle Sym-
bole und Anzeigen auf.

Solange ein Fehlercode angezeigt
wird, ist der Schweilbetrieb nicht

liegt kein gultiges Programm vor.

maoglich.
Code| Fehlerbesch- Bemerkung Beseitigung
reibung
EOO0 |kein Progamm Fir die ausgewahlte Kennlinien-Nr. | Andere Kennlinien

wahlen

Anstatt der Materialstarke wird ,---“
angezeigt und beim Driicken des
Brennertasters erscheint ,E00“.
Bei aktivierter Kennlinie ist mit der
gewahlten Schweil3stufe kein Sch-
weillen moglich

Andere Schweil3stufe
wahlen

-20 -
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Fehlerbesch-

Code reibung Bemerkung Beseitigung
EO1 |Ubertemperatur Die Anlage wurde Uberhitzt Die Anlage im Standby
abkuhlen lassen
E02 |Netz-Uberspannung | Netzeingangsspannung ist zu hoch | Netzspannung tber-
prifen
E03 |Uberstrom Ausgangsstrom ist zu hoch / Dauer | Service verstandigen
Kurzschluss
E06 | Uberspannung Ausgangsspannung ist zu hoch Service verstandigen
EQ7 |EEProm Prifsum- |Einstellungsdaten fehlerhaft bzw. Anlage aus- und wieder
menfehler nicht vorhanden einschalten
E08 |Drahtvorschub Zu hohe Stromaufnahme vom Vor- | Brennerpaket mit
schubmotor Druckluft ausblasen und
Drahtvorschubeinheit
Uberprifen/Brenner-
Innenspirale tauschen
EO9 |[Spannungs-Erfas- |Spannungsmesssystem fehlerhaft |Service verstéandigen
sung
E13 |Temperatur-Sensor | Thermosensor nicht betriebsbereit | Service verstandigen
E14 |Versorgungsspan- |Die interne Versorgungsspannung |Netzspannungen uber-
nung ist zu klein (18V~/ 24V-) prufen ggf. Service
verstandigen
E15 | Strom-Erfassung Fehler bei Stromerfassung Service verstandigen
E16 | Versorgungsspan- |Die interne Versorgungsspannung |Netzspannungen uber-
nung Motor und ist zu klein (42V~ / 60V-) prifen
Hauptschitz
E17 |Peripherie Kurzschluss im Brenner oder Angeschlossenen Bren-
Uberlast/ Schlauchpaket, Gasventil oder ner Uberprifen bzw.
Kurzschluss Leitung, Drahteinlauftaster oder tauschen
Leitung
E18 | Fehler Konfiguration | Fehlerhafte oder falsche Bau- Service verstandigen
gruppe, falsche Systemsoftware
aufgespielt
Tab. 2:  Fehlermeldungen

01.10
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15 Storungsbeseitigung

Stoérung Mogliche Ursache Beseitigung
Brenner wird zu heil} Stromduse ist nicht richtig angezogen | Gberprifen

Brennertaste hat beim
Betatigen keine Funk-
tion

Uberwurfmutter vom Brenner-
Schlauchpaket an der Zentralbuchse
ist nicht richtig festgezogen

Uberwurfmutter festziehen

Unterbrechung der Steuerleitung im
Brenner-Schlauchpaket

Uberprifen, ggf. austauschen

Thermoschutz hat ausgelost

Gerat im Leerlauf abkiihlen
lassen

Drahtstockung bzw.
Festbrennen des
Drahtes an der Strom-
dise

Drahtelektrode hat sich auf der Spule
festgezogen

Uberprifen, ggf. austauschen

Grat am Drahtanfang

Drahtanfang nochmals absch-
neiden

Drahtvorschub un-
regelmaiig oder ganz
ausgefallen

falscher Anpressdruck an Vor-
schubeinheit

It. Bedienungsanleitung eins-
tellen

Brenner defekt

Uberprifen, ggf. austauschen

Fihrungsrohr in der Zentralbuchse
fehlt oder ist verschmutzt

Flhrungsrohr einsetzen bzw.
reinigen

SchweilRdrahtspule schlecht gespult

Uberprifen, ggf. austauschen

Drahtelektrode hat Flugrost angesetzt

Uberprifen, ggf. austauschen

Brenner-Innenspirale durch
Drahtabrieb verstopft

Brenner vom Geréat ab-
schrauben, Stromdise am
Brenner entfernen und In-
nenspirale mit Druckluft aus-
blasen/ersetzen

Brenner-Innenspirale geknickt

Uberprifen, ggf. austauschen

Drahtbremse zu fest eingestellt

It. Bedienungsanleitung eins-
tellen

Geréat schaltet ab

zulassige Einschaltdauer ist GUber-
schritten

Gerat im Leerlauf abkiihlen
lassen

mangelnde Kiihlung von Bauteilen

Luftein- und -austritt am Gerat
Uberprifen

Lichtbogen oder
Kurzschluss zwischen
Stromdiise und Gas-
dise

Spritzerbriicke zwischen Stromduse
und Gasduse hat sich gebildet

mit geeigneter Spezialzange
entfernen

-22-
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Stoérung

Mogliche Ursache

Beseitigung

Lichtbogen unruhig

Stromduse passt nicht zum Draht-
durchmesser oder Stromddse ist ver-
schlissen

Uberprufen, ggf. austauschen

Bedienfeld ist komplett
dunkel

Phase fehlt

Gerat an anderer Steckdose
prifen. Zuleitungskabel und
Netzsicherungen Uberpriifen

Schutzgas fehlt

Gasflasche leer

austauschen

Brenner defekt

Uberprufen, ggf. austauschen

Druckminderer verschmutzt oder de-
fekt

Uberprufen, ggf. austauschen

Gasflaschenventil defekt

Gasflasche austauschen

Schutzgas schaltet
nicht ab

Gasventil verschmutzt oder klemmt

Brenner und Druckminderer
entfernen, Gasventil mit Druck-
luft gegen Flussrichtung aus-
blasen

Schutzgaszufuhr unzu-
reichend

falsche Schutzgasmenge am Druck-
minderer eingestellt

Schutzgasmenge It. Bedi-
enungsanleitung einstellen

Druckminderer verschmutzt

Staudiise Uberpriifen

Brenner, Gasschlauch verstopft oder
undicht

Uberprifen, ggf. austauschen

durch Zugluft wird Schutzgas wegge-
blasen

Zugluft beseitigen

Schweilleistung hat
sich verringert

Phase fehlt

Gerat an anderer Steckdose
prufen, Zuleitungskabel und
Netzsicherungen uberprifen

Massekontakt zum Werkstlick ungen-
gend

blanke Masseverbindung her-
stellen

Werkstuckleitung am Gerat nicht rich-
tig eingesteckt

Massestecker am Geréat mit
einer Rechtsdrehung sichern

Brenner defekt

Reparatur oder Austausch

Stecker der Werkstlick-
leitung wird heil}

Stecker wurde nicht durch Rech-
tsdrehung gesichert

Uberprifen

Vorschubeinheit hat
erhohten Drahtabrieb

Drahtvorschubrollen passen nicht zum
Drahtdurchmesser

richtige Drahtvorschubrollen
einsetzen

falscher Anpressdruck an Vor-
schubeinheit

tellen

It. Bedienungsanleitung eins-

Tab. 3:

Stérungsbeseitigung

01.10
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16 Pflege und Wartung

A

16.1 RegelmiBige Uberpriifungen

Beachten Sie bei allen Pflege- und
Wartungsarbeiten die geltenden
Sicherheits- und Unfallverhitungs-
vorschriften.

Uberpriifen Sie vor jeder Inbetriebnahme
des Schweilgerates folgende Punkte auf
Beschadigung:

Netzstecker und -kabel
SchweilRbrenner und -anschlisse
Werkstulckleitung und -verbindung

Blasen Sie alle zwei Monate das Sch-
weilRgerat aus.

2 Schalten Sie das Geréat aus
2 Ziehen Sie den Netzstecker ab

2 Schrauben Sie beide Gerateseitenteile
ab

< Blasen Sie das Schweillgerat mit trock-
ener Druckluft und niedrigem Druck aus.
Vermeiden Sie direktes Anblasen elektro-

17 Technische Daten

nischer Bauteile aus kurzer Distanz, um
Beschadigungen zu vermeiden

2 Schrauben Sie beide Gerateseitenteile
wieder an

Filhren Sie Reparaturen und
technischen Anderungen nie-

mals selber durch.

In diesem Fall erlischt die Garan-

tie und der Hersteller lehnt jegliche
16.2 Brennerpflege

Produkthaftung fiir das Gerat ab.

Wenden Sie sich bei Problemen
und Reparaturen an einen von
Lorch autorisierten Handler.

2 Entfernen Sie mit einer geeigneten Spe-
zialzange die Schweisspritzer von der In-
nenseite der Gasduse.

< Sprihen Sie die Innenwand der Gasdise
mit einem Trennmittel ein oder verwenden
Sie hierzu Diisenschutzpaste.

v' Dies verhindert das Festbrennen von Sch-
weildspritzern.

(] ) i) k) @ 2 @ o
_ 3z|3%|ed|ed|c2s|858 |85 |s5 |88
Technische Daten’ 8 % 8 ‘E E % ; 5 ; % g % g ‘E ; % ; 'E
sa|s8| a| a| 8| &) 8| a&| 3
Schweilten
Schweilibereich (L., ) |A 15..150(15..150(25..170[25..210{25..210(30..250(30..250{30..300{30..300
Schweilbereich (U, ..U, ) V 14,8.. [14,8.. [153.. |153.. [153.. [15,5.. |155.. [155.. [15,5..
215 156 [225 245 P45 265 26,5 (29,0 [29,0
Leerlaufspannung v 14,4.. [14,4.. |16,7.. [14,5.. |14,5.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. |16,3..
26,9 [269 (38,0 40,3 403 [351 (351 40,2 40,2
Spannungseinstellung Stufen |7 7 6 12 12 12 12 12 12
Kennliniencharakter Konstantspannungs-Kennlinie
ED 100 % A 100 [100 |70 75 75 115 115 [135 [135
ED 60 % A 120 (120 |85 90 90 140 (140 175 (175
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F
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hol o8 U G k) (4] 2 [ 2
33|38 |o3|e3 ck|o2|od|ol|on
. . O O3 (k|- TS5 |ee | L3208 |27
Technische Daten oS |loE|(To|Ng|NP NSNS |®O|® L
cg|leg5 =8| =0 E‘g' =g|=5|=g|=5
=0 | s0 m 0 S 0 o m S

ED bei max. Strom % 40 40 15 15 15 20 20 20 20

verwendbare Drahte Stahl % mm (0,6..0,8/0,6..0,80,6..0,8/0,6..1,0/0,6..1,0{0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,2/0,6..1,2
verwendbare Drahte Alu Jmm [1,0 1,0 1,0 1,0..1,2(1,0..1,21,0..1,21,0..1,2|1,0..1,21,0..1,2
verwendbare Drahte CrNi @ mm (0,8 0,8 0,8 0,8..1,00,8..1,0/0,8..1,0(0,8..1,0/0,8..1,2/0,8..1,2
\verwendbare Drahte CuSi J mm (0,8..1,0(0,8..1,0} - - - - - -
Drahtférdergeschwindigkeit ~ |m/min {0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 [0,5..25
Netz

Netzspannung (50/60 Hz) 3~ 400 3~ 400 (1~ 230 |1~ 230 |1~ 230 [3~ 400 [3~ 400 [3~ 400 [3~ 400
2~ 400 2~ 400 [2~ 400

positive Netzspannungstoler- (% 15 15 15 15 15 15 15 15 15
lanz

negative Netzspannungs- % 25 25 25 25 25 25 25 25 25
ftoleranz

Aufnahmeleistung S1 (100 %) kVA (3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
Aufnahmeleistung S1 (60 %) kVA  [3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7

Aufnahmeleistung S1 (max. |kKVA #4,5 4,5 6,7 9,0 9,0 9,8 9,8 13,4 134
Strom)

Stromaufnahme 11 (100 %)  |A 4,3 4,3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
Stromaufnahme 1 (60 %) A 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2

Stromaufnahme 1 (max. A 6,5 6,5 16,8 225 22,5 [142 (142 193 [193
Strom)

groRter effektiver Netzstrom |l /A 43 14,3 65 87 87 64 64 86 8,6
Leistungsfaktor (bei I2max) |cos¢ (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 [0,89

Netzabsicherung IAltrage [16 16 16 16 16 16 16 16 16
Netzstecker CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 CEE16
Gerat

Schutzart (nach EN 60529) |IP 23S 23S [23S 23S 23S 3S [23S 23S 23S
Isolierstoffklasse F F F F F F F F F
Kihlart F F F F F F F F F
Gerauschemission dB(A) <70 <70 <70 [<70 <70 |70 <70 [<70 <70
MafRe und Gewichte

Male mm 880 x 400 x 756

Gewicht kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
IStandardausrustung

\Vorschubeinheit Rollen 2 4 2 2 4 2 4 2 4

Tab. 4:  Technische Daten

) gemessen bei 40° C Umgebungstemperatur
2) bei 1~ 230 V Betrieb ist die Leistung begrenzt
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Optionen und Zubehor

18 Optionen und Zubehor

18.1 Brenner-Sets

Empfohlene Brenner Geratetyp
D wnlp © ) ) )
32185cElcllodgEigtls st
Brenner- Bestellnummer P % pt g = % v 2_-, v g e 2_; b g =1 2_-, =3 g
Set Brenner 2@252%2%252%252%28
sSOso| O M@ o @ o @ o©
503.1500.3
1573 Brenner ML 1500 3m X X X
503.1500.4
15/4 Brenner ML 1500 4m X X X
503.1502.3
15/3C Brenner ML 1500 CuSi 3m X X
503.2500.3
2513 Brenner ML 2500 3m X X X X X X
503.2500.4
25/4 Brenner ML 2500 4m X X X X X X
503.2400.3
24/3 Brenner ML 2400 3m X X X X
503.2400.4
2414 Brenner ML 2400 4m X X X X
503.3800.3
38/3 Brenner ML 3800 3m X X
503.3800.4
38/4 Brenner ML 3800 4m X X
Tab. 5:  Brenner-Sets
-26 - 01.10
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19 Entsorgung

Nur fr EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht
in den Hausmdll!

Gemal Europaischer Richtlinie 2002/96/EG
Uber

20 Service

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Germany
Tel.  +49(0)7191 503-0

Fax  +49 (0)7191 503-199

Elektro- und Elektronik- Altgerate und
Umsetzung in nationales Recht missen
verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten
Wiederverwertung zugefiihrt werden.

21 Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung,
dass dieses Produkt mit den folgenden Nor-
men oder normativen Dokumente Uberein-
stimmt: EN 60 974-1/-10, EN 61 000-3-2,
EN 61 000-3-3 gemal den Bestimmungen
der Richtlinien 2006/95/EG, 2004/108/EG.

c € 2009

Wolfgang Grib
Geschaftsfiihrer

<o

Lorch Schweif3technik GmbH

01.10
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Machine elements

1 Machine elements

Abb. 1:  Machine elements

1  Safety chain for gas bottle 8  Control panel
2  Hoisting points 9  Main switch
3  Mains cable 10 Socket for ground cable
4 4 Mains voltage changeover-switch 11 Central socket
(on switchable units only) Some depicted or described ac-
5 Gas hose cessories are not included in the
6 Trayarea scope of delivery. Subject to chan-
7 Handle ge-
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2 Explanation of symbols

21

Meaning of the symbols in

the operation manual

2.2 Meaning of the symbols on
the machine

A
o
&

Danger to life and limb!

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

General note.

Designates useful information
about the product and equipment.

3 Safety precautions

5

A\

Hazard-free working with the ma-
chine is only possible if you read
the operating and safety instruc-
tions completely and strictly obser-
ve them.

Please obtain practical training be-
fore using the machine for the first
time. Follow the accident preven-
tion regulations (UVV1)).

Before starting any welding work,
clear away any solvents, degrea-
sing agents, and other flammable
materials from the working area.
Cover flammable materials which
can not be moved. Only weld if the
ambient air contains no high con-
centrations of dust, acid vapours,
gases or flammable substances.
Special care must be taken during
repair work on pipe systems and
tanks which contain or have con-
tained flammable liquids or gases.

Al

| outside of the housing.

Danger!

Read the user information in the
operation manual.

Disconnect the mains plug!

VPull out the mains plug before
opening the housing.

Never touch live parts inside or
Never
touch welding electrodes or live
welding current parts in a machine
that is on.

Do not expose the machine to rain,
do not spray water on it or steam
blast it.

Always use a welding shield. Warn
other persons in the welding area
about arc-rays.

Please use a suitable extraction
system for gases and cutting fu-
mes. Always wear breathing appa-
ratus whenever there is a risk of in-
haling welding or cutting vapours.

If the mains cable is damaged or
severed in use, do not touch the
cable but unplug the mains plug
immediately. Never use a machine
if the mains cable is damaged.

01.10
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Noise emission

Keep a fire extinguisher near the
welding area.

Check the welding area for fire af-
ter welding (see UVV™).

Never try to disassemble the pres-
sure reducer. Replace the defecti-
ve one.

The machine must be transported

orsetuponlyonfirm,level surfaces.

The maximum admissible angle of

inclination for setting up or trans-

porting is 10°.

QA Service and repair work may only be ca-
rried out by a trained electrician.

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

U Secure yourself and the welding machine
when working in elevated or inclined areas.

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

U Wear correct protective clothing, leather
gloves and leather apron.

U Protect the welding area with curtains or
mobile screens.

Q Do not use this machine to thaw frozen
water pipes or cables.

Q4 In closed containers, under cramped con-
ditions, and in high electrical risk areas,
only use machines with the S sign.

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

QO Secure the gas cylinder with a chain to
prevent it falling over.

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

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

4 General regulation of use

This unit is for welding of steel, aluminium
and their alloys as well as for brazing with
CusSi wires for commercial as well as for in-
dustrial use.

5 Unit protection

This machine is protected electronically
against overloading. Do not use fuses of
higher amperage than printed on the iden-
tification plate.

Close the side cover before starting any wel-
ding work.

6 Noise emission

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

-32-
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7 Ambient conditions

Temperature range of ambient air:

in operation: -10°C ... +40°C
(+14 °F ... +104 °F)
Transport -25°C ... +55°C

and storage: (-13 °F ... +131 °F)

Relative humidity:
up to 50 % at 40 °C (104 °F)
up to 90 % at 20 °C (68 °F)

ﬁ Operation, storage and transport

may only be carries out within the
ranges indicated! Use outside of
this range is considered not used
with its intended purpose. The ma-
nufacturer is not liable for dama-
ges cause by misuse.

Ambient air must be free of dust, acids, co-
rrosive gases or other damaging substan-
ces!

8 UVVinspection

Operators of commercially-operated wel-
ding systems are obliged to have safety
inspections of the equipment carried out
regularly in accordance with VDE 0544-4.
Lorch recommends inspection intervals of
12 months.

A safety inspection must also be carried out
after alterations or repair of the system.

Improper UVV inspections can

destroy the system. For more in-
formation on UVV inspections of
welding systems, please contact
your authorised Lorch service
centre.

9 Electromagnetic compa-
tibility (EMC)

This product is manufactured in conforman-
ce with the current EMC standard. Please
note the following:

d The machine is intended for welding in
both commercial and industrial applica-
tions (CISPR 11 class A). Use in other
surroundings (for example in residential
areas) may disturb other electronic devi-
ces.

0 Electromagnetic problems during start-up
can arise in:

— Mains cables, control cables, signal
and telecommunication lines near the
welding or cutting area

— TVs/radios

— Computers and other control equip-
ment

— Protection equipment such as alarm
systems

— Pacemakers and hearing aids

— Equipment for measurement and ca-
libration

— Equipment with too little protection
against disturbances

If other equipment is disturbed it may be ne-
cessary to provide additional shielding.

Q4 The affected area can be bigger than your
premises/property. This depends on the
building, etc.

Please use the machine in compliance with
the manufacturer’s instructions. The machi-
ne operator is responsible for installation
and use of the machine. Furthermore, the
owner is responsible for eliminating the
disturbances caused by electromagnetic
fields.

01.10
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10 Setup and transport

Danger of injury due to the devi-
ce falling over and crashing.
When transporting using mecha-

nical lifting equipment (e.g. cra-
ne, etc.), only the hoisting points
shown here may be used. Use sui-
table load-carrying equipment.

Each lifting point must be loaded
separately. Do NOT, for example
put one load strap through both
handles, as this could lead them
to be pulled together and cause
breakage!!

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

minimum

Remove the gas cylinder from the
welding machine before transpor-
tation .

The machine must be transported
or set up only on firm, level surfa-
ces. The maximum admissible an-
gle of inclination for setting up or
transporting is 10°.

Lifting point for 4-point hoisting of the
M-Pro
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11 Brief operating instructions

A detailed description can be found
in chapter. “Before start up” Page 36
and chapter. “Start up” Page 40.

2 Place the inert gas cylinderon the unit and
secure it with the chain 1.

2 Remove the screw cap from the inert gas
cylinder and open the valve 32 briefly
(blow-out).

2 Connect the pressure reducer 13 to the
inert gas cylinder.

2 Connect the insert gas hose 5 from the
unit to the pressure reducer and open the
cylinder valve.

2 Insert the mains plug in the socket.

2 Connect welding return cable to connec-
tor 10 and the clamp to the workpiece.

2 Insert wire feed rollers 25 into wire feed
unit in accordance with the type of welding
wire selected, set contact pressure to 2.

2 Connect the torch to central connector 11
and insert the relevant contact tip to se-
lected welding wire.

2 Insert welding wire.

2 Keep torch switch pressed and set main
switch 9 ON. Magnetic valve will be ac-
tivated!

2 Adjust gas quantity at pressure reducer.
(Rule: wire diameter x 10 = gas quanti-
ty).

2 Hold down the wire feed switch 29 until
the welding Awire projects from the torch
neck to the gas nozzle by approx. 10
mm.

2 Set required material-wire-gas combina-
tion using characteristic line switch 65.

2 Select the 2-stroke mode using the button
60.

2 Select the thickness of material to be wel-
ded using step switch 57.

2 Torch switch pressed and held = welding.

2 Release the torch switch = welding pro-
cess completed.

01.10
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Before start-up

12 Before start-up

12.1 Connecting the torch

12.3 Select mains voltage

2 Connect the central connector 17 of the
torch to the central socket 11.

(Only for machines with mains voltage

switch-over, refer to technical data )

2 Set the required voltage by using mains
voltage switch 4.

U For 230 V operation, the adapter CEE 16
on shock proof plug (incl. in delivery) may
be used.

@ Performance values are limited

in 230 V mode, i.e. max welding
power is limited to 2/3 of the values
stated in technical data.

12.4 Fastening the ground clamp

Abb. 2:  Connecting the torch

12.2 Connecting the ground cable

2 Connect welding return cable 18 to con-
nector 10 and secure it by turning it cloc-
kwise.

Abb. 3:  Connecting the ground cable

Abb. 4:

< Attach the ground clamp immediately be-
side the welding point so that the welding
current will not try to find its own return
path through machine parts, ball bearings
or electric circuits.

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

Correct

-36 -
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12.6 Thread the wire electrode in

Abb. 5:  Incorrect

4 Do not place the ground clamp on the
welding machine or the gas cylinder;
otherwise the welding current will be ca-
rried via the protective conductors and it
will destroy these.

12.5 Insert the welding wire spool

< Open side panel and turn the retaining nut
20 off from the wire spool holder 22.

< Place the welding wire reel on the decoiler
mandrel and ensure that the carrier mandrel
23 locks in position.

2 For small welding wire reels, use an adap-
tor (order number 620.9650.0).

2 Set the wire brake 21 so that, when the
torch switch is released, the welding wire
spool just does not run on.

2 Unscrew the contact tip of the torch.
2 Open side panel.

2 The diameter of the wire electrode must
agree with the legible embossed figure on
the wire feed rollers 25.

2 Swing the tilt levers 27 to the side and
thread the wire electrode through the inlet
nozzle 26 and central socket 11.

26 27 28 11

72~
m/ K@@% ~

Abb. 7:  open 2-roll wire feed

22

21 \

26 27
/. WS

R
D

Abb. 6:  Decoiler mandrel

Abb. 8:  open 4-roll wire feed

< Swing the lever back 28 and secure in po-
sition with the sweel levers 27.

01.10
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Abb. 9:  close 2-roll feed

A B C
Correct Contact pres- | Wrong wire
sure too high |feed roller

Abb. 10: close 4-roll feed
2 Turn on the machine at mains switch 9.

Abb. 12: Wire feed rollers
Note for wire feed unit with 4 rollers:

2 Adjust the contact pressure of the wire
feed rollers 25 on the side of the inlet no-
zzle 26 to be less than on the side of the
central socket 11 in order to keep the wire
electrode under tension in the wire feed
unit.

2 Push the wire feed button 29 until the wire
protrudes from the torch neck by about 20
mm.

2 Screw the contact tip matching the wire
thickness into the torch and cut off the
protruding end of the wire.

12.7 Connecting the inert gas
cylinder

Abb. 11:  Wire feed button

2 Press wire feed button 29.

< Adjust the contact pressure using the re-
gulation screws 27 so that wire feed rollers
25 just slip when the welding wire spool is
stopped. The wire must not be jammed or
deformed.

< Set the insert gas cylinder 14 down on the
carrier plate and secure it with the chain 1.

< Briefly open the gas cylinder valve 32 se-
veral times in order to blow out any dirt
particles present.

2 Connect the pressure reducer 13 to the
inert gas cylinder 14.

< Screw the inert gas hose 5 to the pressure
reducer.

2 Open valve 32 of shielding gas bottle 14.
2 Turn the machine off at main switch 9.
< Press torch key and keep it pressed.

-38 -
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2 Turn on the machine at mains switch 9.

v Solenoid valve will be switched on for 10
seconds.

2 Set the gas quantity using adjusting screw
35 of the pressure reducer 13. The gas
quantity will be displayed on the flowmeter
34.

Rule of thumb:
Gas volume = wire diameter x 10 I/min.

U The cylinder content is indicated on the
content manometer 33.

2 Tighten the torch and thread the wire elec-
trode in.

The order numbers of the replace-
ment parts depend upon the type
of torch used and the diameter of
the wire, and can be obtained from
the torch spares lists.

Abb. 13: Connecting the inert gas cylinder

12.8 Converting the equipment for
welding with aluminium wire

2 Replace the wire feed roller 25 with a sui-
table aluminium wire feed roller.

2 Replace the steel torch with an aluminium
torch, or replace the inner steel coil with a
teflon core.

2 Remove the guiding tube 43 in central
socket 11.

< Shorten the protruding wire liner 41 so that
it comes very close to the wire feed roll 25
and slide the accompanying supporting
tube 42 over the protruding wire liner 41
to stabilize and cut to length.

43 42 41 39 ‘

%f\m\m%q;ﬂ

Abb. 14: Wire feed

11 Central socket

17 Central connection (torch)
25 Wire feed roller

38 Retaining nipple (=clamp) of the teflon
or plastic liner for 4.0 mm and 4.7 mm
outside diameter

39 O-ring to reduce the gas outlet
40 Union nut
41 Teflon and plastic liners

42 Support tube for teflon and plastic
liners with 4 mm outside diameter
replaces the guiding tube 43 in the
central socket. At 4.7 mm outside
diameter the tube is not required.

43 Guiding tube, replaces the support
tube.

01.10
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Start-up

13 Start-up

13.1 Control console BasicPlus

Basic Plus

53 45 47

9
S

61

49 50 5152

Abb.

45

47

49

15: Control console BasicPlus

Symbol wire feed

lights up in the 7-segment display 47 if
the wire feed is displayed in m/min or
as correction value in %.

7-Segment display wire feed / material
thickness

depending on the mode, wire feed,
material thickness, welding step or (al-
ternating) secondary parameter code
and value are displayed.

Symbol 4-stroke
lights up if 4-stroke mode is set.

50

51

52

53

56

Symbol 2-stroke
lights up if 2-stroke mode is set.

Symbol Spot welding
lights up if spot welding mode is set.

Symbol Interval
lights up if interval mode is set.

Symbol material thickness

lights up if the 7-segment display 47
displays the material thickness in mm.
Main switch

for turning the welding machine ON
and OFF.

- 40 -
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57

58

59

60

61

Step switch material thickness / wel-
ding step

by setting the stepswitch, for approx.
2 seconds the material thickness alt.
welding step will be displayed in the
7-segment-display 47.

Symbol 230 V

lights up if 230V is selected (applica-
ble for units with voltage changeover
switch)

Symbol 400 V
lights up if 400 V is selected.

Trigger Mode
to select 2-stroke, 4-stroke, spot wel-
ding or interval mode.

Turning knob wire feed

for adjustment of wire feed.

By activation of the turning knob, the

wire feed will be displayed as correc-
tion value in % on the 7-segment dis-
play 47, after setting the speed will be
displayed in m/min.

01.10
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Start-up

13

.2 Control console ControlPro

45 46 47

A

_8_

Control Pro

61

(4]

49 50 5152 53 54

60 59 58 57

56

Abb. 16: Control console ControlPro

45

46

47

49

Symbol wire feed

lights up in the 7-segment display 47 if
the wire feed is displayed in m/min.
Symbol welding current

lights up if the 7-segment display 47
displays the welding current in Ampe-
re.

7-Segment —display

welding current / wire feed

depending on set mode, either wire
feed, welding current or secondary
parameter value will be displayed.

Symbol 4-stroke
lights up if 4-stroke mode is selected.

50 Symbol 2-stroke

51

53

54

lights up if 2-stroke mode is selected
Symbol spot-welding

lights up if spot welding mode is se-
lected.

Symbol interval
lights up if interval mode is selected.

Symbol material thickness
Display 55 lights up if the material
thickness is displayed in mm.

54 Symbol welding voltage
lights up if the 7-segment-display 55
displays the welding voltage in V.

-42
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55

56

57

58

59

60

61

7-Segment display material thickness /
welding voltage

according to set characteristic line (see
chapter characteristic setting) or mode
either the material thickness, welding
voltage or secondary parameter codes
will be displayed.

Main switch
for switching the welding unit ON and
OFF.

Step switch material thickness / wel-
ding voltage

for adjusting the material thickness alt.
the welding voltage, values will be dis-
played in the 7.-segment display 55.

Symbol 230 V

lights up if 230 V welding voltage
is set. (machines with changeover
switch only).

Symbol 400 V
lights up if 400 V welding voltage is set.

Mode selection key
for setting of mode, either 2-stroke,
4-stroke, spot welding or interval.

Turning knob wire feed

for wire feed adjustment.

By activating the turning knob, the
wire feed is displayed in the 7-seg-
ment display 47 as correction value in
%, after setting in speed m/min.

13.3 Current/voltage display

47 Current indicator
55 Voltage display

The actual values of welding voltage and
welding current are displayed during and
after welding. If any changes of the set
values by the operator (i.e. step switch, tur-
ning knob, key) take place, the main para-
meter wire feed and material thickness will
be displayed.

01.10
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13.4 Characeristic connection

U The characteristic selection knob 65 and
the corresponding table are in the wire
feed casing.

. 3
1% | @
mm Ar/CO, i
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AISi 5 1,0 100/0 6
AlISi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98/02 8
CrNi 1,0 98 /02 9
CrNi 1,2 98 /02 10
1
12
13
14
15
L Man. Q‘\ 0 J
Abb. 17: Characteristic table

The table content may differ from
your welding machine. The cha-
racteristic lines are set individually
for each machine type.

S Select the required material-wire-gas
combination from the characteristic table.

2 Read the corresponding characteristic
number off from the right hand column.

65

Abb. 18: Characteristic selection knob

2 Set the corresponding number from the
table using selection knob 65.

U Below the characteristic number 0 (ma-
nual mode)

— is the material-wire-gas combination
nullified. Wire feed and welding volta-
ge can be set manually.

— the welding step (Basic Plus) instead
of material thickness will be displa-
yed.

— the must-value for welding voltage
(Control Pro) instead of material thic-
kness will be displayed.

If an unassigned number is set with
the characteristic selection knob
65, the 7-segment-display 47 will
display the error message ,noP*“.

-44 -
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13.5 Main parameters

display 55 displays the secondary para-
meter code (ControlPro).

_ UJ > Press the mode key 60 until the required
_8 o E’: g, secondary parameter code is displayed.
Parameter £ '8 e g > Set the required secondary parameter va-
% o E 3 (14 lue using turning knob 61.
2 Exit the secondary parameter by pressing
Wire feed in % the mode key 60 for at least 2 seconds.
(positive correc-
i F
tion) 8 0 -80.. a(t::.ory Mode
Wire feed in % +99 setting
(negativecorrec- Parameter | Code 212w
tion) Range |5|5|8 g
Displayed as correction value for settings at N‘!’ 3 1
turning knob 61.
Wire feed in 05 0,1s
. 1O | ==
m/min % - - 25 Gas pre-flow ‘ ‘0,0...10,0s XXX
. 1,0 m/min
Displayed as speed value in m/min after Creez in 05.150 |x|x|x|x
setting with turning knob 61. spee m/min
Material thick- Spot welding 10s
ness (at selected $ R time ESIP 0,1..10,0 s X
characteristic 100 %
line) Backburn time X[X|X
v I I 0...300 %
ust-value wel- 05s
ding voltage (in V i i i Gas post-flo : = @ 0’1 20.0s1 XXX
manual mode, it m 1‘0"3' ’
only Control Pro ntervalltime ,
th ) ON Eloin| 01..10,0's X
Welding step (in 1..6, 0.2
manual mode) ' - - 17 Interval time 48
1.12| |OFF @J‘F‘o,m..ms X
Tab. 6:  Main parameters Software
Version E L- XXX
13.6 Secondary parameters Must-value off
O Press the mode key 60 for at least 2 se- |Wwelding vol-
conds tage instead | Glh|LJ| x| x|x|x
: ; off/on
. . of material
v' The 7-segment display 47 displays the .
thickness
secondary parameter code and value al- -
ternately (BasicPlus). Tab. 7:  Secondary parameters
v' The 7-segment display 47 displays the se-
condary parameter value, the 7-segment
01.10 -45 -
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Messages

13.7 Special functions

13.8 Reset setting

Gas test

< Turn the unit OFF using main switch 9.
2 Press the torch key and keep it pressed.
2 Turn the unit ON using main switch 9.

v The solenoid valve of the unit will go on
and the gas supply can be tested/adjus-
ted. The function is active for 30 seconds
and will be automatically stopped. Re-
pressing the torch key. can interrupt the
gas test.

Fan test

2 Turn the unit ON using main switch 9.
v The fan will start for function purposes.

Operation panel test

< Press the mode key 60 for at least 5 se-
conds.

v" All operation displays will flash for approx.
20 seconds.

14 Messages

During operational faults/malfunction , the
7-segment display 47 displays an error
code.

Master reset
All welding and secondary para-
meters are reset to their factory

@ Attention All personal settings
settings.

will be lost.
2 Turn the unit OFF using main switch 9.
2 Press the mode key 60 and keep it pres-
sed.
< Turn the unit ON using main switch 9.

v All symbols and displays will light up
shortly to confirm reset.

As long as there is an error code
@ on display welding is not possible.

Code | Error description

Note

Rectification

EOO0 [no program
not exist.

Selected programme number does

Select a different cha-
racteristic line

Instead of material thickness ,---
is displayed and by pressing the
torch key ,E00" shows up. Welding
is not possible at activated charac-
teristic line and set welding step.

Select a different wel-
ding step

- 46 -
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Code | Error description Note Rectification
EO1 Excessive tempe- | The equipment has been overhea- |Allow the system to cool
rature ted down in standby, check
the ventilation system
EO2 |Mains overvoltage |Mains input voltage too high Check mains voltage
EO3 |Overcurrent Output current is too high / Perma- | Service verstandigen
nent short circuit
EO6 |Overvoltage Output voltage too high Inform Service
EQ7 |EEProm checksum |Setting data faulty or missing Switch the equipment
error off and on again
E08 | Wire feed Too high power intake from wire Blow down torch pac-
feed motor (Motor Over-Current) kage with pressured air
and check pressure on
wire feed rolls.
EO9 |Voltage-measuring |Voltage measuring system defective | Service verstandigen
E13 | Temp. sensor error | Thermal sensor not ready for ope- | Inform Service
ration
E14 | Supply voltage internal supply voltage too low Check mains voltages
(18V~/ 24V-)
E15 |Power measuring Fault at power measuring Service verstandigen
E16 |Supply voltage Internal supply voltage is too little Check power supply
motor and main (42V~/60V-) voltage
contactor
E17 | Peripherie overload/ | Short circuit in torch or hose packa- | Test alt. exchange the
short circuit ge, gas valve or feed line, wire run |connected torch
key or line
E18 | Error configuration |Faulty or wrong pc-board, Inform Service
wrong software system played
Tab. 8: Messages
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Troubleshooting

15 Troubleshooting

Fault

Possible cause

Rectification

Torch becomes too hot

Contact tip not tightened properly

check

Torch switch has no
function when actua-
ted

Union nut from torch hose pack
to central socket is not correctly
tightened

Tighten the union nut

Open circuit in control cable in the
torch hose pack

Check and replace if necessary

Thermal protection has triggered

Allow the equipment to cool
down at no-load

Wire sticking or burnt
onto contact tip

Wire electrode jammed on the reel

Check and replace if necessary

Burr at start of wire

Trim the end of the wire

Wire feed irregular or
failed completely

Incorrect contact pressure on wire
feed unit

Set as described in the opera-
ting instructions

Torch faulty

Check and replace if necessary

Guide tube in the central socket is
missing or dirty

Insert the guide tube or clean it

Welding wire reel badly wound

Check and replace if necessary

Surface rust on wire electrode

Check and replace if necessary

Torch internal coil clogged with
abrasion dust

Unscrew the torch from the
equipment, remove contact tip
from torch and blow out the caoil
with compressed air

Torch internal coil flexed

Check and replace if necessary

Wire brake setting too hard

Set as described in the opera-
ting instructions

Equipment switches
off

Duty cycle exceeded

Allow the equipment to cool
down at no-load

Insufficient cooling of components

Check air inlet and outlet on
the equipment

Arc or short circuit
between contact tip
and gas nozzle

A spatter bridge has formed bet-
ween the contact tip and the gas
nozzle

Remove using suitable special
pliers

Unstable arc

Contact tip does not match the
wire diameter or contact tip is
worn

Check and replace if necessary

-48 -

01.10



Troubleshooting

LORCH

Fault Possible cause Rectification
Control panel is com- | Phase missing Check the equipment at a diffe-
pletely dark rent power socket. Check the

supply cable and mains fuse

Inert gas missing

Gas cylinder empty

Replace

Torch faulty

Check and replace if necessary

Pressure reducer dirty or faulty

Check and replace if necessary

Gas cylinder valve faulty

Replace gas cylinder

Inert gas does not
switch off

Gas valve dirty or sticking

Remove torch and pressure
reducer, blow out the gas valve
in the opposite flow direction
with compressed air

Inert gas feed insuffi-
cient

Inert gas quantity set incorrectly at
the pressure reducer

Set the inert gas quantity as
described in the operating
instructions

Pressure reducer dirty

Check the pressure reducing
nozzle

Torch or gas hose blocked or
leaking

Check and replace if necessary

Inert gas blown away by draughts

Eliminate the draughts

Welding power is
reduced

Phase missing

Check the equipment using a
different power socket; check
the supply cable and the mains
fuses

Insufficient ground contact at wor-
kpiece

Create a good clear ground
connection

Ground cable not correctly inser-
ted at the equipment

Lock the ground connector at
the equipment by turning cloc-
kwise

Torch faulty

Repair or replacement

Ground cable connec-
tor becomes hot

The connector was not locked by
turning clockwise

check

Wire feed unit has in-
creased wire abrasion

The wire feed rollers do not match
the wire diameter

Fit the correct feed rollers

Incorrect contact pressure on wire
feed unit

Set as described in the opera-
ting instructions

Tab. 9:

Troubleshooting

01.10
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Technical data

16 Repair and maintenance

A

16.1 Check regularly

Please heed the current safety
and accident prevention regu-
lations during all maintenance
and repair work.

Check the following points for damage

before starting up the welding machine:
— Mains plug and cable

Welding torch and connections

Ground cable and connection

Blow out the welding machine every two
months.

< Switch the machine off
2 Disconnect the mains plug
2 Unscrew both side panels of the unit

< Blow out the welding machine with dry, low
pressure compressed air. Avoid blowing

2 Screw the two side panels onto the machi-
ne back again

Never make repairs or technical
changes yourself.

In this case the manufacturer’s

warranty is no longer valid.

If you experience problems or
16.2 Torch care

need repairs, contact a dealer au-
thorised by Lorch.

2 Remove the weld spatter from inside the
gas nozzle using suitable tongs.

2 Spray the inside surface of the gas nozzle
with a releasing agent, or use nozzle pro-
tection paste.

v This will prevent weld spatter from being

. . burnt on.
directly on the electronic components from
a short distance, to prevent damage
17 Technical data
o |l®dL ) i) g) (] 2 (] o
3 E gL|le2|e2|e oo E ol | o n_=. o
Technical data’ 22| g 2 = RN QS| = 2S |3 2
o C|Sw|=Sw|=SE|=E8|=c|=8|=¢c
=8 (<o © © © o 4 o
so(sS| a| a| 8| @ S| a| §
\Welding
Welding range (I, .., ) A 15..150(15..150(25..170[25..210{25..210{30..250(30..250(30..300(30..300
Welding range (U, ..U, ) N 14,8.. |14,8.. [153.. [153.. [153.. [155.. [15,5.. [155.. [155..
215 21,56 225 P45 P45 [265 [265 [290 [29,0
No-load voltage Y 144.. 144.. [16,7.. [14,5. [14,5. [16,3.. [16,3.. [16,3.. [16,3..
269 [269 [380 40,3 403 [351 [351 40,2 40,2
\Voltage setting steps |7 7 6 12 12 12 12 12 12
Slope characteristic constant voltage characteristic line
ED 100 % A 100 [100 |70 75 75 115 |115 [135 [135
ED 60 % A 120 120 85 90 90 140 [140 [175 [175
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D ) D) D % o o
IR I IR
Technical data’ 2<|8 £ ; g g g ; % ; 2 ; 5 "E’ 2 “E" 5
sa|s8| &| &| 8| @ 8| &| 8
ED at max. current % 40 40 15 15 15 20 20 20 20
Usable wires steel % mm (0,6..0,8/0,6..0,80,6..0,8/0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,2/0,6..1,2
Usable wires aluminium |@ mm [1,0 1,0 1,0 1,0..1,2(1,0..1,2/1,0..1,21,0..1,2|1,0..1,21,0..1,2
Usable wires CrNi J mm (0,8 0,8 0,8 0,8..1,0/0,8..1,0/0,8..1,0/0,8..1,0(0,8..1,2/0,8..1,2
Usable wires CuSi @ mm [0,8..1,0(0,8..1,0- - - - - - -
\Wire feed rate m/min 0,5..25 (0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 [0,5..25
Mains
Mains voltage 3~ (50/60 Hz) 3~ 400 [3~ 400 [1~ 230 |1~ 230 [1~ 230 [3~ 400 3~ 400 [3~ 400 [3~ 400
2~ 400 [2~ 400 [2~ 400
Positive mains voltage tole- (% 15 15 15 15 15 15 15 15 15
rance
Negative mains voltage % 25 25 25 25 25 25 25 25 25
tolerance
Input power S1 (100 %) kVA 3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
Input power S1 (60 %) kVA 3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7
Input power S1 (max current)kVA 4,5 4,5 6,7 9,0 9,0 9,8 9,8 13,4 134
Current input 11 (100 %) A 4.3 4.3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
Current input 11 (60 %) A 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2
Current input 11 (max. current)/A 6,5 6,5 16,8 225 225 [42 142 [193 [193
Maximum effective mains /A #3 4,3 6,5 8,7 8,7 6,4 6,4 8,6 8,6
current (1)
Power factor (at 12max) cos¢ (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 0,89 0,89 0,89 10,89 0,89
Mains fuse (slow-response) |A 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Mains plug CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 CEE16
Machine
Protection class (in accord-  |IP 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S
lance with EN 60529)
Insulation class F F F F F F F F F
Cooling method F F F F F F F F F
Noise emission dB(A) <70 <70 |70 <70 <70 |70 [<70 <70 [<70
Dimensions and weights
Dimensions mm 880 x 400 x 756
Weight kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
IStandard equipment
Feed unit Rollers 2 4 2 2 4 2 4 2 4
Tab. 10: Technical data
) measured at 40° C environmental temperature
2) reduced performance at 1~ 230 V operation mode.
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Options and accessories

18 Options and accessories

18.1 Torch sets

Recommended torches Machine type
B ol o o o o
323lcdlcdotlgllztlgdlge
Torch set Item No. Torch g9 Sg S5|aB|aLds|RLR|8 8
-~ g<-SI=E8=g=5=8=5=8=5
sSOso| O M@ o @ o @ o©
503.1500.3
1573 torch ML 1500 3m X X X
503.1500.4
1574 torch ML 1500 4m XXX
503.1502.3
15/3C torch ML 1500 CuSi 3m X X
503.2500.3
2573 torch ML 2500 3m X | X X X XX
503.2500.4
2574 torch ML 2500 4m X | XX X X)X
503.2400.3
24/3 torch ML 2400 3m X X X X
503.2400.4
2414 torch ML 2400 4m X X X X
503.3800.3
38/3 torch ML 3800 3m X X
503.3800.4
3874 torch ML 3800 4m X | X
Tab. 11: Torch sets
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19 Disposal

Only for EU countries.

Do not dispose of electric tools to-
gether with household waste ma-
terial!

20 Service

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Germany
Phone +49 (0)7191 503-0

Fax  +49 (0)7191 503-199

In accordance with European Council Direc-
tive 2002/96/EC on electrical and electronic
equipment waste and its implementation in
accordance with national law, electric tools
that have reached the end of their service
life must be collected separately and retur-
ned to an environmentally compatible recy-
cling facility.

21 Declaration of conformi-
ty

We herewith declare that this product
was manufactured in conformance with
the following standards or official docu-
ments EN 60 974-1/-10, EN 61 000-3-2,
EN 61 000-3-3 in conformance with the gui-
delines 2006/95/EG, 2004/108/EG.

c € 2009

Wolfgang Grib
Director

<o

Lorch Schweif3technik GmbH

01.10
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Copyright

Modficaciones tecnicas

LORCH Schweilstechnik GmbH

Postfach 1160
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utilizacién o modificacion fuera de los limites de la ley
sobre derechos de autor sin la autorizacién expresa

de LORCH Schweif3technik GmbH esta prohibida y es
castigable por la ley.

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

Nuestros productos se encuentran en constante
desarrollo, nos reservamos el derecho a realizar
modificaciones técnicas.
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Elementos del equipo

1 Elementos del equipo
Abb. 1:  Elementos del equipo
1 Cadena de seguridad 8 Panel de mando
2  Puntos de transporte 9 Interruptor principal
3 Cable dered 10 Enchufe de conexion para cable de la
4  Conmutador de red (en maquinas pieza a soldar
conmutables) 11 Enchufe hembra central
5  Tubo de gas protector Es posible que algunos de los ac-
6  Superficie auxiliar cesorios descritos o ilustrados no
7 M se correspondan con el material
ango que se adjunta de serie. Reserva-
do el derecho a realizar modifica-
ciones.
-56 - 01.10



Para su seguridad LO RC H

2 Aclaracion de los simbolos

21 Significado de los simbolos 2.2 Significado de los simbolos
en el manual de instrucciones de la maquina
iPeligro de muerte! Q m jPeligro!
Si no se observan las indicaciones Lea la informacion para el usuario
de peligro, se pueden sufrir lesio- del ma-nual de instrucciones.

nes de caracter leve o grave o in-

iDesconecte el enchufe de la red!
cluso la muerte.

Antes de abrir la carcasa, desco-
necte el enchufe de la red.

iPeligro de sufrir dafios materiales!

% Si no se tienen en cuenta las in-

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

Indicaciones generales
Se describen informaciones utiles
referentes al producto y el equipa-

miento.
3 Para su seguridad

Sdlo es posible trabajar sin ries- entorno no contiene polvo, vapores

@ gos con el aparato, si lee todo el de acidos, gases o sustancias com-
manual de instrucciones y las in- bustibles en alta concentracion. Ten-
dicaciones de seguridad y respeta ga especial precaucion al efectuar
estrictamente las indicaciones en trabajos de reparacion en sistemas
ellos contenidas. de tuberias y recipientes que con-
Debe recibir una formacion prac- tengan o que hayan contenido com-
tica sobre el manejo del aparato bustibles liquidos o gases.

antes de utilizarlo por primera vez.
Respete el Reglamento de preven-
cion de accidentes (UVV').

Antes de realizar los trabajos de sol- electrodos de soldadura o las piezas
dadura, retire los disolventes, des- que se encuentren bajo tension de
engrasantes y demas materiales in- soldadura con el aparato conectado.

No toque nunca piezas que se en-
cuentren bajo tension dentro o fuera
de la carcasa. No toque nunca los

flamables que pudieran encontrarse No exponga el aparato a la lluvia,
en el area de trabajo. Si existieran no lo rocie y no lo trate con chorro
materiales inflamables estaciona- ; de vapor.

rios, debera cubrirlos adecuadamen- Jamas suelde sin una careta pro-

te. Suelde unicamente si el aire del @\ tectora. Advierta a las personas

1 *)Sélo para Alemania. Puede adquirir- ) que se encuentren a su alrededor
se en Carl Heymanns-Verlag, Luxem- Sgbre Iz pehgrozldad de las emi-
burger Str. 449, 50939 KalIn. siones de rayos de arco.
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Emision de ruidos

Emplee un sistema de aspiracion
adecuado para aspirar los gases y

&

4194 | vapores producidos al trabajar. En

~— caso de riesgo de aspirar vapores
producidos al soldar o cortar, utilice

un aparato de respiracion artificial.

