ZVARACIE A BODOVACIE ZARIADENIA

Digitalne riadené zvaracie poloautomaty MIG-MAG

SAPROM SpeedPulse-XT

Nastupca vyskasanych zaradeni Saprom s inovativnym softvérom SpeedPulse,
ktory umoznuje rychlejsie zvaranie ocele, nehrdzavejlcej ocele a hlinik.

ROKY
ZARUKA

= overeny, moderny invertor, plne islicovo riadeny,

=y Standarde programové vybavenie Puls, TwinPulse a SpeedPulse- 0 48% rychlejSie pre
ocel, moze byt dostupny s programami SpeedArc a SpeedUp,

= odolny a ergonomicky kryt,

= dostupné v kompaktnej verzii (A), ako aj s oddelenym podavacom (B),

= kompaktné verzie s oddelenym podavacom drétu (AB) alebo zdroj s dvoma vonkajsimi
podavacmi (BB),

= verzie s vodnym chladenim alebo ,suché”,

= Styri rozne varianty podavaca drotu (vzdy 4-kladkové),

® aj na zvaranie metddou MMA, drazkovanie alebo zvaranie spajkovanim,

* riadenie priamo z horaku PowerMaster,

= ¢itatelny displej z menu v ceskom jazyku,

= vhodné pre automatizaciu vdaka spoju LorchNet (verzia Robomig),

= pamét Tiptronic — do 100 vlastnych programoy,
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= digitalny Push-Pull - vacsi pracovny dosah (moznost),

» update programového vybavenia — vzdy mozny,

® spdsob prace 2/4-takt, bodové a preruované zvaranie,

=3 kroky” potrebné na zaCatie zvérania (je mozné pouzivat aj manuélny sposob),
= vyrobené podla EN 60974-1, znak CE, symbol S, trieda ochrany 1P23.

= kable zdrojového napajania 1 m alebo 5 m (Standard); ale aj 10 m; 15 m; 20 m,
= moznost pripojenia zdsuvky na napéjanie vykurovacieho zariadenia (~ 24 V / 50 Hz),
= schopnost monitorovat parametre zvarania pomocou pristroja Q-Data recorder,
= Funkcia Dynamics pre zmenu typu zvaracieho oblika (,tvrdého — mékkého”),

» moznost nastavenia napatia pre pociatocnu fazu zvarania a vyplnenia kratera

» minimalizuje rozstrek a riziko lepenia.

SpeedPulse-XT - vietko sa zacina vo chvili tavenia drotu.

Ak hovorime o rychlosti zvarania, vsetko sa zacina od drotu. Pri tradiénom zvarani pulzom
na jeden impulz prudu pripada prechod iba jednej kvapky kovu. Specialisti Lorcha vynasli
sposob ako to zmenit. Teraz na jeden impulz nepripada iba jedna kvapka. Vznikla moznost
prechodu kvapiek do zvaru pridovo - "zvéranie v sprche”.

0 30% rychlejsie pre vysoko legovanu ocel a o 48% pre nizko legovant ocel ako pri
normalnom pulze.

Zvaranie sa uskuto¢riuje s konstantnou frekvenciou, prudova korekcia prebieha vo faze U
(proporcionalne spravna regulacia)- vid obrdzok viavo.

Dalsie funkcie SpeedPulse-XT:

® znizenie nakladov na pracu pomocou zvySenia rychlosti zvarania,

= dodrzanie vSetkych prednosti pulzujiceho pridu spojeného so znizenim cCinnosti
narocnych na pracu pred a po zvarani,
strat legovanych prvkov,

= tichsie zvaranie s cca 10 dB(a),

= viac skoncentrovany obluk a hibsia penetracia,

= jednoduché nastavenie obltka pomocou funkcie Dynamics. Pri procese SpeedPulse-XT
dynamika meni frekvenciu pulzu

= SpeedPulse-XT umozriuje zvaranie bez nadmerného rozstreku e aktivne predchadza
deformaciam.
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Vyhody SpeedArc

SpeedArc je rychlejsi.

Obluk SpeedArc sa viac koncentruje, je stabilny,s vacSou energiu
ako skratovy obluk. Z tohto dévodu sa zvaranie moze odohravat o
30 % rychlejsie. Plechy do 15 mm hrtbky sa mozu zvarat v jednom
vare.

SpeedArc v Uzkych medzerach.

Skoncentrovany obltk v procese SpeedArc umozruje ziskat
dokonaly zvar dokonca aj s velkym vysunutim drotu mimo dyzy
(volny vystup drotu).

Perfektné znovu zapalenie obluku.

Koncovy impulz v zariadeni P tvori koncovku drétu bez gulky.
Opétovné znovu zapalenie je vdaka tomu fahsie a obluk je od
samého zaciatku zvarania stabilny.

Standard

SpeedArc je Usporny pre material.

Siroké uhly drazky st ui minulostou. 60° nie je u# potrebnych,
pre P synergic vystaci 40°. Menej materialu, kratsi cas pripravy,
kratsf ¢as zvarania.

Dokonaly efekt aj pri vykonavani pretavenia.

SpeedArc to je vyssia kvalita.
Pouzitie procesu SpeedArc ddva vyrazne hibsi zavar do zvaraného
materialu v porovnani k obycajnému MIG-MAG.

SpeedArc

Vyhody SpeedUp

SpeedUp - zvaranie v zvislej pozicii smerom hore nebolo nikdy lahsie! (Programové vybavenie SpeedUp je
moznostou pre zariadenia P Synergic alebo Saprom SpeedPulse.)

Tato pozicia zvarania patrila vidy k najtazsim. Zvaranie bolo pomalé a od zvéraca si vyzadovalo najvacsie
zrucnosti.

