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TIG WELDING INVERTER Portable, primary switched-mode welding inverter 
with digital control. TIG welding with non-contact 
HF ignition that can be deactivated. Electrode dia. 
up to 4 mm. Thanks to the rugged assembly design 
and insensitivity to being dropped, this unit is ideally 
suited for mobile use on construction sites.

•  Stable up to a height of 80 cm.
•  Operator guidance via light symbols.
•  Protection class IP 23, therefore protected against splash water 

and condensed water.
•  Special coating of electronic components results in high 

resistance to heat, cold, dust and dirt.
•  S sign for welding under restricted conditions.
•  Digital current transformer compensates for operating errors and 

ensures extraordinarily good welding results.
•  Automatic gas forward and reverse fl ow protects the tungsten 

electrode and joint against oxidation.
•  High mains voltage tolerance ideally suited for extension cables 

and generators.
•  Can be remotely controlled with foot-operated remote control 

unit.
•  3-year warranty.

Arc force: 
Increases the arc voltage in critical situations. Prevents slag from running 
into the molten bath and extinguishing the arc. As a result, even di   cult-to-
weld electrodes can be processed.

Hot start: 
Ensures reliable ignition of the electrode. The hot-start energy is 
automatically adjusted to the selected welding current.

Anti-stick: 
Prevents the electrode from sticking to the workpiece by automatically 
reducing the current. As a result, the electrode does not glow out and 
evaporation of alloy elements is prevented.

Delivery scope

Designation Art. No. P. 
Qty.

Grounding Cable, 25 mm2, 2.5 m 0984 150 7

1
WLT 17 K TIG Torch, 4 m 0984 150 104
Argon/CO2 Pressure Reducer similar to Würth 0984 018 03
Carrying Case, black 0984 150 6
Carrying Strap –

Technical data
Weldable TIG welding rod dia. 1.0 – 2.4 mm
Weldable electrodes dia. 1.5 – 4.0 mm
Welding range for TIG welding 5 – 180 A
Welding range for electrode welding 5 – 150 A
Switch-on time with max. current (+40°C) with 
electrode and TIG welding 40%/30%

Weldable material thicknesses
Steel Up to 10 mm
TIG steel/stainless steel 1 – 6 mm
Copper 1 – 3 mm

TIG Welding Rods
Art. No. 0982 71…
Rod Electrodes
Art. No. 0982 2…/0982 3…
WLT 17 K TIG Torch
Art. No. 0984 150 104/108
TIG Equipment Kit 1 or 2
Art. No. 0984 150 3/4
Gold-Tungsten Electrode
Art. No. 0984 150 110/116/124

Electrode hand welding
Guideline value for welding current to be set:
Electrode core wire dia. x 40 amperes
TIG welding
Guideline value for fl ow rate in L/min:
    5–250 amperes       6.5–7.5 L/min
251–400 amperes      8.5–9.5 L/min
Guideline value for current intensity and gas quantity

Tungsten 
electrode dia.

Current strength 
[A] amperes

Gas quantity [L/
min]

1.0  15 – 80 4
1.6  70 – 150 5 – 6
2.4 150 – 240 6 – 7

Appropriate gas for TIG welding
100% argon

TIG 180 DC
Art. No. 0702 353 01
P. Qty. 1

 Suitable accessories

 Application note

Available in the fleet management system 
ORSY®fleet.

Verwendete Distiller Joboptions
Dieser Report wurde mit Hilfe der Adobe Acrobat Distiller Erweiterung "Distiller Secrets v3.0.2" der IMPRESSED GmbH erstellt.
Registrierte Kunden können diese Startup-Datei für die Distiller Versionen 7.0.x kostenlos unter http://www.impressed.de/DistillerSecrets herunterladen.