(—, ) Encasode que durante el trabajo se
\f/ dafe o se seccione el cable de red,

no lo toque; extraiga inmediatamen-
te el enchufe de red. No utilice jamas
el aparato si el cable esta dafado.

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

Jamas intente desarmar el mano-
rreductor. Si el manorreductor pre-
senta dafios, sustituyalo.

Transporte y coloque el aparato
s6lo sobre un subsuelo resistente
y plano. El angulo de inclinacién
maximo permitido para el transpor-
te y la instalacién asciende a 10°.

O Los trabajos de servicio y reparacion soélo
deben ser ejecutados por personal electri-
cista con la formacion debida.

U Asegurese de que el cable de la pieza a
soldar hace buen contacto con la pieza
contigua al punto de soldadura. Evite que
la corriente de soldar circule por cadenas,
rodamientos de bolas, cables de acero,
conductores de proteccion, etc., ya que es-
tos componentes pueden llegar a fundirse.

U Asegure el aparato y a usted mismo ade-

cuadamente al trabajar en lugares eleva-
dos o inclinados.

U El aparato debe conectarse solamente a
una red puesta a tierra de forma regla-
mentaria. (Sistema de tres fases-cuatro
hilos con conductor neutral puesto a tie-
rra o sistema de una fase-tres hilos con
conductor neutral puesto a tierra) La toma
de corriente y los alargadores de cable

deberan disponer de un conductor de pro-
teccion que esté en buenas condiciones.

U4 Lleve siempre ropa protectora, guantes y
delantal de cuero.

U Proteja el puesto de trabajo con cortinas
0 mamparas.

U No descongele las tuberias o conduccio-
nes con el aparato de soldar.

O Enrecipientes cerrados, al trabajar en espacios
restringidos y cuando exista un riesgo mayor
de accidentes de tipo eléctrico, deben emplear-
se solamente aparatos con el simbolo S.

U4 Desconecte el aparato y cierre la valvula de
la botella durante las pausas del trabajo.

U Asegure la botella de gas con la cadena
de seguridad para que no se caiga.

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

Observe el reglamento de prevencion de
accidentes vigente en su pais. Reservado
el derecho a realizar modificaciones.

4 Uso previsto

El aparato ha sido disefiado para soldar acero,
aluminio y aleaciones y para soldadura blanda
con hilos CuSi, a nivel profesional e industrial.

5 Proteccion del equipo

El aparato esta protegido electrénicamente
contra sobrecarga. Utilice unicamente los
fusibles del tipo y el amperaje indicados en
la placa de caracteristicas del aparato.

Antes de comenzar a soldar, cierre la tapa lateral.

6 Emision de ruidos

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

-58 -
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7 Condiciones ambientales

Gama de temperatura del aire del en-

torno:

en funcionamiento: -10 °C ... +40 °C
(+14 °F ... +104 °F)

-25°C ... +55°C

(-13 °F ... +131 °F)

en transporte
y almacenaje:

Humedad relativa del aire:
hasta el 50 % a 40 °C (104 °F)
hasta el 90 % a 20 °C (68 °F)

@

iEl funcionamiento, el almacena-
miento y el transporte s6lo deben
tener lugar dentro de las gamas de
temperatura indicadas! La utilizacion
fuera de estas gamas sera conside-
rada como no adecuada al uso pre-
visto. El fabricante no responde por
los dafos que se deriven de ello.

El aire del entorno no debe contener polvo, acidos,
gases corrosivos u otras sustancias dafinas!

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

Los usuarios de equipos para soldar a ni-
vel profesional estan obligados a realizar
revisiones periddicas segun su aplicacion
conforme a la norma VDE 0544-4 Lorch re-
comienda realizar este control anualmente.

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

T

Si los controles conforme al reglamento
de prevencion de accidentes se realizan
de forma inadecuada, la instalacién po-
dria dafiarse. Encontrard informacion
adicional sobre los controles conforme al
reglamento de prevencion de accidentes
en instalaciones de soldadura en los cen-
tros de servicio autorizados de Lorch.

9 Compatibilidad electro-
magnética (CEM)

Este producto cumple las normas CEM ac-
tualmente vigentes. Observe lo siguiente:

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

O Durante la puesta en funcionamiento
pueden presentarse problemas de tipo
electromagnético en:

— Cables de alimentacion, cables de
control, conductores de sefal y tele-
comunicacion en las proximidades del
dispositivo de soldar y de corte.

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

— Dispositivos protectores en instalacio-
nes comerciales (p. ej. instalaciones
de alarma).

— Marcapasos y audifonos
— Dispositivos de calibrado o medicion.

— Aparatos especialmente sensibles a
las interferencias.

En caso de que el aparato cause interferen-
cias en otros dispositivos situados en las
inmediaciones, debera efectuarse un apan-
tallado adicional.

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

Utilice el aparato de acuerdo a las indicacio-
nes e instrucciones del fabricante. La em-
presa explotadora del aparato es responsa-
ble de su instalacion y operacion. En caso
de averias de naturaleza electromagnética,
el usuario sera el responsable de llevar a
cabo la reparacion (en algunos casos con
ayuda técnica del fabricante).

01.10
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Transporte e instalacion

10 Transporte e instalacion

A

Peligro de lesiones por caida o
vuelco del aparato.

Si el transporte se realizase me-
canicamente (p. €j. una grua) solo
pueden ser utilizados los puntos
de transporte aqui representados.
Para ello haga uso de un medio de
suspension de carga apropiado.

Cada punto de transporte se debe
utilizar separado. No amarren p.e.
una correa por los dos manillos,
estos pueden se tirado juntos por
la correa y romperse!

Eleve el aparato por la carcasa
con ayuda de una carretilla de hor-
quilla elevadora o similar.

Antes del transporte, retire la bote-
lla de gas del aparato de soldar.

Transporte y coloque el aparato
so6lo sobre un subsuelo resistente
y plano. El angulo de inclinacion
maximo permitido para el transpor-
te y la instalacién asciende a 10°.

Puntos de amarre en el transporte de

Minimo

4 pun-tos para M-Pro

-60 -
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11 Instrucciones abreviadas

2 Coloque la botella de gas protector en la
instalacion y asegurela con la cadena de
seguridad 1.

2 Saque el capuchén a rosca de la botella
de gas protector y abra ligeramente la val-
vula de la botella de gas 32 (soplado).

2 Conecte el manoreductor 13 a la botella
de gas protector.

2 Conecte la manguera de gas protector 5
de la instalacion al manoreductor y abra la
botella de gas protector.

2 Conecte el enchufe de red.

2 Conecten el cable masa al enchufe 10 y
la pinza masa y la pinza masa ala pieza
de soldar.

2 Coloque los rodillos de avance de hilo 25
en la unidad de avance conforme al hilo
de soldadura seleccionado, presion de
apriete en la posicién 2.

Encontrara una descripcion deta-
llada en el capitulo. “Antes de la
puesta en funcio-namiento” Pagi-
na 62 y capitulo. “Puesta en fun-
cionamiento” Pagina 66

2 Conectar la antorcha a la conexion central
11 y montar la boquilla depende el hilo de
soldar.

2 Introduzca el hilo de soldadura.

2 Dejen el boton de la antorcha apretado y
encieden con el conmutador pricipal. La
valvula se activa.!

< Ajustar en el manureductor la cantidad de
gas ( regla: diametro de hilo x10).

2 Mantenga pulsado el pulsador de entrada
de hilo 29 hasta que el hilo de soldadura
sobresalga aprox. 20 mm por la garganta
del soplete hacia la tobera de gas.

2 Elegir en el selector de lineas caracteris-
ticas 65 la combinacion de material-hilo-
gas.

2 Seleccione el modo operativo de 2 tiem-
pos con la tecla 60.

2 Elegir con el conmutador 57 el espesor de
material de soldar.

2 Mantener la tecla del soplete pulsada =
soldar.

2 Soltar la tecla del soplete = proceso de
soldadura finalizado.

01.10
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12 Antes de la puesta en funcionamiento

12.1 Conexion del soplete

12.3 Seleccionar la red de voltaje

2 Conecte el enchufe macho central 17 del
soplete al enchufe hembra central 11.

(Solo para maquinas con voltaje de red con-
mutable. Vea datos tecnicos.)

< Eligen con el conmutador de red 4 el vol-
taje deseado.

U En 230 V puede usar tambien el adaptor
de CEE16 a Schuko.

@ En 230 V son los datod de fuerza

limitada p.e. es la corriente max.
2/3 de los datos tecnicos.

Abb. 2:  Conexibn del soplete

12.2 Conexion del cable de la pie-
za a soldar

< Conecten el cable de masa al enchufe 18
y segurenlo con una vuelta a la derecha.

Abb. 3:  Conexioén del cable de la pieza a soldar

12.4 Fijacion del borne de puesta
a tierra

S

Lol

N(MP)

EL

Abb. 4:  Correcto!

2 Fije la pinza de masa lo mas cerca posible
del punto de soldadura para evitar que la
corriente de soldar retorne a través de las
piezas de la maquinaria, el rodamiento de
bolas o las conexiones eléctricas.

2 Conecte de forma fija el borne de puesta
a tierra al banco de soldadura o a la pieza
a soldar.
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12.6 Enhebrado del electrodo de hilo

Abb. 5:  jIncorrecto!

U No coloque la pinza de masa sobre la ins-
talacion de soldadura ni la botella de gas,
ya que la corriente de soldar sera guiada
a través de las conexiones de los conduc-
tores protectores.

12.5 Colocacion de la bobina del
hilo de soldadura

< Abren la parte lateral y abra con la tuerca
20 el soporte de hilo 22.

2 Introduzca la bobina del hilo de soldadura en
el mandril desenrollador y tenga en cuenta
que el mandril de arrastre 23 encaje.

2 Para bobinas de hilo de soldadura peque-
fas utilice un adaptador (nimero de pedi-
do 620.9650.0).

2 Ajuste el freno de hilo 21 de tal manera
que al soltar la tecla del soplete, la bobina
de hilo de soldadura se detenga.

2 Desatornille la tobera de corriente del soplete.
2 Abren la parte lateral.

2 El diametro del electrodo de hilo debe co-
incidir con la inscripcion que puede leerse
en los rodillos de avance de hilo 25.

2 Empuje las palancas basculantes 27 ha-
cia un lado y enhebre el electrodo de hilo
a través de la tobera de entrada 26 y del
enchufe hembra central 11.

26 27 28 11

/ /_\ i <
Vo)) 4 N,

Abb. 7:

abrir el avance de 2-rodillos

23

22
21
20 \
\ @ Abb. 8:  abrir el avance de 4-rodillos
4 2 Vuelva a colocar los brazos basculantes
28 en su posicion y bloquéelos con las
palancas basculantes 27.
Abb. 6:  Mandril desenrollador
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11

Abb. 9:  cerrar el avance de 2-rodillos

A B C

Presion de- | Rodillo de avance
masiado alta |de hilo incorrecto

Correcto

Abb. 10: cerrar el avance de 4-rodillos

< Pongan en marcha la maquina con el con-
mutador 9.

Abb. 12: Rodillos de avance de hilo

Indicacion para la unidad de avance con 4 rodillos:

< Ajuste la presion de apriete de los rodillos
de avance de hilo 25 en el lado de la boqui-
lla de entrada 26 con un valor menor que en
el lado del enchufe hembra central 11, con
el fin de mantener el electrodo de hilo den-
tro de la unidad de avance en movimiento.

2 Mantenga pulsado el pulsador de entra-
da de hilo 29 hasta que el hilo sobresalga
aprox. 20 mm por la garganta del soplete.

2 Atornille la tobera de corriente correspon-
diente al grosor del hilo al soplete y corte
el extremo del hilo sobrante.

12.7 Conexion de la botella de gas
protector

Abb. 11: Boton de insertar el hilo

< Apreten la el boton de insertar hilo.29.

< Ajuste la presion de apriete con los torni-
llos de regulacion 27, de tal modo que los
rodillos de avance de hilo 25 patinen al
detenerse la bobina del hilo de soldadura.
El hilo no debera doblarse ni deformarse.

2 Pongan la botella de gas 14 al sitio prepa-
rado y asegurenla con la cadena 1.

2 Abra varias veces seguidas durante un
breve espacio de tiempo la valvula de la
botella de gas 32 para que las particulas
de suciedad que hayan podido depositar-
se, salgan despedidas.

2 Conecte el manorreductor 13 a la botella
de gas protector 14.

2 Atornille la manguera del gas protector 5
al manoreductor 13.
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2 Abren la valvua e gas 32 de la botella de
gas 14.

< Apagen la maquina con el conmutador 9.
2 Dejen el boton de la antorcha apretado.

2 Encieden la maquina con el conmutador
principal 9.

v’ La valvula se activa para 10 segundos.

2 Ajusten la cantidad de gas en la tuerca 35
al manureductor 13 ein. La cantidad se
sefala en el flujometro 34.

Formula practica:
Cantidad de gas = diametro de hilo x 10 I/min.

U El contenido de la botella aparecera indi-
cado en el manémetro de contenido 33.

2 Acorten la guia teflon 41 asi que llege jus-
to antes del rodillo 25 y pongan el tubo de
guia 42 por encima de la guia teflon 41.

2 Sujete el soplete con firmeza y enhebre el
electrodo de hilo.

Los numeros de pedido de las pie-
zas de repuesto dependen del tipo
de soplete utilizado y del didmetro
de hilo y pueden consultarse en
la lista de piezas de repuesto del
soplete.

25
| 43 42 ‘ 41 ‘

Abb. 13:  Conexion de la botella de gas protector

12.8 Modificacion del equipo para
soldar con hilo de aluminio

2 Cambie el rodillo de avance de hilo 25 por
un rodillo apto para el avance de hilos de
aluminio.

> Cambie el soplete de acero por un soplete
de aluminio o cambie la espiral interior de
acero por un alma de teflon.

< Quiten el tubo de guia 43 de la conexion
central.11.

Abb. 14: Guia del hilo

11 Enchufe hembra central
17 Enchufe macho central (antorcha)
25 Rodillo de avance de hilo

38 Boquilla de sujecion (=pieza de ajuste)
para almas de teflén o plastico de 4,0
mm y 4,7 mm de diametro exterior

39 Junta térica para evitar fugas de gas
40 Tuerca tapon
41 Almas de teflon y plastico

42 El tubo guia para guias de teflon 'y
plastico con 4 mm subtstituyen de
acero 43 en la conexion central. En
4,7 ,, de diametro no hace falta mas el
tubo.

43 El tubo guia se substitua por el tubo
sujetor.

01.10
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13 Puesta en funcionamiento

13.1 Panel de mando BasicPlus

Basic Plus

53 45 47

9
S

61

49 50 5152

Abb.

45

47

49

50

15: Panel de mando BasicPlus

Simbolo avance de hilo luce si en el
display

esta senalando el avance en m/min o
en correccion %.

7-Segmentos display indica avance y
espesor de material.

Depende el modo se indica el avance
de hilo, espesor de material, escalon o
los parametros secundarios y valores.

Simbolo 4-tiempos (automatico)
luce en modo automatico.

Simbolo 4 tiempos (manual)
luce en modo manual.

51

52

53

56

57

Simbolo puntos
luce si esta elegido este modo.

Simbolo intervalo
luce en el modo elegido.

Simbolo espesor de material

luce en el display 47 si esta indicando
en espesor de material.

Conmutador principal para encender y
apagar la maquina.

Conmutador de escalones al ajustar
senala para 2 segundosen eld display
47.

-66 -
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58

59

60

61

Simbolo 230 V
Luce en red elegida de 230 V (en
maquinas conmutable).

Simbolo 400 V
Luce en red elegida de 400 V.

Boton de modo de operacion.

Para elegir el modod de operacion
manual, automatico, puntos y inter-
valo.

Boton giratorio para avance de hilor
para ajustra la coreccion de hiloen %
en el display de 7 segmentos 47 des-
pues de ajustarlo en m/min.

01.10
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13.2 Panel de mando ControlPro

45 46 47

A

_8_

Control Pro

61

(4]

49 50 5152 53 54

55

60 59 58 57

56

Abb. 16: Panel de mando ControlPro

45

46

47

49

Simbolo avance de hilo luce si en el
display

esta senalando el avance en m/min o
en correccion %.

Simbolo corriente de soldadura
Luce si en el display 47 se indica los
amperios.

7-Segmentos display indica avance y
espesor de material.

Depende el modo se indica el avance
de hilo, espesor de material, escalon o
los parametros secundarios y valores

Simbolo 4-tiempos (automatico)
luce en modo automatico.

50

51

52

53

54

55

Simbolo 4 tiempos (manual)
luce en modo manual.

Simbolo puntos
luce si esta elegido este modo.

Simbolo intervalo
luce en el modo elegido

Simbolo luce en modo espesor de
material.

Simbolo voltaje de soldar luce si sena-
la el display el voltaje de soldadura

Display 55 senala depende la linea
caracteristica ( vea csapitulo linea
carcteristica) o modo los valores de
espesor de material,voltaje de soldar,

- 68
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56

57

58

59

60

61

o los codes de parametros secunda-
rios.

Conmutador principal para encender y
apagar la maquina.
Conmutador de escalones al ajustar

senala para 2 segundos en el display
47.

Simbolo 230 V
Luce en red elegida de 230 V (en
maquinas conmutable).

Simbolo 400 V
Luce en red elegida de 400 V.

Boton de modo de operacion.

Para elegir el modod de operacion
manual, automatico, puntos y inter-
valo.

Boton giratorio para avance de hilor
para ajustra la coreccion de hilo en %
en el display de 7 segmentos 47 des-
pues de ajustarlo en m/min.

13.3 Indicacion de corriente/
tension

47 indicacioén de la corriente
55 indicacioén de la tension

Durante el proceso de soldadura se mues-
tra el valor real de la tension de soldadura y
la corriente de soldadura.

Si se cambia los ajustes de soldadura (
p.e.conmutador , boton etc) se indican los
parametros principales avance de hilo y es-
pesor de material.

01.10
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13.4 Elegir linea carcteristica

U El conmutador de lineas 65 y su tabla se
encuentran en el avance de hilo.

, i
1% | @
mm | Ar/CO, | =%
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AISi 5 1,0 100/0 6
AISi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98/02 8
CrNi 1,0 98/02 9
CrNi 1,2 98/02 10
11
12
13
14
15
L Man. Q‘\ 0 J

65

Abb. 17: Tabla de lineas caracteristicas

< Eligen en la tabla la linea caracteristica
deseada.

2 Vea por favor la linea caracteristica en la
columna derecha.

La tabla puede diferir en diferentes
modelos.

Abb. 18: Selector de linea caracteristica

2 Ajusten el numero de linea caracteristica
al conmutador 65.
U Bajo La linea caracteristica 0 ( modo ma-
nual)
— La combinacion de material hilo gas
esta anulado en este modo.
— En lugar del espesor de material se
sefala el escalon. (BasicPlus)
— Enlugar del espesor de material el va-
lor de voltaje (ControlPro)
Si se elige una linea caracteris-
tica en el conmutador 65 que no
existe sefala el display 47 el error
,NOP”.
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13.5 Parametros principales

2 Apreten el boton de modo de operacion
60 las vezes hasta que indique el code

o deseado.
g g, © o % 2 Ajusten el valor de parametro segundario
Parametro = fg ‘%_E = deseado con el boton 61.
% (&) .E;L“ 14 2 Abandonen los parametros segundarios
apretando el boton de modo de operacion
Avance de hilo 60 por minimo 2 segundos.
% (correcion .. OO0
positiva -80.. jl,js ? € Modo
. 0 fabrica
Avance de hilo +99 = o
en % (correcion ] ] Parametro | T 8.1 9 &l
negativa) % S
o Rango (§/§/Es
Display como correccion en ajuste en el 55| E
boton 61 NS
A\(ance en m/ % 0,5.. Pre gas D = 8; 310 osX|X*
min - - 25 1l 1M
Velocidad d 1,0 m/min
Dsiplay como velocidad en m/min despues hi?oom adde 0,5..15,0 |Xx|x|X|X
de ajustar en boton 61 m/min
Espesor de Tiempo m 10s
material en linea $ - - - puntos g P 0,1...10,0 s X
elegida) Tiem - 100 %
po bur o
Voltaje( en modo V nback hilo 0...300 % XXX
manual, solo - - - 05s
Control Pro) Post gas -[-G 0120051 X[**
Escalon de sol- 1.6, | |Tiempo inter- 10s
dar ( en modo J - - 1.7 valo on ®‘ﬂ‘ 01..100s X
manual) 1.12 - it 025
iempo inter- ,
i . valo off ®F‘0,1...1,Os X
13.6 Parametros secundarios .
Version Soft- E‘&, ‘
S Apreten el boton de modo 60 durante mi-  |ware - - XX XX
imo 2 .
mmo. segundos ) Voltage de off
v’ El display 47 senala alternativo el code |g5idar en
del los parametros secundarios y valores. lugar de es- SED ] xIxIx|x
(BasicPlus) pesor de ma- off/on
v' En display 55 indica el parametro segun- |terial
dario ( ControlPro) Tab. 1:  Parémetros secundarios
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Mensajes

13.7 Funciones especiales

Test de gas
< Apagen la maquina con el conmutador 9.

2 Apreten el boton de la antorcha y dejenla
apretada.

2 Encienden la maquinas con el conmuta-
dor 9.

v’ La valvula de gas se enciende y la canti-
dad de gas se puede ajustar. La funcion
esta activa durante 30 segundos.Se pue-
de apagar si apreta el boton de la antor-
cha otra vez.

Test de ventilador

2 Encienden la maquina con el conmutador
9.

v’ El ventilador se enciende por un momento
para control de funcion.
Test de panel de mando

< Apreten el boton modo de operacion 60
por minimo 5 segundos.

14 Mensajes

En caso de error se senala el display 47 los
codigo de error.

v Todas las luces parpadean aprox. 20 se-
gundos.

13.8 Volver a poner las configura-
ciones en su estado inicial

Reset principal

Atencion! Todos los valores per-
@ sonales se pierden.
Todos los parametros de soldadura y
secundarios retomaran el ajuste de
fabrica (Funcion de reset principal)
2 Apagen la maquina con el conmutador 9.
2 Apreten el boton modo de operacion60 y
dejenlo apetado.
2 Encienden la maquinas con el conmuta-
dor 9.

v Todas las luces se encienden por un mo-
mento.

Mientras se esté mostrando un co6-
digo de fallo, no sera posible conti-
nuar con el proceso de soldadura.

Descripcion

Codlgol ol fallo

Observacion

Solucién

EO0O0 Ningun programa

Para la linia caracteristica no hay
ningun programa

Elegir otra linia caracte-
ristica.

soldar.

En lugar del espesor de material se
indica ,--- “y al apretar el boton de
la antorcha indica ,E00”. En linia

caracteristica activada no se puede

Elegir otro escalon de
soldadura .
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Cédigo P P Observacion Solucion

del fallo
EO1 Temperatura ex- | La instalacion ha alcanzado una Deje enfriar la instala-

cesiva

temperatura excesiva

cion en stand-by, com-
pruebe el sistema de

ventilacion
EO2 Sobretension de | La tension de entrada de red es Compruebe el voltaje
red demasiado alta de red
EO03 Sobrecorriente Salida de corriente es demasiado Contactar con el servicio
alto.Corto circuito continuo. técnicon
EO6 Sobretension La tension de salida de red es de- | Contactar con el servicio
masiado alta técnico
EQ7 EEProm Error Los datos de ajuste presentan fallos | Desconecte la instala-
suma comproba- | 0 no existen cion y vuelva a conec-
cion tarla
EO08 Avance de hilo Absorcion de corriente del motor de | Limpiar la mangera de la
avance demasiado alto. antorcha con aire pre-
sion y limpiar el avance.
Cambiar la sirga de la
antorcha.
E09 Dedector de vol- | Sistema de dedector de voltaje con | Contactar con el servicio
taje malfuncion. técnico
E13 Fallo en el sensor | El sensor térmico no esta listo para | Contactar con el servicio
de temp. el funcionamiento técnico
E14 Tension de ali- La tension de alimentacion interna | Compruebe los voltajes
mentacion es demasiado baja de red
E15 Dedector de co- | Error en el dedector de corriente Contactar con el servicio
rriente técnico
E16 Voltaje auxiliar El voltaje auxiliar interno demasiado | Controlar el voltaje de
del motor y relais | pequefo. (42V~/ 60V-) red.
principal.
E17 Sobrecargo o Corto circuito en la antorcha, valvu- | Comprobar la antorcha o
corto circuito de | la de gas o en el cable , boton de camabiarla.
periferia insertar el hilo o cable.
E18 Fallo en la confi- | Grupo constructivo defectuoso o Contactar con el servicio
guracion falso, técnico
falso software de sistema instalado
Tab. 2:  Mensajes de errores
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Reparacioén de averias

15 Reparacién

de averias

Averia Posible causa Solucién
El soplete se calienta |El soplete se ha obstruido debido |Limpiar las mangueras de agua
demasiado a impurezas en el sistema del del soplete en sentido inverso

liquido refrigerante

al flujo

La tobera de corriente no se ha
colocado correctamente

Comprobar

La tecla del soplete no
reacciona al activarla

La tuerca tapon del paquete de
mangueras del soplete en el
enchufe hembra central no esta
correctamente apretada

Apretar tuerca tapon

Interrupcién del cable de control
en el paquete de tubos flexibles
del soplete

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

La proteccién térmica se ha dis-
parado

Dejar enfriar el aparato en modo
stand-by

Estancamiento o aga-
rrotamiento por calor
del hilo en al tobera de
corriente

El electrodo de hilo se ha fijado a
la bobina

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

Rebaba en el inicio del hilo

Volver a cortar el inicio del hilo

El avance del hilo es
irregular o nulo

Presion de apriete errénea en la
unidad de avance

Segun las instrucciones de ma-
nejo

Soplete defectuoso

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

Falta el tubo guia en el enchufe
hembra central o esta sucio

Colocar o limpiar el tubo guia

La bobina de hilo de soldadura
esta mal enrollada

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

El electrodo de hilo ha producido
corrosion

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

La espiral interior del soplete se
ha atascado debido a la abrasion
del hilo

Desatornillar el soplete del apa-
rato, retirar la tobera de corriente
del soplete y soplar la espiral
interior con aire comprimido

La espiral interior del soplete esta
doblada

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

El freno del hilo se ajustado con
demasiada firmeza

Segun las instrucciones de ma-
nejo

El aparato se desco-
necta

El ciclo de rendimiento admisible
ha sido sobrepasado

Dejar enfriar el aparato en modo
stand-by

Refrigeracion insuficiente de los
componentes

Comprobar la entrada y salida
de aire del aparato
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Averia

Posible causa

Solucién

Arco voltaico inestable

La tobera de corriente no es apta
para el diametro de hilo o la tobe-
ra de corriente esta gastada

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

El panel de mando
esta completamente
oscuro

Falta la fase

Comprobar el aparato en otra toma
de corriente. Comprobar el cable de
alimentacién y los fusibles de red

Falta el gas protector

Falta la botella de gas

Cambiar

Soplete defectuoso

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

Manoreductor sucio o defectuoso

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

Valvula de la botella de gas de-
fectuosa

Cambiar botella de gas

El gas protector no se
desconecta

Valvula de gas sucia o atascada

Retirar el soplete y el manore-
ductor, soplar la valvula de gas
con aire comprimido en sentido
inverso al flujo

El suministro de gas
protector es insufi-
ciente

La cantidad de gas protector
ajustada en el manoreductor no
es correcta

Cantidad de gas protector segun
las instrucciones de manejo

El manoreductor esta sucio

Comprobar la tobera de remanso

El soplete o el tubo de gas estan
atascados o no son estancos

Comprobar y, en caso necesario,
cambiar

La corriente ha soplado el gas
protector

Eliminar la corriente

La potencia de solda-
dura ha disminuido

Falta la fase

Comprobar el aparato en otra toma
de corriente, comprobar el cable de
alimentacion y los fusibles de red

El contacto de masa con la pieza
a soldar no es suficiente

Establecer una conexion de
masa descubierta

El cable de la pieza a soldar no
esta correctamente enchufado

Asegurar el enchufe de masa en
el aparato mediante un giro a la
derecha

Soplete defectuoso

Reparar o cambiar

El enchufe del cable
de la pieza a soldar se
calienta

El enchufe no ha sido asegurado
mediante un giro a la derecha

Comprobar

La unidad de avance
presenta una abrasién
de hilo elevada

Los rodillos de avance de hilo no
son aptos para el diametro de
hilo

Utilizar rodillos de avance de hilo
correctos

Presion de apriete errénea en la
unidad de avance

Segun las instrucciones de ma-
nejo

Tab. 3:

Reparacion de averias
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Datos técnicos

16 Conservacion y mantenimiento

16.1 Revisiones perioédicas

Antes de poner en marcha el aparato de
soldar, compruebe que los siguientes
puntos no estén dafnados:

el enchufe y el cable de red

el soplete y las conexiones de solda-
dura

el cable y la conexion de la pieza a soldar

Realice cada dos meses un soplado del
aparato de soldar.

> Desconecte el aparato.
< Extraiga el enchufe de red.

2 Desatornille ambas piezas laterales del
aparato

2 Realice el soplado del aparato de soldar
con aire comprimido seco y presion redu-
cida. Evite soplar directamente a corta dis-
tancia las piezas electronicas del aparato a
fin de evitar dafios.

2 Vuelva a atornillar ambas piezas laterales

Nunca intente reparar el aparato
ni realizar modificaciones técni-
cas usted mismo.

Si lo hace, la garantia perdera su
validez y el fabricante no asumira
ninguna responsabilidad sobre el
producto.

Si tiene problemas o debe efectuar
reparaciones, dirijase a un distri-
buidor autorizado de Lorch.

16.2 Mantenimiento del soplete

2 Retire las salpicaduras de la soldadura de
la parte interior de la tobera de gas con
unas pinzas especiales adecuadas.

2 Pulverice la pared interior de la tobera con
un spray de soldadura o utilice una pasta
protectora de toberas.

v" De este modo se evita que las salpicadu-
ras de soldadura se adhieran debido al

del aparato. calor.
17 Datos técnicos
- - 5 . o o o o)
32185 |od|cl|ck|gl|gt|agl|st
Datos técnicos' LR 2I=% |88 |82 | & S| 2|8 k& &2
O e =S |=w|=c|= =Sc|= = c
sa|=3| &| &| 8| a| 8| a| §
Soldadura
/Ambito de soldadura (I2min A 15..150(15..150(25..170[25..210{25..210(30..250(30..250{30..300{30..300
- 12max)
/Ambito de soldadura (U2min |V 14,8.. [14,8.. |153.. [153.. [15,3.. [155.. |15,5.. [155.. |15,5..
- U2max) 215 215 [225 [245 P45 [265 [26,5 29,0 [29,0
Tension en vacio \ 144.. [144.. 16,7.. |145.. [145.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. [16,3..
26,9 [269 (380 40,3 40,3 [351 [351 40,2 40,2
Ajuste de tension lescalones|7 7 6 12 12 12 12 12 12
Caracteristica de slope Linea voltaje constante
Corriente de soldar con ED 100%|A 100 [100 |70 75 75 115 115 [135 [135
Corriente de soldar con ED 60% |A 120 120 |85 90 90 140 140 175 175
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Bo|ld s % ‘“g ) 2 ) 2
Sz |S0% |2z (25|25 |82 8% 82|85
Datos técnicos’ 85 |8¢& =3 ;% ;‘E ;:7: ;‘E gg ;‘E
sa|s38| & & 8| =] 8| & 8
ED con corriente max. % 40 40 15 15 15 20 20 20 20
Hilos utilizables acero @ mm [0,6..0,8/0,6..0,8/0,6..0,8(0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,2/0,6..1,2
Hilos utilizables alu J mm |1,0 1,0 1,0 1,0..1,21,0..1,21,0..1,2/1,0..1,2|1,0..1,2(1,0..1,2
Hilos utilizables CrNi J mm 0,8 0,8 0,8 0,8..1,0/0,8..1,000,8..1,0(0,8..1,0{0,8..1,2/0,8..1,2
Hilos utilizables CuSi J mm 0,8..1,0/0,8..1,0F - - - - - 3
elocidad de transporte del hilo|m/min (0,5..25 (0,5..25 (0,5..25 (0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 0,5..25 [0,5..25
Alimentacion
oltaje de red (50/60 Hz) 3~ 400 [3~ 400 |1~ 230 |1~ 230 {1~ 230 [3~ 400 [3~ 400 3~ 400 [3~ 400
2~ 400 |2~ 400 2~ 400

rolerancia de la tension de red (% 15 15 15 15 15 15 15 15 15
positiva

ftolerancia de la tension de red % 25 25 25 25 25 25 25 25 25
negativa
Potencia de entrada S1 (100 %)kVA 3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
Potencia de entrada S1 (60 %)kVA (3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7
Potencia de entrada S1 kVA 14,5 4,5 6,7 9,0 9,0 9,8 9,8 134 13,4
(corriente max.)

Consumo de corriente 11 (100 %) 4,3 4,3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
Consumo de corriente 11 (60 %) 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2

Consumo de corriente |1 A 6,5 6,5 16,8 [22,5 22,5 [142 |[142 [|193 [19,3
(corriente max.)

Méxima corriente de red efectivall, /A 4,3 4,3 6,5 8,7 8,7 6,4 6,4 8,6 8,6
Factor de potencia (con I2max)|cos @ (0,89 0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89

>

>

Fusible principal inerte A 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Enchufe de red CEE16 |CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 |CEE16
IAparato

Clase de proteccion (confor- |IP 23S 23S [23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S
me a EN 60529)

Clase de aislamiento F F F F F F F F F
Tipo de enfriamiento F F F F F F F F F
Emision de ruidos dB(A) <70 [<70 <70 <70 [|<70 [<70 |<70 [<70 [<70
Pesos y medidas

Medida (LargoxAnchoxAlto)  [mm 880 x 400 x 756

Pesos kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
Equipamiento estandar

Unidad de avance RodiII05|2 4 2 2 4 2 4 2 4

Tab. 4:  Datos técnicos

) medido a 40° C de temperatura ambiente
2) 1~ 230 V esta la potencia limitada.

01.10 -77 -



LORCH

Opciones y accesorios

18 Opciones y accesorios

18.1 Set de antorchas

Antorchas recomendadas Tipo de maquina
D wnlp © ) ) )
32135l0dlodlot|gdlat|g gt
S Num. De pedido o_gcg":_gﬁ_gﬁgg_gggg_ggg
antorcha 231’%232%282%282%28
sSOso| O M@ o @ o @ o©
503.1500.3
1573 antorcha ML 1500 3m X X X
503.1500.4
1574 antorcha ML 1500 4m XXX
503.1502.3
15/3C antorcha ML 1500 CuSi 3m X X
503.2500.3
2513 antorcha ML 2500 3m X X X X X X
503.2500.4
2514 antorcha ML 2500 4m X X X X X X
503.2400.3
2413 antorcha ML 2400 3m XX x| X
503.2400.4
2414 antorcha ML 2400 4m X X X X
503.3800.3
38/3 antorcha ML 3800 3m X X
503.3800.4
38/4 antorcha ML 3800 4m X X
Tab. 5:  Set de antorchas
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19 Eliminacion

Sélo para paises de la Unién Eu-
ropea.

iNo deseche los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos domés-
ticos!

20 Servicio técnico

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Germany
Teléfono: +49 (0)7191 503-0

Fax +49 (0)7191 503-199

Segun la Directriz europea 2002/96/CE so-
breaparatos eléctricos y electronicos usados
y su aplicacion de acuerdo con la legislacién
nacional, las herramientas eléctricas cuya
vida util haya llegado a su fin se deberan re-
coger por separado y trasladar a una planta
de reciclaje que cumpla con las exigencias
medioambientales.

21 Declaracion de conformidad

Declaramos que este producto cumple con
las normas y los documentos normalizados
siguientes y asumimos la responsabilidad
de esta declaracion: EN 60 974-1/-10, EN
61 000-3-2, EN 61 000-3-3 segun las dis-
posiciones de las directivas 2006/95/EG,
2004/108/EG.

c € 2009

Wolfgang Grib
Gerente

<o

Lorch Schweif3technik GmbH

01.10
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Eléments de I'appareil

1 Eléments de I'appareil
Abb. 1:  Eléments de I'appareil
1 Chaine de sécurité 8 Panneau de commande
2 Points de levage 9  Sectionneur principal
3  Cable secteur 10 Connecteur pour céble de la piéce
4  Commutateur de la tension de réseau 11 Prise centrale
(en cas d'appareil réglable) Les accessoires représentés ou
5  Tuyau de gaz de protection décrits font partiellement partie de
6  Surface de dépose la livraison. Sous réserve de mo-
L difications.
7 Poignée
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2 Signification des symboles

21 Signification des symboles
dans le manuel d’utilisation

2.2 Signification des symboles
sur I'appareil

Danger!

Risque de blessures pouvant
‘ étre mortelles ! Am

T

En cas de non-respect des consi-
gnes de danger, risque de blessu-
res légeres voire graves pouvant
devenir mortelles.

Risque de dégats matériels !

En cas de non-respect des consi-
gnes de danger, risque d’endom-
magement des piéces, des outils
et des équipements.

Consigne générale !

Donne des informations utiles sur
le produit et I'équipement

3 Pour votre sécurité

5

A\

Travailler sans danger avec l'ap-
pareil est possible uniquement si
vous avez lu intégralement le ma-
nuel d'utilisation et les consignes
de sécurité et si vous suivez a la
lettre les consignes qu'il contient.

Demander une formation prati-
que avant la premiére utilisation.
Veuillez respecter la directive de
prévention des accidents (UVV?).

Avant le début du soudage, enle-
ver les solvants, dégraissants et
autres matiéres inflammables de
la zone de travail. Ne pas couvrir
les matériaux inflammables dé-
placables. Souder uniquement
lorsque l'air ambiant ne renferme
aucune concentration élevée de
poussiéres, vapeurs acides, gaz

1

Uniquement pour I'Allemagne. A demander

aupres Carl Heymanns-Verlag, Luxembur-
ger Str. 449, 50939 Kéin.

Lire les informations destinées a
I'utilisateur dans le manuel d’utili-
sation.

Débrancher le connecteur sec-
teur!

Avant d’ouvrir le carter, débrancher
le connecteur secteur.

ou substances inflammables. Une
prudence particuliere est deman-
dée pour les travaux de répara-
tion effectués sur les systémes
de tuyauteries et réservoirs qui
contiennent ou ont contenu des li-
quides ou gaz inflammables.

Ne jamais entrer en contact avec
les piéces conductrices de tension
a l'intérieur ou a 'extérieur du car-
ter. Ne jamais toucher I'électrode
de soudage ou les piéces conduc-
trices de tension de soudage lors-
que I'appareil est activé.

Ne pas exposer l'appareil a la
pluie, ne pas l'arroser et ne pas le
soumettre a un jet de vapeur.

Ne jamais souder sans écran de
soudage. Mettre en garde les per-
sonnes dans I'entourage contre les
rayons provenant de la soudure a
I'arc.

01.10
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Controle UVV

Utiliser un dispositif d’aspiration
adéquat pour les gaz et vapeurs

&

4194 | de coupage. Utiliser un appareil

~— de respiration s'il existe un risque
d’'inhaler des vapeurs de soudage
ou de coupage.

(, ) Siau cours du travail, le cable sec-

\f/ teur est endommageé ou sectionné,

ne pas le toucher mais débrancher
immédiatement le connecteur sec-
teur. Ne jamais utiliser I'appareil
avec un cable endommagé.

Placer un extincteur a portée de
main. A la fin des travaux de sou-
dage, effectuez un contréle d’in-
cendie (voir UVV*).

N’essayez jamais de démonter le
détendeur. Remplacer le déten-
deur défectueux.

3

2 =]

L'appareil ne doit étre transporté
et déposé que sur une surface so-
lide et plane. L'angle d’inclinaison
maximal autorisé pour le transport
et 'installation est de 10°.

O Les travaux d’entretien et de réparation
doivent étre effectués uniquement par un
électricien formé.

Q Veiller au contact correct et direct du ca-
ble de la piéce a proximité immédiate de
I'emplacement de soudage. Ne pas faire
passer le courant de soudage sur les
chaines, roulements a billes, cables en
acier, conducteurs de protection, etc. car
cela pourrait provoquer leur fusion.

U Se protéger et protéger I'appareil lors des
travaux réalisés sur des surfaces de tra-
vail situées en hauteur ou en pente.

U L'appareil doit étre raccordé exclusive-
ment & un réseau de courant mis a la
terre de maniére conforme. (Le systéme a
quatre fils et trois phases avec conducteur
neutre mis a la terre ou systéme a trois
fils et une phase avec conducteur neutre

mis a la terre) la prise et le cable rallonge
doivent disposer d’'un conducteur de pro-
tection fonctionnel.

U Porter des vétements de protection, des
gants et un tablier en cuir.

U Protéger I'espace de travail avec des ri-
deaux ou parois mobiles.

U Ne pas dégeler des tubes ou conduites
gelées a 'aide d’un appareil de soudage.

QO Dans les réservoirs fermés, dans des
conditions d'utilisation exigués et en cas de
dangers électriques accrus, seuls les appa-
reils portant le signe S doivent étre utilisés.

4 Pendant les pauses, mettre I'appareil hors
service et fermer le robinet de la bouteille.

U Bloquez la bouteille de gaz a I'aide d’une chai-
ne de sécurité pour I'empécher de tomber.

U Retirez le connecteur secteur de la prise
avant de changer le lieu d'implantation ou
de réaliser des travaux sur I'appareil.

Veuillez respecter les consignes de préven-
tion des accidents applicables a votre pays.
Sous réserve de modifications.

4 Controle UVV

L’exploitant d’installations de soudage a usa-
ge professionnel est dans I'obligation, du fait
de l'utilisation, d’exécuter régulierement un
contréle de sécurité des installations selon
VDE 0544-4. La société Lorch recommande
un délai de contrble de 12 mois.

Un controle de sécurité doit également étre
réalisé aprés toute modification ou répara-
tion de linstallation.

gﬁ’ Les controles UVV réalisés de

maniére non conforme peuvent
conduire a la destruction de l'ins-
tallation. Pour plus d’informations
sur les contrdles UVV sur les ins-
tallations de soudage, s’adresser
aux S.A.V. Lorch habilités.

-84 -
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5 Utilisation conforme a
'usage prévu

L’appareil est destiné au soudage de I'acier, de
I'aluminium et des alliages, ainsi qu’au brasage
des fils en CuSi, aussi bien dans des condi-
tions d'utilisation artisanales qu’industrielles.

6 Protection de I'appareil

L'appareil est protégé électroniquement
contre les surcharges. Ne pas utiliser de fu-
sibles de valeur supérieure a celle indiquée
sur la plaque signalétique de I'appareil.

Fermer le capot latéral avant le soudage.

7 Emission de bruits

Le niveau de bruit de I'appareil est inférieur
a 70 dB(A), mesuré sous charge nominale,
selon la norme EN 60974-1, au point de
fonctionnement max.

8 Conditions environne-
mentales

Plage de température de I’air am-
biant :

en fonctionnement : -10 °C..+40 °C
(+14 °F...+104 °F)
-25 °C...+55 °C
(-13 °F...+131 °F)

pour le transport
et le stockage :
Humidité relative de I’air :
jusqu’a 50 % a 40 °C (104 °F)
jusqu’a 90 % a 20 °C (68 °F)

si? Fonctionnement, stockage et

transport autorisé dans les plages
indiquées ! Une utilisation en de-
hors de ces plages est considérée
comme non conforme. Le fabri-
cant est tenu pour responsable
des dommages qui en découlent.

L'environnement doit étre exempt de pous-
siéres, acides, gaz corrosifs ou autres subs-
tances nocives !

9 Compatibilité électroma-
gnétique (CEM)

Ce produit est conforme aux normes CEM
actuellement en vigueur. Respecter les
points suivants :

U L'appareil est destiné au soudage aussi bien
dans des conditions d’utilisation artisanales
qu’industrielles (CISPR 11 classe A). En cas
d’utilisation dans d’autres environnements
(p. ex. zones résidentielles) d’autres appa-
reils électriques peuvent étre détruits.

U Des problémes de compatibilité électroma-
gnétiques peuvent survenir lors de la mise
en service sur les dispositifs suivants :

— les cables secteur, les cables de com-
mande, les cables de télécommunica-
tion et de signaux situées a proximité du
dispositif de soudage ou de coupage,

— les émetteurs et récepteurs de télévi-
sion/radiodiffusion,

— les ordinateurs et autres dispositifs de
commande,

— les dispositifs de protection dans les
installations professionnelles (p. ex.
installations d’alarmes),

— les stimulateurs cardiaques et appa-
reils de correction auditive,

— les dispositifs de calibrage ou de mesure,

— les appareils disposant d’une résis-
tance aux perturbations trop faible.

Si d’autres dispositifs situés dans I'environ-
nement sont perturbés, des blindages sup-
plémentaires peuvent étre nécessaires.

U4 L'environnement a prendre a compte peut
s’étendre au-dela de la limite du terrain.
Cela dépend du type de construction du ba-
timent et des autres activités qui y ont lieu.
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Transport et installation

Exploiter I'appareil d’aprés les indications
et consignes du fabricant. L'exploitant de
I'appareil est responsable de I'installation
et du fonctionnement de I'appareil. Si des

10 Transport et installation

Risque de blessure di a la chute
de I'appareil.
En cas de transport a l'aide d’'un

dispositif de levage mécanique (p.
ex. palan, ...) seuls les points de
levage représentés ici doivent étre
utilisés. A cet effet, utiliser un dis-
positif de suspension de la charge
adapté.

Chaque point de levage ne doit
étre utilisé que séparément. Par
exemple, ne mettez pas de sangle
dans les deux poignées en méme
temps, elles seraient contractées
et pourraient craquer!

Ne pas soulever I'appareil a l'aide
d’'un chariot élévateur ou dispositif
similaire en contact avec le carter.

Avant le transport, séparer la bou-
teille de gaz de l'appareil de sou-
dage.

L'appareil ne doit étre transporté
et déposé que sur une surface so-
lide et plane. L'angle d’inclinaison
maximal autorisé pour le transport
et I'installation est de 10°.

perturbations électromagnétiques se pro-
duisent, I'exploitant (évtl. avec l'aide tech-
nique du fabricant) est responsable de leur
élimination.

Au moins

Points de suspension du point de
levage a 4 points pour M-Pro

-86 -
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11 Notice d’utilisation simplifiée

Une description détaillée figure aux
chapitres « Avant la mise en servi-
ce », page 88 et « Mise en service »,
page 92

2 Placer la bouteille de gaz protecteur sur

l'installation et 'immobiliser a I'aide de la
chaine de sécurité 1.

2 Enlever le capuchon vissé de la bouteille de
gaz protecteur et ouvrir brievement le robi-
net de la bouteille 32 (purge).

2 Raccorder le détendeur 13 sur la bouteille
de gaz protecteur.

2 Raccorder le flexible pour gaz protecteur 5
de linstallation sur le détendeur et ouvrir la
bouteille de gaz protecteur.

2 Brancher le connecteur secteur sur la prise.

2 Raccorder le cable de la piece a la douille
de connexion 10 et fixer la pince de terre
sur la piéece.

2 Installer les galets d’avance du fil 25 sur
l'unité d’avance en fonction du fil de soudage
sélectionné, pression d’appui sur position 2.

2 Raccorder le chalumeau au connecteur
central 11 et monter la buse de courant en
fonction du fil de soudage sélectionné.

2 Poser le fil de soudage.

2 Maintenir enfoncé le bouton chalumeau et
activer le sectionneur principal 9. L'élec-
trovanne est activée!

2> Régler le débit de gaz sur le détendeur
(Regle empirique: Diametre du fil x 10 =
débit de gaz).

2 Maintenir enfoncé le bouton d'introduction
du fil 29 jusqu’a ce que le fil de soudage sur
le col du chalumeau dépasse d’env. 20 mm
par rapport a la buse de gaz.

2 Sélectionner la combinaison matériau-fil-
gaz souhaitée au sélecteur de la courbe
caractéristique 65.

2 A rlaide de la touche 60, sélectionner le
mode de fonctionnement Cycle a 2 temps.

2 Régler sur le commutateur a gradins 57
I'épaisseur du matériau a souder.

2 Maintenir enfoncé le bouton chalumeau =
souder.

2 Relacher le bouton chalumeau = processus
de soudage terminé.

01.10
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Avant la mise en service

12 Avant la mise en service

12.1 Raccordement du chalumeau

2 Raccorder le connecteur central 17 du
chalumeau sur le connecteur central 11.

12.3 Sélectionner la tension
secteur

(Seulement pour les appareils disposant
d’un basculement de la tension secteur, voir
caractéristiques techniques)

2 Sélectionner par le basculement de la ten-
sion secteur 4 I'alimentation souhaitée.

Q Pour le service a 230 V vous pouvez aussi
utiliser le connecteur CEE16 inclus avec
la prise Schuko.

En cas de service a 230V, la puis-
sance est réduite, p. ex. le courant
de soudage maximum est limité a
environ 2/3 de la valeur indiquée
dans les caractéristiques techni-
ques.

Abb. 2:  Raccordement du chalumeau 12.4 Fixation de la borne de terre
A s ]
12.2  Raccordement du cable de la piece | i
EL
2 Raccorder le cable de la piece 18 a la
douille de connexion 10 et le serrer en ef-
fectuant une rotation a droite.
Abb. 4:  Correct

Abb. 3:  Raccordement du céable de la piece

2 Fixer la pince de terre 13 a proximité im-
médiate de I'emplacement de soudage
pour que le courant de soudage ne puisse
pas chercher de lui-méme son chemin
de retour via les pieces de machine, les
roulements a billes ou les circuits électri-
ques.

2 Fixer la borne de terre a la table de sou-
dage ou a la piéece.
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12.6 Enfilage du fil électrode

Abb. 5:  Incorrect

U Ne pas poser la borne de terre sur le
dispositif de soudage ou sur la bouteille
de gaz, sinon le courant de soudage est
conduit sur les fils du conducteur de pro-
tection et détruit ceux-ci.

12.5 Installation de la bobine de fil

de soudage

< Ouvrir la partie latérale et desserrer 'écrou
de blocage 20 sur le mandrin de dévidage
du fil 22.

2 Placer la bobine de fil de soudage sur le
mandrin de dévidage et veiller a ce que le
mandrin d’entrainement 23 s’enclenche.

2 Pour les petites bobines de fil de soudage,
utiliser un adaptateur (réf. 620.9650.0).

2 Régler le frein du fil 21 de maniere a ce
que, lors du relachement du bouton cha-
lumeau, la bobine de fil de soudage ne
continue plus de tourner.

> Dévisser la buse a courant du chalu-
meau.

2 Ouvrir la partie latérale.

< Le diamétre du fil électrode doit corres-
pondre avec celui qui est gravé et lisible
depuis I'avant sur les galets d’avance du
fil 25.

2 Rabattre le levier basculant 27 latérale-
ment et introduire le fil électrode a travers
la tuyere d’introduction 26 et le raccord
central 11.

26 27 28 11

e \~
m/ K@ 3

Abb. 7:  Ouvrir 'avance a 2 galets

23

21
20

b

A

Abb. 6:  Mandrin de dévidage du fil

Abb. 8:  Ouvrir 'avance a 4 galets

2 Ramener les bras de pivotement 28 en
position et bloquer a l'aide des leviers de
basculement 27.

01.10
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©

Abb. 9:  Fermer 'avance a 2 galets

A B C

2828 27 11

Correct |Pression d’ap- |Galet d’avance

pui trop élevée |du fil incorrect

Abb. 10: Fermer 'avance a 4 galets

< Activer 'appareil de soudage a l'aide du
sectionneur principal 9.

Abb. 12: Galets d’avance du fil

Remarque pour l'unité d’avance munie de 4
roulettes :

2 Régler la pression d’appui des galets
d’avance du fil 25 du cb6té de la tuyére
d’introduction 26 sur une valeur plus fai-
ble que du c6té du connecteur central 11
afin de maintenir le fil électrode tendu a
l'intérieur de I'unité d’avance.

< Maintenir enfoncé le bouton d’introduction
du fil 29 jusqu’a ce que le fil sur le col du
chalumeau dépasse d’env. 20 mm.

2 Visser la buse de courant correspondant
a I'épaisseur de fil dans le chalumeau 1 et
couper I'extrémité du fil qui dépasse.

12.7 Raccordement de la bouteille
de gaz protecteur

Abb. 11:

< Appuyer sur le bouton d’introduction du fil 29.

S Régler la pression d’appui a l'aide des
vis de réglage 27 de maniére a ce que
les galets d’avance du fil patinent encore
lorsque I'on immobilise la bobine de fil de
soudage. Le fil ne doit étre ni coincé ni
déformé.

bouton d’introduction du fil

2 Placer la bouteille de gaz protecteur 14
sur le plateau et 'immobiliser a 'aide des
deux chaines de sécurité 1.

< Ouvrir plusieurs fois brievement le robinet
de la bouteille de gaz protecteur 32 pour
évacuer les impuretés éventuellement
présentes.

2 Raccorder le détendeur 13 a la bouteille
de gaz protecteur 14.

2 Visser le flexible de gaz protecteur 5 sur
le détendeur.
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2 Ouvrir le robinet 32 de la bouteille de gaz
protecteur 14.

< Eteindre I'appareil a I'aide du sectionneur
principal 9.

2 Appuyer sur la touche chalumeau et la
maintenir enfoncée.

2 Activer I‘appareil a lI'aide du sectionneur
principal 9.

v L'électrovanne de l'appareil est activée
pour 10 secondes.

2 Régler le débit de gaz sur la vis de régla-
ge 35 du détendeur 13. La quantité de gaz
est affichée sur le débitmeétre 34.

Régle empirique :
Débit de gaz = Diamétre du fil x 10 I/min.

O Le contenu de la bouteille est affiché sur
le manomeétre de contenu 33.

2 Remplacer le chalumeau acier contre un
chalumeau alu, ou remplacer la spirale in-
terne en acier par une ame en Teflon.

2 Retirer le tube de guidage 43 dans le
connecteur central 11.

2 Raccourcir 'ame en Teflon 41 de maniére
a qu’elle atteigne presque le galet d’avan-
ce du fil 25 et pousser le tube en laiton
raccourci conformément 42 afin de stabili-
ser I'ame en Teflon en saillie 41.

2 Serrer le chalumeau et enfiler le fil élec-
trode.

Les références des pieces de re-
change dépendent du type de cha-
lumeau utilisé et du diameétre du
fil et sont visibles dans les listes
de piéces de rechanges du chalu-
meau.

Abb. 13: Raccordement de la bouteille de gaz
protecteur

12.8 Equipement de I'installation
pour le soudage avec un fil
en aluminium

2 Remplacer le galet d’avance du fil par un
galet d’'avance du fil adéquat en alumi-
nium.

Abb. 14: Guidage du fil

11 Prise centrale
17 Connecteur central (chalumeau)
25 Galet d’avance du fil

38 Manchon de retenue (= piéce de ser-
rage) des ames en Teflon ou en plas-
tique pour diamétres extérieurs de 4,0
mm et 4,7 mm

39 Joint torique empéchant la sortie du
gaz

40 Ecrou-raccord
41 L’ame en Teflon

42 Le tube protecteur pour ames en té-
flon/plastique d’'un diamétre extérieur
de 4 mm remplace le tube de guidage
en acier 43 dans le connecteur cen-
tral. Avec le diameétre extérieur 4,7 m,
le tube n’est pas nécessaire.
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13

Mise en service

13.1 Panneau de commande BasicPlus

53 45 47

9
S

Basic Plus

49 50 5152

61 60 59 58 57 56
Abb. 15: Panneau de commande BasicPlus
45 Symbole Vitesse d’avance du fil 49 Symbole « 4 temps »
S’allume lorsque la vitesse d’avance S’allume lorsque la fonction 4 temps
du fil est affichée dans I'affichage a 7 est activée.
segments 47 en 50 Symbole « 2 temps »
m/min ou comme valeur de correction S'allume lorsque la fonction 2 temps
en %. est activée.
47 Affichage a 7 segments Avance du fil/ 51 Symbole Points
Epaisseur du matériau . ) S’allume lorsque la fonction Points est
Selon le mode, I'avance du fil, I'épais- activée.
seur du 52 Symbole Intervalle

matériau, le niveau de soudage ou al-
ternativement le code et la valeur des

parameétres secondaires sont affichés.

S’allume lorsque la fonction Intervalle
est activée.

-92
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53

56

57

58

59

60

61

Symbole Epaisseur du matériau
S’allume lorsque I'épaisseur du ma-
tériau est affichée en mm dans I'affi-
chage a 7 segments 47.

Sectionneur principal
Sert a allumer et a éteindre I'appareil
de soudage.

Commutateur a gradins Epaisseur du
matériau/Niveau de soudage

Lors du réglage du commutateur a
gradins, I'épaisseur du matériau ou
bien le niveau de soudage sont affi-
chés pour 2 secondes dans I'affichage
a7 segments 47.

Symbole 230 V

S’allume lorsque la tension d’alimenta-
tion 230 V est activée (en cas d’appareil
réglable).

Symbole 400 V
S’allume lorsque la tension d’alimenta-
tion 400 V est activée.

Touche Mode de fonctionnement
Sert a sélectionner du mode de fonc-
tionnement

2 temps, 4 temps, Points et Intervalle.

Bouton tournant Avance du fil

Sert a régler 'avance du fil.

En activant le bouton tournant, I'avan-
ce du fil est affichée comme valeur de
correction en % dans I'affichage a 7
segments 47, apres de 'avoir adjustée
comme valeur de vitesse en m/min.

01.10
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13.2 Panneau de commande ControlPro

Control Pro

45 46 47

A

_8_

61

(4]

49 50 5152 53 54

60 59 58 57

56

Abb.

45

46

47

16: Panneau de commande ControlPro

Symbole Vitesse d’avance du fil
S’allume lorsque la vitesse d’avance
du fil est affichée en m/min dans I'affi-
chage a 7 segments 47.

Symbole Courant de soudage
S’allume lorsque le courant de sou-
dage est affiché en ampere dans I'affi-
chage a 7 segments 47.

Affichage a 7 segments Courant de
soudage/Avance du fil

Selon le mode, I'avance du fil, le cou-
rant de soudage ou la valeur des para-
meétres secondaires sont affichés.

49

50

51

52

53

Symbole « 4 temps »
S’allume lorsque la fonction 4 temps
est activée.

Symbole « 2 temps »
S’allume lorsque la fonction 2 temps
est activée.

Symbole Points

S’allume lorsque la fonction Points est
activée.

Symbole Intervalle

S’allume lorsque la fonction Intervalle
est activée.

Symbole Epaisseur du matériau
S’allume lorsque I'épaisseur du

-94 -
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54

55

56

57

58

59

60

61

matériau est affichée en mm dans
I'affichage a 7 segments 55.

Symbole Tension de soudage
S’allume lorsque la tension de souda-
ge est affichée en volt dans I'affichage
a 7 segments 55.

Affichage a 7 segments Epaisseur du
matériau/Tension de soudage

Selon la courbe caractéristique sé-
lectionnée (voir chapitre Sélection de
la courbe caractéristique) ou le mode
sélectionné, I'épaisseur du matériau,
la tension de soudage ou le code des
parameétres secondaires sont affichés.

Sectionneur principal
Sert a allumer et a éteindre I'appareil
de soudage.

Commutateur a gradins Epaisseur du
matériau/Tension de soudage

Sert a régler I'épaisseur du matériau
ou bien la tension de soudage, la
valeur est affichée dans 'affichage a 7
segments 55.

Symbole 230 V

S’allume lorsque la tension d’alimenta-
tion 230 V est activée (en cas d’appareil
réglable).

Symbole 400 V
S’allume lorsque la tension d’alimenta-
tion 400 V est activée.

Touche Mode de fonctionnement
Sert a sélectionner du mode de fonc-
tionnement

2 temps, 4 temps, Points et Intervalle.

Bouton tournant Avance du fil

Sert a régler I'avance du fil.

En activant le bouton tournant, 'avan-
ce du fil est affichée comme valeur de
correction en % dans l'affichage a 7
segments 47, aprés de I'avoir adjus-
tée comme valeur de vitesse en m/
min.

13.3 Affichage du courant/de la
tension

47 Affichage du courant
55 Affichage de la tension

Les valeurs réelles de la tension de sou-
dage et du courant de soudage sont affi-
chées pendant et aprés le soudage. En cas
de modification de réglages de soudage par
I'opérateur (p. ex. commutateur a gradins,
boutant tournant, bouton), les parameétres
principaux I'avance du fil et I'épaisseur du
matériau s’affichent.

01.10
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13.4 Sélection de la courbe
caractéristique

O Le sélecteur de la courbe caractéristique
65 et la table correspondante se trouvent
dans le carter d’avance du fil.

, 4
1% | @
mm | Ar/CO, | ==
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AISi 5 1,0 100/0 6
AISi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98 /02 8
CrNi 1,0 98 /02 9
CrNi 1,2 98 /02 10
1
12
13
14
15
L Man. é‘:‘\ 0 J

Abb. 17: Table de courbes caractéristiques
Le contenu de la table peut différer
de celui de votre appareil de sou-
dage. Les courbes caractéristiques
sont adaptées individuellement a

chaque type d’appareil.

2 Sélectionner dans la table de courbes ca-
ractéristiques la combinaison matériau-fil-
gaz souhaitée.

2 Lire le numéro de courbe caractéristique
correspondant dans la colonne a droite.

65

Abb. 18: Sélecteur de la courbe caractéristique

< Adjuster le numéro lu au sélecteur de la
courbe caractéristique 65.

U Sous le numéro de la courbe caractéristi-
que 0 (mode manuel)

— se trouve la combinaison matériau-fil-
gaz. L'avance du fil et la tension de
soudage peuvent étre réglée manuel-
lement.

— le niveau de soudage est affiché au
lieu de I'épaisseur du matériau (Basi-
cPlus).

— la valeur de consigne de la tension de
soudage est affichée au lieu de I'épais-
seur du matériau (ControlPro).

@ En cas d'une sélection d’'un nu-

méro non attribué sur le sélec-
teur de la courbe caractéristi-
que 65, le message derreur
« noP » est affiché dans I'affichage
a7 segments 47.
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13.5 Parameétres principaux

i h-Eq’dJ
3| g 58%E
Parameétres € o L2852
> (&) §N2~g
(77) o =

Avance du fil en %
(correction possitive)

T |,
gL o
T T

Affichage comme valeur de correction en
cas de réglage au bouton tournant 61

_ | os.
'8‘ 25

Avance du fil en %
(correction négative)

Avance du fil en
m/min

2 Appuyer sur la touche « mode de fontion-
nement » 60 plusieurs fois de suite jusqu’a
ce que le code du parametre secondaire
souhaité est affiché.

<> Définir la valeur des parameétres secondai-
res souhaitée avec le bouton tournant 61.

< Quitter les paramétres secondaires en ap-

puyant sur la touche « mode de fonctionne-
ment » 60 pendant au moins 2 secondes.

Affichage comme valeur de vitesse en m/
min apres le réglage au bouton tournant 61

Epaisseur du ma-
tériau (en cas de
courbe caractéris-
tique sélectionnée)

Valeur de consigne
de la tension de
soudage (en mode
manuel, seulement
Control Pro)

Reglages Mode
en usine
, [
Parameétres | Code 88 5=
|
Piage |SEEE
t‘:l.-n ‘E
Temps pré D —0.1s wlxlx!x
gaz 0,0...10,0 s
Vitesse dé- 1,0 mimin
marrage (r)n/5m|r1150 PP
Temps de 10s
pointage gp 0,1...10,0 s X
Temps burn-

100 %
back-fil 0..300 % X | X|X]|X

Niveau de soudage
(en mode manuel)

| e

Temps postgaz HH 8’?"3.2003 x| x|x|x

—
- No

13.6 Parameétres secondaires

< Appuyer sur la touche « mode de fonctionne-

T interval- 10s
|§emnp§'§rf¥a @‘ﬁ‘o,1...10,0s X

Temps inter- @F‘ 0,2s «

valle en arrét 0,1..10s

ment » 60 pendant au moins 2 secondes. Info version | |EL |- XX XX
v Laffichage & 7 segments 47 affiche alter- | Valeur de off

nativement le code et la valeur des para- |consigne de la

& i i tension de sou-

metll’es secondaires. (BaS|cPI.us) Pl gfo U x|x x| x
v Laffichage a 7 segments 47 affiche la valeur e ge p off/on

des parametres secondaires, I'affichage a 7 ep>ta}|§seur u

segments 55 le code des parametres secon- materiau

daires. (ControlPro) Tab. 6:  Paramétres secondaires
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Messages

13.7 Fonctions spéciales

Test de gaz

2 Eteindre 'appareil de soudage a I'aide du
sectionneur principal 9.

< Appuyer sur la touche chalumeau et la
maintenir enfoncée.

< Activer 'appareil de soudage a l'aide du
sectionneur principal 9.

v’ L’électrovanne de l'installation est activée
et l'alimentation en gaz peut étre contro-
lée/réglée. La fonction reste activée pen-
dant 30 secondes puis s’arréte automati-
quement. Le test de gaz peut étre arrété
par un nouvel actionnement de la touche
chalumeau

Test de ventilateur

< Activer 'appareil de soudage a l'aide du
sectionneur principal 9.

v Le ventilateur commence brievement
comme contrdle de fonctionnement.

14 Messages

En cas de dérangement, un code d’erreur
s’'affiche sur I'affichage a 7 segments 47.

Test de la plage de réglage

2 Appuyer sur la touche « mode de fonc-
tionnement » 60 pendant au moins 2 se-
condes.

v’ Tous les afficheurs de la plage de réglage
clignotent pendant environ 20 secondes.

13.8 Restaurer les parameétres usine

Reset maitre

2 Eteindre 'appareil de soudage a I'aide du
sectionneur principal 9.

2 Appuyer sur la touche « mode de fontion-
nement » 60 et la maintenir enfoncée.

< Activer 'appareil de soudage a I'aide du
sectionneur principal 9.

v’ Tous les symboles et afficheurs s’allument
brievement en vue de la confirmation.

Attention ! Tous les parameétres
personnels sont supprimés.

Tous les paramétres principaux et
secondaires sont réinitialisés sur
leur réglage en usine.

Tant qu’un code d’erreur est affi-
ché, le sou-dage est impossible.

Descriptif de .
Code , P Remarque Dépannage
I'erreur
EOO |aucun progamme |Pour le numéro de la courbe caracté- | Sélectionner une autre

ristique sélectionné, il n’existe aucun
programme valable.

courbe caractéristique.

Au lieu de I'épaisseur du matériau «
--- » s’affiche et en appuyant le bou-
ton chalumeau « EQO » s’affiche. En
cas de courbe caractéristique activée,
il n'est pas possible de souder avec le
niveau de soudage sélectioné.

Sélectionner un autre
niveau de soudage.

-08 -

01.10



LORCH

Code Des,crlpt|f g Remarque Dépannage

I’erreur

EO1 | Température ex- L'installation a été surchauffée. Faire refroidir l'installa-
cessive tion en mode Standby,

vérifier la ventilation.

EO02 |Surtension secteur |La tension d'entrée du secteur est Veérifier la tension sec-

trop élevée. teur.

EO03 | Surintensité de La tension de sortie est trop élevée / | Contacter le technicien
courant court-circuit permanent SAV

EO06 |Surtension La tension de sortie est trop élevée. Contacter le technicien

SAV

EQ7 |EEProm Total de Données de réglage erronées ou Mettre l'installation hors
contrble erroné absentes tension puis la remettre

sous tension.

EO08 |Avance du fil Consommation de courant du moteur | Souffler de I'air compri-

d’avance trop élevée mé sur le chalumeau et
vérifier 'unité d’avance
du fil/remplacer la spirale
intérieure du chalumeau

EO09 |Détection de la Systéme de mesure de la tension Contacter le technicien
tension défectueux SAV

E10 |Douille/conduite du | Défaut sur la conduite du bouton Cha- | Vérifier le chalumeau.
chalumeau lumeau ou sur la douille du bouton

Chalumeau.

E13 |Erreur capteur de | Capteur de température non prét Contacter le technicien
temp. SAV

E14 |Tension d'alimen- |La tension d'alimentation est trop Vérifier la tension sec-
tation faible. teur.

E15 |Détection du cou- |Erreur de détection du courant Contacter le technicien
rant SAV

E16 |Tension d’alimen- |La tension d’alimentation interne est | Vérifier la tension sec-
tation moteur et trop faible. teur.
contacteur principal | (42V~ / 60V-)

E17 |Périphérie Court-circuit dans le chalumeau ou la | Vérifier le chalumeau
surcharge/court- groupe de flexibles, la vanne de gaz | raccordé ou le rempla-
circuit ou la conduite, le bouton d’introduc- | cer.

tion du fil ou la conduite

E18 |Erreur de configu- |Sous-ensemble défectueux ou erroné, | Contacter le technicien

ration utilisation d'un logiciel erroné SAV
Tab. 7:  Messages
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15 Elimination des défauts

Défaut Cause possible Dépannage
Le chalumeau est La buse de courant n’est pas serrée | Vérifier
trop chaud. correctement.

Le bouton Chalu-
meau ne fonctionne
pas lorsqu'on l'ac-

Le contre-écrou du groupe de flexi-
bles du chalumeau sur le connecteur
central n'est pas correctement serré.

Serrer le contre-écrou.

tionne.

Interruption du céble de commande dans
le groupe de flexibles du chalumeau

Vérifier et remplacer si néces-
saire

La protection thermique s'est dé-
clenchée.

Faire refroidir I'appareil en
circuit ouvert.

Arrét ou adhérence

Le fil électrode s'est bloqué sur la bobine

Vérifier et remplacer si nécessaire

du fil sur la buse de
courant

Bavure au début du fil

Recouper I'extrémité du fil.

Avance du fil irrégu-
liere ou compléte-

Pression d'appui erronée sur l'unité
d'avance

Régler d'aprés la notice d'uti-
lisation.

ment en panne

Chalumeau défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Le tube de guidage dans le connec-
teur central manque ou est encrassé.

Insérer le tube de guidage ou
le nettoyer

Bobine de fil de soudage mal enroulée

Vérifier et remplacer si néces-
saire

Le fil électrode est recouvert d'une
fine couche de rouille.

Vérifier et remplacer si néces-
saire

La spirale interne du chalumeau est
colmatée par l'abrasion du fil.

Dévisser le chalumeau de
I'appareil, retirer la buse de
courant sur le chalumeau et
souffler de I'air comprimé sur
la spirale intérieure.

Spirale intérieure du chalumeau coudée

Vérifier et remplacer si nécessaire

Frein du fil réglé trop serré

Régler d'apres la notice d'uti-
lisation.

L'appareil s'arréte.

Le facteur de marche admissible est
dépassé.

Faire refroidir I'appareil en
circuit ouvert.

Refroidissement insuffisant des
composants

Vérifier I'entrée et la sortie d'air
sur l'appareil.

Arc ou court-circuit
entre la buse de cou-
rant et la buse de gaz

Un « pont » d'éclaboussures s'est
formé entre la buse de courant et la
buse de gaz.

L'enlever a I'aide d'un outil
spécial.

-100 -
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Défaut

Cause possible

Dépannage

Arc instable

La buse de courant ne convient
pas au diameétre du fil ou la buse de
courant est détériorée.

Vérifier et remplacer si néces-
saire

Le panneau de com-
mande est complé-
tement éteint.

Une phase manque.

Tester I'appareil sur une autre
prise. Vérifier le cable d'alimen-
tation et les fusibles de secteur.

Absence de gaz
protecteur

Bouteille de gaz vide

Remplacer

Chalumeau défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Détendeur encrassé ou défectueux

Vérifier et remplacer si nécessaire

Robinet de la bouteille de gaz défectueux

Remplacer la bouteille de gaz

Le gaz protecteur ne
s'arréte pas.

Vanne de gaz colmatée ou bloquée

Déposer le chalumeau et le
détendeur, souffler de I'air
comprimé sur la vanne de gaz
dans le sens inverse du flux.

Alimentation en gaz
protecteur insuffi-
sante

Réglage incorrect du débit de gaz
protecteur sur le détendeur

Régler la quantité de gaz protec-
teur d'apres la notice d'utilisation.

Détendeur encrassé

Vérifier le venturi.

Chalumeau, flexible de gaz colmaté
ou non étanche

Vérifier et remplacer si néces-
saire

Le gaz protecteur est chassé par un
courant d'air.

Eliminer le courant d'air.

La puissance de
soudage a diminué.

Une phase manque.

Tester I'appareil sur une autre
prise, vérifier le cable d'alimen-
tation et les fusibles secteur.

Contact entre conducteur de terre et
piéce insuffisant

Réaliser une liaison a la terre
dénudée

Le cable de piéce sur 'appareil n'est
pas correctement enfiché.

Bloquer le connecteur de terre sur
I'appareil par une rotation a droite.

Chalumeau défectueux

Réparation ou remplacement

Le connecteur du ca-
ble de piece est chaud.

Le connecteur n'a pas été bloqué
par une rotation a droite.

Vérifier

L'unité d'avance
présente une usure

Les galets d'avance du fil ne
conviennent pas au diamétre du fil.

Installer les galets d'avance du
fil qui conviennent.

accrue du fil. Pression d'appui erronée sur l'unité | Régler d'aprés la notice d'uti-
d'avance lisation.
Tab. 8:  Elimination des défauts
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16 Entretien et maintenance

16.1 Controéles réguliers

Avant chaque mise en service de I’appa-
reil de soudage, contréler 'absence de
détérioration des points suivants :

des cables et connecteurs secteur,

des raccords de soudage et du chalu-
meau de soudage,

du cable de la piece et du raccorde-
ment de la piéce.

Tous les deux mois, nettoyer I'appareil

de soudure a I’'air comprimé.

< Arréter 'appareil.

< Retirer le connecteur secteur.

2 Dévisser les deux parties latérales de
I'appareil.

2 Soumettre I'appareil de soudure a de I'air
comprimé sec et a faible pression. Eviter
de souffler de l'air directement sur les
composants électroniques afin d’éviter
des dommages.

2 Revisser les deux parties latérales de
I'appareil.

Ne jamais effectuer vous-méme
les réparations et modifications
techniques.

Dans ce cas, la garantie est an-
nulée et le fabricant décline toute
responsabilité pour I'appareil.

En cas de probléemes et de répa-
rations, s’adresser a un revendeur
Lorch agréé.

16.2 Entretien du chalumeau

2 Avec une pince spéciale appropriée, net-
toyer les éclaboussures de soudage de la
paroi interne de la buse de gaz.

2 Vaporiser la paroi intérieure de la buse de
gaz avec un lubrifiant ou utiliser a cet effet
une péate protectrice pour buse.

v' Cela empéche l'adhérence des projec-
tions de métal.

17 Caractéristiques techniques

28182 Bl Bl R 88|88
P . = Llo2|od2 | can 9|9k | o= o
qC:::::terlsthues techni- ; ; ug’ E S AR z FA ] ?._, 279
(7] C|So|=Sw|SE|(=sB|=sE|=8|(=st
- ) © © © o ® o
so(sS| a| a| 8| @ S| a| §
Soudage
Zone de soudage (I, .L,_) |A 15..150[15..150[25..170[25..210[25..210[30..250{30..250[30..300[30..300
Zone de soudage (U, .U, ) |V 14,8.. [14,8. [153. [153.. [153.. [155.. [155.. [155.. [155.
215 [R15 [225 245 245 26,5 [265 [29,0 [29,0
Tension en circuit ouvert \Y 14,4.. 144. [16,7.. |145.. [14,5.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. [16,3..
269 [269 38,0 40,3 03 [351 [351 |02 402
Réglage de la tension Niveau |7 7 6 12 12 12 12 12 12
Nature courbe caractéristique Courbe caractéristique de la tension constante
FM 100 % A 100 100 70 75 75 115 115 135 135
FM 60 % A 120 [120 |85 90 90 140 [140 [175 [175
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; ‘ég Eéﬁ'l-c" cﬂg o‘?_g oTE og QE cg one-

S:;zftensthues techni- ; % ; % r; 5 2 g:’ g E ﬁ % 2 % § % g %
=8|=8| &|"&|73|78|"3|"&|"3
FM avec courant max. % 40 40 15 15 15 20 20 20 20
Fils soudables en acier 2 mm [0,6..0,8/0,6..0,8/0,6..0,8/0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,2(0,6..1,2
Fils soudables en aluminium Jmm (1,0 1,0 1,0 1,0..1,2(1,0..1,21,0..1,2|1,0..1,2{1,0..1,2|1,0..1,2
Fils soudables en CrNi Jmm (0,8 0,8 0,8 0,8..1,0/0,8..1,0/0,8..1,0/0,8..1,0(0,8..1,2/0,8..1,2
Fils soudables en CuSi < mm (0,8..1,0/0,8..1,0} - - - - - -
Vitesse d’avance du fil m/min [0,5..25(0,5..25 [0,5..25 {0,5..25 [0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 |0,5..25 [0,5..25
Secteur
Tension secteur 3~ (50/60 |V 3~ 400 [3~ 400 (1~ 230 |1~ 230 [1~ 230 [3~ 400 3~ 400 [3~ 400 [3~ 400
Hz) 2~ 400 [2~ 400 [2~ 400
Tolérance tension secteur positive | % 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Tolérance tension secteur négative | % 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Puissance absorbée S1 (100 %)|kVA (3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
Puissance absorbée S1 (60 %)|kVA  [3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7
Puissance absorbée S1 (cou- |kVA 4,5 4,5 6,7 9,0 9,0 9,8 9,8 134 [13,4
rant max.)
Courant absorbé 11 (100 %) |A 4,3 4,3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
Courant absorbé 11 (60 %) |A 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2
Courant absorbé I1 (courant|A 6,5 6,5 16,8 22,5 225 142 (142 [193 [19,3
max.)
Courant de secteur effectifle |l /A 14,3 4,3 6,5 8,7 8,7 6,4 6,4 8,6 8,6
plus fort
Facteur de puissance (a I2max)|cos ¢ 0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89
Fusible secteur (retardé) A 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Connecteur secteur CEE16 |CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 |CEE16 (CEE16 |CEE16 |CEE16
Appareil
Type de protection (selon P 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S
EN 60529)
Classe d'isolation F F F F F F F F F
Mode de refroidissement F F F F F F F F F
Emission de bruits dB(A) k70 <70 <70 [|<70 [<70 K70 [|<70 K70 <70
Dimensions et poids
Cotes source de courant (LxPxH)|mm 880 x 400 x 756
Poids source de courant kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
Version standard
Unité d’avance Roulettes [2 4 2 2 4 2 4 2 4
Tab. 9:  Caractéristiques techniques

) mesuré a une température ambiante de 40° C
2) En cas d’opération de 1 ~ 230 V, la puissance est limitée.
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18 Options et Accessoires

18.1 Kits de chalumeaux

Chalumeaux recommandés Type d’appareil
n oln 2 » » o » o » o
chalu- Num:ro gelcommande ug’% g g ~ g S ?__., S § © 2_., 9 § S 2_., S §
meau u chalumeau ‘_g‘_gsgsgsgsgsgsgsg
sSOiso| @O M@ o @ o @ o©
503.1500.3
1573 Chalumeau ML 1500 3m X X X
503.1500.4
1574 Chalumeau ML 1500 4m XXX
503.1502.3
15/3C Chalumeau ML 1500 CusSi X X
3m
503.2500.3
2573 Chalumeau ML 2500 3m X XXX XX
503.2500.4
2514 Chalumeau ML 2500 4m X X X X X X
503.2400.3
2413 Chalumeau ML 2400 3m XX x X
503.2400.4
2414 Chalumeau ML 2400 4m X X X X
503.3800.3
38/3 Chalumeau ML 3800 3m X X
503.3800.4
3874 Chalumeau ML 3800 4m X | X
Tab. 10: Kits de chalumeaux
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19 Elimination

Uniquement pour pays de I'UE.

Ne pas jeter les appareils électri-
RRIES dans les ordures ménageéres !

Conformément a la directive européenne
2002/96/CE

20 Service aprés-vente

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Allemagne
Téléphone : +49 (0)7191 503-0
Télécopie:  +49 (0)7191 503-199

relative aux appareils électriques et électro-
niques usagés et a la transposition en droit
national, les appareils électriques usagés
doivent étre collectés et triés, puis recyclés
de fagon écologique.

21 Déclaration de conformité

Nous attestons sous notre responsa-
bilité, que ce produit est conforme aux
normes ou documents normalisés sui-
vants : EN 60 974-1/-10, EN 61 000-3-2,
EN 61 000-3-3 conformément aux dis-
positions des directives 2006/95/CEE,
2004/108/CEE.

c € 2009

Wolfgang Grib
Directeur

<o

Lorch Schweif3technik GmbH

01.10
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1 Apparaatelementen

Abb. 1:  Apparaatelementen

1  Flessenketting 8 Bedieningspaneel
2  Hijspunten 9  Hoofdschakelaar
3 Netkabel 10 Aansluitbus voor werkstukkabel
4  Omschakelaar netspanning (bij om- 11 Centrale bus

schakelbare apparaten) Afgebeelde of beschreven acces-
5 Gasslang soires worden deels niet meegele-
6  Opbergvlak verd. Wijzigingen voorbehouden..
7  Handvat
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2 Verklaring van de symbolen

21

Betekenis van de symbolen

in het bedieningshandboek

2.2 Betekenis van de symbolen
op het apparaat

A
T
(D

Gevaar voor lijf en leden!

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

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

Algemene informatie!

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

3 Uw veiligheid

5

A\

Veilig met het apparaat werken is
alleen mogelijk, wanneer zowel de
handleiding als de veiligheidsaan-
wijzingen volledig worden gelezen
en de daarin aangegeven instruc-
ties strikt worden opgevolgd.

Laat u zich voor het eerste gebruik
praktisch voorlichten. Houd u aan
de ongevallenpreventievoorschrif-
ten?).

Voor het lassen eerst oplosmid-
delen, ontvettingsmiddelen en
andere brandbare materialen uit
het werkgebied verwijderen. Dek
brandbare materialen af die niet
te verplaatsen zijn. Las alleen als
de omgevingslucht geen hoge
concentraties stof, zuurdampen,
gassen of explosieve substanties

1 Alleen voor Duitsland. Verkrijgbaar bij Carl
Heymanns-Verlag, Luxemburger Str. 449,
D-50939 Kéin.

Am Gevaar!

De gebruikersinformatie in het be-
dieningshandboek doorlezen.

De netstekker uit het stopcon-
tact trekken!

Voordat de behuizing mag wor-
den geopend, de netstekker uit de
wandcontactdoos trekken.

bevat. Extra voorzichtigheid is ge-
boden bij reparatiewerkzaamhe-
den aan leidingsystemen en tanks
die brandbare vloeistoffen bevat-
ten of bevat hebben.

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

Apparaat niet in de regen plaatsen,
afspuiten of stoomstralen.

Las nooit zonder laskap. Waar-
schuw mensen in uw omgeving
tegen de vlamboogstraling.

Gebruik een geschikte afzuiginstal-
latie voor gassen en snijdampen.
Gebruik een lashelm met een
adembeschermingssysteem

01.10
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Geluidsemissie

wanneer het gevaar bestaat las-
of snijdampen in te ademen

Wordt tijdens het werk de netka-
bel beschadigd of doorgesneden,
raak de kabel dan niet aan, maar
trek direct de netstekker uit het
stopcontact. Gebruik het apparaat
nooit met een beschadigde kabel.

Zorg voor een brandblusser bin-
nen handbereik. Voer na beéindi-
ging van de laswerkzaamheden
een brandcontrole uit (zie UVV™).

Probeer nooit de drukregelaar te
demonteren. Vervang een defect
reduceerventiel.

Transporteer en plaats het appa-

raat altijd op een stevige en vlakke

ondergrond. De maximaal toelaat-

bare hellingshoek voor transport

en plaatsing is 10°.

U Service- en reparatiewerkzaamheden mo-
gen alleen worden uitgevoerd door een
geschoolde, erkende elektromonteur.

U Let op een goed en rechtstreeks contact
van de massakabel in de directe omge-
ving van de las. Laat de lasstroom niet
via kettingen, kogellagers, staalkabels of
isolatiekabels lopen. Deze kunnen daarbij
smelten.

U Zeker uzelf en het apparaat wanneer op
hooggelegen of sterk hellende plaatsen
wordt gewerkt.

U Het apparaat mag alleen worden aange-
sloten op een correct geaard elektriciteits-
net. (3-fase 4-draden systeem met geaar-
de nulleider of 1-fase 3-draden systeem
met geaarde nulleider) Wandcontactdoos
en verlengkabel moeten een goed wer-
kende aardleider hebben.

U Draag beschermende kleding, hand-

schoenen en lasschort.

O Scherm de plaats van werken af met ver-
plaatsbare wanden of gordijnen.

4 Ontdooi geen bevroren buizen of leidin-
gen met behulp van een lasapparaat.

U In afgesloten ketels, onder nauwe om-
standigheden en bij verhoogd electrisch
risico, mogen alleen apparaten met het
S-teken worden gebruikt.

U Schakel het apparaat uit en sluit de afslui-
ter van de gasfles tijdens pauzes.

O Gebruik de veiligheidsketting om te voor-
komen dat de gasfles omvalt.

Q Verwijder de netstekker uit de wandcon-
tactdoos, voordat van werkplek wordt
veranderd of aan het apparaat wordt ge-
werkt.

Neem de voor uw land geldende veiligheids-
voorschriften in acht. Wijzigingen voorbe-
houden.

4 Bedoeld gebruik

Het apparaat is bestemd voor het lassen van
staal, aluminium en legeringen, , alswel voor
het solderen van CuSi-draden, zowel voor
commercié€le als industriéle toepassingen.

5 Bescherming apparaat

Het apparaat is elektronisch beveiligd tegen
overbelasting. Gebruik geen sterkere zeke-
ringen dan die zijn vermeld op het typeplaat-
je van het apparaat.

Sluit voordat met het lassen wordt begon-
nen het zijdeksel.

6 Geluidsemissie

Het geluidsniveau van het apparaat is lager
dan 70 dB(A), gemeten bij een normlast vol-
gens EN 60974-1 bij maximaal werkpunt.
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7 Omgevingscondities

Temperatuurbereik van de omge-
vingslucht:

in bedrijf: -10 °C ... +40 °C (+14 °F...+104 °F)
bij transport

en opslag: -25 °C ... +55 °C (-13 °F...+131 °F)

Relatieve luchtvochtigheid:
t/m 50 % bij 40 °C (104 °F)

t/m 90 % bij 20 °C (68 °F)
Bedrijf, opslag en transport mogen
ﬁ’ alleen binnen de aangegeven be-
reiken plaatsvinden! Het gebruik
buiten deze bereiken geldt als on-
bedoeld. Voor daardoor ontstane
schade is de fabrikant niet aan-
sprakelijk.
De omgevingslucht mag geen stof, zuren,
corrosieve gassen of andere schadelijke
stoffen bevatten!

8 \Veiligheidstest (in het kader
van het voorkomen van ongeval-
len)

De gebruiker van beroepsmatig inzetbare
lasapparatuur is verplicht, bij gebruik van
deze apparatuur regelmatig een veilig-
heidstest op deze apparatuur volgens VDE
0544-4 (NEN 3140) te laten uitvoeren. Het
advies van Lorch is om dat één keer in de
12 maanden te laten uitvoeren.

Ook bij aanpassingen of reparaties aan de
apparatuur moet een veiligheidstest worden
uitgevoerd.

%’ Ondeskundig uitgevoerde veilig-

heidstesten kunnen leiden tot on-
herstelbare beschadiging van de
installatie. Nadere informatie over
de veiligheidstesten is verkrijg-
baar bij de geautoriseerde Lorch-
servicesteunpunten.

9 Elektromagnetische
compatibiliteit (EMC)

Dit product voldoet aan de huidige gelden-
de EMC-normen. Let bij het gebruik op het
volgende:

U Het apparaat is bestemd voor het lassen
zowel in de handel en nijverheid als in de
industrie (CISPR 11 class A). Bij gebruik
in andere omgevingen (b. v. woongebie-
den) kunnen andere elektrische appara-
ten worden gestoord.

U Tijdens de inbedrijfstelling kunnen elek-
tromagnetische problemen ontstaan in:

— elektriciteitsleidingen, stuurkabels,
signaal- en telecommunicatieleidingen
in de nabijheid van het lasapparaat

— televisie- en radiozenders en -ontvangers

— computers en andere regelingsvoor-
zieningen

— beveiligingen van onder andere com-
merciéle gebouwen en dergelijke (b.
v. alarminstallaties)

— pacemakers en gehoorapparaten
— instrumenten voor kalibreren of meten
— niet of slecht ontstoorde apparaten

Als andere voorzieningen in de omgeving
worden gestoord, kunnen extra afschermin-
gen nodig zijn.

U De storingsomgeving is niet beperkt tot
het terrein waar men zich bevindt. Dit is
mede afhankelijk van de bouwwijze van
het gebouw en andere plaatselijke werk-
zaamheden en inviloeden.

Gebruik het apparaat overeenkomstig de in-
formatie en aanwijzingen van de producent.
De gebruiker is verantwoordelijk voor de in-
stallatie en het juiste gebruik van het appa-
raat. Treden elektromagnetische storingen
op, dan is de gebruiker (evt. met technische
hulp van de producent) verantwoordelijk
voor het verhelpen ervan.

01.10
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10 Transport en opstelling

A

Letselgevaar door omlaag vallen
en omvallen van het apparaat.

Tijdens het transport met behulp
van een mechanische hijsvoor-
ziening (b.v. een kraan, ...) mogen
alleen de hier getoonde hijspunten
worden gebruikt. Daarvoor ge-
schikte hijsmiddelen gebruiken.

Elk opnamepunt mag uitsluitend
apart belast worden. Voer bijvoor-
beeld een spangordel niet door
beide handgrepen, waardoor ze
naar elkaar getrokken worden en
kunnen breken!

Het apparaat mag niet met een
vorkheftruck of vergelijkbare voor-
zieningen aan de behuizing wor-
den opgetild.

Neem voor het transport de gas-
fles van het lasapparaat.

Transporteer en plaats het appa-
raat altijd op een stevige en vlakke
ondergrond. De maximaal toelaat-
bare hellingshoek voor transport
en plaatsing is 10°.

Minimaal

Bevestigingspunten van de 4 hijspun-
ten voor de M-Pro
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11 Beknopte bedieningshandleiding

Een uitvoerige omschrijving vindt
u in het hoofdstuk ,Vé6r de inbe-
drijfstelling” pag. 114 en hoofdstuk
.Inbedrijfstelling” pag. 118

2 Beschermgasfles op de installatie plaat-
sen en met veiligheidsketting 1 borgen.

2 Schroefkap van de beschermgasfles ver-
wijderen en gasflesklep 32 kort openen
(uitblazen).

2 Drukregelaar 13 aansluiten op de be-
schermgasfles.

2 Beschermgasleiding 5 van de installa-
tie aansluiten op de drukregelaar en be-
schermgasfles openen.

2 Netstekker in het stopcontact steken

2 Massakabel aan aansluitbus 10 aanslui-
ten en massaklem aan het werkstuk be-
vestigen.

< Draadaanvoerrollen 25 overeenkomstig
de gekozen lasdraad op de aanvoereen-
heid plaatsen, de aandrukkracht in de
stand 2 zetten.

2 Laspistool aan de centrale aansluitbus 11
aansluiten en stroomtip aan de gekozen
lasdraad aanpassen en monteren.

2 De lasdraad plaatsen.

2 Pistoolschakelaar ingedrukt houden en
hoofschakelaar 9 inschakelen. Magneet-
ventiel wordt ingeschakeld!

2 Aan het reduceerventiel de gashoeveel-
heid instellen (vuistregel: draaddiameter x
10 = gashoeveelheid).

2 De draadinlooptoets 29 ingedrukt houden
tot de lasdraad op de zwanenhals ca. 20
mm uit het gasmondstuk steekt.

<2 Aan de kenlijn-keuzeschakelaar 65 de ge-
wenste materiaal-draad-gas-combinatie
kiezen.

2 Met toets 60 bedrijffsmodus 2-takt selec-
teren.

2 Met standenschakelaar 57 de materiaal-
dikte van het te lassen materiaal instel-
len.

2 Toortsknop ingedrukt houden = lassen.
2 Toortstoets loslaten = lassen beéindigd.
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12 Voor de inbedrijfstelling

12.1 Laspistool aansluiten

12.3 Netspanning kiezen

< Sluit de centrale stekker 17 van het laspis-
tool op de centrale aansluitbus 11 aan.

(Alleen voor apparatuur met omschakeling
netspanning, zie technische gegevens)

2 Kies met de omschakelaar netspanning 4
de gewenste spanningsverzorging uit.

4 Voor de werking op 230 V, kunt u de me-
geleverde verloopstekker CEE 16 naar
230V gebruiken.

Bij werking op 230V is het vermo-
gen gereduceerd. Bij de maximale
lasstroom zijn de waarden ca. 2/3

van de in de technische gevevens

12.4 Massaklem bevestigen

aangegeven waarden.

Abb. 2:  Laspistool aansluiten

12.2 Massakabel aansluiten

< Sluit de massakbel 18 op de aansluitbus
10 aan en zet deze goed vast middels
deze met naar rechts draaien te fixeren.

Abb. 3:  Massakabel aansluiten

Abb. 4:

< Bevestig de massaklem in de onmiddel-
lijke nabijheid van de lasplaats, zodat de
lasstroom niet via machineonderdelen,
kogellagers of elektrische schakelingen
kan terugstromen.

< Sluit de massaklem stevig op de lastafel
of het werkstuk aan.

Correct
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12.6 De draadelektrode invoeren

Abb. 5:  Verkeerd

U Leg de massaklem niet op het lasappa-
raat c.q. gasfles, aangezien de lasstroom
anders via de aardingsverbindingen gaat
lopen en deze onherstelbaar zal bescha-
digen.

12.5 De lasdraadspoel plaatsen

2 Open het zijdeel en draai de grote moer
20 van de draadafwikkeldoorn 22 af.

2 Steek de lasdraadspoel op de draadafwik-
keldoorn en let erop dat de meenemer-
doorn 23 vastklikt.

2 Gebruik voor kleine lasdraadspoelen een
adapter (bestelnummer 620.9650.0).

< Stel de draadrem 21 zodanig in dat tijdens
het loslaten van de pistoolschakelaar de
lasdraadspoel net niet meer doordraait.

2 Schroef de stroomtip van de toorts uit de
toorts.

2 Open zijdeel van het apparaat.

2 De diameter van de draadelektrode moet
met de van voren leesbare stempeling op
de draadaanvoerrollen 25 overeenstem-
men.

< Kantel de tuimelhendel 27 naar de zijkant
en voer de draadelekirode door het in-
loopspuitstuk 26 en de centrale bus 11.

26 27 28 11

/ /_\ : <
Vo)) — 4 N,

Abb. 7:  2-Rols draadaanvoer openen

22

21 \

28 28 27 11

26 27
/, W

R
D

Abb. 6:  Draadafwikkeldoorn

Abb. 8:  4-Rols draadaanvoer openen

2 Kantel de zwenkarmen 28 terug en ver-
grendel deze met de tuimelhendels 27.

01.10
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11

Abb. 9:  2-Rols draadaanvoer sluiten

2828 27 11

Abb. 10: 4-Rols draadaanvoer sluiten

2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 in.

A B C
juist aandrukkracht | verkeerde draad-
te hoog aanvoerrol

Abb. 12: Draadaanvoerrollen

Opmerking voor de aanvoereenheid met 4
rollen:

2 Stel de aandrukkracht van de draadaan-
voerrollen 25 op de kant van de draadin-
loopbuis 26 lager in dan op de kant van
de centrale aansluitbus 11, om de draad-
elektrode binnen de aanvoereenheid in
beweging te houden.

< De draadinlooptoets 29 net zolang inge-

drukt houden tot de draad op de pistool-
hals ca. 20 mm uitsteekt.

2O Draai de bij de draaddikte passende
stroomtip in het laspistool en knip het uit-
stekende draaduiteinde af.

12.7 Beschermgasfles aansluiten

Abb. 11:  Draadinloopknop

2 Houdt draadinloopknop 29 ingedrukt.

S Stel de aandrukkracht m.b.v. de regel-
schroeven 27 zodanig in dat de draadaan-
voerrollen 25 tijdens het vasthouden van
de lasdraadspoel nog net doordraaien. De
draad mag niet vastgeklemd of vervormd
worden.

2 Plaats de beschermgasfles 14 op de fles-
senhouder en zet deze veilig vast met de
twee flessenkettingen 1.

2 Open het gasflesventiel 32 meerdere ma-

len kort achter elkaar, om eventueel aan-
wezige vuildeeltjes uit te blazen.

2 Sluit het reduceerventiel 13 op de be-
schermgasfles 14 aan.

2 Schroef de beschermgasslang 5 op de
drukregelaar 13.

2 Open het ventiel 32 van de beschermgas-
fles 14.
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2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 uit.

2 Druk de pistoolschakelaar in en houdt
deze ingedrukt.

2 Schakel het apparaat met hoofschakelaar
9in.

v' Het magneetventiel van het apparaat
wordt voor 10 seconden ingeschakeld.

2 Stel de gashoeveelheid aan de instel-
schroef 35 van het reduceerventiel 13 in.
De gashoeveelheid wordt op de manome-
ter 34 weergegeven.

Vuistregel:

Gashoeveelheid = draaddiameter x 10 I/min.

U De inhoud van de fles wordt op de in-
houdsmanometer 33 weergegeven.

2 Maak de bovenstaande teflongeleider 41
op lengte, op die wijze, dat deze heel dicht
tegen de draadaanvoerrol 25 aansluit en
schuif de afgekorte messing steunbuis 42
ter stbilisering van de teflongeleider 41.

2 Draai het laspistool vast en voer de draad-
elektrode in.

De bestelnummers van de reserve-
onderdelen zijn afhankelijk van het
laspistooltype en draaddiameter
en staan vermeld in de reserveon-
derdelenlijsten voor het laspistool.

Abb. 13: Beschermgasfles aansluiten

12.8 Ombouwen van de instalatie voor
het lassen met aluminiumdraad

2 Vervang de draadaanvoerrol 25 door een
passende aluminium-draadaanvoerrol.

< Vervang het pistool voor staal door een
pistool voor aluminium, c.q. vervang de
inwendige stalen binnenspriraal door een
teflongeleider.

2 Verwijder geleidingbuis 43 in de centrale
aansluitbus 11.

40__ 38

25 11
| 43 42 ‘ 41 ‘ 39

_ | :

Abb. 14: Draadgeleiding

11 Centrale bus
17 Centrale stekker (laspistool)
25 Draadaanvoerrol

38 Bevestigingsnippel (= klemgedeelte)
van de teflon- c.q. kunststofgeleiders
voor 4.0 mm en 4,7 mm uitwendige
diameter

39 O-ring om gaslekkage te voorkomen
40 wartelmoer
41 41 Teflon- en kunststofgeleiders

42 42 Steunbuis voor teflon- en kunststof
geleiders met 4mm buitendiameter
vervangt de stalen geleidingsbuis 43
in de centrale aansluiting. Bij 4,7 mm
buitendiameter vervalt deze buis

43 43 Stalen geleidingsbuis wordt door
de messing steunbuis vervangen.