ALLGEMEIN ----------------------------------------
Beschreibung:
     
Dateioptionen:
     Kompatibilität: PDF 1.3
     Komprimierung auf Objektebene: Aus
     Seiten automatisch drehen: Aus
     Bund: Links
     Auflösung: 2400 dpi
     Alle Seiten
     Piktogramme einbetten: Nein
     Für schnelle Web-Anzeige optimieren: Nein
Papierformat:
     Breite: 224.35 Höhe: 310.45 mm

KOMPRIMIERUNG ------------------------------------
Farbbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Graustufenbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 144 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 288 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: JPEG
     Bildqualität: << /HSamples [ 2 1 1 2 ] /QFactor 1.2 /VSamples [ 2 1 1 2 ] >>
Schwarzweißbilder:
     Neuberechnung: Bikubische Neuberechnung auf 600 ppi (Pixel pro Zoll)
          für Auflösung über 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
     Komprimierung: CCITT Gruppe 4
     Mit Graustufen glätten: Aus

Richtlinien:
     Richtlinien für Farbbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinien für Graustufenbilder
          Bei Bildauflösung unter: 150 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren
     Richtlinen für monochrome Bilder
          Bei Bildauflösung unter: 1200 ppi (Pixel pro Zoll)
               Ignorieren

FONTS --------------------------------------------
Alle Schriften einbetten: Ja
Untergruppen aller eingebetteten Schriften: Ja
Untergruppen, wenn benutzte Zeichen kleiner als: 100 %
Wenn Einbetten fehlschlägt: Abbrechen
Einbetten:
     Schrift immer einbetten: [ ]
     Schrift nie einbetten: [ ]

FARBE --------------------------------------------
Farbmanagement:
     Einstellungsdatei: 
     Farbmanagement: Alle Farben in sRGB konvertieren
     Wiedergabemethode: Standard
Arbeitsfarbräume:
     Graustufen Arbeitsfarbraum: Adobe Gray - 20% Dot Gain
     RGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
     CMYK Arbeitsfarbraum: U.S. Web Coated (SWOP) v2
Geräteabhängige Daten:
     Unterfarbreduktion und Schwarzaufbau beibehalten: Ja
     Transferfunktionen: Beibehalten
     Rastereinstellungen beibehalten: Ja

ERWEITERT ----------------------------------------
Optionen:
     Überschreiben der Adobe PDF-Einstellungen durch PostScript zulassen: Nein
     PostScript XObjects zulassen: Ja
     Farbverläufe in Smooth Shades konvertieren: Ja
     Geglättene Linien in Kurven konvertieren: Ja (Grenzwert für Glättung: 0.1)
     Level 2 copypage-Semantik beibehalten: Ja
     Einstellungen für Überdrucken beibehalten: Ja
          Überdruckstandard ist nicht Null: Ja
     Adobe PDF-Einstellungen in PDF-Datei speichern: Nein
     Ursprüngliche JPEG-Bilder wenn möglich in PDF speichern: Nein
     Portable Job Ticket in PDF-Datei speichern: Nein
     Prologue.ps und Epilogue.ps verwenden: Nein
     JDF-Datei (Job Definition Format) erstellen: Nein
(DSC) Document Structuring Conventions:
     DSC-Kommentare verarbeiten: Ja
          DSC-Warnungen protokollieren: Nein
          EPS-Info von DSC beibehalten: Nein
          OPI-Kommentare beibehalten: Nein
          Dokumentinfo von DSC beibehalten: Nein
          Für EPS-Dateien Seitengröße ändern und Grafiken zentrieren: Ja

PDF/X --------------------------------------------
Standards - Berichterstellung und Kompatibilität:
     Kompatibilitätsstandard: Nein

ANDERE -------------------------------------------
Distiller-Kern Version: 7050
ZIP-Komprimierung verwenden: Ja
ASCII-Format: Nein
Text und Vektorgrafiken komprimieren: Ja
Minimale Bittiefe für Farbbild Downsampling: 1
Minimale Bittiefe für Graustufenbild Downsampling: 2
Farbbilder glätten: Nein
Graustufenbilder glätten: Nein
Farbbilder beschneiden: Ja
Graustufenbilder beschneiden: Ja
Schwarzweißbilder beschneiden: Ja
Bilder (< 257 Farben) in indizierten Farbraum konvertieren: Ja
Bildspeicher: 947912704 Byte
Optimierungen deaktivieren: 0
Transparenz zulassen: Nein
ICC-Profil Kommentare parsen: Ja
sRGB Arbeitsfarbraum: sRGB IEC61966-2.1
DSC-Berichtstufe: 0
Flatness-Werte beibehalten: Ja
Grenzwert für künstlichen Halbfettstil: 1.0

ENDE DES REPORTS ---------------------------------

IMPRESSED GmbH
Bahrenfelder Chaussee 49
22761 Hamburg, Germany
Tel. +49 40 897189-0
Fax +49 40 897189-71
Email: info@impressed.de
Web: www.impressed.de