01.10
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13 Inbedrijfstelling

13.1 Bedieningspaneel BasicPlus

53 45 47

9
S

Basic Plus

49 50 5152

61 60 59 58 57 56

Abb. 15: Bedieningspaneel BasicPlus
45 Symbool draadaanvoer 49 Symbool 4-takt

brandt als in de 7-segmenten display brandt bij gekozen werkingswijze

47 de draadaanvoer in m/min of als 4-takt.

correctiewaarde in % wordt weerge- 50 Symbool 2-takt

geven. brandt bij gekozen werkingswijze
47 7-Segmenten aanduiding draadaan- 2-takt.

voer/materiaaldikte 51 Symbool puntlassen

afhankelijk van de m(.)dus.wordt de brandt bij gekozen werkingswijze

draadaanvoer, materiaaldikte, schakel- puntlassen.

stand of afwisselend de nevenparame-

52 Symbool Intervallassen

ter-code en —waarde weergegeven.

brandt bij gekozen werkingswijze
intervallassen.
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53

56

57

58

59

60

61

Symbool materiaaldikte

brandt als in de 7-segmenten display
47 de materiaaldikte in mm wordt
weergegeven.

Hoofdschakelaar
dient voor het inen uitschakelen van
het lasapparaat.

Standenschakelaar meteriaaldikte/
schakelstand

bij het instellen van de schakelstand
wordt afwisselend voor 2 seconden de
materiaaldikte en dan de schakelstand
in de 7-segmenten display 47 weerge-
geven.

Symbool 230 V

brandt bij gekozen verzorgingsspan-
ning 230 V (bij apparatuur met net-
spanningomschakelaar)

Symbool 400 V
brandt bij gekozen verzorgingsspanning
400 V.

Taste werkingswijze

dient voor het kizen van de werkings-
wijzen 3-takt, 4-takt, puntlassen en
intervallassen.

Draaiknop draadaanvoer

dient voor het instellen van de draad-
aanvoersnelheid. Bij het verstellen
van de waarde met de knop wordt de
draadaanvoersnelheid als correctie-
waarde in % in de 7-segmenten dis-
play 47 weergegeven, na het instellen
de lassnelheid in m/min.

01.10
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13.2 Bedieningspaneel ControlPro

| EE

Control Pro

45 46 47 49 50 5152 53 54 55

61 60 59 58 57 56

Abb. 16: Bedieningspaneel ControlPro

45 Symbool draadaanvoer
brandt als in de 7-segmenten display
47 de draadaanvoersnelheid in m/min
wordt weergegeven.

46 Symbool lasstroom
brandt als in de 7-segmenten display
47 de lasstroom in ampére wordt
weergeven.

47 T7-Segmenten display lasstroom/draad-
aanvoer
afhankelijk van de modus wordt de
draadaanvoersnelheid, de lasstroom of
de waarde van de gekozen nevenpara-
meter weergegeven.

49

50

51

52

Symbool 4-takt
brandt bij gekozen werkingswijze
4-takt.

Symbool 2-takt
brandt bij gekozen werkingswijze
2-takt.

Symbool puntlassen
brandt bij gekozen werkingswijze
puntlassen.

Symbool Intervallassen
brandt bij gekozen werkingswijze in-
tervallassen.
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53

54

55

56

57

58

59

60

61

Symbool materiaaldikte

brandt als in de 7-segmenten display
55 de materiaaldikte in mm wordt
weergegeven.

54 Symbool lasspanning

brandt als in de 7-segmenten display
55 de lasspanning in volt wordt weer-
gegeven.

7-Segmentem display aanduiding
materiaaldikte/lasspanning.
Afhankelijk van de gekozen kenlijn
(zie hoofdstuk kenlijn kiezen) of de
gekozen modus wordt de materiaal-
dikte, de lasspanning of de nevenpa-
rameter-code weergegeven.

Hoofdschakelaar
dient voor het in- en uitschakelen van
het lasapparaat.

Standenschakelaar materiaaldikte/las-
spanning

dient voor het instellen van de mate-
riaaldikte of lasspanning. De waarde
wordt in de 7-segmenten display 55
weergegeven.

Symbool 230 V

brandt bij gekozen verzorgingsspan-
ning 230 V (bij apparatuur met net-
spanningomschakelaar)

Symbool 400 V
brandt bij gekozen verzorgingsspanning
400 V.

Taste werkingswijze

dient voor het kizen van de werkings-
wijzen 3-takt, 4-takt, puntlassen en
intervallassen.

Draaiknop draadaanvoer

dient voor het instellen van de draad-
aanvoersnelheid. Bij het verstellen
van de waarde met de knop wordt de
draadaanvoersnelheid als correctie-
waarde in % in de 7-segmenten dis-
play 47 weergegeven, na het instellen
de lassnelheid in m/min.

13.3 Stroom-/spanningsweergave

47 Stroomweergave
55 Spanningsweergave

De werkelijke waarden van lasspanning en
lasstroom worden tijdens en na het lassen
weergegeven. Bij verandering van de las-
parameters door de gebruiker (b.v. stan-
denschakelaar, draaiknop, toets) worden de
hoofdparameters draadaanvoersnelheid en
materiaaldikte weergegeven.

01.10
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13.4 Kenlijn kiezen

U De keuzeschakelaar voor de kenlijn 65 en
de daarbij behorende tabel bevinden zich
in de behuizing van de draadaanvoer.

B |
1% | @
mm Ar/CO, TS
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AlISi 5 1,0 100/0 6
AISi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98 /02 8
CrNi 1,0 98 /02 9
CrNi 1,2 98 /02 10
1"
12
13
14
15
L Man. Q‘\ 0 J
Abb. 17: Tabel kenlijnen

De inhoud van de tabel kan bij uw

65

Abb. 18: Keuzeschakelaar kenlijnen

< Stel het afgelezen nummer met de kenlijn-
schakelaar 65 in.

U Onder kenlijnnummer 0 (manuele modus)

— |Is de materiaal-draad-gas-combinatie
uitgeschakeld. Draadaanvoersnelheid
en lasspanning kunnen manueel wor-
den ingegeven.

— wordt in plaats van de materiaaldikte
de schakelstand weergegeven (Basic-
Plus)

— wordt in plaats van de materiaaldikte
de richtwaarde voor de lasspanning
weergegeven (ControlPro)

@ Wordt met de kenlijnschakelaar 65

een nummer gekozen waarachter
geen programma is opgeslagen,
dan wordt in de 7-segmenten

apparaat afwijken. Voor elk appa- display 47 de foutmelding ,noP”
raattype zijn de kenlijnen individu- weergeven.
eel aangepast.
< Kies in de kenlijntabel de gewenste mate-
riaal/draad/gas-combinatie uit.
< Lees de overeenkomstige kenlijnnummer
aan de rechter zijde af.
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13.5 Hoofdparameters

display 55 toont de nevenparameter-code
(ControlPro)

2 Druk de toets werkingswijze 60 telkens in,

8 o ‘g x totdat de gewenste nevenparameter-code
Parameter 'g T | g wordt weergegeven.
g o -% 2] > Stel de gewenste nevenparameter-waar-
- de in met de draaiknop 61.
Draadaanvoer 2 Verlaat de nevenparameters door de toets
in % (positieve D werkingswijze 60 voor minstens 2 secon-
corroe(ctie) 8 0 -80.. den ingedrukt te houden.
Draadaanvoer 99 Fabr.inst. | Mode
in % (negatieve i :
correctie) -
Aanduiding als correctiewaarde bij instelling Parameter | Code gle § ®
aan de draaiknop 61 Bereik ,.? ..‘.! b 5
Draadaanvoer in 0,5.. T § £
m/min % 7 |25
Aanduiding van draadaanvoersnelheid in Gasvoor- C, —)9.1s | xIxIx
m/min na de instelling aan de draaiknop 61 stroomtijd 0,0..10,0s
; ; 1,0 m/min
Materiaaldikte Inloop-snel- '
(bij gekozen N%IN - - heid draad 0.5..15,0 X)X X)X
kennlijn) m/min
- 10s
Richtwaarde las- Puntlastid  |E|S|P| X
spanning (in de V 0,1..100s
manuele modus, e Afbrandtijd 100 %
alleen bij Control draad Eblb 0.300% |*|*[*|*
Pro) Gasnastroom- 0,5s
Schakelstand (in 1.6, | |tid --[0] 0,1..20,0 s < *|**
manuele modus) J - - 1..:2 Intervaltijd - 10s }
L aan BMlo1. 1005
- 02s
13.6 Nevenparameters Intervaltijd uit @F\ 01105 X
< Druk de toets werkingswijze 60 voor min-  |y/arsie soft-
stens 2 seconden in. ware E‘U X[ x| x|
v = I IS-
D8 agerten diply 47 oort e Rionwaarde- | o
. ) Lasspanning
—waarde (BasicPlus) i.ov materiaal- U%U offfon X|X|X|X
v' De 7-segmenten display 47 toont de ne- |gikte
venparameterwaarde, de 7 segmenten Tab. 1. Nevenparameters
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Meldingen

13.7 Speciale functies

Gastest

2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 uit.

2 Druk de pistoolschakelaar van het laspis-
tool in en houdt deze ingedrukt.

2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 in.

v' Het magneetventiel van het apparaat
wordt ingeschakeld en de gasverzorging
kan gecontroleerd en/of ingesteld worden.
De functie blijft voor 30 seconden actief
en wordt dan automatisch beéindigd. De
gastest kan door opnieuw indrukken van
de pistoolschakelaar voortijdig worden
onderbroken.

Ventilatortest

2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 in.

v De ventilator draait als onderdeel van de
fuctionaliteitscontrole voor een kort mo-
ment.

14 Meldingen

In geval van storing wordt in de 7-segmen-
ten display 47 een foutcode weergegeven.

Bedieningspaneeltest

2 Druk toets 60 in en houdt deze voor min-
stens 5 seconden ingedrukt.

v Alle bedienfrontaanduidingen knipperen
voor ca. 20 seconden.

13.8 Instellingen resetten

lingen gaan verloren.
Alle las- en nevenparameters wor-
2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 uit.
2 Schakel het apparaat met hoofdschake-
laar 9 in.

Master-reset
@ Let op! Alle persoonlijke instel-
den teruggezet naar de fabrieksin-
stelling (master-reset functie).
2 Druk de toets werkingwijze 60 in en houdt
deze ingedrukt.
v Ter bevestiging lichten alle symbolen en
aanduidingen kort op.

Zolang een foutcode wordt weer-
gegeven, kan niet worden gelast.

Beschrijving van

b de storing

Opmerking

Oplossing

EOO0 | Geen programma

Voor de gekozen kenlijn is geen
geldig programma voorhanden.

Andere kenlijn kiezen

In plaats van materiaaldikte wordt
.- " weergegeven en bij het in-
drukken van de pistoolschakelaar
verschijnt ,E00". Bij geactiveerde
kenlijn is met de gekozen schakel-
stand lassen niet mogelijk.

Andere schakelstand
kiezen
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Code

Beschrijving van
de storing

Opmerking

Oplossing

EO1

Te hoge tempera-
tuur

De installatie is oververhit geraakt

De installatie in de
stand-by-stand laten
afkoelen en het ventila-
tiesysteem controleren

EO2 |Te hoge netspan- De ingangsspanning van de net- De netspanning contro-
ning spanning is te hoog leren
EO3 |Overstroom Uitgangstroom is te hoog / continue | Contact opnemen met
kortsluiting de servicedienst
E06 |Overspanning Uitgangsspanning is te hoog Contact opnemen met
de servicedienst
EQ7 | Storing EEProm- Instellingsgegevens foutief of niet De installatie uit- en
controletotaal aanwezig opnieuw inschakelen
EO8 |Draadaanvoer Te hoge stroomopname van de Pakket van het las-
draadaanvoermotor pistool met perslucht
uitblazen en draadaan-
voerunit controleren /
binnenspiraal vervan-
gen
E09 |Meting spanning Meetsysteem spanning in storing Contact opnemen met
de servicedienst
E13 |Fouttemp.-sensor |De thermosensor is niet bedrijfs- Contact opnemen met
klaar de servicedienst
E14 |Voedingsspanning |De interne voedingsspanning iste |De netspanningen con-
laag troleren
E15 |Meting stroom Storing bij meting stroom Contact opnemen met
de servicedienst
E16 | Verzorgingsspan- De interne verzorgingsspanning is | Netspanning controle-
ning motor en te laag (42V~ / 60V-) ren
hoofdrelais
E17 | Peripherie overbe- |Kortsluiting in het laspistool of Aangesloten laspistool
last / kortsluiting slangenpakket, gasventiel of kabel, |controleren of uitwis-
draadinlooptoets of kabel selen
E18 |Configuratiefout Defecte of verkeerde onderdelen- | Contact opnemen met
groep, de servicedienst
verkeerde systeemsoftware opge-
roepen
Tab. 2:  Storingsmeldingen
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Verhelpen van storingen

15 Verhelpen van storingen

Storing

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Laspistool wordt te
heet

Stroomtip is niet goed vastge-
draaid

Controleren

Pistoolschakelaar
reageert niet op het
indrukken

De wartelmoer van het slangen-
pakket laspistool op de centrale
bus is niet goed vastgedraaid

Wartelmoer vastdraaien

Onderbreking van de stuurkabel
in het slangenpakket laspistool

Controleren, eventueel vervangen

Thermobeveiliging is geacti-
veerd

Apparaat onbelast laten afkoelen

Draadblokkering c.q.
vastbranden van de
draad op de stroom-

tip

Draadelektrode heeft zich op de
spoel vastgetrokken

Controleren, eventueel vervangen

Braam aan het begin van de
draad

Begin van de draad nogmaals
afknippen

Draadaanvoer is
onregelmatig of hele-
maal uitgevallen

Verkeerde aandrukkracht op
aanvoereenheid

volgens bedieningshandleiding
instellen

Laspistool is defect

Controleren, eventueel vervangen

Geleidebus in de centrale bus
ontbreekt of is vuil

Geleidebuis plaatsen c.q. schoon-
maken

Lasdraadspoel is slecht opge-
wikkeld

Controleren, eventueel vervangen

Er heeft zich een roestfilm op de
draadelektrode gevormd

Controleren, eventueel vervangen

Binnenspiraal van het laspistool
is door slijtage van de draad
verstopt

Laspistool uit het apparaat draai-
en, de stroomtip losmaken van
de toorts en de binnenspiraal met
perslucht uitblazen

Binnenspiraal van de toorts is
geknikt

Controleren, eventueel vervangen

Draadrem is te zwaar ingesteld

volgens bedieningshandleiding
instellen

Apparaat wordt uitge-
schakeld

Toegestane inschakelduur is
overschreden

Apparaat onbelast laten afkoelen

Gebrekkige koeling van compo-
nenten

Luchtin- en -uitlaat van het appa-
raat controleren
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Storing

Mogelijke oorzaak

Oplossing

Vlamboog of kortslui-
ting tussen stroomtip
en gasmondstuk

Er heeft zich een spattenbrug
tussen stroomtip en gasspuit-
stuk gevormd

Met geschikte speciale tang ver-
wijderen

Onrustige vlamboog

Stroomtip past niet bij de draaddi-
ameter of de stroomtip is versleten

Controleren, eventueel vervangen

Bedieningspaneel is
volledig donker

Fase ontbreekt

Apparaat op een ander stopcon-
tact controleren. Voedingskabel
en netzekeringen controleren

Beschermgas ont-
breekt

Gasfles is leeg

Vervangen

Laspistool is defect

Controleren, eventueel vervangen

Drukregelaar is vuil of defect

Controleren, eventueel vervangen

Gasflesklep is defect

Gasfles vervangen

Beschermgas wordt
niet uitgeschakeld

Gasklep is vuil of klemt

Laspistool en het reduceerventiel ver-
wijderen, het gasventiel met perslucht
tegen de stroomrichting in uitblazen

Aanvoer van be-
schermgas is ontoe-
reikend

Verkeerde hoeveelheid be-
schermgas op de drukregelaar
ingesteld

Hoeveelheid beschermgas vol-
gens bedieningshandleiding in-
stellen

Drukregelaar is vuil

Diffusor controleren

Laspistool, gasslang is verstopt of lekt

Controleren, eventueel vervangen

Door tocht wordt het bescherm-
gas weggeblazen

Zorgen dat er geen tocht ontstaat

Lasvermogen is ver-
minderd

Fase ontbreekt

Apparaat op een ander stopcon-
tact controleren, de voedingskabel
en de netzekeringen controleren

Het massacontact met het werk-
stuk is onvoldoende

Zorgen voor een blanke massa-
verbinding

Werkstukkabel niet goed in het
apparaat gestoken

Massastekker op het apparaat
door rechtsomdraaien borgen

Laspistool is defect

Repareren of vervangen

Stekker van de mas-
sakabel wordt heet

Stekker is niet door rechtsom-
draaien geborgd

Controleren

Aanvoereenheid
heeft een verhoogde
draadslijtage

Draadaanvoerrollen passen niet
bij de draaddiameter

Juiste draadaanvoerrollen plaat-
sen

Verkeerde aandrukkracht op
aanvoereenheid

volgens bedieningshandleiding
instellen

Tab. 3:

Verhelpen van storingen
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Technische specificaties

16 Onderhoud

16.1 Regelmatige controles

Controleer telkens voordat het apparaat
in bedrijf wordt gesteld de volgende pun-
ten op beschadiging:

netstekker en -kabel
lastoorts en -aansluitingen
werkstukkabel en -verbinding

Blaas om de 2 maanden het lasapparaat
uit.

< Schakel het apparaat uit

2 Trek de netstekker uit het stopcontact

< Schroef beide zijplaten van het apparaat
af

2 Blaas het lasapparaat met droge perslucht
bij lage druk uit. Vermijd directe lucht-
stroom op de elektronische componenten,

Voer zelf geen reparaties of tech-
nische wijzigingen uit.

IIn dat geval vervalt de garantie en
iedere aansprakelijkheid van de
fabrikant m.b.t. het apparaat.

Voor problemen of reparaties kunt
u zich wenden tot een door Lorch
erkende dealer.

A
@D

16.2 Pistoolonderhoud

2 Verwijder met een geschikte speciale tang
de lasspatten van de binnenkant van het
gasspuitstuk.

< Spuit de binnenkant van het gasspuitstuk
in met een lossingsmiddel of gebruik hier-
voor een sproeierbeschermingspasta.

v Dit voorkomt het vastbranden van de las-

om beschadigingen te voorkomen. spatten.
< Schroef beide zijplaten van het apparaat
weer vast
17 Technische specificaties
o |l®dL i) i) g) @ 2 (4] o
Sz 0% | 2% |24 |2% |82 |85 /82 |8%
Technische specificaties’ 22| ¢g =% |3% |88 R |dL|Rs |
o C S| =S| |SEc|=S8@|(=Sc|=v|=¢c
=8 (<o © © © o © o
so(sS| a| a| 8| @ S| a| §
Lassen
Lasbereik (I, ..l,__) A 15..150(15..150(25..170[25..210(25..210(30..250(30..250{30..300(30..300
Lasbereik (U, ..U, ) vV [148. [148. [153. [153.. [153. [155.. [155.. [155. [155.
21,5 215 225 245 45 265 26,5 [29,0 [29,0
Ontlaadspanning \Y 14,4.. 144. [16,7.. |145.. [14,5.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. [16,3..
26,9 [269 [380 40,3 40,3 [351 351 40,2 40,2
Spanningsinstelling standen(7 7 6 12 12 12 12 12 12
Soort karakteristiek Kenlijn met constante spanning
Lasstroom bij ID 100% A 100 100 70 75 75 115 115 135 135
Lasstroom bij ID 60 % A 120 120 85 90 90 140 140 (175 [175
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F
2
@]
-

7] o O o N % o) ()
IR IR
Technische specificaties’ 8 % 3 ‘E ; g ; :_: ; % ; % ; ‘E ; % «E': 'E'
sa|s8| a&| 4| §| a| 8| a&| 3§
ID bij max. stroom % 40 40 15 15 15 20 20 20 20
toepasbare draden staal 2 mm [0,6..0,8/0,6..0,8/0,6..0,8/0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,2/0,6..1,2
|loepasbare draden aluminium | @ mm (1,0 1,0 1,0 1,0..1,2/1,0..1,2(1,0..1,21,0..1,2[1,0..1,2[1,0..1,2
|loepasbare draden RVS (Inox)| @ mm (0,8 0,8 0,8 0,8..1,0/0,8..1,0(0,8..1,0(0,8..1,0/0,8..1,2(0,8..1,2
hoepasbare draden CusSi @ mm [0,8..1,0/0,8..1,0 - - - - - -
Draadtransportsnelheid m/min 0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 [0,5..25
Net
Netspanning (50/60 Hz) \ 3~ 400 [3~ 400 (1~ 230 |1~ 230 [1~ 230 [3~ 400 3~ 400 [3~ 400 {3~ 400
2~ 400 [2~ 400 [2~ 400
positieve netspanningstolerantie| % 15 15 15 15 15 15 15 15 15
negatieve netspanningstolerantie| % 25 25 25 25 25 25 25 25 25
(Opgenomen vermogen S1 (100 %)| kVA 3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
Opgenomen vermogen S1 (60 %)| kVA  [3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7
Opgenomen vermogen S1 kVA 4,5 4,5 6,7 9,0 9,0 9,8 9,8 13,4 134
(max. stroom)
Opgenomen stroom 11 (100 %) A 4,3 4,3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
Opgenomen stroom 11 (60 %) | A 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2
Opgenomen stroom 11 (max. |A 6,5 6,5 16,8 22,5 225 142 (142 [193 [19,3
Istroom)
Grootste effectieve netstroom | I, /A 4,3 4,3 65 87 87 64 64 86 8,6
ermogensfactor (bij I2max) |cos¢ (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 0,89 (0,89 (0,89
Netbeveiliging traag A 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Netstekker CEE16 |CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 |CEE16 (CEE16 |CEE16 |CEE16
IApparaat
Beschermingsgraad (con-form| IP 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S
EN 60529)
Isolatiestofklasse F F F F F F F F F
Koelwijze F F F F F F F F F
Geluidsemissie dB(A) <70 <70 <70 <70 [<70 [|<70 [<70 <70 K70
Maten en gewichten
Maten mm 880 x 400 x 756
Gewicht kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
IStandaarduitrusting
IAanvoereenheid Rollen2 4 2 2 4 2 4 2 4
Tab. 4:  Technische specificaties
) gemeten bij 40° C omgevingstemperatuur
2) bij 1~ 230 V werking is het vermogen begrenst
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Opties en toebehoren

18 Opties en toebehoren

18.1 Laspistool-sets

Aanbevolen laspistool Type apparaat
B nlg © o o o
Laspi 32lasledles|etzsgts s et
SPIS” | Bestelnummer laspistool |o S|o S|< S|8N 8|~ 2] 8|& 2(8 8|3 2
tool-set Loudecsonsa=cl= 9=sc= ?=c
- ©| Y o © © o © o © o
sSM0so| @ @ o O o M@ O
503.1500.3 Laspistool ML
15/3 1500 3m X | X | X
503.1500.4 Laspistool ML
15/4 1500 4m X | X | X
503.1502.3 Laspistool ML
15/3C 1500 CuSi 3m XX
503.2500.3 Laspistool ML
25/3 2500 3m X[ X | X | X | X |X
503.2500.4 Laspistool ML
25/4 2500 4m X[ X | X | X | X |X
503.2400.3 Laspistool ML
24 /3 2400 3m X | X | X | X
503.2400.4 Laspistool ML
24 /4 2400 4m X | X | X | X
503.3800.3 Laspistool ML
38/3 3800 3m X | X
503.3800.4 Laspistool ML
3874 3800 4m X | X
Tab. 5:  Laspistool-sets
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19 Afvalverwerking

Alleen voor EU-landen

Geef elektrisch gereedschap niet
_ met het huisvuil mee!

20 Service

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Germany
Tel.  +49(0)7191 503-0

Fax  +49 (0)7191 503-199

Volgens de Europese richtlijn 2002/96/EG
inzake afgedankte elektrische en elektroni-
sche apparatuur en de omzetting daarvan
in nationaal recht, dient afgedankt elektrisch
gereedschap gescheiden te worden ingeza-
meld en te worden afgevoerd naar een re-
cyclingbedrijf dat voldoet aan de geldende
milieueisen.

21 Verklaring van overeen-
stemming

Wij verklaren als enige verantwoordelijke
dat dit product overeenstemt met de vol-
gende normen of normatieve documen-
ten: EN 60 974-1/-10, EN 61 000-3-2,
EN 61 000-3-3 volgens de bepalingen van
de richtlijnen 2006/95/EG, 2004/108/EG.

c € 2009

Wolfgang Grib
Directeur

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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Postfach 1160
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© 2009, LORCH SchweiRtechnik GmbH

Niniejsza dokumentacja wigcznie z wszystkimi jej
czesciami jest chroniona prawem autorskim. Wszelkiego
rodzaju przetwarzanie oraz zmiany wykraczajgce poza
Sciste granice prawa autorskiego sg bez zgody firmy
LORCH SchweiRtechnik GmbH niedozwolone i podlegajg
karze.

Dotyczy to zwtaszcza powielania, ttumaczenia,
sporzadzania mikrofilméw oraz zapisywania w pamieci i
przetwarzania w systemach elektronicznych.

Nasze urzadzenia podlegaja ciggtemu rozwojowi, dlatego
zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
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Elementy urzadzenia

1 Elementy urzadzenia
Abb. 1:  Elementy urzgdzenia
1 tancuch na butle 8 Pole obstugi
2  Punkty zaczepienia 9  Wyigcznik gtéwny
3  Kabel sieciowy 10 Gniazdo przytaczeniowe do przewodu
4  Przetacznik zasilania (tylko w urzadze- elementu spawanego
niach z opcjg zmiany zasilania) 11 Tuleja centralna
5 Przewod gazowy Pokazane lub opisane elementy
6  Miejsce do odktadania wyposazenia czesciowo nie wcho-
dzg w zakres dostawy. Zastrzega
7  Uchwyt : e
sie mozliwos$¢ zmian.
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2 Wyjasnienie znakow

21 Znaczenie znakéw obrazowych 2.2 Znaczenie znakéw graficz-
w podreczniku uzytkownika nych na urzadzeniu

Q m Niebezpieczenstwo!

Zagrozenie dla ciata lub zycia!
Przy nieprzestrzeganiu wskazo6-

T

3 Dla witasnego bezpieczenstwa

5

A\

wek dot. zagrozen mozliwe sg lek-
kie lub ciezkie uszkodzenia ciata,
mogace prowadzi¢ az do smierci.

Niebezpieczenstwo wystapienia
szkéd rzeczowych!

Przy nieprzestrzeganiu wskazéwek dot.
niebezpieczenstwa istnieje mozliwos¢
wystgpienia szkéd w przedmiotach ob-
rabianych, narzedziach i instalacjach.

Wskazéwka ogoélna!l

Okresla uzyteczne informacje dot.
produktu i wyposazenia.

Praca z urzgdzeniem bez zagro-
zeh mozliwa jest jedynie w przy-
padku, kiedy przeczytana zostata
w catosci instrukcja obstugi oraz
wskazéwki bezpieczehnstwa i sg
one scisle przestrzegane.

Przed pierwszym uzyciem zaleca
sie, aby kto$ dokonat wprowadze-
nia praktycznego. Stosowac sie do
przepiséw BHP (UVV1).

Przed przystgpieniem do spawa-
nia nalezy usungc¢ z pola robocze-
go resztki rozpuszczalnika, srod-
kow odttuszczajacych oraz innych
fatwopalnych substancji. Wszelkie
statyczne materiaty tatwopalne na-
lezy zakry¢. Spawaé mozna tylko
wtedy, kiedy w atmosferze naj-
blizszego otoczenia nie wystepuja

Nalezy przeczyta¢ informacje dla
uzytkownika, znajdujgcg sie w
podreczniku obstugi.

Wyciagna¢ wtyczke sieciowa!
Przed otwarciem obudowy nalezy
wyciggna¢ wtyczke z gniazda za-
silania sieciowego.

wysokie stezenia kurzu, kwasnych
oparow, gazow lub substancji ta-
twopalnych. Szczegdlng ostroz-
nos¢ nalezy zachowac¢ w trakcie
wykonywania prac spawalniczych
przy naprawach rurociaggéw i w
zbiornikéw, ktére zawierajg lub za-
wieraty tatwopalne substancje w
stanie ciektym lub gazowym.

) Nigdy nie dotyka¢ czesci pod na-
| pieciem wewnatrz lub na zewnatrz

obudowy. Nigdy nie dotykac elektro-
dy spawalniczej lub czesci znajdu-
jacych sie pod napieciem spawalni-
czym przy wtgczonym urzadzeniu.

Nie wolno wystawia¢ urzadzenia na
dziatanie deszczu, nie nalezy my¢ na-
tryskowo, ani w strumienicy parowe;.

Nie nalezy spawac¢ bez ostony

' TylkodlaNiemiec. Mozliwo$é zakupu w @\ spawalniczej. Nalezy ostrzec znaj-

Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger #¢) dujace sie w poblizu osoby przed
Str. 449, 50939 Kéln. promieniami fuku Swietlnego.
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Nalezy stosowa¢ odpowiednie
urzadzenie wyciggowe do odpro-
wadzania gazow i oparéw z ciecia
gazowego. W przypadku zagrozen
przedostania sie¢ do uktadu odde-
chowego gazéw spawalniczych
lub oparéw z ciecia gazowego, na-
lezy zaktada¢ maske tlenowa.

ER

(—, ) Jesli podczas pracy zostanie
\5/ uszkodzony lub przerwany kabel

sieciowy, nie nalezy go dotykac,
lecz wyciggna¢ wtyczke z gniazd-
ka. Nigdy nie uzywac urzadzenia z
uszkodzonym kablem.

W trakcie spawania nalezy posiada¢
najblizszym zasiegu gasnice reczna.
Po zakonczeniu prac spawalni-
czych nalezy przeprowadzac¢ kon-
trole p-poz (patrz: przepisy BHP*).
Nie nalezy nigdy prébowa¢ demon-
tazu reduktora cisnienia. Wadliwy re-
duktor ci$nienia nalezy wymieniac.

Urzadzenie nalezy transportowac i
ustawi¢ na twardym réwnym pod-
tozu. Maksymalny dopuszczalny
kat nachylenia dla transportu i
ustawienia wynosi 10°.

3

) =

QO Prace serwisowe i naprawcze wykonywaé
moze jedynie osoba posiadajgca upraw-
nienia w zakresie prac elektrycznych.

U Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przewdd
zasilajacy proces spawania byt bezposred-
nio podtgczony do spawanego elementu w
bezposredniej bliskosci pola spawania. Nie
nalezy doprowadzac¢ zasilajgcego proces
spawania pradu za posrednictwem fan-
cuchow, tozysk kulkowych, lin stalowych,
przewodow uziomowych, itp. ze wzgledu
na niebezpieczenstwo ich stopienia sie.

U Zabezpieczy¢ siebie i urzadzenie podczas
prac na wysoko potozonych lub pochytych
ptaszczyznach roboczych.

U Spawarka moze by¢ podigczona wytacznie
do prawidtowo uziemionej sieci zasilania

elektrycznego. (Trojfazowy system czte-
roprzewodowy z uziemionym przewodem
neutralnym lub system jednofazowy tréjprze-
wodowy z uziemionym przewodem neutral-
nym). Gniazdo wtykowe oraz przedtuzacz
kablowy muszg by¢ wyposazone w funkcjo-
nalny przewod ochronny (uziemiajacy).

U Nalezy zaktada¢ odziez ochronng, skoé-
rzane rekawice i skorzany fartuch.

U Miejsce pracy nalezy odgrodzi¢ kurtynami
lub ruchomymi $ciankami.

O Spawarki nie wolno stosowa¢ do rozmra-
zania zamarznietych rur lub przewodow.

O W zamknietych zbiornikach oraz w cha-
rakteryzujgcym sie wysokimi ogranicze-
niami Srodowisku pracy, a takze przy pod-
wyzszonych zagrozeniach elektrycznych,
nalezy stosowa¢ wytacznie urzadzenia
spawalnicze, oznaczone znakiem S.

O W przerwach miedzy spawaniem nalezy
wytgczac spawarke z sieci i zakrecac za-
wor butli z gazem.

U Natozy¢ na butle gazowag tancuch, zabez-
pieczajacy ja przed przewréceniem.

U Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka, zanim
nastapi zmiana miejsca ustawienia lub
podjete zostang prace z urzgdzeniem.

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych dla
wiasnego kraju przepisbw BHP. Zastrzega
sie mozliwos¢ zmian.

4 Warunki otoczenia

Zakres temperatur powietrza otoczenia

podczas eksploatacji: -10 °C ... +40 °C
(+14 °F ... +104 °F)
-25°C ... +55°C
(-13°F ... +131 °F)

podczas transportu
i sktadowania:
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
do 50 % przy 40 °C (104 °F)

do 90 % przy 20 °C (68 °F)
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Eksploatacji, sktadowanie i trans-
port moga sie odbywac tylko w ra-
mach podanych zakreséw! Zasto-
sowanie poza tymi granicami jest
uznawane jako niezgodne z prze-
znaczeniem. Za wynikle z tego
szkody producent nie odpowiada.

Powietrze otoczenia musi by¢ wolne od ku-
rzu. kwasow, gazow korozyjnych lub innych
groznych substanciji!

@

5 Uzycie zgodne z prze-
Znaczeniem

Urzadzenie jest przeznaczone do spawania
stali, aluminium i jego stopow oraz lutospa-
wania przy uzyciu drutéw CuSi w rzemiosle
i przemysle.

6 Zabezpieczenie urzadzenia

Urzadzenie jest elektronicznie zabezpie-
czone przed przecigzeniem. Nie nalezy sto-
sowac bezpiecznikdw o poziomie zabezpie-
czenia prgdowego wyzszym od podanego
na tabliczce identyfikacyjnej.

Przed przystgpieniem do spawania za-
mkna¢ ostony boczne.

7 Emisja szumu

Poziom generowanego przez urzadzenie
hatasu jest ponizej 70 dB (A), mierzony przy
normalnym obcigzeniu, zgodnie z normg EN
60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.

8 Kontrola spetniania wy-
mogéw BHP

Uzytkownik stosowanych w warunkach prze-
mystowych urzadzen spawalniczych jest zo-
bowigzany do poddawania ich regularnym
kontrolom utrzymania przez nie zgodno$ci

z wymogami BHP, okreslonymi normg VDE
0544-4. Lorch zaleca przeprowadzanie tego
typu kontroli w przedziatach 12-miesiecznych.

Kontrole tego rodzaju musza by¢ réwniez
przeprowadzane po kazdej dokonanej
zmianie i wykonanej naprawie spawarki.

é? Nieprawidtowo przeprowadzone kon-

trole BHP moga prowadzi¢ do uszko-
dzen urzadzenia. Blizsze informacje
dotyczace kontroli urzadzen spawal-
niczych uzyska¢ mozna w autoryzo-
wanych punktach serwisowych.

9 Zgodnosc¢ elektromagne-
tyczna (EMV)

Wyroéb niniejszy odpowiada aktualnie obo-
wigzujacym normom, okreslajacym wy-
magania zgodnosci magnetycznej. Nalezy
przestrzegac¢ nastepujgcych zalecen:

O Urzadzenie jest przeznaczone zaréwno do
zastosowan rzemiesiniczych jak i w skali prze-
mystowej (CISPR 11 klasa A). Stosowanie spa-
warki w innych $rodowiskach (np. w warunkach
zabudowy mieszkalnej) moze stac sig przyczy-
ng uszkodzen innych urzadzen elektrycznych.

U Emitowane przez pracujgcq spawarke za-
ktécenia elektromagnetyczne moga byc¢
odbierane w nastepujacych punktach:

— W przewodach sieciowych, uktadéw ste-
rowania, przekazujacych sygnaty radiowe
i telekomunikacyjne, jezeli przebiegajg w
poblizu pracujacych urzadzen spawalni-
czych lub do cigcia plazmowego,

— urzadzeniach RTV, zaréwno odbior-
czych jak i nadawczych,

— komputerach i uktadach elektronicz-
nego sterowania,

— urzadzeniach ochrony przemystowej
(np. instalacjach alarmowych),

— rozrusznikach serca i aparatach stu-
chowych,
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— w urzadzeniach wzorcowanych lub
mierzonych,

— w urzadzeniach o zbyt niskim poziomie
zabezpieczen przeciwzakiéceniowych.

W przypadku niebezpieczenstwa uszkodzer innych,
znajdujacych sie w poblizu spawarki urzadzen, na-
lezy zastosowa¢ dodatkowe systemy ekranujace.
U Obszar zagrozony zaktdceniami moze sie
rozciggac az do granic dziatki budowlane;j.

10 Transport i ustawienie

Niebezpieczenstwo skaleczenia
wskutek obsuniecia sie¢ urza-
dzenia.

Przy transporcie spawarki za po-
mocg podnosnika mechaniczne-
go (np. dzwigu) mozna stosowac
wytgcznie przedstawione tu punk-
ty zaczepienia. Nalezy stosowaé
wiasciwe srodki ustalajgce obcig-
zenie.

Kazdy punkt zaczepienia po-
winien mie¢ oddzielng line. Nie
podczepia¢ jednej liny pod kilka
zaczepow, co moze spowodo-
wac uszkodzenie spawarki!

Nie nalezy podnosi¢ spawarki za
obudowe woézkiem widtowym.

Przed transportem ze spawarki
nalezy zdja¢ butle z gazem.
Urzgdzenie nalezy transportowac i
ustawi¢ na twardym réwnym pod-
tozu. Maksymalny dopuszczalny
kat nachylenia dla transportu i
ustawienia wynosi 10°.

Jest to uzaleznione od konstrukcji budynku
oraz innych, miejscowych uwarunkowan.

Urzadzenie nalezy stosowac¢ zgodnie ze wska-
zowkami i zaleceniami producenta. Uzytkownik
urzadzenia jest odpowiedzialny za jego instala-
cje i wlasciwe stosowanie. W przypadku wysta-
pien zaktécen elektromagnetycznych, uzytkow-
nik (ew. ze wsparciem technicznym producenta)
jest odpowiedzialny za ich wyeliminowanie.

przynajmniej
1,22 m

Punkt podnoszenia przy 4-punk-
towym zaczepieniu M-Pro
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11 Skrécona instrukcja obstugi

Wyczerpujacy opis znajduje sie w
rozdziale ,Przed uruchomieniem”
strona 140 irozdziale ,Uruchomienie*
strona 144

S Zatozyé butle z gazem ochronnym na
urzadzenie i zabezpieczy¢ tancuchem 1.

2 Zdja¢ przykrecany kotpak butli z gazem
ochronnym i na krétko odkreci¢ zawor bu-
tli 32 z gazem (wydmuchanie).

2 Podtaczy¢ reduktor cisnienia 13 do butli z
gazem ochronnym.

2 Podiaczy¢ waz doprowadzania gazu
ochronnego 5 z urzgdzenia do reduktora
ci$nienia i odkreci¢ butle z gazem ochron-
nym.

> Wiozy¢ wtyczke do gniazda sieciowego.

2 Podtaczy¢ przewdd masowy do gniazda
10 i potaczy¢ z materiatem spawanym.

2 Rolki przesuwu drutu 25 zatozy¢ na ze-
spoét przesuwu zgodnie z wybranym dru-
tem spawalniczym, nacisk w potozenie 2.

2 Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do gniaz-
da 11 i zatozy¢ koncoéwke pradowg zgod-
ng ze srednicg drutu.

2 Zatozy¢ drut spawalniczy.

2 Weisngc przycisk uchwytu i wigczy¢ urzg-
dzenie wtacznikiem 9. Zawoér magnetycz-
ny otworzy sig!

< Nastawi¢ przeptyw gazu na reduktorze
(wskazowka: srednica drutu x 10 = prze-
ptyw gazu w I/min).

2 Nacisnag¢ i przytrzymac przycisk wejscia
drutu 29 do momentu, az drut w szyjce
palnika bedzie wystawat okoto 20 mm w
strone dyszy gazowe;.

9 Ustawi¢ odpowiednig charakterystyke
materiat-drut-gaz uzywajac przycisku 65.

2 Za pomocg przycisku 60 wybra¢ rodzaj
pracy 2-takt.

2 Wybra¢ grubo$¢ spawanego materiatu
przetacznikiem 57.

2 Nacisnigcie i przytrzymanie przycisku pal-
nika = spawanie.

2 Zwolnienie przycisku palnika = proces
spawania zakonczony.
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Przed uruchomieniem

12 Przed uruchomieniem

12.1 Podtaczanie palnika

12.3 Wybér zasilania

< Przytaczy¢ wtyk centralny 17 palnika do
przytacza centralnego 11.

(Tylko do urzadzen z takg opcja, zobacz
dane techniczne).

2 Wybierz wiasciwe napigcie zasilania prze-
tacznikiem 4.

U Dla pradu 230 V powinien by¢ uzyty spe-
cjalny adaptor CEE 16 dotaczony do urza-
dzenia.

12.4 Umocowanie zacisku masy

Parametry spawania sg ograniczo-
ne przy zasilaniu 230V np. maksy-
malny prad to 2/3 pradu maksy-
malnego przy zasilaniu 400V.

Abb. 2:  Podtgczanie palnika

12.2 Podtaczenie przewodu do
przedmiotu spawanego

2 Wiozy¢ wtyk przewodu masowego 18 do
gniazda 10i przekreci¢ zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

Podtgczenie przewodu do przedmiotu
spawanego

Abb. 3:

Abb. 4:

9 Zacisk masy nalezy umocowaé w bezpo-
Sredniej bliskosci miejsca spawania, aby
prad spawania nie mogt sam sobie szu-
ka¢ drogi odptywu przez czesci maszyny,
tozyska kulkowe lub potgczenie elektrycz-
ne.

2 Nalezy pewnie umocowaé zacisk masy
na stole spawalniczym lub na spawanym
przedmiocie.

Wtasciwe
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12.6 Zakladanie drutu

Abb. 5:  Nieprawidtowe

0 Nie wolno mocowaé zacisku masy na obudowie
spawarki lub na butli gazowej poniewaz w takim
przypadku prad spawania poptynie przewodami
uziemiajgcymi powodujgc ich stopienie.

12.5 Zaktadanie szpuli drutu
spawalniczego

2 Otworzy¢ pokrywe podajnika drutu i okre-
ci¢ $rube 20 z tulei 22.

9 Zatozy¢ szpule drutu spawalniczego na
trzpien wylotowy i uwazaé, by trzpien za-
bierajacy 23 zaryglowat sie.

2 Przy mniejszych szpulach drutu spawalni-
czego uzy¢ adapter (numer zamowienio-
wy 620.9650.0).

2 Hamulec drutu 21 ustawi¢ w taki sposob,
by przy zwolnieniu przycisku palnika szpu-
la drutu spawalniczego juz nie poruszata
sie bezwtadnie.

Abb. 6:  Trzpien wylotowy drutu

> Wykreci¢ koncoéwke prgdowg w uchwy-
cie.

9 Srednica elektrody drutu musi byé zgodna
z widocznym od przodu wyttoczeniem na
rolkach posuwu drutu 25.

2 Odchyli¢ dzwignie 27 do boku i zatozy¢

drut przez dysze wlotowg 26 i przytacze
centralne 11.

26 27 28 11

Abb. 7:  zespot podajgcy 2-rolkowy otwarty

28 28 27 11

26 27
/, W

Abb. 8:  zespot podajgcy 4-rolkowy otwarty

2 Ztozy¢ ramiona obrotowe 28 i zaryglowac
je dzwigniami 27.
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Abb. 9:  Zamkniecie zespoty 2-rolkowego

A B C

2828 27 11

Dobrze |Sita docisku | Nieprawidtowa rol-

za duza ka przesuwu drutu

Abb. 10: zamkniecie zespotu 4-rolkowego

> Wiaczy¢ urzadzenie wiacznikiem 9.

Abb. 12: Rolki przesuwu drutu

Wskazowka dotyczaca zespotu przesuwu z
4 rolkami:

2 Site docisku rolek przesuwu drutu 25 po
stronie dyszy wlotowej 26 ustawi¢ mniej-
szg niz po stronie gniazda centralnego 11,
by elektroda w obrebie zespotu przesuwu
pozostawata naciggnieta.

< Przycisk wciggania drutu 29 przytrzymaé
do momentu, dopoki drut nie wysunie sie
z szyjki palnika na dtugos$¢ okoto 20 mm.

< Do palnika przykrecic¢ koncowke pradowa,
pasujaca do grubosci drutu, a nastepnie
odcig¢ wystajacag koncéwke drutu.

12.7 Podtaczanie butli z gazem
ochronnym

Abb. 11:  Przycisk podawania drutu

< Weisnij przycisk podawania drutu 29.

2 Srubami regulacyjnymi 27 ustawié site
docisku w taki sposéb, by rolki przesuwu
drutu 25 przy przytrzymaniu drutu spa-
walniczego jeszcze sie obracaty. Drut nie
moze by¢ zacis$niety ani zdeformowany.

< Potozyc¢ butle z gazem ostonowym 14 na
potce gazowej urzgdzenia i zabezpieczy¢
tancuchem 1.

S Zawdr na butli gazowej otwiera¢ 32 na
krétko kilka razy celem wydmuchania ew.
czgstek zanieczyszczen.

9 Zatozy¢ na butle z gazem ochronnym 13
reduktor ci$nienia 14.

2 Do reduktora cisnienia 14 przykreci¢ waz
doprowadzenia gazu ochronnego 5.

2 Otworzy¢ zawor 32 na butli 14.

> Wigczy¢ urzgdzenie wtagcznikiem 9.
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2 Wcisnij przycisk uchwytu i przytrzyma;.

2 Wiacz urzadzenie wigcznikiem gtéwnym
9.

v Zawor gazowy uruchomi sie na okoto 10
sekund.

9 Ustaw wiasciwy przeptyw pokrettem 35
reduktora 13. lllos¢ gazu pokazuje prze-
ptywomierz 34.

Wzdr empiryczny (przyblizony):
llo$¢ gazu = $rednica drutu x 10 I/min.

U4 llos¢ gazu w butli jest podawana wskaza-
niami manometru 33.

25, tak aby wktad teflonowy byt usztyw-
niony rurkg 42, rurke 42 skroci¢ w razie
potrzeby.

<> Dokreci¢ palnik i przeciagna¢ elektrode.

ﬂ Numery zamowieniowe czesci
40__ 38

zamiennych zalezg od uzywane-
25 11
| 43 42 ‘ 41 ‘ 39

go typu palnika i $rednicy drutu i

znajdujg sie w wykazach czesci

17

_lza) Lt
Gﬂ zzz - E

Abb. 13: Podtgczanie butli z gazem ochronnym

12.8 Przezbrojenie instalacji do
spawaniu za pomoca drutu
aluminiowego

2 Rolke przesuwu drutu 25 wymieni¢ na
odpowiednig aluminiowg rolke przesuwu
drutu.

2 Palnik stalowy wymieni¢ na aluminiowy,
wzgl. spirale wewnetrzng ze stali wymie-
ni¢ na rdzen teflonowy.

2 Wymieni¢ rurke 43 w eurozigczu 11 na
rurke do drutéw aluminiowych 42.

< Skroci¢ naddatek wktadu teflonowego 41
tak, aby znajdowat sie jak najblizej rolek

zamiennych palnikéw.
Abb. 14: Prowadzenie drutu
11 Tuleja centralna (eurogniazdo)
17 Wityk centralny (uchwyt spawalniczy)
25 Rolka przesuwu drutu

38 Lacznik ustalajacy (=element zacisko-
wy) rdzeni teflonowych wzgl. plastiko-
wych o $rednicy zewnetrznej 4,0 mm i
4,7 mm

39 O-ring zapobiegajacy wylotowi gazu
40 Nakretka kotpakowa
41 Rdzenie teflonowe i plastikowe

42 Rurka do wktadéw teflonowych 42 o
Srednicy do 4.0 zastepuje rurke do
drutéw stalowych 43 w eurogniezdzie.
Dla prowadnic o $rednicy zewnetrznej
4.7 mm rurka 42 nie jest wymagana.

43 Rurka do drutéw stalowych.
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13 Uruchamianie

13.1 Pole obstugi BasicPlus

53 45 47

9
S

Basic Plus

61

49 50 5152

Abb. 15: Pole obstugi BasicPlus

45 Symbol podawania drutu

Swieci sie, jesli 7-cyfrowy wyswie-
tlacz 47 pokazuje predkos$¢ podawa-
nia w m/min lub korekte w %.
7-cyfrowy wyswietlacz predkosci po-
dawania drutu / grubos$¢ materiatu

W zaleznosci od trybu pracy pokazuje
predkos¢ podawania drutu, grubosc
materiatu, nastawe pradu lub kod pa-
rametru dodatkowego i jego wartos¢.
Symbol 4-takt

Swieci sie przy wiaczonym trybie
4-takt.

47

49

50

51

Symbol 2-takt

Swieci sie przy wigczonym trybie
2-takt.

Symbol spawania punktowego.
Swieci sie przy aktywnym spawaniu
punktowym.

$ymbo| spawania przerywanego
Swieci sie przy aktywnym spawaniu
przerywanym.

Symbol grubosci materiatu

Swieci sie, jesli wyswietlacz 47 poka-
zuje grubos¢é materiatu w mm.
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56

57

58

59

60

61

Wigcznik gtowny
Do wiaczania ON | wytgczania OFF
urzgdzenia.

Przetacznik skokowy grubos¢ materia-
tu / prad spawania

W trakcie przetgczania przez okoto 2
sekundy wyswietlacz 47 bedzie poka-
zywat zamiennie grubos¢ materiatu lub
nastawe pradu.

Symbol 230 V

Swieci sie, jesli wybrano zasilanie
230 V (dla urzadzen z przetacznikiem
napiecia zasilania)

Symbol 400 V

Swieci sie, jesli wybrano zasilanie 400 V
(dla urzadzen z przetacznikiem napiecia
zasilania)

Tryb pracy uchwytu spawalniczego
Do wyboru 2-takt, 4-takt, spawanie
punktowe lub przerywane.

Pokretto podawania drutu

Do nastawianie predkosci podawania
drutu. Po aktywacji pokretta wartos¢
bedzie pokazywana na wyswietlaczu
jako korekta procentowa na przemian
z predkoscig podawania w m/min.
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13.2 Pole obstugi ControlPro

| EE

Control Pro

(4]

45 46 47 49 50 5152 53 54 55

61 60 59 58 57 56
Abb. 16: Pole obstugi ControlPro
45 Symbol podawania drutu 49 Symbol 4-takt

Swieci sie, jesli 7-cyfrowy wyswietlacz
47 pokazuje predkos$¢ podawania w
m/min.

46 Symbol pradu spawania
Swieci sie, jesli wyswietlacz 47 poka-
zuje prad spawania w amperach.

47 7-cyfrowy wyswietlacz
Pokazuje prad spawania / predkos¢
podawania zadang z wywotanego
programu oraz predkos$¢ podawania
drutu, prad spawania oraz parametry
dodatkowe.

50

51

Swieci sie przy wiaczonym trybie
4-takt.

Symbol 2-takt

Swieci sie przy wigczonym trybie
2-takt.

Symbol spawania punktowego.
Swieci sie przy aktywnym spawaniu
punktowym.

$ymbol spawania przerywanego
Swieci si¢ przy aktywnym spawaniu
przerywanym.

-146 -

01.10




Uruchamianie

LORCH

53

54

55

56

57

58

59

60

61

Symbol grubosci materiatu

Swieci sig, jesli wyswietlacz 55 poka-
zuje grubosé materiatu w mm.
Symbol napiecia spawania

Swieci sie, jesli wyswietlacz 55 poka-
zuje napiecie spawania w V.
Wyswietlacz 7-cyfrowy pokazuje grubosé
materiatu/ napiecie spawania

zadang z wywotanego programu (patrz
rozdziat Wybor programéw 45) lub tryb
pracy i grubos¢ materiatu, napiecie spa-
wania | kody parametréw dodatkowych.
Wiacznik gtéwny

Do wigczania ON | wytgczania OFF.
Przetacznik skokowy grubo$¢ materia-
tu / napiecie spawania

Do ustawiania grubos$ci materiatu lub
napiecia spawania, wartosci sg poka-
zywane na wyswietlaczu 55.

Symbol 230 V

Swieci sie, jesli wybrano zasilanie
230V (dla urzadzen z przetacznikiem
napiecia zasilania)

Symbol 400 V

Swieci sig, jesli wybrano zasilanie 400 V
(dla urzadzen z przetacznikiem napiecia
zasilania)

Tryb pracy uchwytu spawalniczego
Do wyboru 2-takt, 4-takt, spawanie
punktowe lub przerywane.

Pokretto podawania drutu

Do nastawianie predkosci podawania
drutu. Po aktywacji pokretta wartosc
bedzie pokazywana na wyswietlaczu
jako korekta procentowa na przemian
z predkoscig podawania w m/min.

13.3 Wskazanie pradu/napiecia

47 Wskaznik pradu
55 Wskaznik statusu

Aktualne wartosci pradu spawania sg poka-
zywane na wyswietlaczu podczas i po za-
konczeniu spawania. Jesli operator doko-
nuje zmian parametréw np. przetgcznikiem
krokowym, przyciskiem lub pokrettem to
pokaza sie wartosci predkosci podawania
drutu i grubo$¢ materiatu.

01.10
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13.4 Wybér programéw

U Przetacznik wyboru programoéw 65 i
tabela znajdujg sie wewnatrz podaj-
nika.

B |
il K @
mm Ar/CO, TS
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AlISi 5 1,0 100/0 6
AISi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98 /02 8
CrNi 1,0 98 /02 9
CrNi 1,2 98 /02 10
1"
12
13
14
15
L Man. Q‘\ 0 J
Abb. 17: Tabela programéw

Zawartos$¢ tabeli moze by¢ rézna
od podanej przyktadowo. Lista
programow zalezy od konkretnego
typu urzadzenia.

S Wybierz wymagang kombinacje materiat-
drut-gaz z tabeli.

< Odczytaj odpowiadajgcy kombinacji nu-
mer programu z prawej kolumny.

65

Abb. 18: Przetgcznik wyboru programéw

S Ustaw odpowiedni numer z tabeli prze-

tacznikiem 65.

U Ustawienia odpowiadajace pozycji O (tryb
manualny)

— Nie ma zadanej kombinacji materiat —
drut-gaz. Predko$¢ podawania drutu
i napiecie spawania muszg by¢ usta-
wiane niezaleznie.

— Nastawiony skok na przetaczniku (Ba-
sic Plus) zamiast grubosci materiatu
zostanie wyswietlony.

— Niezbedna warto$¢ napiecia spawania
(Control Pro) zamiast grubosci mate-
riatu zostanie wyswietlona.

-Jesli pokrettem 65 zostanie usta-

wiony numer bez przypisanego
programu, to wyswietlacz 47 poka-
ze komunikat btedu ,noP”.

-148 -

01.10



Uruchamianie

LORCH

13.5 Parametr giéwny

13.6 Parametry dodatkowe

Parametr

Przedziat

Symbol
Kod
Ustawienie
fabryczne.

Predkos$¢ poda-
wania w % (ko-
rekta dodatnia)

% 0 -80..
+99

Predkos$¢ poda-
wania w % (ko-
rekta ujemna)

Wyswietlane jako korekta wartosci ustawio-

Predkos¢ poda-

nej pokrettem 61.
’ ! 0,5..
wania w m/min - - 25

2 Wecisnij przycisk 60 na co najmniej 2 se-
kundy.

v' Wyswietlacz 47 pokaze na przemian kod
parametru dodatkowego i jego wartosé
(BasicPlus).

v Wyswietlacz 47 pokazuje warto$¢ para-
metru dodatkowego, wyswietlacz 55 po-
kazuje jego kod (ControlPro).

2 Wecisnij przycisk 60 az pokaze sie zadany
kod parametru dodatkowego.

9 Ustaw wartos¢ parametru dodatkowego
pokrettem 61.

2 Opus¢ menu parametréw dodatkowych
wciskajac przycisk 60 co najmniej przez
2 sekundy.

Wyswietlana w m/min po ustawieniu pokre-

Grubos$¢ mate-
riatu (wg wybra-
nego programu)

ttem 61.

Wartos¢ nie-
zbednego na-
piecia (w trybie
manualnym, V
tylko Control
Pro)

Ustawie-
nie fa- Tryb

bryczne.
Parametr | Kod e g
Prze- |¥%|8 g
dziat | I3/E(5
[

Czas przediu- 0,1s

(5]
0
0
>
X
X
X

kowego prze-

Nastawa pradu 1.
- skok (w trybie
manualnym)

—_

ptywu gazu 0,0...10,0 s
Predkosc star- 1,0 m/min
¢ 05.150 |x|x|x|x
owa :

m/min
Czas spawa- 1,0s
niapunido- [EISIPl 1 1o04] | |
wego 1...10,
Czas upalanie 100 % el
drutu 0...300 %

0,5s
Powypiyw gazu | ||| 0.1..200s| [ *[*|*
Interwat w 10s
spawaniu ﬁ 01 1005 «
przerywanym

01.10
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Ustawie-
nie fa- | Tryb
bryczne.
Parametr | Kod q;, g
Prze- | Z%8/2
A b | e |
dziat ||<(S g
o

)
Czas spa- 02s
wania prze-

X
ryywanego EloF 01..10s
Wytaczony
Oprogramo-
wanie Wersja E& - X|X|X]|x
Napiecie nie- off
zbedne
zamiast gru- h&g x| x Ix
bosci stead off/on
materiatu

Tab. 1:  Parametry dodatkowe

13.7 Funkcje specjalne

Test gazu

> Wytacz urzadzenie OFF przyciskiem 9.

2 Weciénij i przytrzymaj przycisk na uchwy-
cie spawalniczym.

> Wiacz urzadzenie ON wigcznikiem 9.

v Otworzy sie zawor gazowy umozliwiajac
ustawienia przeptywu gazu. Funkcja jest
aktywna przez 30 sekund i zostanie au-
tomatycznie zakonczona. Ponowne wci-
$niecie przycisku spowoduje wczesniej-
sze zamkniecie zaworu gazowego.

Test wentylatora

> Wiacz urzadzenie ON wiacznikiem gtow-
nym 9.

2 Wentylator uruchomi sie automatycznie.

Test panelu sterujacego

<> Wecisnij przycisk 60 co najmiej przez 5 se-
kund.

v' Wszystkie diody zaswieca sie przez okoto
20 sekund.

13.8 Resetowanie ustawien

Wszystkie ustawienia indywidu-
alne zostang skasowane.

Resetowanie zasadnicze
Wszystkie parametry spawania i
wtérne powrdcg do ustawien fa-

brycznych.

2 Wylacz urzadzenie OFF przyciskiem 9.
2 Wecisnij | przytrzymaj przycisk 60.
2 Wiacz urzadzenie ON wigcznikiem 9.

v' Wszystkie diody i zaswiecq sie celem po-
twierdzenia resetu.
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14 Nadzér i konserwacja

14.1 Regularne sprawdzanie

14.2 Dbatos¢ o palnik

Przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢
nastepujace punkty spawarki pod katem
uszkodzen:

— wtyczke sieciowg i kabel

— palnik spawalniczy i przytacza

— przewod masowy i jego potagczenie

Co dwa miesigce nalezy wyczysci¢ spa-

warke przez przedmuchanie.

> Wylgczy¢ urzgdzenie

2 Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka sieciowe-
go

2 Odkreci¢ obie czesci boczne urzadzenia

2 Przedmuchaé¢ spawarke suchym sprezo-
nym powietrzem o niskim ci$nieniu. Nale-
zy unika¢ bezposredniego odmuchiwania
czesci z niewielkiej odlegtosci, aby nie
uszkodzi¢ urzadzenia

2 Ponownie skreci¢ obie boczne czesci
urzgdzenia

Nie nalezy nigdy wykonywac¢ na-
praw ani dokonywa¢ zmian tech-

nicznych we wiasnym zakresie.
W takim przypadku, wygasa gwa-
rancja i wszelka odpowiedzialnosé
producenta za urzadzenie.

W przypadku problemow i koniecz-
nosci napraw, nalezy sie zwro6-
ci¢ do punktu z autoryzacjg firmy
Lorch.

2 Usung¢ odpryski spawalnicze z wnetrza
dyszy gazowej przy pomocy odpowied-
nich kleszczy.

O Sciane wewnetrzng dyszy gazowej spry-
ska¢ srodkiem przeciwdziatajagcym przy-
leganiu lub skorzysta¢ z pasty ochronnej
do dysz.

v’ Zapobiegnie to przywieraniu odpryskéw
spawalniczych.

01.10
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15 Komunikaty

W przypadku wystgpienia awarii wyswie-
tlacz 47 pokazuje kod btedu.

Tak ditugo, jak wyswietla sie kod
btedu, tryb spawania nie bedzie

mozliwy.
Kod Opis usterek Uwaga Usuwanie
EOO0 |Brak programu Wybrany program nie istnieje. Zmieni¢ program.
Zamiast grubosci materiatu pokazu- | Zmieni¢ program.
je sie ,— " i po wcisnieciu przycisku
uchwytu pokazuje sie btad "E00".
Spawanie nie jest mozliwe dla tak
wybranego programu i nastawione-
go skoku przetacznika 57.
EO1 Za wysoka tempe- | Nastgpito przegrzanie instalacji Instalacje ostudzi¢ w
ratura trybie gotowosci, spraw-
dzi¢ ukfad przewietrza-
nia
EO02 |Przepiecie sieciowe |Za wysokie napiecie wejsciowe z Sprawdzi¢ napiecie w
sieci sieci
E03 |Zwarcie Prad wejsciowy za wysoki — wyste- | Nalezy wezwac serwis
puke ciagte zwarcie.
EO6 |Przepiecie Za wysokie napiecie wyjsciowe Nalezy wezwac serwis
EOQ7 |Btad sumaryczny Dane ustawien btedne lub ich brak | Wylaczy¢ i ponownie
EEProm (progra- wigczy¢ instalacje
mowalnej pamieci
statej)
EO08 |Podajnik drutu Za duzy pobor pradu przez podajnik | Przedmucha¢ prowad-
drutuor (przecigzenie silnika) nik drutu | sprawdzi¢
docisk ramion na rol-
kach podajnika.
EO9 | Odczyt napiecia. Uszkodzenie miernika napigcia. Nalezy wezwac serwis
E13 |Btad czujnika tem- | Czujnik temperatury nie jest gotowy | Nalezy wezwaé serwis
peratury do pracy
E14 | Napiecia zasilajgce |Za stabe zasilanie wewnetrzne Sprawdzi¢ napiecia
sieciowe
E15 |Pomiar pradu Btad pomiaru pradu Nalezy wezwacé serwis
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Kod Opis usterek Uwaga Usuwanie
E16 |Napiecie zasilajace |Wewnetrzne napigcie za niskie Sprawdzi¢ napiecie
silnika i stycznika (42V~/ 60V-) wewnetrzne, wezwac
serwis.

E17 |Zwarcie w opsrzecie | Zwarcie w uchwycie spawalniczym, | Sprawdzi¢ | wymienic
zespole przewodow lub elektroza- | uszkodzony osprzet.
worze

E18 |Bfad konfiguracji Btedna lub niewfasciwa grupa pod- |Nalezy wezwac serwis
zespotow, btedne oprogramowanie

Tab. 2:  Komunikaty o usterkach
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Usuwanie usterek

16 Usuwanie usterek

dziata

Usterka Mozliwa przyczyna Usuwanie
Palnik za goracy Koncowka prgdowa nie jest prawi- | Sprawdzi¢
diowo dokrecona
Przycisk palnika nie | Nieprawidtowo dokrecona nakret- | Dokreci¢ nakretke

ka zespotu wezy palnika w tulei
centralnej

Przerwanie przewodu sterujgcego
w zestawie wezy palnika

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Zadziatato zabezpieczenie przed
przegrzaniem

Odczekac¢ do ostygniecia urza-
dzenia

Zablokowanie wzgl.

Drut zablokowat sig na szpuli

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

przypalenie drutu do
koncowki pradowe;j

Zadzior na poczatku drutu

Ponownie przycig¢ poczatek
drutu

Nieregularny prze-
suw drutu lub brak

Nieprawidtowa sita docisku do
zespotu przesuwu

Ustawi¢ wg instrukcji obstugi

przesuwu

Uszkodzony palnik

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Brak lub zabrudzenie prowadnicy
w tulei centralnej

Zatozy¢ wzgl. wyczysci¢ prowad-
nice

Zle nawinieta szpula drutu spawal-
niczego

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Rdza nalotowa na elektrodzie

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Spirala wewnetrzna palnika zatka-
na przez naped drutu

Odkreci¢ palnik od urzadzenia,
zdjac¢ dysze strumieniowg z
palnika i wyczyscic¢ spirale we-
wnetrzng sprezonym powietrzem

Spirala wewnetrzna skrzywiona

Sprawdzi¢, ewent. wymieni¢

Zbyt mocne ustawienie hamulca
drutu

Ustawi¢ wg instrukcji obstugi

Urzadzenie wytacza
sie

Przekroczony dopuszczalny Cykl
pracy

Odczekac¢ do ostygniecia urza-
dzenia

Niedostateczne chtodzenie ele-
mentéw

Sprawdzi¢ wloty i wyloty powie-
trza w urzadzeniu

tuk swietlny lub
zwarcie miedzy
koncéwka pradowg
i dyszg

Utworzyt sie mostek z odpryskéw
miedzy koncowka pradowg a dy-
sz gazu

Usung¢ odpowiednimi szczyp-
cami
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Usterka

Mozliwa przyczyna

Usuwanie

Niestabilny tuk spa-
walniczy

Konhcowka pradowa nie pasuje do
srednicy drutu lub dysza strumie-
niowej zuzyta

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Pole obstugi nie
dziata

Brak fazy

Sprawdzi¢ urzagdzenie w innym
gniazdku. Sprawdzi¢ kabel zasi-
lania i bezpieczniki

Brak gazu ochron-
nego

Pusta butla gazowa

Wymieni¢

Uszkodzony palnik

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Zabrudzony lub uszkodzony re-
duktor cisnienia

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Uszkodzony zawor butli gazowej

Wymieni¢ butle gazowg

Gaz ochronny nie
odigcza sie

Zawor gazu zabrudzony lub za-
kleszczony

Zdemontowac palnik i reduktor
cisnienia, zawor gazu wyczysci¢
sprezonym powietrzem w kierun-
ku przeciwnym do przeptywu

Niedostateczny do-
ptyw gazu ochron-
nego

Nieprawidtowa ilo$¢ gazu ochron-
nego w reduktorze ci$nienia

llo$¢ gazu ochronnego ustawi¢
wg instrukcji obstugi

Zabrudzony reduktor cisnienia

Sprawdzi¢ dysze spietrzajaca

Zatkany lub nieszczelny palnik,
waz gazu

Sprawdzi¢, ewent. wymienic

Powietrze ciggngce wypycha gaz
ochronny

Usung¢ powietrze ciggnace

Zmniejszyta sie moc
spawania

Brak fazy

Urzadzenie sprawdzi¢ w innym
gniazdku, sprawdzi¢ kabel zasi-
lania i bezpieczniki

Niewystarczajgcy styk masy do
przedmiotu obrabianego

Utworzy¢ nowe potgczenie masy

Nieprawidtowe podtgczenie prze-
wodu masowego do urzadzenia

Wtyk masy w urzgdzeniu zabez-
pieczy¢ poprzez obrét w prawo

Uszkodzony palnik

Naprawa lub wymiana

Goracy wtyk prze-
wod masowego

Wtyk nie zostat zabezpieczony
poprzez obrét w prawo

Sprawdzi¢

Zbyt silne tarcie
drutu w zespotu

przesuwu Nieprawidtowa sita docisku do Ustawié¢ wg instrukcji obstugi
zespotu przesuwu
Tab. 3:  Usuwanie usterek

Rolki nie pasujg do srednicy drutu

Zatozy prawidtowe rolki
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17 Dane techniczne

Bo|dL W B ® 0 € ) e
SE 3|e2|ec2|ca 35 g on—=_' o
Dane techniczne' 893 IS |88 |39 N5 |Kg RS |88
2 SC|S8|=Sw|=SE|=E8|=c| =8| =¢c
sa (=8| & a| 8| & 8| a| §
Spawanie
Zakres spawania A 15..150(15..150(25..170(25..210[25..210(30..250(30..250{30..300{30..300
(I2min..12max)
Zakres spawania Y 14,8.. [14,8.. [15,3.. [153.. [153.. [155.. [155.. [155.. [155..
(U2min..U2max) 215 21,5 (225 [245 245 265 (265 [290 (29,0
Napiecie pracy jatowej [V 14,4.. [14,4.. |16,7.. [14,5.. |14,5.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. |16,3..
26,9 [269 [380 403 403 (351 [351 40,2 40,2
Ustawienie napiecia kroki |7 7 6 12 12 12 12 12 12
Ksztatt charakterystyk Stato napieciowa
Prad spawania przy ED A 100 [100 |70 75 75 15 [115 [135 [135
100 %
Prad spawania przy ED A 120 120 |85 90 90 140 140 (175 (175
60 %
ED przy maks. pradzie (% 40 40 15 15 15 20 20 20 20
Zalecane druty stalowe @ mm [0,6..0,8/0,6..0,80,6..0,8/0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,000,6..1,2/0,6..1,2
Zalecane druty alumi- J mm 1,0 1,0 1,0 1,0..1,2(1,0..1,2{1,0..1,21,0..1,21,0..1,2[1,0..1,2
nium
Zalecane druty stal & mm|0,8 0,8 0,8 0,8..1,00,8..1,00,8..1,0{0,8..1,00,8..1,2|0,8..1,2
nierdz.
Zalecane druty CuSi @ mm [0,8..1,0/0,8..1,0} . L i L L i
Predko$é transportowa- [m/min0,5..25 0,5..25(0,5..25 |0,5..25 0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 [0,5..25 [0,5..25
nia drutu
Sie¢
Napiecie sieciowe \ 3~ 400 3~ 400 |1~ 230 [1~ 230 (1~ 230 [3~ 400 [3~ 400 {3~ 400 [3~ 400
(50/60 Hz) 2~ 400 [2~ 400 [2~ 400
Dodatnia tolerancja % 15 15 15 15 15 15 15 15 15
napiecia sieciowego
Ujemna tolerancja na- (% 25 25 25 25 25 25 25 25 25
piecia sieciowego
Pobor mocy S1 (100 %) kVA B0 B0 21 23 R3 B7 B7 @45 45
Pobor mocy S1 (60 %) KVA 36 36 128 29 29 W45 45 57 557
-156 - 01.10



Dane techniczne

F
2
@]
-

I I IPLIFHIY:
Dane techniczne’ 2<|8 £ ; g g:_: ;% g% ;‘E "E’% ggé-,
sa (58| 8| 8|78 &8 8|3
Pobér mocy S1 KVA p5 W5 67 PO 90 98 [98 [134 [134
(maks. prad)
Pobormocy 11 (100%) |A  #3 W3 B3 |57 57 B3 B3 65 B5
Pobérmocy 11 (60%) A B2 52 69 [73 [1.3 5 pB5 [82 B2
Pobor mocy 11 A 65 B5 [168 [225 P25 [142 (142 [193 [193
(maks. prad)
Najwiekszy efektywny  [I1efffA%,3 43 |65 87 B7 B4 [64 86 86
prad zasilania (11eff)
Wspotczynnik mocy cos ¢ (0,89 (0,89 0,89 (089 0,89 089 (0,89 (0,89 (0,89
(przy 12max)
Zabezpieczenie sieciowe |A/tr |16 16 16 16 16 16 16 16 16
Wtyczka sieciowa CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 CEE16
Urzadzenie
Rodzaj ochrony (zgodny [P 23S [238 [P3s 23S [238 [3s 23S [238 p3s
z normg EN 60529)
Klasa materiatéw izola- F F F F F F F F F
cyjnych
Sposob chtodzenia F F F F F F F F F
Emisja szumu dB(A) <70 [<70 <70 <70 <70 [|<70 <70 [<70 [<70
Wymiary i masa
Wymiary (DtxSzxWys) [mm 880 x 400 x 756
Masa kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
Wyposazenie podsta-
wowe
Zespot przesuwu Rolki [2 4 2 2 4 2 4 2 4
Tab. 4:  Dane techniczne
') zmierzone przy 40° C temperatury otoczenia
2) warto$¢ zmniejszona przy zasilaniu 230V.
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18 Opcje i akcesoria

18.1 Rodzaje uchwytow spawalniczych

Urzadzenie
n oln 2 » » o » o n o
S5 3|3 = = = =
Uchwyty oz|o%leziez|etesegSsseg
spawalni- Nazwa 8-983“-9“-9"3“-‘-’"3”.2“3
cze - g~ 5=E8=g=5=8=5=8=5
=S0so| @ @O o @ o @ o
503.1500.3
1573 uchwyt ML 1500 3m X XX
503.1500.4
1574 uchwyt ML 1500 4m XXX
503.1502.3
15/3C uchwyt ML 1500 CuSi 3m X X
503.2500.3
2573 uchwyt ML 2500 3m XX XX XX
503.2500.4
2574 uchwyt ML 2500 4m XX XX XX
503.2400.3
2413 uchwyt ML 2400 3m XX XX
503.2400.4
2414 uchwyt ML 2400 4m X X X X
503.3800.3
3873 uchwyt ML 3800 3m XX
503.3800.4
3874 uchwyt ML 3800 4m XX
Tab. 5:  Uchwyty spawalnicze
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19 Zlomowanie

Tylko dla krajow czionkowskich
UE.

Urzadzen elektrycznych nie wolno
wyrzucac razem z odpadkami do-
mowymi!

20 Serwis

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Niemcy
Tel.:  +49(0)7191 503-0
Faks +49 (0)7191 503-199

Zgodnie z wytyczng europejskg 2002/96/
WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycz-
nego i elektronicznego i realizacjg prawa
krajowego sprzet taki musi by¢ utylizowany
oddzielnie.

21 Deklaracja zgodnosci
Niniejszym o$wiadczamy na nasza wytacz-
ng odpowiedzialno$¢, ze wyrdb niniejszy
jest zgodny z nastepujagcymi normami lub
dokumentami normatywnymi: EN 60 974-
1/-10, EN 61 000-3-2, EN 61 000-3-3 zgod-
nie z postanowieniami dyrektyw 2006/95/
EG, 2004/108/EG.

c € 2009

Wolfgang Grib
Dyrektor Naczelny

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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22 Gwarancja

KARTA GWARANCYJNA

TYP URZADZENIA :
NR FABRYCZNY :
DATA SPRZEDAZY :

PIECZEC SPRZEDAWCY:  ..ooooiiiiiiiiiiiiiieeiieeeeee e,

Szanowny Kliencie dzigkujemy za dokonanie zakupu urzqdzenia z bogatej oferty naszej firmy.
Gratulujemy trafnego wyboru i jednoczesnie gwarantujemy, ze urzqdzenie bedzie sprawnie dziataé
zgodnie z danymi technicznymi podanymi w instrukcji obstugi.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarant zapewnia Kupujacemu dobra jakos¢ i prawidlowe dziatanie urzadzenia pod warunkiem uzytkowania zgodnie
z przeznaczeniem, a w razie wystapienia wady zobowiazuje si¢ do bezptatnego $wiadczenia gwarancyjnego przy
uwzglednieniu nastgpujacych zasad:

1. Gwarant zapewnia sprawng pracg urzadzenia przez okres 24 miesigcy od daty sprzedazy.

2. Gwarant zobowiazuje si¢ do bezptatnego usunigcia wad fizycznych maks. w terminie 14 dni dla urzadzen produkcji
krajowej oraz 30 dni w przypadku urzadzen importowanych, liczac od dnia nastgpnego po dniu dostarczenia
reklamowanego towaru, z zastrzezeniem pkt. 4.

3. W przypadku szczegolnie skomplikowanych usterek, termin wskazany w punkcie 2 w przypadku urzadzen produkcji
krajowej moze ulec przedtuzeniu do maks. 21 dni a w przypadku urzadzen importowanych maks. do 60 dni.

4. Jesli z okolicznosci nie wynika, iz wada powinna by¢ usunigta w miejscu, w ktorym rzecz znajdowala si¢ w chwili

ujawnienia wady, Kupujacy zobowiazany jest do dostarczenia urzadzenia wraz z wazna karta gwarancyjna do jednego

z punktow serwisowych podanych ponize;j.

Gwarancja nie sg objgte:

1. Mechaniczne uszkodzenia towaru spowodowane przez uzytkownika i wywotane nimi wady.

.2. Uszkodzenia i wady wynikte w skutek:

- niewlasciwego uzytkowania, przechowywania i konserwacji,
- zdarzen losowych,
- samowolnych przerdbek lub napraw dokonywanych przez osoby nieupowaznione,
- wadliwego potaczenia z siecia energetyczna lub innymi urzadzeniami.
5.3. Materiaty eksploatacyjne (baterie, wkiady filtracyjne, czg$ci szybkozuzywajace itp.).
6. Nadto gwarancja nie obowiazuje, gdy:
- Kupujacy utracit kartg gwarancyjna,
- Kupujacy dokonat zmian w karcie gwarancyjnej,

7. Gwarancja obowiazuje na terenie Polski,

8. Gwarancja na sprzedany towar nie wylacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych
z niegodnosci towaru z umowa.

Punkty serwisowe:

= RYWAL - RHC o/Torun 87-100, ul.Polna 140b, tel. 056/ 66 93 840

= RYWAL - RHC o/Gdafisk 80-298, ul.Budowlanych 19, tel. 058/ 768 20 44, 45
= RYWAL - RHC o/Poznan 60-129, ul.Sielska 4, tel. 061/ 862 61 50 do 53
= RYWAL - RHC o/Konin 62-510, ul.Spétdzielcow 12, tel. 063/ 243 75 60

= RYWAL - RHC o/Lublin 20-328, ul.Lucyny Herc 40/42, tel. 081/ 445 01 60

= RYWAL - RHC 0/L.6dz 93-490, ul.Pabianicka 119/131, tel. 042/ 682 64 36, 38
= RYWAL - RHC 0/Olsztyn 10-409, ul.Lubelska 44d, tel. 089/ 535 10 00, 10
= RYWAL - RHC o/Szczecin 70-033, ul.Zapadta 10, tel. 091/ 482 36 66

= RYWAL - RHC o/Biatystok 15-264, ul.Ciotkowskiego 24, tel. 085/ 741 04 91, 92
= RYWAL - RHC o/Rzeszoéw 35-211, ul.Reja 10, tel. 017/ 859 01 41, 42
= RYWAL - RHC o/Ptock 09-400, ul.Przemystowa 7, tel. 024/ 269 22 24

= RYWAL - RHC o/Stalowa Wola 37-450, ul.Energetykow 49, tel. 015/ 844 02 63, 66
= RYWAL - RHC o/Warszawa 04-464, ul.Chetmzynska 180, tel. 022/ 331 42 96

= TECHNIK Ruda Slaska 41-708, ul.Stara 45, tel. 032/ 240 91 80

= TECHNIK o/Czestochowa 42-200, ul. Warszawska 112, tel. 034/ 324 39 98

= TECHNIK o/Wroctaw 54-215, ul.Stargardzka 9c, tel. 071/ 352 19 24,25
= TECHNIK o/Krakéw 31-752, ul. Makuszynskiego 4, tel. 012/ 686 37 35, 36

Druk obowigzuje od 01.07.2009r.
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Technické zmény  NasSe pristroje jsou neustale vyvijeny, vyhrazujeme si
pravo na technické zmény.

-162 - 01.10



LORCH

Obsah

Soucéasti pristroje ........ 164
2 Vysvétleni symboli. . . . ... 165
2.1 Vyznam piktogram( v navodu k

pouziti .. ... 165
2.2 Vyznam piktogram(i na pfistroji. . . . 165
3 Bezpecnostni pokyny. . ... 165
4 Uréeni pfistroje . ......... 166
5 Ochrana pristroje ........ 166
6 Emise hluku............. 166
7 Okolni podminky......... 167
8 Urazova prevence -

kontrola ................ 167
9 Elektromagneticka

snasenlivost (EMV)....... 167
10 Transport a umisténi...... 168
1" Struény navod k pouziti . .. 169
12  Pied uvedenim do

Provozu ................ 170
12.1  Pfipojenihofaku ............... 170
12.2  Pfipojeni zemniciho kabelu. . .. ... 170
12.3 Volba sitovéhonapéti ........... 170
12.4  Pfipevnéni svorky zemniciho

kabelu ........ ... .. ... ... ... 170
12.5 Zalozeni civky svarfovaciho dratu . . 171
12.6 Zavedenidratu ................ 171
12.7  Pfipojeni tlakové lahve .......... 172
12.8 Prestrojeni zdroje na svarovani

hliniku .. ... ... ... L 73
13  Uvedenido provozu ...... 174
13.1  Ovladaci panel BasicPlus . . ... ... 174
13.2  Ovladaci panel ControlPro ....... 176
13.3 Displej proudu/napéti. . ......... 177
13.4  Vybér kfivky / programu. .. ....... 178
13.5 Hlavniparametry............... 179
13.6  Sekundarni parametry........... 179
13.7 Specidlnifunkce ............... 180
13.8 Resetnastaveni................ 180

14
15

16
16.1
16.2

17

18
18.1

19
20
21
22

221

222
223
224
22.5
22.6
227
22.8
229
22.10

23
231

23.2
233
234
235

Zpravy / hlaseni.......... 180
Odstranéni zavady ....... 182
Péceatdrzba ........... 184
Pravidelné kontroly . ............ 184
PéCeohofak.................. 184
Technickadata........... 184
Moznosti a prislusenstvi. .. 186
Hofakové sady. ................ 186
Zneskodnéni odpadu ..... 187
Servis.................. 187
Prohlaseni o shodé....... 187
Ersatzteilliste /

spare parts list. .. ........ 216
Zeichnung / graph

M-Pro BasicPlus / ControlPro . . . .. 216
M-Pro 150 CuSi BasicPlus . ...... 217
M-Pro 150 CuSi ControlPro. . ... .. 218
M-Pro 170 BasicPlus. ... ........ 219
M-Pro 210 BasicPlus. ... ........ 220
M-Pro 210 ControlPro . ... ....... 221
M-Pro 250 BasicPlus. .. ......... 222
M-Pro 250 ControlPro .. ......... 223
M-Pro 300 BasicPlus. ........... 224
M-Pro 300 ControlPro ... ........ 225

Stromlaufplan / schematic . 226

M-Pro 150 CuSi BasicPlus /
ControlPro

M-Pro 170 BasicPlus. ... ........ 228
M-Pro 210 BasicPlus / ControlPro .230
M-Pro 250 BasicPlus / ControlPro . 232
M-Pro 300 BasicPlus / ControlPro .234

01.10

-163 -



LO RC H Soucasti pristroje

1 Soucasti pristroje

Abb. 1:  Soucasti pfistroje

1  Jistici Fetizek 8  Ovladaci panel
2  Zatézové body 9 Hlavni vypinac
3  Sitovy kabel 10 Konektor zemniciho kabelu
4  PrepinaC sitového napéti (u prepina- 11 Centralni konektor

telnych pfistroju) Vyobrazené nebo popsané dily
5  Hadice ochranného plynu prislusenstvi nejsou vSechny sou-
6  Odkladaci plocha Casti zakladni konfigurace. Zmény
7 Madlo vyhrazeny
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2 Vysvétleni symbolu

21

Vyznam piktogramil v navodu

k pouziti

2.2 Vyznam piktogrami na
pristroji

A

T
(D

Nebezpeci ohrozeni zdravi a zi-
vota!

Nedodrzeni bezpecnostnich poky-
nd muze mit za nasledek ohrozeni
zdravi popfipadé Zivota.
Nebezpeéi vécnych sSkod!
NedodrzZeni bezpecnostnich poky-
nd muze mit za nasledek Skody na
vyrobcich, nastrojich a zafizenich.
Vseobecny pokyn!

Oznaluje uzite¢né informace k
produktu a vybaveé.

3 Bezpecnostni pokyny

5

A\

Dikladné si prostudujte navod k
pouziti. Bezpecna prace se sva-
fovacimi zdroji je mozna pouze pfi
striktnim dodrzovani bezpecénost-
nich zasad uvedenych v navodu
k pouziti. Postupujte v souladu s
normami a pfedpisy o bezpecénosti
prace a provozu el. zafizeni.

Pfed zapocetim svarovacich praci
odstrarite z pracovisté horlavé lat-
ky, odmastovadla, rozpoustédla,
atp. Nepohyblivé hoflavé pfedmé-
ty v okoli zakryjte.

Svafujte pouze v pfipadé, ze v
okolnim vzduchu neni zvySena
koncentrace prachu, vyparl kyse-
lin, plyn a dalSich hoflavych sub-
stanci. Dbejte zvy8ené pozornosti
pfi svafovani v potrubnich systé-
mech a nadrzich pouzivanych pro
skladovani hoflavych kapalin ¢i
plynd.

AT

Nebezpedi!

Prostudujte uzivatelské informace
v navodu k pouziti.

Vypojte sit'ovou zastréku!

Pfed otevienim krytu skfiné vypoj-
te sitovou zastrcku.

) Nikdy se nedotykejte soucasti ve-
| doucich sitové napéti uvnitf nebo

vné skfiné zdroje. Nikdy se nedo-
tykejte svafovaci elektrody a sou-
¢asti vedoucich svarovaci napéti
za béhu pfistroje.

Pfistroj nevystavujte desti, neomy-
vejte ani necistéte proudem tlako-
vé pary nebo vody.

Nikdy nesvafujte bez svarfovaci
kukly. Varujte osoby v okoli pfed
pusobenim paprskd svarovaciho
oblouku.

Pro odsani plynu a feznych par po-
uzijte odpovidajici zafizeni.

Pokud hrozi nebezpeci nadychani
se plynl nebo feznych zplodin, po-
uzijte dychaci pfistroj.

01.10
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Emise hluku

V pfipadé poskozeni pfivodniho
kabelu odpojte sitovy kabel ze sité,
nedotykejte se kabelu. Neprodlené
preruste svarovaci prace. Nikdy
nepouzivejte pfistroj s poskoze-
nym kabelem.
V dosahu pracovisté umistéte ha-
sici pfistroj. Po ukon&eni svafova-
cich praci provedte protipozarni
kontrolu pracovisté v souladu s
bezpecnostnimi predpisy.
Nikdy neopravujte poskozeny re-
dukeéni ventil. Poskozeny ventil na-
hradte novym.
Pfistroj umistujte a transportujte
na pevném plochém podkladu.
Uhel naklonu pfi transportu a umis-
téni by nemél presahnout 10°.
QO Opravy a servisni prace smi byt provadé-
ny pouze Skolenym odbornym persona-
lem.

U Dbejte na bezpecny a kvalitni kontakt
svorky zemniciho kabelu se svafovanym
materialem nebo svafovacim stolem v
bezprostfedni blizkosti mista svaru tak,
abyste zamezili nezadoucimu prdchodu
svarovaciho proudu pfes loziska, fetézy,
ocelova lana nebo elektroniku.

U P¥i praci na vyvysenych nebo naklonénych
pracovnich plochach pfistroj zajistéte.

7

U Pristroj smi byt pfipojen pouze na uzem-
nény sitovy rozvod odpovidajici normé,
zasuvka i prodluzovaci kabel musi byt
uzemnény. (Ctyfvodicovy tfifazovy systém
s uzemnénym neutralnim vodi€em nebo
tfivodiGovy jednofazovy systém s uzem-
nénym neutralnim vodi¢em.

O Pouzivejte ochranné obleceni, rukavice,
pfipadné zastéry.

O SvareCské pracovisté zaclorite zaveésy,
pfipadné umistéte prenosné zastény pro
odstinéni zafeni.

QO Pristroj nepouzivejte k rozmrazovani tru-
bek a potrubnich systému.

U V uzavifenych nadrzich, v prostorach se
stisnénymi poméry a v prostorach se zvy-
Senym rizikem Urazu elektrickym prou-
dem mohou byt pouzity pouze pfistroje s
oznacenim S.

U Béhem prestavek v praci pfistroj vypinejte
a uzavirejte ventil tlakové lahve.

U Lahev s ochrannym plynem zajistéte po-
jistnym Fetizkem proti padu.

O Pred premisténim nebo udrzbou pfistroje
jej vzdy odpojte ze sité.

Prosime, dodriujtg bezpecnostni predpisy a

normy platné pro Ceskou republiku.

4 Urceni pristroje
Pristroj je ur€en pro svafovani oceli, hliniku
a jejich slitin, pro pajeni s CuSi draty, pro
dilenské a pramyslové vyuZiti.

5 Ochrana pfristroje

Pfistroj je elektronicky chranén proti pfeti-
Zeni. Nikdy nepouzivejte silngjsi jisténi, nez
jaké je uvedeno na typovém §titku pfistroje.
Pfed svafovanim uzavfete bocni kryty pfi-
stroje.

6 Emise hluku

Hladina emisi hluku tohoto pfistroje nepre-
sahuje hodnotu 70 dB (A), méFeno pfi nor-
moveé zatézi dle EN 60974 v maximalnim
pracovnim bodé.
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7 Okolni podminky

Rozsah teplot okolniho vzduchu:

v provozu: -10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104
OF)

pfi transportu

a uskladnéni: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ...
+131 °F)

Relativni vlhkost vzduchu:

az 50 % pfi 40 °C (104 °F)

az 90 % pfi 20 °C (68 °F)
Provoz, uskladnéni a transport smi
ﬁ byt realizovan pouze za predepsa-
nych teplot! Pouziti mimo udany
rozsah teplot plati za nepfimérené
ur€eni zdroje. Za nasledné Skody
neprebira vyrobce zodpovédnost.
Okolni vzduch musi byt prost prachu, kyse-
lin, korosivnich plynt nebo dalSich $kodli-
vych substanci!

8 Urazova prevence -
kontrola

Provozovatel komeréné vyuzivanych sva-
fovacich zafizeni je povinen pravidelné
provadét bezpecnostni kontrolu pfistroje v
souladu s jeho pouzitim. Lorch doporucuje
kontrolni IhGtu 12 mésicu.

Také po technické zméné zdroje, repasi
nebo opravé musi byt provedena bezpec-
nostni kontrola.

@

Neodborné provedené bezpec-
nostni zkousky mohou vést k poru-

pecnostnim zkouskam svarovacich
zafizeni obdrzite v autorizovanych
servisnich strediscich Lorch.

9 Elektromagneticka sna-
Senlivost (EMV)

Tento pfistroj odpovidda momentalné plat-
nym EMC normam a predpistm.

PFi provozu dbejte na nasleduijici:

U Zdroj je ur€en pro nasazeni v dilenskych
a pramyslovych podminkach. (CISPR 11
class A). Pfi pouzivani zdroje v jiném pro-
stfedi napf.: v domacnosti atd. mize dojit
k ruseni okolnich elektrickych pfistroju.

0 Elektromagnetické problémy pfi uvedeni
do provozu mohou nastat zejména v:
— sitovych, Fidicich, signalnich nebo te-
lekomunikacnich rozvodech v blizkos-
ti svarfovaciho nebo fezaciho zdroje

— televiznich nebo rozhlasovych vysila-
Cich a pfijimacich

— pocitacich a dalsi fidici technice

— ochrannych zafizenich ve firmach
nebo obchodech (napf. alarmech)

— kardiostimulatorech nebo naslouchat-
kach

— kalibrovacich nebo meéficich zafize-
nich

— pfistrojich s nizkou elektromagnetic-
kou odolnosti

V pfipadé, ze dochazi k elektromagnetické-
mu ruseni okolnich pfistrojl, je nutné pouzit
pridavné stinici Stity proti elektromagnetic-
kému zareni.

Q Siteni elektromagnetickych vin miZe pro-
stupovat stény budov i hranice pozemku
blizkych pracovisti, tento jev je zavisly na
materialu a povaze budov a dalSich okol-
nostech.

Svarovaci zdroj pouzivejte v souladu s udaji
a pokyny vyrobce. Provozovatel je zodpo-
védny za instalaci a provoz zdroje. V pfipa-
dé vyskytu elektromagnetického ruseni je
provozovatel zodpovédny za jeho odstrané-
ni (pfipadné s technickou pomoci vyrobce).
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Transport a umisténi

10 Transport a umisténi

A

Nebezpecéi zranéni pii padu a
prevrhnuti pristroje.

PFi transportu pomoci mechanic-
kych zvedacich zafizeni (napf. je-
fab,...) smi byt k uchyceni pouzity
pouze znazornéné zatézove body.
K uchyceni pouzijte odpovidajici
pripravky.

Zatézové body pouzivejte jednot-
livé, nosny Femen neprotahujte
skrze obé pfedni madla, ta by byla
stlatovana a mohla by prasknout!

Zdroj nezvedejte vysokozdviznym
vozikem nebo podobnym zafize-
nim za skfin.

Pfed transportem sejméte z plo-
Siny svafovaciho zdroje tlakovou
lahev.

Pristroj transportujte a umistéte na
pevny a rovny podklad. Maximalni
povoleny Uhel naklonéni pfi trans-
portu a umisténi nesmi presahnout
10°.

zatézové body 4-bodového
zavéSeni u M-Pro

Abb. 2:  ZatéZové body
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11 Struény navod k pouziti

2 Tlakovou lahev s ochrannym plynem po-
stavte na ploSinu zdroje a zajistéte ji jisti-
cim fetizkem 1.

2 Sejméte krytku tlakové lahve 14 a kratce
otevrete ventil lahve 32 (procisténi).

Podrobny popis najdete v kapitole
.Pred uvedenim do provozu“ stra-
na 170 a kapitole ,Uvedeni do pro-
vozu® strana 174

2 Redukéni ventil 13 pfipojte na tlakovou la-
hev s plynem.

2 Hadici ochranného plynu 5 pfipojte na re-
dukéni ventil tlakové lahve. Ventil tlakové
lahve otevrete.

< Sitovou zastréku pfipojte do sité.
2 Zemnici kabel pfipojte do konektoru 10,

svorku zemniciho kabelu upevnéte na
svafovany dilec.

2 V jednotce podavace dratu pouzijte klad-
ky 25 odpovidajici svafovanému dratu,
pritlak nastavte na stupen 2.

2 Hofék pfipojte do centralni zdifky zdroje
11, pfipevnéte priivlak odpovidajici svaro-
vanému dratu.

< Zalozte svarovaci drat.

< Zapodrzeni spousté horaku zapnéte hlav-
ni vypinac¢ 9. Otevie se plynovy ventil!

2 Na redukénim ventilu nastavte pozado-
vané mnozstvi plynu (pomdacka: prdmér
dratu x 10 = mnozstvi plynu).

2 Tlacditko posuvu dratu 29 stisknéte a drzte,
doku svarfovaci drat nepfe€niva z plynové
hubice hofaku o cca. 20mm.

2 Pomoci vybérového voli¢e kfivek/progra-
mU0 65 zvolte kombinaci materialu-dratu-
plynu.

2 Pomoci tlagitka Provozni rezim 60 vyber-
te ,2-takt".

2 Pomoci prepinate odbocek 57 zvolte
tloustku svafovaného materialu.

2 Drzeni spousté hofaku = svafovani.
2 Uvolnéni spousté hofaku = ukonceni sva-
fovaciho procesu.
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Pied uvedenim do provozu

12 Pired uvedenim do provozu

12.1 Pripojeni horaku

12.3 Volba sitového napéti

2 Centralni konektor hofaku 17 pfipojte do
centralni zdirky 11 zdroje.

(Plati pouze pro zdroje s pfepinanim sitové-

ho napéti, viz technicka data)

2 Pomoci prepinace sitového napéti 4 vy-
berte pozadované pfivodni napéti.

Q Pro provoz na siti s napétim 230 V mlze-
te pouzit pfibalenou redukci z CEE16 na
Schuco.

@ V provozu na 230 V jsou vykonové

parametry zdroje omezeny, napf.
maximalni svafovaci proud je ome-
zen na cca. 2/3 hodnoty uvedené v
technickych datech.

Abb. 3:  Pripojeni horaku

12.2 Pripojeni zemniciho kabelu

2 Zemnici kabel 18 pfipojte do zditky 10 a
konektor zajistéte pooto¢enim doprava.

Abb. 4:  Pripojeni zemniciho kabelu

12.4 Pripevnéni svorky zemniciho
kabelu

S

Lol

N(MP)

IPIE%

Abb. 5:  Spravné

< Svorku zemniciho kabelu je nutno umistit
v bezprostfedni blizkosti mista svaru tak,
aby se zamezilo samovolnému priichodu
svafovaciho proudu pres loziska, elektro-
niku, rozvody nebo jiné k poskozeni prou-
dem nachylné soucasti stroju.

2 Zemnici svorku pevné pfipevnéte k sva-
fovanému materialu nebo svafovacimu
stolu.
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12.6 Zavedeni dratu

Abb. 6:  Chybné

U Zemnici kabel nikdy nepokladejte na zdroj
nebo tlakovou plynovou lahev, hrozi ne-
bezpeci poskozeni ochranného vodice
zdroje.

12.5 Zalozeni civky svarovaciho
dratu

2 Otevrete bo¢ni kryt zdroje a odSroubujte
pojistnou matici 20 z osy civky dratu 22.

2 Civku se svarovacim dratem nasurite na
osu, dbejte na zapadnuti unaSeciho trnu
23.

2 Pro malé civky dratu pouzivejte adaptér
(objednaci ¢&islo 620.9650.0).

2 Brzdu dratu 21 nastavte tak, aby se civ-
ka s dratem bezprostfedné po uvolnéni
spousté horaku zastavila.

2 VySroubujte pravlak hofaku ven.

2 Otevrete boéni kryt.

2 Primér dratu musi odpovidat udajum vy-
razenym na podavacich kladkach 25.

< Sklopnou packu 27 odklopte do strany a
zavedte drat do nabéhového bowdenu 26
a centralniho konektoru 11.

26 27 28 11

/\*Z;,‘\, O" .,
[ R,
n ~ p

Abb. 8:  Otevreni 2-kladkového posuvu

28 28 27 11

26 27
/, W

Abb. 7:  Osa civky dratu

Abb. 9:  Otevreni 4-kladkového posuvu

< Sklopna raminka 28 uvedte do plvodni
polohy a zaaretujte je pomoci kyvnych
pacek 27.

01.10
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-~ 28 11

@

0 —3
. |

2828 27 11

A B C
spravné pfitlak pfilis chybna klad-
vysoky ka posuvu

Abb. 11:  Zavrieni 4-kladkového posuvu

< Zdroj zapnéte pomoci hlavniho vypinace

Abb. 13: Kladky posuvu dratu

Upozornéni pro posuvy se 4 kladkami:

2 Pritlak kladek 25 na strané nabéhového
bowdenu 26 nastavte nizSi nez na strané
centralniho konektoru 11, tim se udrzi drat
v podavadi v tahu.

2 Tlacgitko zavedeni dratu 29 drzte tak dlou-
ho, dokud konec dratu nevyéniva cca. o
20mm z hubice horaku.

2 NaSroubujte svafovanému dratu odpovi-
dajici pruvlak do usti hofaku a odstfihnéte
precnivajici konec dratu.

12.7 Pr¥ipojeni tlakové lahve

Abb. 12: Tlacitko zavadéni dratu
2 Stisknéte tlacitko zavadéni dratu 29.

2 Pomoci regulaéniho Sroubu 27 nastavte
pritlak kladek tak, aby se kladky pfi podr-
Zeni civky s dratem s obtizemi protocily.
Drat nesmi byt sviran ani deformovan.

2 Tlakovou lahev s ochrannym plynem 14
postavte na ploSinu zdroje a zajistéte po-
jistnymi fetizky 1.

< Vicekrat kratce oteviete ventil tlakové
lahve 32, dojde k odstranéni pfipadnych
necistot.

2 Redukeni ventil 13 pfipojte tlakovou lahev
s ochrannym plynem 14.

2 Hadici ochranného plynu 5 nasroubujte
na redukéni ventil 13.

2 Otevrete ventil 32 tlakové lahve 14.
2 Stisknéte a drzte spoust horaku.

2 Zapnéte zdroj pomoci hlavniho vypinace
9.
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v Plynovy ventil zdroje se otevie na 10 se-
kund.

2 Pomoci regulaéniho Sroubu 35 redukéni-
ho ventilu 13 nastavte pozadované mnoz-
stvi plynu. To je zobrazeno na priitokomeé-
ru 34.

Pomucka:

Mnozstvi plynu = pramér dratu x 10 I/min.

0 Obsah plynové lahve je zobrazen na ma-
nometru objemu 33.

2 Horak dotahnéte a zavedte drat.

@ Objednaci ¢&isla nahradnich dila

zavisi na typu pouzitého horaku
43 42

a praméru svarovaného dratu, viz
2|5
-
Clﬂ zZz

40__ 38
41 | 39 ‘ 1|7

1‘1
7]

Abb. 14: Pripojeni tlakové lahve s ochrannym
plynem

12.8 Prestrojeni zdroje na svaro-
vani hliniku

2 Kladky podavace dratu 25 zaménte za
odpovidajici kladky uréené pro posuv hli-
niku.

2 Vymérite hofak pro svarovani oceli za ho-
fak pro svarovani hliniku, nebo vyménte
ocelovy vnitfni bowden za teflonovy.

2 Z centralniho konektoru 11 vyjméte kapi-
larni trubiCku 43.

2 Precnivajici konec teflonového bowdenu
41 zkratte tak, aby co nejtésnéji dosaho-
val ke kladce posuvu 25 a nasunte odpo-
vidajicim zplsobem zkracenou stabilizac-
ni trubic¢ku 42 pres presahujici teflon 41.

seznamy nahradnich dilG horaka.
Abb. 15: Vedeni dratu

11 centralni zditka
17 centralni konektor (horak)
25 kladka posuvu dratu

38 klestina teflonového nebo plastového
bowdenu pro vnéjsi pramér 4.0 mm az
4,7 mm

39 O-krouzek, utésriuje vedeni plynu
40 prevle¢na matice
41 teflonovy bowden

42 stabiliza¢ni trubicka pro teflon a plast
s vngjSim pramérem 4mm nahrazuje
vodici ocelovou trubi¢ku 43 v centralni
zdifce. U vnéjSiho primeéru 4,7 mm se
trubic¢ka nepouziva.

43 vodici trubi¢ka, nahrazuje se stabili-
zacni trubickou.

01.10

-173 -



LORCH

Uvedeni do provozu

13 Uvedeni do provozu

13.1 Ovladaci panel BasicPlus

53 45 47

9
S

Basic Plus

61

49 50 5152

Abb. 16: Ovladaci panel BasicPlus

45 Symbol Posuv dratu

sviti pfi zobrazeni hodnoty rychlosti
posuvu dratu na 7-segmentovém dis-
pleji v m/min nebo jako korekce v %.

47 7-segmentovy displej Posuv dratu/

tloustka materialu

v zavislosti na rezimu zobrazuje hod-
noty posuvu dratu, tloustky materialu,

vykonovy stuperi nebo stfidavé kod

vedlejSiho parametru a jeho hodnotu.

49 Symbol 4-takt

sviti pfi aktivnim provoznim rezimu

4-takt.

50

51

52

53

Symbol 2-takt

sviti pfi aktivnim provoznim rezimu
2-takt.

Symbol Bodovani

sviti v aktivnim rezimu Bodovani.

Symbol Stehovani / interval

sviti v aktivnim rezimu stehovani /
intervalové svarovani.

Symbol Tloustka materialu

sviti pfi zobrazeni tloustky materialu v
mm na 7-segmentovém displeji 47.
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56

57

58

59

60

61

Hlavni vypinac

slouzi k zapnuti a vypnuti svafovaciho
zdroje.

Prepinac vykonovych stupn

pfi nastavovani vykonu pfepinacem
je na 7-segmentovém displeji 47 po 2
sekundy zobrazena tloustka materialu
pot. vykonovy stuper.

Symbol 230 V

sviti pfi provozu na pfivodni siti s 230 V
(plati pro pfistroje s moznosti prepinani
napéti).

Symbol 400 V

sviti pfi provozu na pfivodni siti s 400
V.

Tlagitko provozni rezim
slouzi k vybéru provozniho rezimu
2-takt, 4-takt, bodovani a stehovani.

Otocny regulator Posuv dratu

slouzi k nastaveni posuvu dratu.

Pfi oto€eni regulatorem je na 7-seg-
mentovém displeji 47 zobrazena
hodnota korekce posuvu dratu v %, po
nastaveni je zobrazena hodnota rych-
losti posuvu dratu v m/min.

01.10
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13.2

Ovladaci panel ControlPro

C

45 46 47

A

_8_

ontrol Pro

(4]

49 50 5152 53 54

61 60 59 58 57 56
Abb. 17: Ovladaci panel ControlPro
45 Symbol Posuv dratu 49 Symbol 4-takt
sviti pfi zobrazeni hodnoty rychlosti sviti v aktivnim provoznim rezimu
posuvu dratu v m/min na 7-segmento- 4-takt.
vém displeji 47. 50 Symbol 2-takt
46 Symbol Svarovaci proud sviti v aktivnim provoznim rezimu
sviti pfi zobrazeni hodnoty svafovaci- 2-takt.
ho proudu v ampérech na 7-segmen- 51 Symbol Bodovani
tovém displeji 47. sviti v aktivnim provoznim reZimu
47 T7-segmentovy displej Svaf. proud / Bodovani.
Posuv dratu 52  Symbol Stehovani / Interval

dle rezimu je zobrazena hodnota rych-
losti posuvu dratu, svarovaciho proudu
nebo sekundarniho parametru.

sviti v aktivnim provoznim rezimu
Stehovani.
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53

54

55

56

57

58

59

60

61

Symbol Tloustka materialu
sviti pfi zobrazeni tloustky materialu v
mm na 7-segmentovém displeji 55.

Symbol Svafovaci napéti

sviti pfi zobrazeni hodnoty svarovaci-
ho napéti ve voltech na 7-segmento-
vém displeji 55.

7-segmentovy displej Tloustka materiélu /
Svarovaci napéti

dle zvolené kfivky/programu (viz ka-
pitolu Vybér kfivky/programu) nebo
modu je zobrazena hodnota Tloustky
materialu, svafovaciho napéti nebo
kéd sekundarniho parametru.

Hlavni vypinaé

slouzi k zapnuti a vypnuti svafovaciho
zdroje.

Prepinac tloustky materialu / svarfova-
ciho napéti

slouzi k nastaveni tloustky materialu
pot. svarovaciho napéti, hodnota je
zobrazena na 7-segmentovém displeji
55.

Symbol 230 V

sviti pfi pfepnuti na pfivodni sit 230 V
(u pFistrojli s moznosti pfepinani na-
péti pfivodni sité).

Symbol 400 V

sviti pfi pfepnuti na pfivodni sit 400 V.
Tlagitko Provozni rezim

slouzi k vybéru provozniho rezimu
2-takt, 4-takt, bodovani a stehovani.

Otoc¢ny regulator Posuv dratu

slouzi k nastaveni rychlosti posuvu
dratu.

Pfi manipulaci s regulatorem se na
7-segmentovém displeji 47 zobrazi
hodnota korekce v %, po nastaveni je
zobrazena hodnota rychlosti posuvu
dratu v m/min.

13.3 Displej proudu / napéti

47 Displej proudu
55 Displej napéti
Skute¢né hodnoty svarovaciho napéti a
proudu jsou zobrazeny béhem a po ukon-
¢eni svarovaciho procesu. Pfi zméné para-
metrového nastaveni obsluhou (napf. prepi-
na¢ stupnu, oto¢ny regulator, tlacitko) jsou
zobrazeny hlavni parametry Posuv dratu a
TlouStka materialu.

01.10
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13.4 Vybér krivky / programu

U Prepinac kfivek 65 a pfislusna tabulka se
nachazi v prostoru podavace dratu.

, i
1% | @
mm | Ar/CO, | =%
SG2/3 0,8 82/18 1
SG2/3 1,0 82/18 2
SG2/3 1,2 82/18 3
AlMg 5 1,0 100/0 4
AlMg 5 1,2 100/0 5
AISi 5 1,0 100/0 6
AISi 5 1,2 100/0 7
CrNi 0,8 98/02 8
CrNi 1,0 98/02 9
CrNi 1,2 98/02 10
11
12
13
14
15
L Man. Q‘\ 0 J

Abb. 18: Tabulka krivek / programti
Obsah tabulky se miize na Vasem
pfistroji liSit. Kfivky / programy jsou
pfizpisobeny pro kazdy typ zdroje
individualne.

2 V tabulce vyberte pozadovanou kombina-

ci Material-Primér dratu-Ochranny plyn.

S V pravém sloupci tabulky odectéte pfi-

slusné Cislo svafovaci kfivky/ programu.

65

ﬁv%b' 19: Prepina¢ svarovacich krivek / progra-

2 Pomoci prepinace kfivek 65 zvolte Cislo
programu z praveého sloupce tabulky.Pod
Cislem programu 0 (manualni rezim)

— neni uloZena zadna kombinace Mate-
rial-drat-plyn. Posuv dratu a svarovaci
napéti mohou byt nastaveny libovolné
ruéné.

— je misto tloustky materidlu zobrazen
aktualni vykonovy stupen (BasicPlus)

— je misto tloustky materidlu zobrazena
hodnota pozadovaného svarovaciho
napéti (ControlPro)

Pokud je pomoci Prepinace kfivek/

programu zvolena nezabrana (vol-

na) pozice, na 7-segmentovém dis-
pleji 47 se zobrazi zprava ,noP*.
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13.5 Hlavni parametry

Parametr

symbol

kod
standardni
hodnota
rozsah na-
staveni

Posuv dratu v %
(kladna korekce)

Posuv dratu v %
(zéporna korekce)

_8_

o

+99

2 Tlacitko Provozni rezim 60 nékolikrat
stisknéte, dokud se nezobrazi kéd poza-
dovaného sekundarniho parametru.

2 Pomoci oto¢ného regulatoru 61 nastavte
pro sekundarni parametr pozadovanou
hodnotu.

2 Sekundarni parametry opustite podrze-

nim tlacgitka Provozni rezim 60 po dobu
minimalné 2 sekund.

Zobrazeno jako hodnota
vovani pomoci oto€ného regulatoru 61

korekce pfi nasta-

Posuv dratu v
m/min

_8_

0,5..
25

Zobrazeno jako hodnota rychlosti posuvu
dratu v m/min po dokonéeni nastaveni
pomoci otocného regulatoru 61

Tloustka materialu
(pfi zvolené kFivce)

S

Ocekavané
svaf. napéti
(v manualnim
modu, pouze
Control Pro)

Vv

Vykonovy stupen
(v ruénim / ma-
nualnim rezimu)

-l

-
N
N

13.6 Sekundarni parametry

2 Stisknéte tlacitko Provozni rezim 60 a po-

drzte ho po dobu minimalné 2 sekund.

v' 7-segmentovy displej 47 stfidavé zobra-
zuje kod sekundarniho parametru a jeho

aktualni hodnotu. (BasicPlus)

v’ 7-segmentovy displej 47 zobrazuje ak-
tualni hodnotu sekundarniho parametru,
7-segmentovy displej 55 zobrazuje jeho

kod. (ControlPro)

standardni méd
hodnota
Parametr | © El=
x rozsah ;;%E
nastaveni t"ﬂi"g‘é'
8=
Predfuk plynu D = 8’(1)31003 X|X[X]|X
Rychlost pi- 1,0 m/min
sunu dratu clsiP ?n/Sm”:SO XXX X
* ., 1,0
Cas bodovani 5‘@‘0 1.?1003 X
Cas odhoteni 100 %
dratu Elbblo_s00% 111"
0,5s
Dofuk plynu HH 01_200sXX1X|
Cas stehu ON 10s
(faze svarovani) @ 0,1..10,0 s X
Cas stehu OFF 0,2s
(faze pauzy) ElolF 01.10s X
Verze Soft-
waru .E&’ ) XX XX
Pozadovana off

hodnota svaro-
vaciho napéti
misto tloustky
materialu

wy

Ed

=
x
x
x
x

off/on

Tab. 6:  Sekundarni parametry
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Zpravy / hlaseni

13.7 Specialni funkce

Test plynu

< Stisknéte spoust hofaku a podrzte ji stisk-
nutou.

2 Pomoci
zapnéte.

v Plynovy magneticky ventil zdroje se ote-
vfe, do hofaku proudi ochranny plyn, je
mozno provést nastaveni / kontrolu ve-
deni ochranného plynu. Funkce je aktivni
po dobu 30 sekund a pak je automaticky
ukon&ena. Test plynu mlze byt prerusen
opétovnym stiskem spousté horaku.

hlavniho vypinace 9 pfistroj

Test ventilatoru
< Pomoci hlavniho vypinace 9 zdroj zapnéte.

v Pro kontrolu funkce se ventilator po za-
pnuti zdroje automaticky na kratkou dobu
rozebéhne.

re

14 Zpravy / hlaseni

V pfipadé poruchy je na 7-segmentovém
displeji 47 zobrazen chybovy kod.

Test ovladaciho panelu

2 Na dobu alespori 5 sekund stisknéte tla-
Citko Provozni rezim 60.

v V8echny ukazatele ovladaciho panelu se
na cca. 20 sekund rozsviti.

13.8 Reset nastaveni

Master-Reset
Pozor! Vsechna individualni na-
@ staveni budou ztracena.
V8echny hlavni i sekundarni para-
metry budou navraceny do svych
tovarnich / vyrobnich hodnot.
< Pomoci hlavniho vypinace 9 zdroj vypnéte.
< Stisknéte a drzte tlacitko Provozni rezim
60.
2 Pomoci hlavniho vypinace 9 zdroj opét
zapnéte.
v/ Jako potvrzeni dokonéeného resetu se
kratce rozsviti vSechny symboly a ukaza-
tele.

Dokud je zobrazen chybovy kod, s
pfistrojem neni mozné svarovat.

Kod Popis chyby

Poznamka

Odstranéni

EOO0 |chybi program

ve zvolené pozici kfivky se nena-
chazi zadny platny program

zvolit jinou kfivku

misto tloustky materialu je zobraze-
no ,---“ a pfi stisku spousté horaku
se zobrazi ,E00“.

Na této kfivce neni zvoleny vykono-
vy stupern mozny.

zvolit jiny vykonovy
stupen
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Kod Popis chyby Poznamka Odstranéni
EO1 prehrati doslo k prehfati zdroje nechat zdroj ochladit v
zapnutém stavu, zkont-
rolovat ventilaci
EOQ2 |prepéti sité pFivodni sitové napéti je pfilis vy- zkontrolovat napéti sité
soké.
EO3 |vysoky proud vystupni proud pfili§ vysoky / trvaly | uvédomit servis

zkrat

EO6 | prepéti vystupni napéti pfilis vysoké uvédomit servis
EO7 |EEProm chyba ko- |chybna nebo chybéjici data nasta- |zdroj vypnout a znovu
nec¢ného souctu veni zapnout
EO8 |posuv dratu vysoky odbér proudu motoru kabelovy svazek hofaku
vycistit tlakovym vzdu-
chem a zkontrolovat
podavac dratu / vyménit
vnitfni bowden hofaku
E09 | méfeni napéti defektni systém méreni napéti uvédomit servis
E13 [teplotni ¢idlo teplotni Cidlo neni pfipraveno k uveédomit servis
provozu
E14 |provozni napéti interni provozni napéti pfili§ nizké | zkontrolovat napéti sité
(18V~/24V-) popf. uvédomit servis
E15 | méfeni proudu chyba pfi méfeni proudu uvédomit servis
E16 | provozni napéti interni provozni napéti pfilis nizké | zkontrolovat napéti sité
motoru a hlavniho | (42V~/ 60V-)
stykace
E17 |periferie zkrat v hofaku nebo propojovacim | zkontrolovat pfipojeny
pretizeni/zkrat svazku, horak / vyménit
plynové vedeni nebo ventil,
tlaCitko pfisunu dratu (uvnitf) nebo
jeho kabel
E18 |chyba konfigurace |defektni nebo chybna sestava uvédomit servis
nahran chybny softwaret
Tab. 7:  Chybové zpravy
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Odstranéni zavady

15 Odstranéni zavady

zavada

mozna pri¢ina

odstranéni

zahfiva se horak

pravlak neni spravné dotazen

zkontrolovat

spoust hofaku nema
pfi stisku zadnou
odezvu

prevle€¢na matice proudového kabe-
lu hofaku centralniho konektoru neni
spravné dotazena

dotahnout prevle¢nou matici

prerudeni fidiciho kabelu v kabelo-
vém svazku hofaku

zkontrolovat popf. vyménit

aktivovala se teplotni ochrana

zapnuty zdroj nechat vy-
chladnout

vaznuti dratu nebo
pfilepeni dratu na
praviak

drat se na civce utahl

zkontrolovat popf. vyménit

hrot na zac¢atku dratu

znovu odstfihnout konec
dratu

posuv dratu nepravi-
delny nebo zcela bez
funkce

chybny pfitlak v podavaci dratu

nastavit dle navodu k pouziti

defekt horaku

zkontrolovat popf. vymeénit

v centralnim konektoru vodici trubic-
ka chybi nebo je znecisténa

vloZit nebo vycistit vodici
trubicku

chybné navinuta civka dratu

zkontrolovat popf. vyménit

drat ma nalet rzi

zkontrolovat popf. vyménit

vnitfni bowden hofaku ucpany obru-
sem dratu

hofak odsroubovat od zdroje,
sejmout privlak a profouk-

nout vnitfni bowden tlakovym
vzduchem / bowden vyménit

zlomeny vnitfni bowden hofaku

zkontrolovat popf. vyménit

brzda dratu nastavena pfilis silna

nastavit dle navodu k pouziti

pfistroj se vypina

prekro¢en dovoleny zatéZovatel
zdroje

zapnuty zdroj nechat vy-
chladnout

nedostatec¢né chlazeni soucasti

zkontrolovat vstupy a vystupy
chladiciho vzduchu zdroje

elektricky oblouk mezi
pravlakem a plynovou
hubici

z rozstiiku se mezi privlakem a
plynovou hubici vytvofil mastek

pouzit odpovidajici klesté

neklidny oblouk

privlak neodpovida priméru svaro-
vaného dratu nebo je opotfebovany

zkontrolovat popf. vyménit
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Odstranéni zavady
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zavada

mozna pricina

odstranéni

ovladaci panel je cely
tmavy

chybi faze

zdroj vyzkouset na jiné si-
tové zastréce, zkontrolovat
pFivodni kabel a jiSténi sité

chybi ochranny plyn

prazdna tlakova lahev

vymeénit

defekt hofaku

zkontrolovat popf. vyménit

znecistény nebo defektni redukéni
ventil

zkontrolovat popf vyménit

defekt ventilu tlakové lahve

vymeénit plynovou lahev

ochranny plyn nevy-
pina

plynovy ventil znecistény nebo za-
blokovany

odmontovat hofak a redukéni
ventil, profouknout plynovy
ventil zdroje tlakovym vzdu-
chem proti sméru proudéni

plynu

nedostatecny pfisun
ochranného plynu

na redukénim ventilu nastaveno
chybné mnozstvi plynu

nastavit mnozstvi plynu dle
navodu k pouziti

znecistény redukéni ventil

zkontrolovat stavéci dyzu

hofak / plynova hadice netésni nebo
jsou ucpané

zkontrolovat popf. vyménit

prGvan ochranny plyn odfoukava

odstranit pravan

snizil se svarovaci
vykon

chybi faze

zdroj vyzkouset na jiné si-
tové zasuvce, zkontrolovat
pfivodni kabel a jisténi sité

nedostatecny kontakt zemnéni k
dilci

vytvorit Cisté zemnici spojeni

zemnici kabel neni spravné pfipojen

konektor zemnici kabelu
zajistit ve zdifce pooto¢enim
doprava

defekt hofaku

oprava nebo vymeéna

zahtiva se konektor
zemniciho kabelu

konektor nebyl zajistén pootocenim
doprava

zkontrolovat

zvySeny obrus dratu v
podavaci

kladky posuvu dratu neodpovidaji
podavanému dratu / priméru

pouzit spravné podavaci
kladky

chybny pfitlak kladek podavace
dratu

nastavit dle navodu k pouziti

Tab. 8:

Odstranéni zavady
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Technicka data

16 Péce a udrzba

16.1 Pravidelné kontroly

Pred kazdym uvedenim svarovaciho
zdroje do provozu zkontrolujte stav na-
sledujicich bod:

privodni sitovy kabel a zastréku
svarovaci horak a konektor
zemnici kabel a konektor

Kazdé dva mésice profouknéte svarovaci
zdroj tlakovym vzduchem.

S zdroj vypnéte

< vypojte sitovou zastréku

< odSroubujte boéni kryty zdroje

2 vnitfek zdroje profouknéte suchym vzdu-
chem o nizkém tlaku, vyhnéte se pfimé-

mu ofukovani elektronickych soucasti z
bezprostfedni blizkosti, aby nedoslo k je-

Opravy a technické zmény zdro-
je nikdy neprovadéjte na vlastni
pést.

V takovém pfipadé zanika garance
a vyrobce nenese zadnou odpo-
védnost za produkt.

V pfipadé problému nebo opravy
se obratte na autorizovaného za-
stupce LORCH.

A
@D

16.2 Péce o hofak

< pravidelné specialnimi kleStémi odstrarite
z vnitfku plynové hubice zbytky rozstfiku.

< pravidelné prostfiknéte vnitfek hubice
separacnim prostfedkem nebo pouzijte
ochrannou pastu.

v Pravidelna péce zamezuje pfipaleni roz-

jich poskozeni stiiku.
< bocni kryty zdroje pfiSroubujte zpét
17 Technicka data
o a O N ~ ¢ [) o
HEIEIEHE IR R
Technicka data’ *SIEE - S g % g g d213 2 Sg|2 2
= - £ 0 7] c c c
sa (=8| a&a| a&| 8| a| 8| a| 38
Svarovani
Rozsah svat. proudu A 15..150(15..150[25..170[25..210{25..210{30..250(30..250(30..300(30..300
(I2min"|2max)
Rozsah svaf. napéti V 14,8.. [14,8.. [153.. |15,3.. [153.. [15,5.. |15,5.. [15,5.. [15,5..
,...U,.) 215 P15 [225 [245 P45 65 [265 [290 [29,0
Napéti naprazdno \Y 14,4.. 144.. [16,7.. |14,5.. [14,5.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. [16,3..
26,9 [269 (38,0 40,3 40,3 351 351 40,2 (40,2
Regulace napéti stupnél? 7 6 12 12 12 12 12 12
Charakteristika kFivky kfivka s konstantnim napétim
DZ 100 % A 100 [100 |70 75 75 115 |115 [135 [135
DZ 60 % A 120 120 |85 90 90 140 140 175 175
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o

B
T

HEE IR IRTTHHRR
Technicka data’ 2o|g¢ bl ; . ; % ; 2 ; £ ; = g £

sa|s8| &| &| 8| @ 8| &| 8
DZ pfi max. proudu % 40 40 15 15 15 20 20 20 20
Pouzitelné draty Ocel 2 mm (0,6..0,8/0,6..0,8(0,6..0,8/0,6..1,0(0,6..1,0/0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,2(0,6..1,2
Pouzitelné draty Al Jmm (1,0 1,0 1,0 1,0..1,2(1,0..1,21,0..1,21,0..1,2|1,0..1,21,0..1,2
Pouzitelné draty CrNi @ mm (0,8 0,8 0,8 0,8..1,0(0,8..1,0/0,8..1,0(0,8..1,0(0,8..1,2/0,8..1,2
Pouzitelné draty CuSi @ mm (0,8..1,00,8..1,0f - - - - - 3
Rychlost posuvu dratu m/min |0,5..25 (0,5..25 {0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 |0,5..25
Sit’
Napéti sité (50/60 Hz) \ 3~ 400 [3~ 400 [1~ 230 |1~ 230 [1~ 230 [3~ 400 3~ 400 [3~ 400 [3~ 400

2~ 400 [2~ 400 [2~ 400
Kladna tolerance sité % 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Zaporna tolerance sité % 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Prikon S1 (100 %) kVA 3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
Prikon S1 (60 %) kVA 3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7
PFikon S1 (max. proud) kVA |45 4,5 6,7 9,0 9,0 9,8 9,8 13,4 134
Odbér proudu 11 (100 %) |A 4,3 4,3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
Odbér proudu 11 (60 %) A 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2
Odbér proudu 11 (max. A 6,5 6,5 16,8 225 225 [142 (142 193 [193
proud)
nejvy$si efektivni proud sité¢  |I, /A 14,3 4,3 6,5 8,7 8,7 6,4 6,4 8,6 8,6
ucinik (pfi 12max) cos¢ (0,89 (0,89 (0,89 10,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89
Jisténi sité (pomalé) A 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Sitova zastrcka CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 CEE16
Pristroj
Kryti (dle EN 60529) P 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S 23S
Tfida izolace F F F F F F F F F
Chlazeni F F F F F F F F F
Emise hluku dB(A) <70 [<70 <70 <70 |70 |70 |70 [<70 [70
Rozméry a hmotnost
Rozméry mm 880 x 400 x 756
Hmotnost kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
Standardni vybava
Podava¢ dratu klad- 2 4 2 2 4 2 4 2 4
ky
Tab. 9:  Technicka data

) méreno pri okolni teploté 40° C
2) pfi provozu na siti 1~ 230 V je vykon omezen
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Lo RC H Moznosti a prislusenstvi

18 Moznosti a prislusenstvi

18.1 Horakové sady

doporucéené horaky typ zdroje
holn o o O w 2O wo ©
hofakova objednaci éislo gn_:: g% ez|ed 2% Sa 8% Sa 8%
sada hofak B8 BE|=nl=nlsElsnlst ==t
TR oT 8T ®T o= ®T o|T BT o
smso| M m o @ o @ o
1573 gg?élsn(ﬂ)g?soo 3m XXX
1574 gg?élsl\agljsoo 4m XXX
18/3C | o s00cusiam | X | X
2513 28rséi5|\(/|)32500 3m XX X X X X
25174 Porsi ML 2500 4rm XX X X X X
2413 ﬁgfai“ﬁﬁ'gmo 3m XX XX
2414 ﬁgrséi“l\cﬂ)g'gmo 4m X x| x X
3813 ﬁgrséi%\%geoo 3m XX
3814 | orak ML 3800 4 x | x

Tab. 10: horfakové sady
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Prohlaseni o shodé
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19 Zneskodnéni odpadu

Plati pouze pro zemé EU.

‘ Elektrotechnické pfistroje nevyha-
_ zujte do domaciho odpadu!

20 Servis

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Germany
Tel.  +49(0)7191 503-0

Fax  +49 (0)7191 503-199

Dle evropské smérnice 2002/96/ES o elek-
trotechnickych a elektronickych zafizenich
a jejiho zavedeni do narodniho prava (¢.
7/2005 Sb.) musi byt umoznén sbér pou-
zitych elektrotechnickych zafizeni a jejich
ekologicka likvidace nebo recyklace.

21 Prohlaseni o shodé

ProhlaSujeme a potvrzujeme na svou vy-
luénou odpovédnost, ze se tento produkt
shoduje s nasledujicimi normami a nor-
mativnimi dokumenty: EN 60 974-1/-10,
EN 61 000-3-2, EN 61 000-3-3 dle ustano-
veni smérnic 2006/95/EG, 2004/108/EG

c € 2009

Wolfgang Grib
jednatel spole¢nosti

<o

Lorch Schweif3technik GmbH

01.10
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OTBETCTBEHHbIN pefaKkTop
u3aaHusA

Homep gokyMeHTa
Oata nspgaunusn

ABTOpCKOE npaBo

TexHu4Yeckmne n3ameHeHus

LORCH Schweifstechnik GmbH

Postfach 1160
D-71547 Auenwald

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

Web-cTpaHuua:  www.lorch.biz
on. noyTa: info@lorch.biz

909.1229.9-02
05.01.2010
© 2009, LORCH SchweiRtechnik GmbH

HacTosiumin 4okyMeHT, BKNtoYasi BCE €ro COCTaBHble
YyacTy, 3alumLLEH 3aKOHOM 06 aBTopCKMX npaBax. Jloboe
€ro MCMnonbL30BaHWe UMK, COOTBETCTBEHHO, N3MEHEHUE 3a
npeaenamu y3kux rpaHul, 3akoHa o6 aBTOPCKMX npaBax
6e3 paspewerusa pmpmbl LORCH Schweildtechnik GmbH
He [onycKaeTcs U npecrnefyeTcs No 3aKoHy.

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

Halum annapatbl NOCTOSIHHO COBEPLLEHCTBYIOTCS, Mbl
ocTaBnsiem 3a coboli NpaBo Ha TEXHUYECKNE N3MEHEHUS

-188 -

01.10



LORCH

CopepxaHue

1 CoctaBnswowue npubopa. . 190
2 O6BbACHEeHUe YCINOBHbIX

BHAKOB ... ..vvvvvnnnnnns 191
2.1 3HauyeHne nsobpaxeHui B

PYKOBOACTBE Mo akcnnyatauuu . . . . 191
2.2 3HaveHne n3obpaxeHun Ha

annaparte. . ... 191
3 Onsa Bawen 6e3onacHoctn. 191
4 Ucnonb3oBaHue no

Ha3HaA4YeHUro. . . ... ... .... 192
5 YpoBeHb wyma. . ......... 192
6 YcnoBus okpyxatowen

CPeAbl. ... v v iiiiinnnnnns 193
7 3awmTa ycTtpomcTBea . . . . .. 193
8 MpoBepka 6e3onacHoCcTH

YCTAQHOBKM . . ............ 193
9 AnekTpoMarHuTHas

coBmMecTumocTb (OMC). ... 193
10 TpaHcnopTupoBKa u coopka194
1 KpaTkoe pykoBoacTBO no

aKcnnyaTauum . . ......... 195
12 Mepen BBOOOM B

aKcnnyaTaumro. . .. ....... 196
12.1  TlogknoyeHne ropenkn ... ..... .. 196
12.2  TopkntoyeHve kabens ons 3asemreHus

obpabaTbiBaemon getann . . . . .. .. 196
12.3  Bblbop ceTeBOro HanpsikeHus. . . . . 196
12.4  3akpenute knemmy ans

333EMIEHUSA. . . v v e 196
12.5 BbIGop ceTeBOro HampspKeHus. . . . . 197
12.6 BpeBaHve NPOBOMOYHOTO

ONEKTPOAA . « v v v ve e eeee e 197
12.7 TopkntoyeHne bannoHa ¢

3aWMUTHBIM FA30M. . . . .o oo 198
12.8  lepeobopynoBaHue ycTaHOBKM ATist

CBapKu antoMUHUEBOW NPOBOokon. 199
13 Bsopa B akcnnyaTtauuio . ... 200
13.1 TaHenb ynpasnexus BasicPlus. . . . 200
13.2  TaHenb ynpasnexus ControlPro. . . 202
13.3  VHavkaums Toka/HanpspkeHus. . . . . 203
13.4 BblGOp XapakTepUCTUKN . . . ... ... 204

13.5
13.6
13.7
13.8

14
15

16
16.1
16.2

17

18

18.1
19
20
21
22

221

222
223
22.4
225
22.6
227
22.8
229
22.10

23
23.1

232
23.3
23.4
235
23.4
235

OcCHOBHblE NapamMeTpbl . .. ....... 205
[ononHuteneHble napameTpsl . . .. 206
CneumnanbHble PYHKUAN . . . ... . .. 207
Mepesarpyska . ................ 207
CooOwWeHnst ............. 207

YcTpaHeHue HeMcnpaBHOCTEMN .
209

Yxoa v TexobcnyxuBaHue . 211
PerynspHble npoBepku .. ... .. .. 211
TexHu4yeckni yxopn 3a ropenkon . . . 211

TexHun4eckune

XapPaKTepPUCTUKMU . ........ 212
O6opynoBaHue no cneu3sakasy
M NPUHAAJIEXKHOCTU. . .. ... 214
KomnnekTbl ropenkn . ........... 214
YTvnmzaumsai . ............ 215
CepBUC. ......vvvinnnnn 215

Deknapauusa coorBeTcTBUA 215
Ersatzteilliste /

spare parts list. .. ........ 216
Zeichnung / graph

M-Pro BasicPlus / ControlPro . . . .. 216
M-Pro 150 CuSi BasicPlus . ...... 217
M-Pro 150 CuSi ControlPro. . ... .. 218
M-Pro 170 BasicPlus. ... ........ 219
M-Pro 210 BasicPlus. ... ........ 220
M-Pro 210 ControlPro . ... ....... 221
M-Pro 250 BasicPlus. .. ......... 222
M-Pro 250 ControlPro .. ......... 223
M-Pro 300 BasicPlus. ........... 224
M-Pro 300 ControlPro........... 225

Stromlaufplan / schematic . 226

M-Pro 150 CuSi BasicPlus /
ControlPro

M-Pro 170 BasicPlus. . .......... 228
M-Pro 210 BasicPlus / ControlPro .230
M-Pro 250 BasicPlus / ControlPro .232
M-Pro 300 BasicPlus / ControlPro .234
M-Pro 250 BasicPlus / ControlPro . 232
M-Pro 300 BasicPlus / ControlPro . 234

01.10

-189 -



CocraBnswliue npubopa

LORCH

CocraBnsowme npudopa

Abb.

1:  Cocmaensirowue npubopa

1 TpepoxpaHuTenbHas uenb 8 TaHenb ynpaBsneHuns
2  Touku Harpysku 9  [MaBHbI BbIKNOYaTEND
3  Kabenb nutaHus 10 CoepuHutenbHas MydTa npoBoaa,
4  epeknioyaTterb CETEBOMO HaMpsihKe- uAyLLero k obpabarbisaemoit AeTanu
HWS (ONS annapaToB C NepeKioYeHn- 11 LUeHTpanbHbln pasbem
€M HanpskeHus) MN3o6paxeHHble UnM OnucaHHble
5  Ta3oBblIl WNaHr NPUHAONEXHOCTU YaCTUYHO He
6  TNOCKOCTb ANSt yKNaaK BXOAST B KOMMMNEKT nocTtaBku. Mel
ocTaBnsem 3a cobol npaso Ha n3-
7  PykosaTtka
MEHeHws.
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Onsa Bawen 6e3onacHocTu

LORCH

2 OO6bsicCHeHMe YyCrOoBHbIX 3HAKOB

2.1 3HauyeHue nsobpaxeHumn B py-
KOBOACTBE MO 3KCnyatauumn

2.2 3HauyeHue nsobpaxxeHun Ha
annapare

OnacHocTb Ans 340POBbA U XKNU3HK!

HecobntogeHve ykasaHuii no onacHo-
CTSIM MOXET CTaTb MPUYMHON NErkunx
UnKn TSHKeNbIX TPaBM, Jaxe CMepTy.

OnacHocTb MaTepuarnbHoro ywep6a!

% HecobntogeHune ykasaHuii no onac-

HOCTSIM MOXET CTaTb NMPUYMHON No-
BpeXaeHun obpabaTtbiBaeMblX fe-
Tanewn, MUHCTPYMEHTOB U YCTPONCTB.
OO6Lee ykasaHue!

O6o03HayaeT nonesHy nHpPopma-
LM0 NO NPOAYKTY N OCHALLEHUIO.

3 [Ons Bawewn 6e3onacHocTHn

BesonacHass paboTta c annapaTtom
@ BO3MOXHa TOMbKO MOCSfie TOro, Kak

Bbl MONHOCTHLIO NpoYnTaeTe pykoBoa-
CTBO MO 3KCMNyaTauumn 1 ykasaHus no
6e3onacHocTy, a Takxke byaete CcTpo-

ro npuaepXmnBaTbCA coaepXallnXxca
TaM TeXHU4YeCKnx Tpe6OBaHVII7I.

Mepen nepBbIM Mcronb3oBaHnem Bac gornxk-
Hbl MPOWMHCTPYKTMPOBaTb Ha npakTuke. Co-
6niopanTe npeanvcaHve no npepynpexae-
HUIO HecyacTHbIX criydaes (UVV1).

Mepen Hayanom ceapku ybuparTe
% 13 paboyelnt 30HbI pacTBOPUTENM,
obe3xmpuBaroLLMe CpeacTea, a Tak-
Xe Opyrve roproyve martepuarnsl.
HenogBwkHble roptoume matepuarnsl
HeoOXxoaMMo HakpbiBaTb.  Bbinon-
HAWTE CBapKy TOMbKO, ECINK OKpYyXKa-
IOLLIMI BO3[YX HE COLAEPXUT BbICOKON

" Tonbko Ons [lepmaHuu. 3akasbisaemcs
8 Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger
Str. 449, 50939 Kéin.

OnacHo!

[MpounTatbe MHpopmauuio ons
nonb3oBaTens B pykoOBOACTBE MO
aKcnnyartaumu.

BbITawmTb ceTeBOW WTEKep!

Mpexnae 4Yem oTKpbIBaThb KOpnyc,
HeobXoQUMO OTCOEAVHUTL
CETEBOW LUTEKeEp.

KOHUEHTpauuu b,  KUCIOTHbIX
napoB, rasoB WM BOCMIaMeHsito-
wmxcst BewtecTs. Ocobyo OCTOPOX-
HOCTb peKoMeHayeTcst cobrniogaThb
MPW BLINOMHEHUM PABOT MO PEMOHTY
cucTem Tpy6 1 pesepByapoB, B KOTO-
PbIX COAepPXKaTCs UK CoaepXKanichb
roproYmne KMAKOCTU UMK rasbl.

Hukorga He npukacaiTech k Tokonpo-
BOOALMM 3NIEMEHTaM BHYTPU UMK
CHapyxu kopryca. Hukorga He npu-
kacaiTech K CBApPOYHbLIM 3MeKTpodam
M K TOKOMPOBOASLIMM 3NEMEHTaM,
€CIN YCTPOIICTBO BKITHOYEHO.

He ponyckante nonagaHus 4oxas
Ha annapart, He OnpbICKMBaNTE ero
N He nogsepranTe BO3OENCTBUIO
napoBou CTPyW.

He BbinonHsTe cBapky 6e3 cBapou-
Horo wwTka. [pegynpeguTe nio-

OeWn, Haxodawmxes psgom ¢ Bamu,

0 CTPYSIX 3NEKTPUYECKMX LY.

01.10
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YpoBeHb Wwyma

Vicnonb3yinTte nogxoasiiee BbITSX-
HOe npucnocobneHne Ansi ra3os U
napoB, 0Opa3yroLLMXCs NPU Pe3Ke.
[Mpy HamMumM OMacHOCTW BAbIXaHWS Na-
poB, 06pa3yroLLMXCa NPy CBapKe W pe3a-
HWW, UCNONb3YNTE AbIXaTenbHbIA Mpuoop.

ER

} ECJ'IVI BO BpeMﬂ BbIMNOJTHEHNA pa-
\&/ 60T npou3onaeT noBpexaeH1e nnm

pacceyeHune ceteBoro kabens, He
npukacamTecb K Hemy, a Hesamepn-
NUTENbHO BbITaLLWUTE CETEBON LUTE-
kep. Hukorga He ucnonb3ynte an-
napar ¢ NoBpexaeHHbIM kabenem.

MomecTuTe OrHeTywnTENb B 30HE
Baluen gocsaraemocTu.

Mocne 3aBepLUEHNS CBAPKU BbIMNOS-
HWUTE MPOBEPKY Ha NpeameT BO3-
HWKHOBEHMS noxapa (cm. UVV®).

Hukorga He nbiTaiTech pasbupatb
penykTop AaBneHus. [1oBpexOeHHbI
penyKTop AaBNeHUs NOAMNEXUT 3aMeHe.

=

Mpu TpaHCNOPTMPOBKE M YCTAHOB-
Ke npubop crieayeT yCTaHOBUTb Ha
NMPOYHOE U POBHOE OCHOBaHMUE.

3|

MakcumanbHO [0onyCTUMbIA yron
HaKIoHa Mpu TPaHCMOPTUPOBKE U
ycTaHoBke cocTaBnsieT 10°.

O CepBuCHble 1 PEMOHTHbIE PaBOTLI MOTYT NPOBOAUTL-
CS1 TONMbKO CreLanbHO 0ByYeHHBIM NepPCoHanoM.

0 CneauTe 3a XOPOLUMM M NPAMbBIM KOHTaKTOM
nposoda, uaywero k obpabaTtbiBaemoit fe-
Tanu, B HENocpeacTBEHHOM BIM30CTM OT Me-
cTa cBapku. He npoBoauTe cBapOYHbIii TOK
yepes Lienu, LUapyUKONOALLMMHUKMA, CTarnbHble
TPOCbI, 3aLLUMTHbIE MPOBOAA W NP., MOCKOMbKY
OHM NP1 3TOM MOTYT pacniaBUTLCS.

QO Crpaxyiite cebs 1 annapart npu BbINO-
HeHWMM paboT Ha BO3BbILLEHHbIX NGO Ha-
KIMOHHbIX NMOBEPXHOCTSIX.

0 YcTponcTBO MOXHO NOAKITHOYATE TOMBKO K CETH
C npaBwIbHBIM 3a3emneHuneM. (TpexdasHas
YeTbIPEXTPOBOAHAA CUCTEMA C 3a3eMJSIeH-
HbIM HYNEBbIM MPOBOAOM WM opHOasHas

TPEXMPOBOAHAA CUCTEMa C 3a3eMIIEHHbIM
HyrneBbIM MPOBOAOM) LUTENceNbHas po3eTka
N YANVHUTENbHBIA Kabenb AOMKHbI UMETb UC-
npaBHbIN 3a3eMNSIOLLMIA NPOBOA.

U HapgeBariTe 3alUTHYKO OOEXY, KOXaHble
nepyaTku 1 KoxaHbli hapTyk.

U 3aropaxwusaiite pabovyee mecTo 3aBeca-
MW nnn nepeaBMXHbIMU CTEHKaMU.

U He ottamBante npu NOMOLLM CBAapPO4HOIO
annapaTta 3amep3Luve TpyObl 1 NpoBoaa.

0O B 3akpbITbiX pesepByapax, B OrpaHuyeH-
HbIX YCIOBUSIX MPUMEHEHUS, a TakkKe Npu
MOBbLILLUEHHOW 3MEKTPOONacHOCTM paspe-
LLIaeTca UCMOoSb30BaTh TOMBLKO annaparb,
OTMEYEHHbIN 3HaKoM Ge30MacHOCTM.

O Bo Bpemsi nepepbIBOB B paboTe BbikIovaiiTe
annapart 1 3aKpbiBaiiTe BEHTUIb GannoHa.

U 3akpenute rasosbiit 6anyioH npy NOMOLLM Npeso-
XPaHWUTENbHOMN LIEMOYKM TaK, YTobbl OH He ynan.

U BoiTackuBaiiTe CETEBOM LUTEKEP U3 LITEMNCENBHOM
PO3ETKY, Npexae Yem U3MEHWUTb MECTO YCTaHOB-
KV MNW BBINOMHATL paboTsl Ha annapare.

Mpocbba 06paTUTL BHUMaHWE Ha OencTBu-
TefbHble B Balleil cTpaHe npeanucaHus no
npeaynpexaeHunto HecyacTHbIX crnyvaes. Mbl
ocTasnsieM 3a coboli NpaBo Ha N3MEHEHUs!.

4 Wcnonb3oBaHue no
Ha3Ha4YeHuIo

Annapat npegHasHadyeH Ans cBapuBaHus
cTtanu, anloMnHnA n KX CnnaeBoB, a TakKXe
AN cBapKu-namnky ¢ npuMeHeHnem npoBoso-
KN N3 KPEMHUCTOM 6p0H3bI, KakK B yCnoBUAx
KPYyNHOro nNpOMBbILWIIEHHONO Npou3BOACTBA,
Tak 1 ana manoro unn cpeaHero Ou3Heca.

5 YpoBeHb Wyma

YpoBeHb Wyma annapata MeHblue 70 ab(A),
M3MEpPEHO NpPU HOpManbHOW Harpyske co-
rnacHo EN 60974-1 B makcumarnsHom pabo-
yew TouKe.
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6 YcnoBusa okpyxawlien
cpeabl

TemnepaTypHbI Anana3oH OKpyxa-
owero Bosgyxa:

BO Bpems akcnnyaTtaumm: -30 °C...+40 °C
(-22 °F...+104 °F)
-40 °C...+55 °C
(-40 °F...+131 °F)

npu TPaAHCMOPTUPOBKE
N XpaHeHUH:

OTHOCUTENbHaA BNaXHOCTb Bo3gyxa:
110 50 % nput 40 °C (104 °F)
110 90 % npu 20 °C (68 °F)

@

Jkennyatauus, XxpaHeHue 1 TpaHc-
NOPTMPOBKa [OOIMKHbI MPOXOAUTb C
cobnoaeHneMm ykasaHHbIX ycrosui!
Wcnonb3oBaHue obopyaosaHus 6e3
cobMoaeHNst  yKkasaHHbIX YCroBWiA
pacLieHMBaeTCs Kak UCMoib30BaHue
He Mo Ha3HayeHuto. B aTom cnyyae
N3roTOBUTESb HE HECET OTBETCTBEH-
HOCTV 3@ BO3MOXHbIN yLLep6.

OKpy»KatoLLuiA BO3OYX He AoMKeH coaepXaTtb
MbIMX, KUCMOTHBLIX COEAWNHEHWUIA, KOpPPO3uii-
HbIX ra30B UM UHbIX BPEAHbIX CyBCTaHLImMiA!

7 3awwmTta ycTpoucTBa

AnnapaTt MmeeT anekTpo3awmTy OT nepe-
rpyskn. He wmcnonbsynte Gonee MoOLHble
npegoxpaHuTenu, Yem Te, YTO ykasaHbl Ha
drpMeHHon Tabnunyke ycTponcTaa.

Mepen BbINONHEHVEM CBapku 3akpomnTe 6o-
KOBYIO KPbILLIKY.

8 [poBepka 6e3onacHoCTH
YCTaHOBKM

CTopoHa, aKcnnyaTupytoLas KOMMepYeck uc-
Momnb3yeMyl0 CBapOuHyl YCTaHOBKY, 0Bsi3aHa
peryrsipHo, B 3aBUCUMOCTM OT NPYMEHEHUS, MO~
pyyaTb BbIMONHEHWE NpoOBepku GesomacHocTU

yctaHoBku cornacHo VDE 0544-4. dupma Lorch
pekoMeHAyeT Cpok nMpoBepkn 12 mecsues.

Takke npoBepky GesonacHOCTU Heobxoau-
MO BbIMOMHATL NOCIIe U3MEHEHWS UM BOC-
CTaHOBUTENBHOMO PEMOHTA YCTAHOBKY.

%

HeHagnexawmm obpa3om BbINoOs-
HeHHble npoBepkn 6esonacHocTn
YCTaHOBKW MOTYT MPUBECTU K €€ MNo-
nowmke. bonee nogpobHyto MHpOp-
Mauuto no npoeepke 6e3onacHocTu
CBapOYHbIX YCTaHOBOK Bbl MoxeTe
nosryynTb B aBTOPM3OBaHHOM cep-
BMCHOM LieHTpe nogaepxku Lorch.

9 JnekTpoMarHMTHas co-
BMecTuMocTb (OMC)

[aHHbI NPOAYKT COOTBETCTBYET AENCTBYIO-
MM B HacTosilLee BpeMsl cTaHgapTam no
OMC. Cobnioparite cnegytoLlee:

QO Annapat npefHa3Ha4eH Ansi CBapkuM B KOM-
MepYECKMX U MPOMBILLNEHHbIX YCMNOBUSIX
npumeHeHus (CISPR 11 knacc A). Mpu uc-
Nonb30BaHUW B APYTOM OKPY>KEeHUM (Hanp.,
B XKMITbIX 30HaX) MOryT GbITb MOBPEXAEHbI
Apyrvie anekTpu4eckme ycTponcTaa.

U OnekTpoMarHuTHble NpobrnemMbl Npy BBO-
[e B 9KCnnyaTaumo MoryT BO3HUKHYTb B:

— MoABOASILUMX CETEBbIX MpoBoAax, yrnpas-
NSAKOWMX NPOBOAAX, CUrHasbHbIX U Terne-
KOMMYHWKALMOHHbIX MPOBOAAX PsiAoOM CO
CBapOYHbIM NIMGO PeXyLLMM YCTPONCTBOM

— TeneBU3NOHHbIX N paauonepenaTyu-
Kax U npuemMmHunKkax

— KOMMbIOTEPE U APYrUX YNPaBsoLLMX
YCTPOMCTBaXx

—  3alMTHLIX NPUCNOCOBNEHNSX KOMMEPUECKO-
ro 060pynoBaHus (Hanp., CUrHanu3awms)

—  KapAMoCTUMYNSTOpax W CIyXOBbIX annapatax
- YCTPOWCTBaX AN kanubpoBku 1N 3mepeHns
— npubopax € HU3KOW MOMEXOYCTONYNBOCTbLIO

01.10
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TpaHcnopTupoBKa 1 coopka

Mpw cBosIX APYTMX COCEAHWUX YCTPONCTB MOXET Mo-
Tpe6oBaTbCs AOMOMHUTENBHOE 3KPaHUPOBAHME.

Q OkpyxeHue, KOTOpoe CredyeT PacCMOTPETb,
MOXET PacnpoCTPaHSATLCA A0 rpaHiLbl 3eMefb-
HOro y4yacTka. OTO 3aBWCUT OT KOHCTPYKLMM
30aH1s 1 APYrvX, HAXOAALMXCS TaM OGBLEKTOB.

10 TpaHcnopTupoBKa U cbopka

MageHne u© onpokuabiBaHue
YCTPOMCTBA MOXET NMPUBECTU K
cepbe3HbIM TpaBMaM.

Mpwn TpaHcnopTMpoBKe nocpea-
CTBOM MeXaHM4eCKoro noabemMHo-
ro npvcnocobnexus (Hanp., KpaH u
T.0.) paspeluaertcs MCrnonb3oBaTb
TONbKO M300paXeHHble 30eChb TOY-
kv norpysku. WcnomnbsoBaTtb nog-
xogdlee Ans 9TOro rpys3osaxsar-
HOe npucnocobneHune.

Kaxayto TOUKy KpemnneHusi Hy>KHO
HarpyxaTtb oTAenbHo. Hanpumep,
Henb3si MPOTArMBaTb MOHTAXHbIN
peMeHb cpasy Yepes3 ABe PyKosAT-
KM, T.K. OHU MPU 3TOM CTSIrMBatoTCS
M MOTYT CrioMaThbCsi.

He nogHumanTe annapat 3a kop-
nyc npv NOMOLLM BUIIOMHOMO MO-
rpy3dyMka  WnM  aHanornyHoro
YyCTPONCTBA.

Mepen Ha4anom TPaHCNOPTUPOBKM
CHMMUTE CO CBaApO4YHOro annapara
ra3oBblil GanmoH.

Mpv TpaHCMOPTUPOBKE U YCTaHOB-
ke npubop cnegyeT YCTaHOBUTb
Ha NPOYHOEe N POBHOE OCHOBAaHME.
MakcMmanbHO [AONyCTUMBbIA  yron
HaKrnoHa Mpv TPaHCMOPTUPOBKE U
ycTaHoBke coctasnset 10°.

3KcnnyaT|/|py|7|Te annapar cornacHo gaHHbIM 1
YKasaHnAM N3rotoBmTens. CTtopoHa, aKcnnya-
TUpyKLWaa annapat, HeCeT OTBETCTBEHHOCTb
3a ero yCtaHOBKY M 3Kcnnyartauuio. [Mpn BO3-
HUKHOBEHWUN ANEKTPOMarHUTHbIX HEUCNPaBHO-
cTen JKcnnyatupyrwaa ctopoHa (B03M. npu
TEXHWUYECKON MOMOLLM M3FOTOBMT€J’I$|) HeceT
OTBETCTBEHHOCTb 3a UX YCTpaHEHUe.

He meHee
1,22 m

Touka 3axBaTta npu Norpyske ¢ Kpe-
nneHnem B 4 mectax ans M-Pro
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11 KpaTkoe pykoBOACTBO NO 3KcnsiyaTauum

MopgpobHoe onucaHne Bbl Haviae-
Te B rmase ,llepen BBOOOM B 3KC-
nnyaTtauuio” Ha ctpaHuue 196 1 B
rnaee ,BBoa B akcnnyataum” Ha
cTpanuue 200

2 YctaHoBuTE 6annoH ¢ 3alUTHBIM rasom
Ha yCTaHOBKY 1 3aduKcuMpynTe npegoxpa-
HUTENbHON Lenoykomn 1.

S CHumuTe ¢ GannoHa € 3aWwnTHBIM ra3oM
HaBMHYMBAIOLLMINCS KOMMaYoK U KPaTKOB-
pPeMEHHO OTKpOWTe BEHTUMb ras’oBOro
6annoHa 32 (npogyska).

2 lMogkntounTe Kk GannoHy ¢ 3awuTHbBIM ra-
30M pefyKkTop AasreHuns 13.

< MopkniounTe WNaHr 3aluTHOro rasa 5
YCTaHOBKM K pedyKTopy AaBneHust U oT-
KpoiTe GannoH ¢ 3alMTHbIM rasoMm.

< BcTaBbTe ceTeBOM LUTEKep B LUTENcerb-
HY0 PO3ETKY.

2 lMNoaknioynTh cBapOYHbIV Kabernb ¢ 3a3eM-
neHvem Kk rHe3gy pasbema 10 1 3akpenuTb
3a3eMNALLINA 3aXXUM Ha 3aroToBKe.

< YcTtaHoBUTE NpoBoOoKoNodatoLme posm-
Ku 25 Ha MexaHuW3Me nogayn Ccorfl. Bbl-
Gopy CBapOYHONM MPOBOSOKW, OaBreHue
NPWKMMa B MONOXEHNUM 2.

9 MopcoeanHuTb ropenky K LeHTpanbHo-
My pasbemy 11 yCTaHOBUTb HaKOHEYHUK,
COOTBETCTBYIOLLUMIA AnaMeTpy CBapO4YHOM
MPOBOIOKN.

< Broxute cBapoYHyto MPOBOITOKY.

S HaxuTb KHOMKY Mycka ropenkv v BKIO-
YnTb CeTeBOM Bblkntoyatens 9. Bknioya-
€TCS 3NEeKTPOMarHUTHbIN Knanax.

< YcTaHOBUTL pacxod rasa Ha perynstope
AaBrieHnsa (amnmpmquKoe npasuno: guna-
MeTp cBapo4How nposoroku x 10 = pac-
Xof rasa).

2 YoepxkvBaniTe HaxaTol KHOMKy BBOAA
npoBornokn 19 Ao Tex nop, noka cBapo4-
Hasi NPOBOJIOKa He OyadeT BbICTynaThb B ry-
cake ropernku npuon. Ha 20 MM K ra3oBomy
conny.

2 C nomoubto nepekntovatensa 65 (Bbibop
XapaKTepUCTUK PEXMMOB CBapKn) yCTaHO-
BUTb XENaemoe couveTaHue MmaTepuana,
NPOBOSOKU U rasa.

> KHonkow 60 - 2-TakToBbIN pexum pabo-
Thl.

2 C nomoubio CTyneH4YaToro nepeknko4va-
Tena 57 3agatb TONWKMHY cBapuBaemMoro
mMaTtepuana.

2 YOepxuBaTb KHOMKY FOPEnky HaaTton =
cBapka.

S OTNycTUTb KHOMKY TOperiku = npoLecc
CBapKu 3aBepLUaeTcs.
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Mepea BBOAOM B 3KCMIyaTauuto

12 lNepen BBOAOM B 3KCNsyaTauuio

12.1 Mopknio4veHune ropenku

12.3 BbIOop ceTeBOro Hanpsi:keHusi

2 lMopkntounte UeHTpanbHbIA WwTekep 17
rOpenku K LieHTpansHoMy pasbemy 11.

Abb. 2:  [lodknoyeHue 2opesnku

12.2 MopkniovyeHne Kabena ansa
3a3emrneHusa obpabaTbiBae-
Mou geTtanu

2 MoacoeamHuTe cBapoYHbIi kabenb 18 «k
rHesgy pasbema 10 u 3acukcupyinTe coegu-
HeHWe BpaLLEeHNEM MO YaCOBOW CTPeriKe.

(TOrbkO ANst annapaToB C CUCTEMOM
NepPeKIloYEHNEM CETEBOTO  HanpsKeHUsl,
CM. TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKM).

2 YcTaHoBWTE C MOMOLLBIO NepeknoyaTens
CETEeBOr0 HanpshkeHust 4 xernaemble xa-
PaKTEPUCTUKN 3NEKTPUYECKOTO NUTAHUS.

Q Onsa paboTbl OT UCTOYHMKA MWUTaHWSA Ha-
npskeHnem 230 B Bbl Takke MoxeTe
npumeHnTb ceteson apantep CEE16 ¢
3aWMTHbIM KOHTakToM Schuko.

Mpu paboTe OT UCTOYHMKA MUTaHWS Ha-
npsxeHnem 230 B umetoTcs orpaHuyeHns
Mo MOLLHOCTU: HanpuMmep, MaKkcumanb-
HblIii CBAPOYHBIA TOK He [OMKEH NpeBbl-
watb 2/3 0T PacYEeTHOrO 3HaYEHWs, YKa-
3aHHOTO B TEXHNYECKOI [JOKyMEHTaLK.

Abb. 3;  [lodknoveHue Kabensi Onsi 3azemrie-
Husi obpabambigaemou Oemarnu

12.4 3akpenuTte Knemmy Ans
3a3eMJieHuA

e

¥

N(MP)

EL

Abb. 4:  [lpasurnbHo

o 3akpenuTe 3axum Ans 3azemneHns 13 B
HenocpeacTBEHHON GrM30CTH OT CBapOY-
HOro cTona, YTobbl CBAPOYHBI TOK HE MOT
cam HanTu oGpaTHbIi NyTb Yepes AeTanu
MaLLWHbI, LIAPUKOMOALLIMMHUKA U SeK-
TPUYECKME CXEMbI.

< TMpoYHO NoaKmnioYnTe KNemmy Anst 3asem-
NEHUst K CBapOYHOMY CTosy unu obpaba-
TbIBAEMOW AeTanu.
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12.6 BpeBaHue NPOBOSIOYHOIO
anekTpoaa

Abb. 5:  HenpasunbHo

U He knagute knemmy Ans 3a3emMneHns Ha cBa-
POYHYI YCTaHOBKY MO0 rasoBbii GansoH,
MOCKOINbKY B MPOTUBHOM Cryvyae CBapOYHbIv
TOK MPOXOAMUT MO COEAMHEHWIO 3aLLMTHOO
NpPOBOAA, YTO MPUBOANUT K €0 pa3pyLUEHUHO.

12.5 BbIGop ceTeBOro
Hanps)XeHUs

2 Otkponte 60KOBYIO MaHenb U OTBUHTUTE
dukcupytowtyto raviky 20 OT cepaoevHuka
22.

9 HageHbTe kaTyLuKy co CBapO4HON NPOBOMIOKOMN Ha
pa3maTbIBaloLLMIiA CTepXKeHb, 1 NpocrneanTe, YTo-
Obl NOBOAKOBLIN CTepPXeHb 23 3achuKCUpoBarncs.

2 [na mManeHbKMx KaTyllek co CBapO4HOM
NMPOBOSIOKOW  UCMONb3yNTe MNEePEXOAHUK
(Homep ans 3akasa 620.9650.0).

2 HacTpoitte Topmo3 nposonoku 21 Tak, 4tobbl Npy
OTMYCKaHWUM KHOMKI FOPENKY KaTyLLKa CO CBApOYHOIA
NPOBOIIOKOM HE MOTTIa MPOOMKaTh ABUTaTHCS.

> BbIBUHTMTE TOKOMOABOAALMA MYHALITYK
rOpersku.

> OrtkponTte 60koBYyO NaHenb.

2 [OuameTp nNpoBOMOYHOro anekTpoga Aon-
XXeH coBnagatb C HAaHECEHHbIM crnepean
Ha NPOBOMOKOMOAaLWMX ponukax 25 yu-
TaemMbIM TUCHEHUEM.

2 OTKuHbTE B CTOPOHY MepekuaHble pbidarn 27

1 MpOAEeHbTe MPOBOSIOYHbBIA ANEeKTPoa Yepes
BX0ZHOE conso 26 1 LieHTpanbHbI pasbem 11.

26 27 28 11

o~/

OmKpbIimb 2-pONuKosbIl MexaHu3m
rnodayu rpoeoioKu

20

b

A

Abb. 6:  Pasmambigarouuli cmepxeHb

Abb. 8:  Omkpbimb 4-ponukosbIl MexaHu3M

nodadqu npoegnm(u

2 BepHuTe NOBOPOTHLIE pblyark 28 B ucC-
XO[HOE MONoXeHne 1 3aduKkcupynte mx
nepeknaHbIMy pbldaramm 27.
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11

3agpb/mb 2-pOrIuKo8bIl MexaHu3m
rnodaqu rpoeosioKu

27

A B C
npaswsb- | CANLLKOM Bbl- | HENOAXOOALLNN
HO COKOe faBrie- |MNpoBOJIOKOMNO-

HWe Npyxnma |4arLmim ponmk

Abb. 10: 3akpbimb 4-ponukosbIli MexaHU3M
rodaqu rpoegosioKu

2 Bknounte annapaTt ¢ NOMOLLbI CETEBOMO
BbIKIo4aTend.

Abb. 12: [Iposonokomnodaroujue ponuku

MpumevaHne ans 4-ponmkoro MexaHusma
nogayn npoBOJ1OKU:

2 YcTtaHOBUTE [aBneHne mpukuma npoBono-
KornogaroLLMX POnmnKoB 25 CO CTOPOHbI BXOA-
Horo conna 26 Ha 3HayeHue MeHblue, Yem
CO CTOPOHbI LigHTpanbHOro pasbema 11,
YyTO6bl MOAAEPKMBATL HaTSHKEHWE MPOBO-
TIOYHOTO dNEeKTpoda BHYTPU Brioka nogayu.

S YoepxuBanTe KHOMKY BBOZA NPOBOSIOKK 29 10
Tex nop, Noka NpoBOMOKa Ha rycake ropesku
He ByaeT BbIcTynatb Npubn. Ha 20 Mm.

O BBuHTMUTE B ropenky  TOKOMOABOASLLMA
MYHALUTYK, NOAXOASALLMWIA K AYameTpy NPOBOSIOKY,
1 0OpEXLTE BLICTYNALLIA KOHEL, MPOBOIIOKM.

12.7 MopknrovyeHue GanroHa c 3a-
WUTHLIM rasom

Abb. 11:  KHonka 0rns1 3anpaeKu rpoeosioku

< HaxmuTe KHOMKY nogayn npoBorioku 29.

2 HacrtpoinTe aaBneHue npuwxuMa perynupoBoy-
HbIMW BUHTaMK 27 Tak, 4TO6bl NPOBOMOKOMNO-
JatoLLme ponuky 25 Mornu eLLe NpoKpyynBaThb-
CS MPU YAEPXKMBAHUW KaTYLIKW CO CBAPOYHOW
NpoBOmnokKoii. MNpoBonoka He OOMKHA 3aLlem-
NATLCA UNK AedopMUPoBaTHCS.

2 lMocTaBbTe rasoBbi 6annoH 14 Ha nno-
LWaaKky W 3akpenuTe ero ¢ NoMoLLb ABYX
npeaoxXpaHUTenbHbIX Lenen 1.

< Heckonbko pas kpaTkOBPEMEHHO OTKPOMTE BEH-
TWNb ra3oBoro 6annoHa 32, 4tobbl BbINYCTUTH,
BO3MOXHO, MMEILLMECS YaCTULbI FPSI3N.

2 lMopgkntounte pepyktop AasneHus 13 k
6annoHy c 3alnTHbIM ra3om 14.

O lMpUBMHTUTE WNAHT 3alMTHOMO ra3a 5 K
penykTopy AaBneHus.
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<> Otkpovite BeHTUnb 32 raszosoro 6annoHa
14.

< BbikniounTe annapat ¢ NOMOLLbIO CETEBO-
ro Bblkntovarens 9.

2 HaxmuTe n ygepxuBante KHOMKY ynpas-
NEHNs TOPENKON.

< BkniounTe annapar ¢ NOMOLLbH CETEBOMO
BblkMoyartens 9.

v' OneKkTpoOMarHWTHbIA KnanaH CBapOvHON
yCTaHOBKM BkntovaeTcsa Ha 10 cekyHa,.

2 YCcTaHOBUTbL pacxop rasa ¢ MOMOLLbH pe-
ryNMpOBOYHOro BUHTa 35 Ha perynatope
nasneHns 13. Pacxop rasa nokasbiBaeTcst
Ha pacxogometpe 34.

YnpouweHHas dopmyna:

pacxop rasa = gmaMeTp npoBonokn X 10 n/MuH.

O Copepxumoe H6annoHa oTobpaxaeTcs Ha
MaHOMeTpe Ans cogepxnmoro 33.

2 WsBnekute HanpaenawLwyo Tpyoky 43 us
LeHTpanbHoro pasbema 11.

< YKopoTuTe BbICTYNatoLLMN TeOHOBbIN Ka-
Han 41, Tak 4Tobbl OH NMOTHO ynuparncs B
PONVK MexaHn3ma noAaym NpoBornokn 25, n
HacaguTe ANs XecTKOCTU NaTyHHyto Tpy6-
KY, YKOPOYEHHYI0 1O HYXXHOW AfMHBI, Ha Bbl-
CTynawLLmMin TePrIOHOBbLIN CEPAEYHUK.

< 3araHuTe ropenky U npogeHsTe MNpoBo-
NOYHbIN 3NEKTPOA.

Homepa ans 3akasa 3anacHbIx ae-
Tanewn 3aBUCAT OT TUMa WUCMOMb3y-
€Moii roperkv 1 guameTpa npoBo-
NOKU, CM. UX B MEPEYHSIX 3anacHbIX
Aetanei anst ropenku.

Abb. 13:  [MoOkmoyeHue 6annoHa ¢ 3auUmHbIM 2a30M

12.8 TepeobopynoBaHue yCTaHOBKM Ans
CBapKK antoM1WHUEBOIN NPOBONOKOW

2 3ameHnTe NpOBOOKOMOZANLMA  POSNK
NOOXOASALLMM anioMVHUEBBIM NMPOBOITOKO-
nogaroLmM POrMKOM.

S 3ameHnTe cTanbHyl ropenky antoMuHue-
BOW NMOO 3ameHuTe CTanbHYyl0 BHYTPEH-
HIOK0 cnmpanb TeNOHOBbLIM CEPAEYHUKOM.

40 38
1‘3|9‘

2|5 43 42 1‘1 4 17
f\a\mﬁ@ﬂ&ﬂi
Zal,

Abb. 14: [lpoknadka rpogonoku

11 LUeHTpanbHbin pasbem

17 UeHTpanbHbIi WwTEKep (AN ropenku).
25 TpoBonokonogarLwmin ponmk

38 Pukcupyrowmii HUNNENb (=3aXnM)
TednoHOBbIX MMBO NNacTUKOBbIX Cep-
AEYHMKOB ANS HapyXXHOro AnameTpa
40 MM 14,7 MM

39 KorbLo Kpyrnoro cevyeHns ans npe-
[OTBpaLLEeHNs BbIxoda rasa

40 HakugHas raika
41 TednoHOBbIE 1 MNACTUKOBbLIE CEPAECYHHMKN

42 OnopHas Tpybka ans TechnoHoBoro
1 NIacTUKOBOIo KaHana BHELHUM
AVamMeTpoM 4 MM 3aMeHsIeT Hanpae-
nsioLLyo TpyOoKy 13 ctanu B rHesge
LeHTpanbHoro paskema. [ins kaHana
BHELLHMM gnameTpom 4,7 MM onopHas
TpybKa He TpebyeTcs

43 Hanpasnsowas Tpybka 3ameHsieTcst
Ha OMoOpHyto TPYOKY.

01.10

-199 -



LORCH

Beopa B akcnnyaTtauuto

13 BBopa B akcnnyarauuro

13.1 MaHenb ynpaBneHus BasicPlus

_8_

Basic Plus

61

¢ CEE B

53 45 47 49 50 5152

Abb. 15: [laHens ynpaeneHus BasicPlus

45 CwumBon nogayn nNpoBOSIOKK
CBETUTCS, KOraa Ha 7-CerMeHTHOM
ancnnee 47 otobpaxaeTcsi CKOPOCTb
nogady npoBOSIOKM B M/MWUH. UIN B
% Kak BENMYUHA KOPPEKLUM MPpU Ha-
CTPOWKe.

47 7-cerMeHTHbIN ancnnen /nHgmkaTop
nofayn NpoBOSTOKW/TOMNLLMHBLI CBapu-
BaeMoro matepuana
B 3aBMCMMOCTM OT aKTMBHOTIO pexnma
oToOpaxatoTca napameTpbl Nogayn
NPOBOMOKN, TOMLWMUHA CBapMBaeMoro
Matepuana, CTyrneHb CBapO4YHOro Toka

49

50

51

nnn nonepemMeHHo — Kog n 3Ha4yeHune
AOMNONTHUTENbHOIro NapamMeTpa

CumBON 4-TaKTHOTO peXxnma CBapku
CBETUTCS, €Cn BblOpaH 4-TakTHbIN
PEXMM CBapKu

CrMBO 2-TakTHOTO pexuma CBapku
CBETUTCS, €Crin BblOpaH 2-TakTHbIN
PEXUM CBapKu

CriMBOn pexxuma ToYe4HOW CBapku
CBETUTCS, €Cnu BblOpaH pexum Toyvey-
HOW CBapKu

- 200 -
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52

53

56

57

58

59

60

61

CrMBON pexuma nHTepBarnbHON cBap-
Ku

CBETUTCS, €Crn BbiOpaH pexmm nHTep-
BarnbHOW CBapku

CumBOn TONLWMUHbBI CBapMBaeMoro
mMatepuana

CBETUTCH, KOraa Ha 7-CEerMeHTHOM
aucnnee 47 otobpaxaercs TonwmHa
cBapvBaeMoro matepuana

CeTeBoW BbIkntovaTenb
[N BKMHOYEHMS! 1 BbIKMHOYEHNS CBapOY-
Horo annapara

CTyneHyaTbI NepeknyaTenb ToNwm-
Hbl CBapy“BaeMoro martepuvana, ctyne-
HW CBapO4HOro TOKa.

Mpy HacTpolike pexxMmMoB CTyneH4aTo-
ro nepekntoyaTens Ha 7-CerMeHTHOM
avcnnee 47 otobpaxaeTcs Ha 2 Cek.
TomwMHa cBapMBaeMOoro matepuana
WnK1, COOTBETCTBEHHO, CTYMNEHb CBapOY-
HOro TokKa.

CumBon HanpshkeHus 230 V
CeeTnTCA, ECMU YCTAHOBNEHO Hanps-
xeHun nuTtanusa 230 B (gns annapatoB
C MepekrnyaTenem CeTeBOro Hanpsxe-
HWs1)

Cumeon Hanpsixenns 400 V
CseTnTCA, €CMM YCTAHOBMNEHO Hanpshxe-
Hun nutaHnsa 400 B

KHonka Bbibopa pexvima ceapku
CNyXuT Ans Bblibopa pexvMa cBapku:
2-TaKTHOrO Unu 4-TaKTHOTO pexuma, a
TaKKe pexvma TOYEYHOW U NHTep-
BarnbHOW CBapku

Pyuyka HacTpoiku nogayv npoBOSioKU
[lnsi HAacCTpOMKN MexaHM3mMa nogayu
NPOBOIOKMN.

[pn HacTpowKe ¢ NMOMOLLbLO Bpa-
LaKoLLEeCst pyYKM NapameTpbl MNo-
[a4n NpoBOoroknN oTobpaxkaroTcest

Ha 7-cermeHTHOM aucninee 47 kak
Benu4uuHa koppekumun B %. MNocne 3a-
BEpPLUEHUS HACTPOWMKM — KaK 3Ha4YeHue
CKOPOCTU B M/MUH.

01.10
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13.2 MaHenb ynpaBneHusa ControlPro

45 46 47 49 50 5152 53 54 55

ceEm |

Control Pro

61 60 59 58 57 56

Abb. 16: [laHens ynpaeneHusi ControlPro

45 CuMBON nofauy NpoBOIOKM W1 NONEPEMEHHO — KOf] U 3HaueHue
CBETUTCS, KOFAA Ha 7-CerMEHTHOM AOMONHUTENBLHOTO NapameTpa
pucnnee 47 otobpaxaercs CKopocTb 49 CumBoOn 4-TaKTHOTO PeX1Ma CBapKM
noAaqn NpoBOIOKY B M/MMH. CBETUTCS, €CIi BbIGpaH 4-TaKTHbIi

46 CvMBON cBapO4HOro ToKa pPeXnM CBapKu
CBETUTCA, KOTAa Ha 7-CermeHTHOM 50 CuMBON 2-TaKTHOTO PEXMMa CBapKM

ancnnee 47 otobpaxaetcs cBapoy-

9 CBETUTCS, €Cn BbIOpaH 2-TakTHbIN
HbIli TOK B amnepax

PEXUM CBapKU

47 T7-cermMeHTHbIN AUcnnen /nHoukaTop 51
nofayvn NpoBOSTOKW/TOMNLLMHBLI CBapU-
BaeMoro matepuana
B 3aBMCMMOCTM OT aKTMBHOTIO pexnma
oToOpaatoTca napameTpbl Nogayn
NPOBOSOKN, TOMLMHA CBApMBaEMOro
Matepuana, CTyrneHb CBapO4YHOro Toka

CriMBOn pexuma TOYeYHOW CBapKu
CBETUTCS, €Crin BblOpaH pexmm Tovey-
HOW CBapKM

52 CumBon pexuma MHTepBanbHOWN CBapKu
CBETWTCS, €CMNU BbIOPaH peXuM UHTEep-
BanbHOW CBapku
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53 CwvmBON TONWMHBLI CBAapMBAEMOTrO 61 Pyyka HacTpOWKu nogayn nNpoBOSIOKU
MaTtepuana [nga HacTpovikn mexaHu3ma nogavm
CBETUTCS, KOraa Ha 7-CerMeHTHOM NMPOBOIOKM.
aucnnee 55 otobpaxaercs TonwmHa [Mpu HacTpolike ¢ NOMOLLBLO Bpa-
CBapvBaeMoro matepuvana LLLaOLLIeCs pyYKM NapamMeTpbl No-

54 CwuMBOMN CBApO4HOTO HaMPSHKEHNS A@uM NPOBOMNOKY oTOBpaxatoTCs
CBETUTCS, KOFAa Ha 7-CEerMEeHTHOM Ha 7-CermeHTHOM ancnnee 47 kak
pvcnnee 55 oTobpaxaeTcsi CBapoOy- BEMM4MHa koppekLim B %. focne sa-
HOE HanpsPkeHMe B BOMLTaxX BEPLUEHMWS HACTPOMKN — KaK 3HaYeHne

. .. CKOPOCTW B M/MUH.

55 7-cermeHTHbI gucnneit: MHamkaTop

TONLLYMHBI CBapu1BaeMoro matepuana/

CBapOYHOrO HamnpshxeHus 13.3 Wnpukauma Toka/

B 3aBUCHMOCTM OT BbIBPAHHON Xapak- HanpsaXxeHuA

TepucTukn (cM. pasgen ,Bbibop xa- 47 Vovkauusi Toka

paKTePUCTUKN® ) NN pexuma CBapKu

oToBpaxaeTcs ToflMHa cBapuBae- 55 VHaukauns HanpskeHns

MOro matepwvana, cBapo4Hoe Ha- PeanbHble 3Ha4YeHNs CBapO4HOro Harnpsixe-
NPSHKEHNE UNV Kof, AONOMHNTENBHOIO HWS1 1 CBapOYHOro oTobpakatoTcst BO Bpems
napametpa CBapOYHOro npotecca v nocrne ero 3aBsep-

56 CeTeBoii BLIKIIOYATENb weHnsa. Ecnn onepatop MeHsieT HacTpou-
[11151 BKIIOYEHNS 1 BbIKITIOYEHIUS CBApOY- ki (Hanpumep, ¢ MoMOLLbHO CTYMeH4aToro
HOrO annapata nepeknyartensl, py4Yku HaCTPOMKM, KHOMOK)

. Ha gucnnee oTobpaxaltoTCs OCHOBHblE Ma-

57 CTtyneHyatblin nepeknoyaTens Tor- pPaMETPbI MOIaYM CBAPOUHOI MPOBOMOKM 1
LWvHb! CBapUBaEMOro matepuana/ TOMLWMHbI CBapMBaEMOro Matepuarna
CBapOYHOrO HaMpsHKEHWS.

CnyxuT Ans HaCcTPOWMKN TOMNLWWMHBI
CBapvBaeMoro marepuana unm, cooT-
BETCTBEHHO, CBAPOYHOIO HaNPsHKEHUS.
OTn 3HaYeHns oTobpaxarTcs Ha
7-cermeHTHOM gucnnee 55.

58 Cumson HanpsixeHus 230 V

CBETUTCS, ECINN YCTAHOBMEHO Hanpsixe-
Hun nutanna 230 B (ans annapatos ¢
nepeknoyaTenem CeTeBoro Hanpsixe-

HWsA)

59 Cwumson Hanpsbkenus 400 V
CBETUTCS, ECINN YCTAHOBMEHO Hanpsixe-

HuK nutaHnsa 400 B

60 KHonka Bbibopa pexrnmMa cBapku
CnyxuT ons Belbopa pexxuma CBapKu:
2-TaKTHOrO UNK 4-TaKTHOrO pexuMma, a
TaKKe pexunmMa TOYEYHOW UM UHTEep-

BanbHOM CBapKu
01.10 -203 -
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13.4 BbIOGOp xapakTepuCTUKU

QA Mepekntoyatens 65 aAns Boibopa xapakTe-
PUCTUK PEXUMOB CBapKu 1 COOTBETCTBY!HO-
Wwasn Tabnuua HaxogsaTes B kopryce 6rnoka
nogadu NpoBOIOKM.

2 CooTBeTCTBYOLME HOMEpPaA XapakTepu-
CTUK NSl CYMTBIBAHUSI HAXoQsATCs B npa-
BOW KOJIOHKE.

Abb. 17: Tabnuua xapakmepucmuk
CopepxaHnvne Tabnuubl ans Ba-
LLero CBapOYHOro annapara MOXeT
ObITb MHbIM. [JNs1 KAX40ro Tuna an-
naparta xapakTepuCTUKN ycTaHaBs-
NMBAKTCH MHAMBUAYANBHO.
< Buibepute B Bawen Tabnuue xapaktepu-
CTUK Xernaemoe couveTaHue marepuana,
NPOBOSIOKMN U rasa.

s o o
12—
f . A PSS
s e
mm Ar/CO, =
SG2/3 0,8 82/18 1 2
sG2i3 | 10 [82/18 2 sv 3¢ |
sG2i3 | 12 [82/18 3 N g
AlMg 5 1,0 100/0 4 ‘
AlMg 5 1,2 100/0 5
AlSi 5 1,0 100/0 6 Abb. 18: [lepekntoyamerns Orisi 8bibopa
AISi5 | 1.2 [100/0 7 Xapakmepticmuk
CrNi 0,8 |[98/02 8 < YcTaHoBUTE HOMEpa XapaKkTepuUCTUK, Cui-
CrNi 1.0 98702 9 TaHHbIe U3 NPaBO KOMOHKM, Ha Nepeksto-
- yarene 65.
CrNi 1,2 98/02 10
> U OcobeHHOCTM XapakTepuUCTUKM NOL HOMe-
12 pom O (py4HON pexmm)
— COXpaHsieTCsl 3afjaHHOe CcouveTaHue
13 martepwana, npoBonioku u rasa. Cko-
14 POCTb MOJA4YM MPOBOMOKW U CBapoY-
15 HOE HanpsiKeHne MOryT yCTaHaBnu-
BaTbCS BPYYHYHO.
L Man. Q‘\ 0 J — BMECTO TOMLUMHbI CBapMBaeMoro ma-

Tepuana otobpaxaercs CTyneHb CBa-
pOYHOro TOKa (naHenb Yynpa.reHus
BasicPlus)

— BMECTO TOSMLWMHbI CBapvBaeMoro Ma-
Tepvana otobpaxaeTcs pacyeTHoe
HanpsKeHWe CBapo4HOro Toka (na-
Henb ynpaeneHusi ControlPro)

Ecnun ¢ nomollbto nepekntovatens
65 BbIOpaH ,He3aHATLIA" HOMep, TO
Ha 7-creMHTHOM aucnnee 47 oTo-
OpaxaeTcsa cooblieHne o6 owmnob-

ke ,noP*
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13.5 OcHoOBHbIe NapaMeTpbl

CkopocTb noga-
Y1 NPOBOOKK B
% (Koppekuus B
CTOPOHY YMEHb-
LIEHWs)

2 | ®
o
o| T
8 ES| 3
o g (23| oS
Mapametp E S |8 T Y
=
(&} ?:‘_: = g 6
O | g
CkopocTb noga-
Y1 NPOBOOKU B
% (KoppeKuusi B ..
CTOPOHY yBEnu-
HeHns) o |80~
+99

61.

OTob6paxaeTcs Kak BennynHa Koppekumnm
npuv BpPaLLEHNW PyYKn HaCTPONKK

CkopocTb noga-
Y/ MPOBOJIOKN B
M/MWH.

_8_

0,5..

25

OTobpaxaeTcsi kKak 3Ha4YeHne CKoOpoCTU B
M/MVH. Nocre 3aBepLleHNs1 HAaCTPONKKM C
NMOMOLLIbIO BpaLLatoLLencs pyykn 61.

TonuwwmHa cBa-
pvBaemMoro
MaTepuana (npu
BbIOpaHHOM Xa-
paKTepPUCTUKE)

S

PacuyeTHoe
HanpspkeHve
CBapOYHOro
TOKa (B py4HOM
pexume, TONbKO
ControlPro)

CTtyneHb cBa-
poYHOro Toka (B
PYYHOM peXu-
me)

N

~No

01.10
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13.6 [ononHutenbHble NapamMeTpbl

° HaxmuTe kHOMKy BbibOpa pexuma cBap-
kn 60 1 yaoepxuBanTe ee He MeHee 2 ce-
KyH.

Ha 7-cermeHTHOM gucnnee 47 otobpaxa-
I0TCS1 MOMEPEMEHHO KOA W 3Ha4YeHue Oo-
nonHuTEeNbHOro napametpa (BasicPlus).

Ha 7-cermeHTHOM awucnnee 47 otobpa-
XKaetca  3HayeHue  OOMONHUTENbHOTO
napameTpa, Ha 7-CErMeHTHOM Aucnnee
55 - koA [onornHUTENbLHOro napamMmerpa
(ControlPro).

2 Haxumante kHOMKy Bbibopa pexuma
cBapku 60, noka Ha aucnnee He NOsIBUTCS
Kenaembli Kof AOMONHUTENBHOMO napa-
MeTpa.

2 YcTtaHoBUTE Xenaemoe 3HadYeHune Aonorn-
HUTENLHOrO MapaMeTpa, Bpalas pyuyKy
HacTpoukn 61.

2 [Ons Toro Ytobbl BLINTU U3 MEHIKO A0MNOon-
HUTENbHbLIX NapaMeTPoOB, HAXXMUTE KHOM-
Ky Bblbopa pexuma ceapku 60 1 yoepxu-
BalTe ee He MeHee 2 CeKyH[,

CranaapTHoe|
— Pexum
3HaYeHue
s g
o3
SPs g o
Napametp | Koa |Nuanasox 32| o| §
HacTpon-| ¥\ § 5
[ =
K1 kB
N @ @
o
3o
£
S|
Bpems npeg- 0,1s
BapUTENbLHOTO D “lo.0.10.0sXX|X]¥
Toka rasa - A0S
CKopocTb 3a- 1,0 m/min
npasku npo- |L|§|P0,5..150 |x|x|x|x
BOIOKM m/min

CranmapTHOE| Pexum
3Ha4yeHue
g
U
)E >§ §1 g
Napametp | KoA |Nuanasox 2| Z| 0| §
HacTpom-| ¥ 2| &\ 5
S NE
<[ 5| @
T Qo
o2
FE
Mpogomku- 10s
TEnbHOCTb
TOYEeYHOM @ 0,1...10,0 s X
CcBapku
Bpemsi o6par- 100 %
HOrO ropeHusi b 0...300 % PP
Koppekuust 0,5s
BpeMeHu npea-|_ | _
BapUTENbHOTO B ‘@ 0,1...20,0 s PP
Toka rasa
WHTtepsan 1,0s
BKITHOYEH @ n 0,1...10,0 s X
WHTepBan Bbi- 02s
KIOYeH @”g 0,1..10s X
Bepcua MO UDESD' X| X[ Xx|x
PacuyeTHoe off
HanpsixeHne
CBapO4HOro
TOKa BMECTO &3 X|X|x|x
TOMLMHBI off/on
cBapvBaemo-
ro matepvana

Tab. 1:

BcriomMozameribHble napamempsi
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13.7 CneumanbHble PYHKUUN

MpoBepka nogauu rasa

< BbiknounTe CBApOYHBIi annapar ¢ nomo-
LLbI0 CETEBOrO BbiKMtoyaTens 9.

2 HaxmuTe 1 yoepxuBanTe KHOMKY ynpas-
NEHNs ropernkon.

< BkniounTte cBapoOYHbIN annapat ¢ Momo-
LLIbIO CETEBOrO BbIkMNtoyaTens 9.

v' Bknto4yaeTcs aneKTpOMarHUTHbIN KnanaH
CBapOYHOro annapara, fnocre 4Yero Mox-
HO NPOBECTU NPOBEPKY NOAAYU rasa u oT-
perynupoBatb ee. OyHKLMSA OCTaeTCs ak-
TuBHOM B TedeHue 30 cekyHA, nocne 4vero
aBTOMaTMYeCKn OTKMo4vaeTcs. [poBepky
rnofayv rasa MoXHO npepBaTb, NOBTOPHO
Ha)xaB KHOMKY YNpaBneHus ropenkomn.

lNMpoBepka BeHTUNATOpPA

< BkniounTe cBapOYHbIN annapat ¢ Momo-
LLIbIO CETEBOrO BbIKMto4yaTens 9.

v' B pexume NpoBEPKU BEHTUNATOP 3any-
CKaeTCs CaMOCTOSITENbHO U Cpa3y CHOBa
OTKIO4aeTes .

14 CoobweHusn

B cnyyae HencnpaBHOCTU Ha
7-cermeHTHOM aucnnee 47 otobpaxaeTcs
Kopn, OLnOKN.

MpoBepka naHenu ynpasneHus

2 HaxmuTe KHOMKY BbIOOpa pexunma capku
60 n yoepxuBanTe He MeHee 5 cekyHA.

v Bce MHOMKaATOPbl NaHenn ynpaBneHuda
MUratoT B Te4eHme npumepHo 20 CeKyHA.

13.8 lMepes3arpy3ka

Master-Reset

BHumaHue! Bce mHguBuayanbHbie
HacTpoWku cbpacbiBaloTcA 6e3
BO3MOXHOCT/ BOCCTAHOBIEHUS.

Bce ocHoBHble napaMeTpbl U 4o-
NOMHUTENbHbIE MapamMeTpbl, BO3-
BpaLlaloTCs B COCTOSIHNE NepBUY-
HOWN 3aBOACKOM HaCTPOWKM.

< Bbiknounte cBapoYHbIN annapat ¢ nomo-
LLibIO CEeTeBOro BblkMoyaTens 9.

2 HaxmuTe n yoepxwvBaniTe KHOMKY Bbibopa
pexuma capku 60.

2 BkniounTe cBapoOYHbIM annapat ¢ Momo-
LLIbIO CETEBOrO BbIkNto4aTens 9.

v' B noaTtsepxaeHue nepesarpysku Ha KoOpoTkoe
BPEMsl 3aropaeTcsi BCe CUMBOITbI M MHAMKATOPbI.

[o Tex nop, noka oTtobpaxaetcs
Ko 0UJI/I6KI/I, pexnmMm CBapKknm He-
BO3MOXEH.

OnucaHue Heuc-

G npaBHOCTU

KommeHTapumn

YctpaHeHue

EO0 |OrtcytcTBue npo-
rpaMmbl

[nsi BbIGPaHHLIX HOMEPOB XapakTepw-
CTVIK HET AENCTBYIOLLEN NPOrpaMmbl

BeibpaTb apyron Homep

etcs curHan EO0O

BmecTo TonwuHel matepmana otobpa-
KaeTcst CUMBOST ,---“, @ MPU HaXaTum
KHOMKM yNpaBrneHus ropenkom nosiens-

BbiOpaTtb apyryto cTy-
NeHb CBApO4YHOro ToKa

01.10
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Kop (CICIEELT O G KommeHTapumn YctpaHeHue
npaBHOCTHU P
EO1 MpeBbilweHne Tem- | YcTaHOBKa neperpenach [JaTtb ycTaHoBKe OCTbITb B
neparypbl pexume oXuaaHus, npo-
BEPUTb CUCTEMY BEHTU-
naumm
E02 |MepeHanpsikeHne | CrMLLKOM BbICOKOE BXOOHOE Hanpsibke- | [poBepuTb HanpsikeHne
cetn HWe cetn cetn
EO3 MakcrManbHbI Tok | CIMLLKOM BbICOKUIA UCXOAHBIN TOK/ no- | OBpatutbest B cepBuc-
CTOSIHHO KOPOTKOE 3aMblKaHue. HbI LLeHTP
E06 |lMepeHanpsikeHne | CrULLKOM BbICOKOE BbIXOAHOE Hanpsi- | YBEAOMUTb CEPBUCHYHO
XeHne cnyxoy
EO7 |Owwnbka npose- [aHHble HacTporkK ownboYHble NGO | BbikNioYnTb 1 CHOBA
pPOYHOro Homepa OTCYTCTBYHOT BKITHOYUTb YCTaHOBKY
3MEeKTPUYECKM CTU-
paemou namsaTu
EO8 Mogada npoBonoku | YpeamepHbi pacxoq Toka ABuraterns MpoayTb LWnaHr-nakeT ro-
nofayu npoBosiokx pernku cxaTbiM BO34yXOM
1 NpoBepuTb 6ok noga-
YY1 NPOBOSOKM/ 3aMEHUTb
BHYTPEHHIOK cnuparnb
ropersku
E09 |Pernctpauus Ha- HewucnpasHa cuctema nsmepeHus u OGpaTnTbLCSA B CEPBUC-
NpspKeHns pervcTpauum HanpspKeHus HbIV LLeHTP
E13 |Owwubka patymka TepmopgaTumk He roTOB K 3KCnnyaTauum | YBeooMUTb CEPBUCHYHO
Temneparypsbl cnyxoy
E14 HanpspkeHune CrnuvLIKOM ManeHbKoe BHyTpeHHee MpoBepuTb HanpshkeHne
nuTaHus nuTatoLLee HanpspkeHve cetn
E15 Peructpauus Toka | HemcnpaBHOCTb B pernctpauum Toka O6paTnTbcs B CEPBUC-
HbIV LEHTP
E16 |HanpsikeHue uctou- | CnuwkoM HU3Koe BHYTpeHHee Hanpsi- | [poBepuTh ceTeBoe Ha-
HVKa 3MEKTPONUTa- | XXEeHUEe MCTOYHUKA INEKTPONUTaHKS (42 | NpshkeHne
Husa [/ aBuraTens u B~/60B)
TMaBHbIA KOHTAKTOP
E17 Meperpyska/ ko- KopoTkoe 3ambikaHue B ropenke unm MpoBepuTb Nogcoeam-
POTKOE 3aMblKaHWe | LUMaHr-nakete, ra30BOM BEHTUIE UNn HEHHYIO ropernky 1 npu
B nepudepuiiHoM | NpoBoge, KHOMKe NoAayn NpoBOSOKU HeobXxoaMMoCTLN 3ame-
obopyaoBaHum unu nposoae HUTb.
E18 |Owwnbka Henopxogswmii nu HeucnpaeHbI YBEOOMUTbL CEPBUCHYHO
KOHUrypauum Onok, cnyxoy
yctaHosneHHoe MO He nogxoouT
Tab. 2:  CoobuweHusi 0b owubkax 8
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15 YctpaHeHue HeucnpaBHOCTEMN

HeucnpaBHOCTb

BO3MOXHasA NpuyYnHa

YcTpaHeHue

[openka cnuwkom
CUNbHO Harpenacb

TokonoaBoaALWMA MyHALUTYK Henpa-
BUIbHO 3aTAHYT

MpoBepuTb

KHorka roperku npu
HaxxaTun He paboTtaet

HakvnpHas raika LnaHroBoro naketa
ropesikm Ha LUeHTpanbHOM pasbeme
HEeNpaBUIbHO 3aTAHYTa

3aTsHYTb HaKUAHYHO ranky

PasmMblikaHve ynpasnsioLLero npoBo-
[a B LUJTAaHIOBOM NaKeTe ropesiku

MpoBepuTs, NpU HEOBX. 3aMEHUTL

Cpabotana Tepmo3saliuTa

[Jatb annapaTy ocTbITb Ha Xoso-
CTOM Xopy

OctaHoBka nuobo npu-
ropaHue npoBOrOKY
Ha ToKoMnoABOAsLLEM
MYHAOLITYKE

[pOBOMNOYHBIN aneKkTpoa 3aTsaHyncs
Ha KaTyLuke

MpoBepuTb, NPy HEOGX. 3aMEeHUTb

['pat B Hayane nNpoBONOKM

Elle pa3 oTpesarb Ha4arno npo-
BOJIOKY

HepaBHoMepHOCTb nnu
oTKas nogayu npoBo-
T0oKM

HenpaeunbHoe AaBneHne npuxmma
Ha brnoke nogauun

HacTponTe cornacHo pykoBoA-
CTBY MO 3Kcnnyartauunm

HeVICI'IpaBHOCTb roOpenku

MpoBepuTb, Npy HEOOX. 3aMeHUTb

Hanpaenstowas Tpybka ueHTpanb-
HOro rHesga OTCyTCTBYET Unu 3a-
rpsisHeHa

BctaBuTtb b0 04MCTUTL Hanpas-
nawLLyo Tpy6Ky

CBapoyHasi IpoBooka Mnmnoxo Hamo-
TaHa Ha KaTyLLKy

[MpoBepuTb, NpN HEOOX. 3aMEHUTL

MPOBOIOYHbBIN 3MEKTPOZ MOKPLISCS
HaneTom pXxaB4MHbI

[MpoBepunTb, Npu HEobX. 3aMeHNTL

BHyTpeHHsIsi cnvparb ropenkiu 3a-
copurack NPoLyKTamu NCTUpaHus
MPOBOMOKMU

OTBWHTUTL roperky oT anna-
para, CHATb TOKOMOABOAALLMIA
MYHALUTYK C FOpPernku v NpoayThb
BHYTPEHHIOI Cnvparsb CxatbiM
BO34YXOM

BHyTpeHHsIst cnparsb ropenku Hag-
nomseHa

MpoBepuTs, NpU HEOBX. 3aMEHUTL

TopMO3 NPOBOJIOKU HACTPOEH CrNLL-
KOM TYro

HacTtponTe cornacHo pykoBog-
CTBY MO 3KCNyaTaumm

Annapar Bblknto4aeTca

[NpeBbiweHa gonyctumas
NPOAOIMKUTENBHOCTb BKIIOYEHUS

[atb annapaty OCTbITb Ha
XOSI0CTOM XoAy

HepocTtaTouHoe oxnaxaeHue
pertanen

MpoBepuTbL BXOAHOE 1 BbIXOOHOE
OTBEPCTMs BO3dyxa Ha annapare

OnekTpuyeckas gyra
WY KOPOTKOE 3aMblka-
HVEe MeXZy TOKOMOoABO-
OAWYM MYHOLITYKOM U
rasoBbIM COMIOM

Mexay TOKONOABOASALLMM MYHJLLTY-
KOM 1 ra3oBbIM connioM obpa3soBa-
nacb nepemblyka 13 GpbIar

Yoanutb crneuuanbHbIMU
LmnuamMm
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YcTpaHeHue HencrnpaBHoOCTeN

HeucnpaBHoOCTb

BO3MOXHasA nNnpuvinHa

YcTtpaHeHue

[yra 6e3cnokonHas

HakoHeYHuK He cooTBeTCByeT guna-
MeTpa NPoBOJIOKN UIMN HAKOHEYHUK
NU3HOLUEH

npoBepwuTb 1 Npu obsizaTenscTea
3aMEHUTb

MaHenb ynpasneHus
DP20 nonHocTbto
3aTeMHeHa

OrtcyTtcTayeT hasa

MpoBepuTb annapat Ha

Opyrou LTencenbHoOm po3eTke.
MpoBepuTb NogBoasALniA kabenb
N ceTeBble NpefoxpaHuTenu

3alnTHbIN ras
OTCyTCTBYET

[a3oBbI GanmnoH nyct

3ameHnTb

HewncnpaBHOCTb ropernku

MpoBepuTh, NpU HEO6X. 3aMEHUTb

PenykTop AaBneHus 3arpsisHeH unv
HeucnpaBeH

MpoBepuThb, NPU HEO6X. 3aMEHUTb

BeHTunb rasosoro 6annoHa
HeucnpaBeH

3ameHuTb ra3oBbIi GannoH

3alUnTHbIN ra3 He
BbIKO4aeTca

[[a30BbIVi BEHTUIb 3arpsA3HEH UMK
3axar

YnanuTe roperky v peayktop
[aBreHusi, ra3oBblil BEHTUITb
npoayThb CXKaTbiM BO3AYyXOM B
obpaTHOM HanpaBneHuu

HepocrtaTtouHas nogaya
3aLUTHOro rasa

HacTpoeH HeBepHbI pacxoa
3aLLMTHOrO rasa Ha pegykTtope
[aBneHus

Hactpoiite cornacHo
PYKOBOACTBY MO aKCryaTaumm

3arpsisHeH peykTop AaBreHust

[MpoBepuTb pacxogomepHoe
conmno

[opernka, rasoBblIi LWAHT
3arpsi3HeHbl UNN HErepMeTUYHBbI

[poBepuTb, NPU HEOOX. 3aMEHUTb

CKBO3HSK BbloyBaeT 3aLLUTHbIV ra3

yCTpaHVITb CKBO3HAK

MoLuHocTb cBapku
CHu3nnacb

OrtcyTtcTayeT hasa

MpoBepuTb annapat Ha

Opyrou LTencenbHoOW po3eTke,
npoBepuTb NOABOAALLMIA Kabenb
1 ceTeBble NpeaoxpaHnTenu

HepnocTaTouHbI MAacCOBbIN KOHTaKT
c obpabaTtbiBaeMon getanbo

YCTaHOBUTb HEMOKPbITOE
MaccoBOe COefUHEHNe

Kabenb 3aszemneHus
obpabaTtbiBaeMon AeTanu nioxo

3admkcmpoBaTb MaccoBbI
LUTEeKep Ha annapare BpalleHneM

nayuiero K
obpabaTtbiBaeMon
[OeTanu, HarpesaeTcs

BCTaBIEH B YCTPOMCTBO BMpaBo
HewncnpaBHOCTb ropernku PemoHT unun 3ameHa
LLiItekep npoBoaa, LLItekep He BbiN 3admKcupoBaH [NpoBepuTb

NOBOPOTOM BMpPaBo.

B 6Gnoke nogaun
MOBbILLEHHbIN U3HOC

npOBOJ'IOKOI'IO,CI,aIOU.I,VIe PONUKN He
noaxoOdaAT K AnamMeTpy NpoBOJ1OKN

YCcTaHOBUTb Nogxoasime
npoBosfiokonogakvLwme pornnkn

NPOBOIOKU -
P HenpaBunbHoe faBneHue npwxkmuma | HactpouTte cornacHo
Ha bnoke nogayu PYyKOBOACTBY MO 3KCnnyataumm
Tab. 3:  YcmpaHeHue HeucrnipasHocmel
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Yxon n TexobcnyxuBaHue

LORCH

16 Yxoa n Texob6cenyxuBaHue

16.1 PerynsipHble npoBepku

16.2 TexHWYECKUI yxoph 3a ropesikon

MNepen KaxabiM 3anycKoM CBapO4YHOW
ycTaHOBKM y6eauTecb B OTCYTCTBUM MNO-
BpeXAEHUN:

— CeTeBOro WTekepa n kabens

— CBapO4HOW rOpPenky U NOAKMIYEHNS

— MpoBoAda 3a3eMIeHUss U CoequHeHui
obpabatbiBaemow getanm

Kaxpgble oBa mecsita npoayBanTe CBa-
POYHBbIM annapar.

2 Bebikntounte annapar
< BbiTawmre ceteBon wiTekep
2 OTBUHTUTE 06e BGoKOBbIE YacTK annapaTa

2 lMpogynTe cBapO4YHbLIA annapat Cyxum
CcXaTblM BO34yXOM C HebonbluMm Hano-
pom. CTapainTecb He nogBepraTb NPsiMo-
My oOaQyBYy SNEKTPOHHblE AeTanu Ha He-
OOonbLIOM paccTosiHUK, 4Tobbl M3bexaTb
noBpexaeHumn

2 lMpuBmHTUTE 06paTHO 06e GOKOBbLIE YacTU
annaparta
Hukorgpa He BbINONHAWTE pe-
MOHT U1 TeXHUYECKMEe U3MEHEeHUsI
camMoCTOATENbHO.

B atom cnydae rapaHTusa Tepset
cuny, a u3rotoBuTeslb oTBepraetr
nobyto OTBETCTBEHHOCTL 3a Mpo-
OyKuuio, T.e. annapar.

Mpu Hanuuumn npobnem n BONpo-
COB MO pPeMOHTy obpallantech
B CEPBUCHbIA LEHTP MNOoAOEepPKKM
Lorch.

2 CrneumnanbHbiMM  WIMMLAMX  yaanute ¢
BHYTPEHHEN NOBEPXHOCTM ra3oBOro Comn-
na 6pbi3r, 0bpasoBaHHbIE NPU CBapKe.

2 PacnbinuTe Ha BHYTPEHHIOK CTEHKY COr-
na pasgenutenibHoe CPefcTBO MIU UC-
nonb3yiTe Ans 3TOr0 3alUTHY nacTy
Ans conna.

v/ OTo0 npenoTBpallaeT npuropaHue caa-
POYHbIX OpbI3T.
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TexHMYeCcKMe XxapaKTepUCTUKn

17 TexHU4YecKune xapakTepuUCTUKU

o |ldQ ) i) ° @ 2 (4] 2
TexHu4eckme xapaktepu- 5 n_:- 3 % R n_:., 2 E 22| 3 n_:- 2 % S |:T=.s S %
: oY |oE|(To|NGg|NQ | NO NE ®O|® S
CTUKM T 28 E'g E'ﬁ E‘g‘ =Sg|=5|=8|=5
=0 | s0 m 0 o o o o o
Ceapka
dnanasoH ceapku (12min..JA 15..150(15..150{25..170(25..210[25..210(30..250(30..250{30..300{30..300
12max)
[[lnanasoH cBapku \ 14,8.. [14,8.. |153.. [153.. [15,3.. [155.. |15,5.. [155.. |15,5..
(U2min..U2max) 215 [15 [225 [245 P45 [265 [265 [290 [29,0
HanpspkeHne xonoctoro |V 14,4.. [14,4.. [16,7.. |14,5.. [14,5.. [16,3.. |16,3.. [16,3.. [16,3..
xoaa 269 [26,9 38,0 40,3 40,3 351 351 40,2 40,2
HacTpornka Hanps>keHns  [cTyneHb(7 7 6 12 12 12 12 12 12
OcobeHHOCTb XapakTe- XapakTepucTuyeckas KpuBasi CTabuIbHOTO HanpspKeHNs
PUCTUKN
Tok cBapku npu MB 100% (A 100 100 |70 75 75 115 115 135 [135
Tok ceapku npu B 60% (A 120 [120 |85 90 90 140 140 (175 [175
MB npn makcumansHoM (% 40 40 15 15 15 20 20 20 20
[TOKE CBapKu
MpumeHaemasn craneHaga @ mm [0,6..0,8)0,6..0,8(0,6..0,8(0,6..1,0(0,6..1,0(0,6..1,0/0,6..1,00,6..1,2(0,6..1,2
NpoBOnoka
MpumeHsaemas anommn-  |[@ mm 1,0 1,0 1,0 1,0..1,2/1,0..1,2(1,0..1,2|1,0..1,2[1,0..1,2(1,0..1,2
H1eBas NPOBOSIOKa
MpumeHsiemas nposono- [@ mm 0,8 0,8 0,8 0,8..1,0/0,8..1,00,8..1,0(0,8..1,0(0,8..1,2(0,8..1,2
Ka 13 crnnaBoB Xpoma 1
Hukens (CrNi)
MpumeHsiemas nposorno- @ mm (0,8..1,00,8..1,0- - - . L L i
Ka U3 KPEMHUCTON BPOH-
3bl (CuSi)
CkopocTb nogaym npo-  |m/min [0,5..25 [0,5..25 (0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 |0,5..25 [0,5..25 0,5..25 [0,5..25
BOITOKM
CeTb
CeTeBOoe HanpshkeHue \Y 3~ 400 [3~ 400 1~ 230 {1~ 230 |1~ 230 |3~ 400 [3~ 400 [3~ 400 |3~ 400
(50/60 Nu) 2~ 400 [2~ 400 [2~ 400
NONMOXWTENbHbIA JOMYCK (% 15 15 15 15 15 15 15 15 15
CETEBOr0 HaNPsKeHUs
oTpuuaTenbHbIA Jonyck (% 25 25 25 25 25 25 25 25 25
CETEBOro HanpsPKeHUS
MoTpebnsemasi MoLL- KBA 3,0 3,0 2,1 2,3 2,3 3,7 3,7 4,5 4,5
HocTb S1 (100 %)
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TexHuYecKne XxapaKkTepUCTUKN

F
2
@]
-

Beo|dL| Wl Bw| © ® e ® e
TexHunyeckne xapaktepu- 8 IIE- ‘3 % R E 2 n_:.’ 228 n_:.‘ B % S E S n_o.
By BE|=5|=9|=f|=%|=t|=38|=¢
T8 | Y0 @© © ° © o © o
s0 | =0 0 m o o (&) m (3]
MoTpebnsaemasi MoLL- KBA 3,6 3,6 2,8 2,9 2,9 4,5 4,5 5,7 5,7
HocTb S1 (60 %)
Motpebnsemas mMoL- kBA W45 W45 67 PO [90 B8 98 [134 [134
HOCTb S1 (Makc. TOK)
MoTpebneHne Toka I1 A 4,3 4,3 5,3 5,7 5,7 5,3 5,3 6,5 6,5
(100 %)
MoTpebneHne Toka I1 A 5,2 5,2 6,9 7,3 7,3 6,5 6,5 8,2 8,2
(60 %)
MoTpebneHne Toka I1 A 6,5 6,5 16,8 22,5 225 142 (142 [19,3 [19,3
(makc. Tok)
MakcumanbHoe gen- 11eff/A 14,3 4,3 6,5 8,7 8,7 6,4 6,4 8,6 8,6
cTByloLLEE
3BHa4YeHne Toka NUTaHus
(I1eff)
KoachdmumeHT mowHo- |[coso (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 (0,89 [0,89 (0,89 (0,89
cTu (npu 12makc)
CeTeBol NpegoxpaHu-  |A 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Tenb
CeTeBol LUTEKEP CEE16 |CEE16 |CEE16 [CEE16 |CEE16 [CEE16 (CEE16 |CEE16 CEE16
YcTponcTeo
Bug 3awuTtel (cornacHo  |IP 23S 23S [23S [23S 23S 23S 23S 23S 23S
EN 60529)
Knacc n3onsaumnoHHoro F F F F F F F F F
MaTepunana
Bug oxnaxneHus F F F F F F F F F
YpoBeHb Lyma nB(A) <70 <70 <70 <70 [<70 k70 [<70 K70 K70
Pa3amepbl 1 Bec
Pa3mepbl MCTOYHMKa Tokamm 880 x 400 x 756
(OxLLxB)
Bec kg 66 66 65 69 69 71 71 80 80
CTaHgapTHOEe UcnosHe-
Hue
briok nogayun Ponunku2 4 2 2 4 2 4 2 4
Tab. 4:  TexHu4Yeckue xapakmepucmuku
') usmepeHo npu memnepamype oKkpyxaroweli cpedsl 40° C
2) B pexxume pabomsi 1-¢gpa3a/230 B MowjHocmb o2paHuyeHa.
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O6opyaoBaHue no crewsakasy v NPpUHaanNeXxXHocTu

18 OGopyaoBaHue No cnewusakasy U NPUHaANEXHOCTU

18.1 KomnnekTbl ropenku

PekomeHayeMble ropenku Twun cBapo4HoOro annapara
B nlg © o o o
32135l0dlodlot|gdlat|g gt
Komnnexr Howmep 3akasa o Qo g = S|N SN § & L & § a L a §
ropersnku celes|l=Eg=g=5=Eg=5|= g=%
sSM0so| @M @ o O o M@ O
503.1500.3
1573 lopenka ML 1500 3m X XX
503.1500.4
1574 Fopenka ML 1500 4m XXX
503.1502.3
15/3C [openka ML 1500 CuSi 3m X X
503.2500.3
2573 [openka ML 2500 3m X X X X X X
503.2500.4
2574 lopenka ML 2500 4m X X X X X X
503.2400.3
2413 Fopenka ML 2400 3m X | X XX
503.2400.4
2414 [openka ML 2400 4m X X X X
503.3800.3
3873 [openka ML 3800 3m X X
503.3800.4
3874 Fopenka ML 3800 4m XX
Tab. 5:  Komrnnekmbi eopernku
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Hdeknapauus cooTBeTCTBUSA

LORCH

19 YTunusauus

Tonbko ansa ctpaH EC.

He BbiGpacbiBanTe 9neKkTpPOWH-
CTPYMEHTbl Ha cBanky Ans 6bbiTo-
BbIX OTX0A0B!

20 CepBuc

Lorch Schweildtechnik GmbH
Postfach 1160
D-71547 Auenwald

Germany
TenedoH +49 (0)7191 503-0
Pakc +49 (0)7191 503-199

CornacHo eBponewckon anpekTtnee 2002/96/
EG 06

MCMONb30BaHUN CTapbiX anekTponpubopos
1 3NeKTPOHHOro 06opyaoBaHUs U ee pearnu-
3aUMM B HaUMOHaNbHOM 3aKOHOAATENbCTBE
MCMOSb30BaHHbIE ANEKTPOUHCTPYMEHTbI He-
obxoanmo cobvpaTth OTAENbHO 1 NoaBepraTh
aKonormyecky 6esonacHom yTunmsaumu.

21 [eknapauus cOOTBETCTBUSA

Co Bcel OTBETCTBEHHOCTbLIO Mbl 3asBMsiEM,
4YTO HacToSAWMA MNPOAYKT COOTBETCTBYET
TpeboBaHWsAM CriegyoLwmnx CTaHAapToB UNn
HopMaTuBHbIXA0KYMeHTOB: EN60974-1/-10,
EN 61 000-3-2, EN 61 000-3-3 cornacHo
nonoxexnnsm  gupektms  2006/95/EG,
2004/108/EG.

c € 2009

910 u3genve cepTUULMPOBAHO MO CU-
creme ceptucukaumm MOCT P TOCCTAH-
OAPT POCCWWM wn cootBeTcTByeT Tpebo-
BaHWSIM HOPMAaTUBHbIX AokymeHToB FOCT
12.2.007.8-75 n FOCT P 51526-99.

@ 2009

Mn16é

BonbdraHr Mptob
OupekTop

<o

Lorch Schweif3technik GmbH
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-215 -



Lo RC H Ersatzteilliste / spare parts list

22 Ersatzteilliste / spare parts list

22.1 Zeichnung / graph M-Pro BasicPlus / ControlPro
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Ersatzteilliste / spare parts list

LORCH

22.2 M-Pro 150 CuSi BasicPlus

990.3440.0-00 M-Pro 150 CuSi BasicPlus

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation

1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25

2 600.7104.0 Kotfliigelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized

3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26

5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26

6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M

7 602.1874.0 Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G

8 602.1875.0 Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G

9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Liiftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120

1 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005

12 604.2601.0 Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005

13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU

14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU

15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm

16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20

17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm

18 604.3602.0 Kette fiir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm

19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock

20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25

22 606.1201.0 Aufkleber Synergietabelle M150CusSi sticker synergic chart M150CuSi

23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue

24 608.0602.0 Frontfolie BasicPlus 7 Stufen Front foil BasicPlus 7 steps

25 608.0608.0 | Typenbezeichnung M150CusSi type labeling M150CusSi

26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5

27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6

28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4

29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm

32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red

33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25

34 620.7116.0 Zentralbuchse 78mm SF Central socket 106mm SF

35 620.8961.0 | Vorschubrolle 0,8/1,0 Al Typ 37 SF Feed roll 0,8/1,0 Al Typ 37 SF

36 620.9008.0 Flhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms

37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm

38 620.9700.0 Drahtrollen-Fiihrungsdorn wire coil support

39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)

39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)

40 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)

40 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)

41 655.1742.0 Trafo WA 11000048 MP Transformer WA 11000048 MP

42 655.5514.0 Drossel WA 24000052 Inductor WA 24000052

43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3

46 657.1003.0 Stufenschalter 7/- Stufen 20A BCD Step switch 7/- steps 20A IP43 BCD

47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.0231.0 Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM

49 659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001

51 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS Mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS

52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV

55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschlu solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38

57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50

59 700.7990.0 Drosselwiderstand 0,3R resistor f. inductor 0,3R

60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm

61 982.5245.0 BG - Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF BG - Feed unit VE 21 TYP37 SF

(E) Ersatzteil / spare part

(T) Tausch/replacement
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Ersatzteilliste / spare parts list

22.3 M-Pro 150 CuSi ControlPro

990.3450.0-00 M-Pro 150 CuSi ControlPro

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation
1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotflligelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized
3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26
5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26
6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M
7 602.1874.0 | Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G
8 602.1875.0 Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G
9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Luftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120
1 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005
12 604.2601.0 | Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005
13 604.3050.0 | Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU
14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU
15 604.3073.0 | Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm
16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20
17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm
18 604.3602.0 Kette flir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm
19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock
20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25
22 606.1201.0 Aufkleber Synergietabelle M150CusSi sticker synergic chart M150CusSi
23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue
24 608.0603.0 Frontfolie ControlPro 7 Stufen Front foil ControlPro 7 steps
25 608.0608.0 Typenbezeichnung M150CusSi type labeling M150CusSi
26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5
27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6
28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4
29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm
32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red
33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25
34 620.7117.0 Zentralbuchse 86mm SF Central socket 86mm SF
35 620.8961.0 Vorschubrolle 0,8/1,0 Al Typ 37 SF Feed roll 0,8/1,0 Al Typ 37 SF
36 620.9008.0 Flhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms
37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm
38 620.9700.0 Drahtrollen-Fiihrungsdorn wire coil support
39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
40 650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)
40 650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)
41 655.1742.0 | Trafo WA 11000048 MP Transformer WA 11000048 MP
42 655.5514.0 Drossel WA 24000052 Inductor WA 24000052
43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3
46 657.1003.0 Stufenschalter 7/- Stufen 20A BCD Step switch 7/- steps 20A IP43 BCD
47 657.8500.0 | Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.0231.0  |Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM
49 659.0012.0 | Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001
51 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS Mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschlu® solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
59 700.7990.0 Drosselwiderstand 0,3R resistor f. inductor 0,3R
60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm
61 982.5246.0  |BG - Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF BG - Feed unit VE 42 TYP37 SF
(E) Ersatzteil / spare part
(T)  Tausch/replacement

-218 -

01.10



Ersatzteilliste / spare parts list

LORCH

22.4 M-Pro 170 BasicPlus

990.3460.0-00 M-Pro 170 BasicPlus

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation
1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotfligelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized
3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26
5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26
6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M
7 602.1874.0 | Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G
8 602.1875.0 | Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G
9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Luftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120
1 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005
12 604.2601.0 Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005
13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU
14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU
15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm
16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20
17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm
18 604.3602.0 Kette fir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm
19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock
20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25
21 606.1200.0 Aufkleber Umschalter 230V/400V 1ph. sticker switch 230V/400V 1ph.
22 606.1201.1 Aufkleber Synergietabelle M170 sticker synergic chart M170
23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue
24 608.0604.0 Frontfolie BasicPlus 6 Stufen 230V/400V Front foil BasicPlus 6 steps
25 608.0608.1 Typenbezeichnung M170 type labeling M170
26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5
27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6
28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4
29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm
32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red
33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25
34 620.7116.0 Zentralbuchse 78mm SF Central socket 106mm SF
35 620.8960.0 | Vorschubrolle 0,6/0,8 ST Typ 37 SF Feed roll 0,6/0,8 ST Typ 37 SF
36 620.9008.0 Flhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms
37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm
38 620.9700.0 Drahtrollen-Fihrungsdorn wire coil support
39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
40 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)
40 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)
41 655.1740.0 | Trafo WA 11000050 MP Transformer WA 11000050 MP
42 655.5513.0 Drossel WA 24000051 Inductor WA 24000051
43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3
45 657.1001.0 Umschalter 230V - 400V 20A Switch 230V - 400V 20A
46 657.1002.0 Stufenschalter 6/- Stufen 20A BCD Step switch 6/- steps 20A IP43 BCD
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.1122.0 Gleichrichter B2 2P 8D 100x250 rectifier B2 2P 8D 100x250
49 659.0070.0  |Schiitz S 902 A 042/0011-148 contactor S 902 A 042/0011-148
50 661.7195.0 Netzadapter CEE16 400/230V 3x2,5 Schuko | mains adapter CEE16 400/230V 3x2,5 Schuk
51 661.7604.6 | Netzkabel 5G1.5 CEE 16 4FS Mains cable 5G1.5 CEE 16 4FS
52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
53 663.2502.0 Isolierung 184x64x2 gestanzt isolation 184x64x2
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf3 solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 | Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
58 700.3802.0 Widerstand 5W/ 15R resistor 5W/ 15R
60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm
61 982.5245.0 BG - Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF BG - Feed unit VE 21 TYP37 SF
62 982.5514.0 BG-Kondensator 3x22000uF Mifi unit prot. capacitor 3x22000pF Mifi
(E) Ersatzteil / spare part
(T)  Tausch/replacement

01.10

-219 -
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Ersatzteilliste / spare parts list

22.5 M-Pro 210 BasicPlus

990.3470.0-00 M-Pro 210 BasicPlus

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation
1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotfliigelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized
3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26
5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26
6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M
7 602.1874.0 | Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G
8 602.1875.0 | Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G
9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Luftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120
11 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005
12 604.2601.0 | Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005
13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU
14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU
15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm
16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20
17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm
18 604.3602.0 Kette fiir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm
19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock
20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25
21 606.1200.0 Aufkleber Umschalter 230V/400V 1ph. sticker switch 230V/400V 1ph.
22 606.1201.2 Aufkleber Synergietabelle M210 sticker synergic chart M210
23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue
24 608.0605.0 Frontfolie BasicPlus 12 Stufen 230V/400V Front foil BasicPlus 12 steps
25 608.0608.2 Typenbezeichnung M210 type labeling M210
26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5
27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6
28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4
29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm
32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red
33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25
34 620.7116.0 Zentralbuchse 78mm SF Central socket 106mm SF
35 620.8960.0 | Vorschubrolle 0,6/0,8 ST Typ 37 SF Feed roll 0,6/0,8 ST Typ 37 SF
36 620.9008.0 Fuhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms
37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm
38 620.9700.0 Drahtrollen-Fiihrungsdorn wire coil support
39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
40 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)
40 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)
41 655.1741.0 | Trafo WA 11000051 MP Transformer WA 11000051 MP
42 655.5513.0 Drossel WA 24000051 Inductor WA 24000051
43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3
45 657.1001.0 Umschalter 230V - 400V 20A Switch 230V - 400V 20A
46 657.1004.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 1Ph Step switch 12/- steps.20A IP43 BCD 1Ph
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.1120.0 Gleichrichter B2 4P3D 100x250 rectifier B2 4P3D 100x250
49 659.0070.0 | Schiitz S 902 A 042/0011-148 contactor S 902 A 042/0011-148
50 661.7195.0 Netzadapter CEE16 400/230V 3x2,5 Schuko | mains adapter CEE 16 400/230V 3x2,5 Schuk
51 661.7604.6 Netzkabel 5G1.5 CEE 16 4FS Mains cable 5G1.5 CEE 16 4FS
52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
53 663.2502.0 Isolierung 184x64x2 gestanzt isolation 184x64x2
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 | Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
58 700.3802.0 Widerstand 5W/ 15R resistor 5W/ 15R
60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm
61 982.5245.0 BG - Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF BG - Feed unit VE 21 TYP37 SF
62 982.5514.0 BG-Kondensator 3x22000uF Mifi unit prot. capacitor 3x22000uF Mifi

(L)

(E) Ersatzteil / spare part
Tausch / replacement

- 220 -
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Ersatzteilliste / spare parts list

LORCH

22.6 M-Pro 210 ControlPro

990.3480.0-00 M-Pro 210 ControlPro

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation
1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotflligelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized
3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26
5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26
6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M
7 602.1874.0 | Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G
8 602.1875.0 | Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G
9 602.1876.0 | Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Luftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120
11 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005
12 604.2601.0 | Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005
13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU
14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU
15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm
16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20
17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm
18 604.3602.0 Kette fir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm
19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock
20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25
21 606.1200.0 Aufkleber Umschalter 230V/400V 1ph. sticker switch 230V/400V 1ph.
22 606.1201.2 Aufkleber Synergietabelle M210 sticker synergic chart M210
23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue
24 608.0606.0 Frontfolie ControlPro 12 Stufen 230V/400 Front foil ControlPro 12 steps
25 608.0608.2 Typenbezeichnung M210 type labeling M210
26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5
27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6
28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4
29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WEG.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm
32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red
33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25
34 620.7117.0 Zentralbuchse 86mm SF Central socket 86mm SF
35 620.8960.0 | Vorschubrolle 0,6/0,8 ST Typ 37 SF Feed roll 0,6/0,8 ST Typ 37 SF
36 620.9008.0 Flhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms
37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm
38 620.9700.0 Drahtrollen-Fihrungsdorn wire coil support
39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
40 650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)
40 650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)
41 655.1741.0 | Trafo WA 11000051 MP Transformer WA 11000051 MP
42 655.5513.0 Drossel WA 24000051 Inductor WA 24000051
43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3
45 657.1001.0 Umschalter 230V - 400V 20A Switch 230V - 400V 20A
46 657.1004.0 | Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 1Ph Step switch 12/- steps.20A IP43 BCD 1Ph
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.1120.0 Gleichrichter B2 4P3D 100x250 rectifier B2 4P3D 100x250
49 659.0070.0  |Schiitz S 902 A 042/0011-148 contactor S 902 A 042/0011-148
50 661.7195.0 Netzadapter CEE16 400/230V 3x2,5 Schuko | mains adapter CEE16 400/230V 3x2,5 Schuk
51 661.7604.6 Netzkabel 5G1.5 CEE 16 4FS Mains cable 5G1.5 CEE 16 4FS
52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
53 663.2502.0 Isolierung 184x64x2 gestanzt isolation 184x64x2
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf} solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0  |Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
58 700.3802.0 Widerstand 5W/ 15R resistor 5W/ 15R
60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm
61 982.5246.0 BG - Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF BG - Feed unit VE 42 TYP37 SF
62 982.5514.0 BG-Kondensator 3x22000uF Mifi unit prot. capacitor 3x22000pF Mifi
(E) Ersatzteil / spare part
(T)  Tausch /replacement

01.10
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LORCH

Ersatzteilliste / spare parts list

22.7 M-Pro 250 BasicPlus

990.3490.0-00 M-Pro 250 BasicPlus

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation

1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotflligelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized

3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26

5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26

6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M

7 602.1874.0 Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G

8 602.1875.0 Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G
9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Luftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120

11 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005

12 604.2601.0 Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005

13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU

14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU

15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm

16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20

17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm

18 604.3602.0 Kette fiir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm

19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock

20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25

22 606.1201.4 Aufkleber Synergietabelle M250 sticker synergic chart M250

23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue

24 608.0607.0 Frontfolie BasicPlus 12 Stufen Front foil BasicPlus 12 steps

25 608.0608.4 Typenbezeichnung M250 type labeling M250

26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5

27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6

28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4

29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm

32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red

33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25

34 620.7116.0 Zentralbuchse 78mm SF Central socket 106mm SF

35 620.8960.2 Vorschubrolle 0,8/1,0 ST Typ 37 SF Feed roll 0,8/1,0 ST Typ 37 SF

36 620.9008.0 Fihrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms

37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm

38 620.9700.0 Drahtrollen-Fiihrungsdorn wire coil support

39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)

39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)

40 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)

40 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)

41 655.1744.0 | Trafo WA 11000053 MP Transformer WA 11000053 MP

42 655.5517.0 Drossel WA 24000055 Inductor WA 24000055

43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3

46 657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph Step switch 12/- steps.20A IP43 BCD 3Ph
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.0231.0 Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM

49 659.0012.0 Schitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001

51 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS Mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS

52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV

55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf3 solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 | Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38

57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50

60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm

61 982.5245.0 BG - Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF BG - Feed unit VE 21 TYP37 SF

(E) Ersatzteil / spare part

(T) Tausch/replacement

-222 -
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Ersatzteilliste / spare parts list

LORCH

22.8 M-Pro 250 ControlPro

990.3500.0-00 M-Pro 250 ControlPro

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation

1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotfligelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized

3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26

5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26

6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M

7 602.1874.0 Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G

8 602.1875.0 | Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G

9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Luftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120

1 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005

12 604.2601.0 Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005

13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU

14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU

15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm

16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20

17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm

18 604.3602.0 Kette fir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm

19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock

20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25

22 606.1201.4 Aufkleber Synergietabelle M250 sticker synergic chart M250

23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue

24 608.0609.0 Frontfolie ControlPro 12 Stufen Front foil ControlPro 12 steps

25 608.0608.4 Typenbezeichnung M250 type labeling M250

26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5

27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6

28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4

29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm

32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red

33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25

34 620.7117.0 Zentralbuchse 86mm SF Central socket 86mm SF

35 620.8960.2 Vorschubrolle 0,8/1,0 ST Typ 37 SF Feed roll 0,8/1,0 ST Typ 37 SF

36 620.9008.0 Fiihrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms

37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm

38 620.9700.0 Drahtrollen-Fihrungsdorn wire coil support

39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)

39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)

40 650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)

40 650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)

41 655.1744.0 | Trafo WA 11000053 MP Transformer WA 11000053 MP

42 655.5517.0 Drossel WA 24000055 Inductor WA 24000055

43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 | Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3

46 657.1005.0 | Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph Step switch 12/- steps.20A IP43 BCD 3Ph
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.0231.0 | Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM

49 659.0012.0 | Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001

51 661.7604.7 | Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS Mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS

52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV

55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf} solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38

57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50

60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm

61 982.5246.0 BG - Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF BG - Feed unit VE 42 TYP37 SF

(E) Ersatzteil / spare part

(T) Tausch/replacement

01.10
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LORCH

Ersatzteilliste / spare parts list

22.9 M-Pro 300 BasicPlus

990.3510.0-00 M-Pro 300 BasicPlus

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation

1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25

2 600.7104.0 Kotflligelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized

3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26

5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26

6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M

7 602.1874.0 Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G

8 602.1875.0 Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G

9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Liftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120

11 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005

12 604.2601.0 Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005

13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU

14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU

15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm

16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20

17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm

18 604.3602.0 Kette flir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm

19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock

20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25

22 606.1201.5 Aufkleber Synergietabelle M300 sticker synergic chart M300

23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue

24 608.0607.0 Frontfolie BasicPlus 12 Stufen Front foil BasicPlus 12 steps

25 608.0608.5 Typenbezeichnung M300 type labeling M300

26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5

27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6

28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4

29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm

32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red

33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25

34 620.7116.0 Zentralbuchse 78mm SF Central socket 106mm SF

35 620.8960.2 | Vorschubrolle 0,8/1,0 ST Typ 37 SF Feed roll 0,8/1,0 ST Typ 37 SF

36 620.9008.0 Flhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms

37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm

38 620.9700.0 Drahtrollen-Fiihrungsdorn wire coil support

39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)

39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)

40 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)

40 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)

41 655.1745.0 Trafo WA 11000054 MP Transformer WA 11000054 MP

42 655.5516.0 Drossel WA 24000054 Inductor WA 24000054

43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3

46 657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph Step switch 12/- steps.20A IP43 BCD 3Ph
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.0152.0 Gleichrichter B6 6P6D 100x250 rectifier B6 6P6D 100x250

49 659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001

51 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS Mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS

52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV

55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschlu® solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38

57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50

60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm

61 982.5245.0 BG - Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF BG - Feed unit VE 21 TYP37 SF

(E) Ersatzteil / spare part
(T)  Tausch / replacement

-224 -
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Ersatzteilliste / spare parts list

LORCH

22.10 M-Pro 300 ControlPro

990.3520.0-00 M-Pro 300 ControlPro

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation

1 600.6452.0 Inbusschraube M10x25 hexagon socket head cap screw M10x25
2 600.7104.0 Kotfliigelscheibe 10.5x30 verz. Washer 10.5x30 galvanized

3 600.7260.0 Sicherungsblech DIN462 Stahl DM 22 internal tab washer DIN462 steel DM 22
4 602.1869.0 Flaschenwagen G26 gas bottle trolley G26

5 602.1870.0 Flaschenhalter G26 gas bottle trolley G26

6 602.1871.0 Displayblech G26 RAL 9005 FS-M display panel G26 RAL 9005 FS-M

7 602.1874.0 Seitenteil rechts G26 RAL 2002 GS-G side panel right G26 RAL 2002 GS-G

8 602.1875.0 Seitenteil links oben G26 RAL 2002 GS-G side panel top left G26 RAL 2002 GS-G
9 602.1876.0 Seitenteil links unten G26 RAL 2002 GS-G lower side panel left G26 RAL 2002 GS-G
10 604.1600.0 Liftergitter Axialventilator120x120 fan guard 120x120

11 604.2600.0 Frontblende G26 RAL 9005 front G26 RAL 9005

12 604.2601.0 Griff G26 RAL 9005 handle G26 RAL 9005

13 604.3050.0 Lenkrolle 125 KU swivel castor 125 KU

14 604.3051.0 Totalstoprolle 125 KU swivel castor, braked 125 KU

15 604.3073.0 Rad 200 x 50 Achs-@ 20mm wheel 200 x 50 Achs-@ 20mm

16 604.3200.0 Starlockkappe DM 20 starlock cap DM 20

17 604.3508.0 Gummi-Riefenmatte 440 x 240mm rubber mat 440 x 240mm

18 604.3602.0 Kette fir Gasflasche 770 mm chain gas cylinder 770 mm

19 604.3683.0 Schiebeverschluss Snap lock

20 604.3731.0 Handgriffrohr Edelstahl 307mm AD 25 Handle tube steel 307mm AD 25

22 606.1201.5 Aufkleber Synergietabelle M300 sticker synergic chart M300

23 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziechen 30mm blau sticker pull mains plug 30 mm blue

24 608.0609.0 Frontfolie ControlPro 12 Stufen Front foil ControlPro 12 steps

25 608.0608.5 Typenbezeichnung M300 type labeling M300

26 610.2530.0 Zugentlastungsverschraubung PG 13,5 cable gland PG 13,5

27 610.3032.0 Dichtring Schaumstoff AD16xID8xH6 sealing ring AD16xID8xH6

28 612.5200.0 Filzscheibe 80x20x4 felt washer 80x20x4

29 614.0500.6 Drehknopf 23mm schwarz Strich Welle 6mm | knob 23mm black w. indic. mark shaft 6mm
30 614.0511.2 Deckel 23mm schwarz Strich knob cap 23mm black w. indicator mark
31 614.0650.7 Drehknopf 31mm/schwarz/o.Strich/WE6.35mm | Knob 31mm/black/shaft 6,35mm

32 614.0661.0 Deckel 31mm rot knob cap 31mm red

33 620.4200.0 Druckfeder 3,4 DI 21x30x4,25 spring 3,4 DI 21x30x4,25

34 620.7117.0 Zentralbuchse 86mm SF Central socket 86mm SF

35 620.8960.2 | Vorschubrolle 0,8/1,0 ST Typ 37 SF Feed roll 0,8/1,0 ST Typ 37 SF

36 620.9008.0 Flhrungsrohr 91,5mm 2,0 Ms Guide tube 92,5mm 2,0 Ms

37 620.9462.0 Aufnahmebolzen 103mm stud for wire coil support 103mm

38 620.9700.0 Drahtrollen-Fiihrungsdorn wire coil support

39 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)

39 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)

40 650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)

40 650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)

41 655.1745.0 Trafo WA 11000054 MP Transformer WA 11000054 MP

42 655.5516.0 Drossel WA 24000054 Inductor WA 24000054

43 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V Control transformer 230/400V 42V / 19V
44 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 switch 20A 250V~ FS 6,3

46 657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph Step switch 12/- steps.20A IP43 BCD 3Ph
47 657.8500.0 Taster 1-polig Schliesser 20mm grau pushbutton switch S.P. N.C. 20mm grey
48 658.0152.0 Gleichrichter B6 6P6D 100x250 rectifier B6 6P6D 100x250

49 659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001

51 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS Mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS

52 663.0203.0 Isolierbuchse M9 1/3mm AD 28mm insulation socket M9 1/3mm AD 28mm
54 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV

55 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschlul solenoid valve 24VDC 2x hose connection
56 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38

57 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50

60 720.5000.0 Digital Encoder 24imp 360' 6,35mm digital encoder 24imp 360' 6,35mm

61 982.5246.0 BG - Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF BG - Feed unit VE 42 TYP37 SF

(E) Ersatzteil / spare part

(T) _ Tausch / replacement

01.10
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LORCH

Stromlaufplan / schematic

23 Stromlaufplan / schematic
23.1 M-Pro 150 CusSi BasicPlus / ControlPro
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Stromlaufplan / schematic

ORCH

Legende zu Stromlaufplan/Putting one to circuit diagram
$00.0057.2-00

Stand:17.02.2009

M-Pro 150 CuSi Basic Plus
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A | 1 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A | 1 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A | 2 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)
A 2 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)
A | 3 658.0231.0 Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM
Fl1 - | Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)
F | 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F | 5 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K| 1 659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 ‘contactor A042 22 3001
L 1 6555514.0 Drossel WA 24000052 inductor WA 24000052
M 1  620.9305.0 Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF wire feed unit VE 21 TYP37 SF
M| 2 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q| 1  657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q| 3 657.1003.0 Stufenschalter 7/- Stufen 20A BCD step switch 7/- steps 20A BCD
R 1 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
R| 3 700.7990.0 Drosselwiderstand 0,3R resistor f. inductor 0,3R
S 1 - Brennertaster torch switch
S 2 657.8500.0 Drahteinlauftaster wire insert switch
T 1 655.1742.0 Trafo WA 11000048 MP transformer WA 11000048 MP
T 2 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V, control transformer 230/400V 42V / 19V
X | 1  661.7604.6 Netzkabel 5G1.5 CEE 16 4FS mains cable 5G1.5 CEE 16 4FS
X | 2 620.7116.0 | Zentralbuchse central connection
X | 3  665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
Y 1  665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf} solenoid valve 24VDC 2x hose connection
M-Pro 150 CuSi Control Pro
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A 1 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A 1 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2  650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)
A 2 650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)
A 3  658.0231.0 Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM
F 1 - Thermoschalter im Trafo thermal switch (at T1)
F | 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F | 5 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K| 1 659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001
L 1 6555514.0 Drossel WA 24000052 inductor WA 24000052
M| 1 620.9306.0 Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF wire feed unit VE 42 TYP37 SF
M 2 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q| 1 657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q 3 657.1003.0 Stufenschalter 7/- Stufen 20A BCD step switch 7/- steps 20A BCD
R 1 665.05632.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
R 3 700.7990.0 Drosselwiderstand 0,3R resistor f. inductor 0,3R
S 1 - Brennertaster torch switch
S | 2 657.8500.0 Drahteinlauftaster wire insert switch
T 1  655.1742.0 Trafo WA 11000048 MP transformer WA 11000048 MP
T 2 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V
X 1 661.7604.6  Netzkabel 5G1.5 CEE 16 4FS mains cable 5G1.5 CEE 16 4FS
X | 2 620.7117.0 Zentralbuchse central connection
X | 3  665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
Y 1 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschlu® solenoid valve 24VDC 2x hose connection
(E) : Ersatz / spare part
(T) : Tausch / replacement
Schutzvermerk nach DIN 34 /1SO 160 16
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.
Copyright reserved ISO 160 16:
Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof, are forbidden
without express authority. Offenders are liable to the payment of damages. All rights are reserved in the event of the
grant of a patent or the registration of a utility model or design.
Lorch Schweiltechnik GmbH
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Stromlaufplan / schematic

LORCH

Legende zu Stromlaufplan/Putting one to circuit diagram
$00.0057.0-00

Stand:17.02.2009

(E) : Ersatz / spare part
(T) : Tausch / replacement

Schutzvermerk nach DIN 34 /1SO 160 16:
Weitergabe sowie Vervielféltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.

Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.

Copyright reserved ISO 160 16
Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof, are forbidden
without express authority. Offenders are liable to the payment of damages. All rights are reserved in the event of the
grant of a patent or the registration of a utility model or design.

Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.

A 1  650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)

A 1 | 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)

A 2 | 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)

A 2 | 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)

A 3  658.1122.0 Gleichrichter B2 2P 8D 100x250 rectifier B2 2P 8D 100x250

C 1-3 703.1388.0 Elko 40V 22000uF Schraub M8 capacitor 40V 22000uF screw M8

F 1 - Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)

F 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm

F 5 | 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20

K 1 1 659.0070.0 Schiitz S 902 A 042/0011-148 contactor S 902 A 042/0011-148

L 1 655.5513.0 Drossel WA 24000051 inductor WA 24000051

M 1 | 620.9305.0 Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF wire feed unit VE 21 TYP37 SF

M 2 | 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38

Q 1 | 657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 ‘main switch 20A 250V~ FS 6,3

Q 2 657.1001.0 \Umschalter 230V - 400V 20A IP43 Switch 230V - 400V 20A 1P43

Q 3 657.1002.0 Stufenschalter 6/- Stufen 20A IP43 BCD step switch 6/- steps 20A 1P43 BCD

R 1 | 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV

R 2 | 982.5487.0 BG-Widerstand 7,5R/10W Minifit ‘unit resistor 7,5R/10W Minifit

S 1 - ‘Brennertaster torch switch

S 2  657.8500.0 Drahteinlauftaster wire insert switch

T 1 655.1740.0 Trafo WA 11000050 MP transformer WA 11000050 MP

T 2 | 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V

X 1  661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS

X 2 620.7116.0 Zentralbuchse central connection

X 3 | 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50

Y 1  665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschlu® solenoid valve 24VDC 2x hose connection

Lorch Schweif3technik GmbH
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Stromlaufplan / schematic

LORCH

zZu otr

$00.0057.1-00

utting one to circuit diagram

M-Pro 210 Basic Plus
Bez. MatNr. Benennung designation
pos.  order no.
A 1 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A 1 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pe-board M-BFB (E)
A 2 | 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)
A 3  658.1120.0 Gleichrichter B2 4P3D 100x250 rectifier B2 4P3D 100x250
C 1-3 703.1388.0 Elko 40V 22000uF Schraub M8 capacitor 40V 22000uF screw M8
F 1 - T auf T1 thermal switch (at T1)
F 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F 5  709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K 1 659.0070.0 Schiitz S 902 A 042/0011-148 contactor S 902 A 042/0011-148
L 1 6555513.0 Drossel WA 24000051 inductor WA 24000051
M 1 620.9305.0 Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF wire feed unit VE 21 TYP37 SF
M 2  665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q 1 657.0204.0 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q 2 657.1001.0 Umschalter 230V - 400V 20A Switch 230V - 400V 20A
Q 3 657.1004.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 1Ph step switch 12/- steps 20A BCD
R 1 665.0532.0 i 300A/48mV Shunt 300A/48mV
R 2 982.5487.0 BG-Widerstand 7,5R/10W Minifit unit resistor 7,5R/10W Minifit
S 1 - Brennertaster torch switch
S 2  657.8500.0 Drahteinlauftaster wire insert switch
T 1 655.1741.0 Trafo WA 11000051 MP transformer WA 11000051 MP
T 2 655.8050.0 230/400V 42V / 19V control tran: 230/400V 42V / 19V
X 1 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
X 2 620.7116.0 Zentralbuchse central connection
X 3  665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
Y | 1 665.3008.0 il 24VDC 2x solenoid valve 24VDC 2x hose connection
M-Pro 210 Control Pro
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A 1 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pe-board M-CB (E)
A 1 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2 65053925 E-Baugruppe M-BFBP (E) pe-board M-BFBP (E)
A 2 65053929 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)
A 3 658.1120.0 Gleichrichter B2 4P3D 100x250 rectifier B2 4P3D 100x250
C 1-3 703.1388.0 Elko 40V 22000uF Schraub M8 capacitor 40V 22000yF screw M8
Fo1 - Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)
F 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F 5 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K 1 659.0070.0 Schiitz S 902 A 042/0011-148 contactor S 902 A 042/0011-148
L 1  6555513.0 Drossel WA 24000051 inductor WA 24000051
M 1 620.9306.0 Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF wire feed unit VE 42 TYP37 SF
M 2  665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q 1 657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q 2 657.1001.0 Umschalter 230V - 400V 20A Switch 230V - 400V 20A
Q 3 657.1004.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 1Ph step switch 12/- steps 20A BCD
R 1 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
R 2 982.5487.0 BG-Widerstand 7,5R/10W Minifit unit resistor 7,5R/10W Minifit
s 1 - Brennertaster torch switch
S 2 657.8500.0 Drahteinlauftaster wire insert switch
T 1 655.1741.0 Trafo WA 11000051 MP transformer WA 11000051 MP
T 2 655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V
X 1 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
X 2 620.7117.0 Zentralbuchse central connection
X 3 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
Y 1 665.3008.0 il 24VDC 2x solenoid valve 24VDC 2x hose connection
(E) : Ersatz / spare part
(T) : Tausch /
Schutzvermerk nach DIN 34 /1SO 160 16:
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.
Copyright reserved ISO 160 16
Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof, are forbidden
without express authority. Offenders are liable to the payment of damages. All rights are reserved in the event of the
grant of a patent or the registration of a utility model or design.
Lorch Schweiftechnik GmbF

Stand:17.02.2009
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ORCH

Legende zu Stromlaufplan/Putting one to circuit diagram
$00.0057.5-00

Stand:18.02.2009

M-Pro 250 Basic Plus
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A 1  650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A 1 | 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2 | 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)
A | 2 | 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)
A | 3  658.0231.0 Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM
Fi1 - Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)
F | 2-4 1 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F | 5 | 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K 1  659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001
L 1 6555517.0 Drossel WA 24000055 inductor WA 24000055
M 1  620.9305.0 Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF wire feed unit VE 21 TYP37 SF
M| 2  665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q 1  657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q 3  657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph step switch 12/- Stu.20A BCD 3Ph
R 1  665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
Si1 - Brennertaster torch switch
S 2  657.8500.0 Drahteir wire insert switch
T 1 655.1744.0 Trafo WA 11000053 MP transformer WA 11000053 MP
T | 2  655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V
X | 1 1 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
X | 2 | 620.7116.0 Zentralbuchse central connection
X | 3 | 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm?* insert sleeve BEB 35-50
Y | 1 | 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf solenoid valve 24VDC 2x hose connection
M-Pro 250 Control Pro
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A 1 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A 1 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2  650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)
A | 2 650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)
A | 3 | 658.0231.0 Gleichrichter DB 125/165-230 FSIEM rectifier DB 125/165-230 FSIEM
Fi 1 - Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)
F | 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F 5 | 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K| 1  659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001
L 1 6555517.0 Drossel WA 24000055 inductor WA 24000055
M| 1 | 620.9306.0 Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF wire feed unit VE 42 TYP37 SF
M| 2 | 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q| 1 | 657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q! 3 | 657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph step switch 12/- Stu.20A BCD 3Ph
R 1  665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
s 1 - Brennertaster torch switch
S| 2 657.8500.0 Drahteinlauftaster ~ wire insert switch
T 1 655.1744.0 Trafo WA 11000053 MP transformer WA 11000053 MP
T 2  655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V
X 1 | 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
X 2  620.7117.0 Zentralbuchse central connection
X 3 | 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
Y 1 | 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf® solenoid valve 24VDC 2x hose connection
(E) : Ersatz / spare part
(T) : Tausch / replacement
Schutzvermerk nach DIN 34 /1SO 160 16:
Weitergabe sowie Vervielféltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.
Copyright reserved 1ISO 160 16:
Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof, are forbidden
without express authority. Offenders are liable to the payment of damages. All rights are reserved in the event of the
grant of a patent or the registration of a utility model or design.
Lorch Schweiltechnik GmbH
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ORCH

Legende zu Stromlaufplan/Putting one to circuit diagram
$00.0057.9-00

Stand:20.02.2009

| M-Pro 300 Basic Plus
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A 1 | 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A 1 | 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2 | 650.5393.5 E-Baugruppe M-BFB (E) pc-board M-BFB (E)
A | 2 | 650.5393.9 E-Baugruppe M-BFB (T) pc-board M-BFB (T)
A | 3 658.0152.0 |Gleichrichter B6 6P6D 100x250 rectifier B6 6P6D 100x250
Fi1 - Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)
F 1 2-4 1 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F | 5 | 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 A TR 5x20
K| 1  659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001
L 1 6555516.0 Drossel WA 24000054 inductor WA 24000054
M| 1  620.9305.0 Vorschubeinheit VE 21 TYP37 SF wire feed unit VE 21 TYP37 SF
M| 2  665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q 1 | 657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q 3  657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph step switch 12/- Stu.20A BCD 3Ph
R 1  665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
Si1 - Brennertaster torch switch
S 2  657.8500.0 Drat wire insert switch
T 1 655.1745.0 Trafo WA 11000054 MP transformer WA 11000054 MP
T | 2  655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V
X | 1 1 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
X | 2 | 620.7116.0 Zentralbuchse central connection
X | 3 | 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm?* insert sleeve BEB 35-50
Y | 1 | 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf solenoid valve 24VDC 2x hose connection
M-Pro 300 Control Pro
Bez. MatNr. Benennung designation
pos. order no.
A 1 650.5390.5 E-Baugruppe M-CB (E) pc-board M-CB (E)
A 1 | 650.5390.9 E-Baugruppe M-CB (T) pc-board M-CB (T)
A 2  650.5392.5 E-Baugruppe M-BFBP (E) pc-board M-BFBP (E)
A | 2  650.5392.9 E-Baugruppe M-BFBP (T) pc-board M-BFBP (T)
A | 3  658.0152.0 Gleichrichter B6 6P6D 100x250 rectifier B6 6P6D 100x250
Fi1 - Thermoschalter auf T1 thermal switch (at T1)
F | 2-4 709.2001.0 Feinsicherung 2,5 A 500V TR 6,3x32mm fuse 2,5 A 500V TR 6,3x32mm
F 5 | 709.0153.0 Feinsicherung 1,0 A TR 5x20 fuse 1,0 ATR 5x20
K| 1  659.0012.0 Schiitz A042 22 3001 contactor A042 22 3001
L 1 6555516.0 Drossel WA 24000054 inductor WA 24000054
M| 1 | 620.9306.0 Vorschubeinheit VE 42 TYP37 SF wire feed unit VE 21 TYP37 SF
M| 2 | 665.5725.0 Axialventilator 230V 119x119x38 axial fan 230V 119x119x38
Q| 1 | 657.0204.0 Hauptschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3 main switch 20A 250V~ FS 6,3
Q' 3 657.1005.0 Stufenschalter 12/- Stu.20A BCD 3Ph step switch 12/- Stu.20A BCD 3Ph
R 1 665.0532.0 Nebenwiderstand 300A/48mV Shunt 300A/48mV
s 1 - Brennertaster torch switch
S| 2 657.8500.0 Drahteinlauftaster ~ wire insert switch
T | 1  655.1745.0 Trafo WA 11000054 MP transformer WA 11000054 MP
T | 2  655.8050.0 Steuertrafo 230/400V 42V / 19V control transformer 230/400V 42V / 19V
X 1 | 661.7604.7 Netzkabel 4G1.5 CEE 16 3AE1FS mains cable 4G1.5 CEE 16 3AE1FS
X | 2  620.7117.0 Zentralbuchse central connection
X 3 | 665.7020.0 Einbau-Buchsenteil BEB 35-50 mm? insert sleeve BEB 35-50
Y 1 | 665.3008.0 Magnetventil 24VDC 2x Schlauchanschluf® solenoid valve 24VDC 2x hose connection
(E) : Ersatz / spare part
(T) : Tausch / replacement
Schutzvermerk nach DIN 34 /1SO 160 16:
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes nicht gestattet,
soweit nicht ausdriicklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patenterteilung oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.
Copyright reserved 1ISO 160 16
Copying of this document, and giving it to others and the use or communication of the contents thereof, are forbidden
without express authority. Offenders are liable to the payment of damages. All rights are reserved in the event of the
grant of a patent or the registration of a utility model or design.
Lorch Schweiltechnik GmbH
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