Teraz ukladanie "stromcekové" zvaranie je minulostou.

SpeedUp umoZriuje zvaranie v zvislej pozicii smerom hore 0 60-80% rychlejsie ako tradi¢né. Vsetko vdaka
programovému vybaveniu, ktoré je kombinaciou SpeedArc (SpeedPulse pre zariadenia Saprom) a skratového
obluku.

Zvaranie sa odohrava bez rozstreku. Zvarac nemusi vykonavat ostry pohyb, ale horak vedie po rovnej linii. Vdaka
SpeedUp mozu ,zvislo” zvarat dokonca aj zaciatocnici.

MIG/MAG SpeedUp

Vyhody SpeedRoot

SpeedRoot — program na vykondvanie natavovacich zvarov.

Prechod kvapky do zvarového kupela prebieha jemnym a bezodstrekovym spdsobom. To je mozné vdaka prisnej
kontrole celkom 30 parametrov ovplyviujlcich spravanie obldka. Tieto parametre si neustale monitorované
a regulované s cielom ziskat maximalne stabilny kipel, ¢o je potrebné pre riadnu realizaciu tavenia. Ovela
rychlejsie ako pri zvarani TIG!

SpeedRoot je k dispozicii pre ocelové dréty a droty z nehrdzavejicej ocele. Staci len vybrat na oviddacom paneli
SpeedRoot druh materidlu, priemer drétu, plyn a zvaraci prud alebo hribku obrobku- program sam vyberie
najlepsie parametre. Softvér SpeedRoot je moznostou pre zariadenia Speed-XT a Saprom-XT.

zvar prednd Cast zvar zadna Cast

Na favej strane

Zvaraci obluk. Pozicia PG, 5235,
t =3,0 mm, rychlost podévania

drétu 4,0 m/min, zvarovy kipel
odteka prili$ rychlo.

Na pravej strane

SpeedCold. Pozicia PG, S235,
t=3,0 mm, rychlost podévania
drdtu 4,0 m/min.

Spoj po celej dizke, zvaracia
rychlost 35 cm/min.

Celny zvar.
Ocel CrNi, t = 0,5 mm, bez medzery.

SpeedCold: rychlost podévania drotu
2,0 m/min, rychlost zvérania 53.8 cm/min.

Vyhody SpeedCold

SpeedCold - program pre MIG zvaranie s minimalnym zavadzanim
tepla, podobny procesu SpeedRoot. Pre zvaranie tenkych plechov
(0,6-3.0 mm) z beinej a nehrdzavejucej ocele vysokou rychlostou
(aZ 0 40% rychlejsie ako bezny obluk), pre celné zvary.

Softvér SpeedCold je moinost pre P Speed-XT a Saprom-XT.

20

1. Zvéracie zariadenia a hordky MIG / MAG



ZVARACIE A BODOVACIE ZARIADENIA 01

©

=

(]
el

B

3

L

o

=

g &
)8 §

£ o

[ ¥e)
o~ o

g ©
K
>§ g
= [=%
=

o
=

2
'% Kompaktné zariadenie (A). Oddeleny podavat (B). Dva podavaée drdtu (AB). Dva externé poddvace (BB).
S Umoznuje pracu vo vzdialenosti do 20 m Jeden v zdroji, druhy mimo zdroja. Idedlny Zabezpecuje maximalnu mobilitu pri
2 od zdroja napajania pripojeného kablami. na Casté zvaranie s dvomi priemermi drotu zvarani s dvomi priemermi drotu alebo
~ alebo réznymi materialmi. Vdaka tomu, dvomi réznymi materidlmi.

mozete usetrit na dalSom zariadeni.

Zariadenia Lorch Saprom Pulse XT alebo XT SpeedPulse ponukaju aj moznost instalacie dvojpodavaca. Kazdy zdroj pridu mozno skonfigurovat ako:
= verziu AB teda jeden zasobnik oddeleny a druhy v zdroji prudu (kompakt),
" verzia BB, Cize dva nezavislé podavace drotu.

Toto riesenie je vyhodné, ked sa pouzivajti na jednej pozicii dva rozne typy drotov, napr. do taveného spoja a na vyplnenie. Setri sa tak cas potrebny na vwymenu néastrojov a zmenu zvaracieho
drziaku a miesto vo vyrobnej hale. Zvy3uje sa ergondmia pracoviska a bezpecnost (menej kablov a viac priestoru okolo zvaraca, menej prepinania pocas prace).

Okrem toho méze byt dvojpodavacové zariadenie volitelne vybavené:

* poddvacom chladenym kvapalinou alebo s plynovym chladenim,

= polickou na dve tlakové flase alebo bez police, ak je plyn dodavany zo siete,
" roznymi dizkami kablov externého podavaca1m,5m,10m, 15ma20m,
= externym podavacom v tzv. konstrukénej alebo dielenskej skrinke.

avaca

Aky typ pod

Pre roboty

Dielenskd skrinka. Konstrukénd skrinka. Lodiarenska skrinka. Verzia R=vid kapitolu 2

Kde umiestnit
ovladaci panel?

Na zdroji. Na podavaci drotu. Na podavaci aj na zdroji. V jednotke dialkového ovladania.

Vykon chladenia 1,1 kW (pracovny tlak 4.7 bar namiesto
3,5 bar, rychlejsia cirkulacia kvapaliny).
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= @ g Standardny chladig. Posilneny chladic. Chladi¢ s vacsim cerpadlom a zvacsenym vymennikom tepla

= @ Vykon chladenia 1,1 kw. Vykon chladenia 1,5 kW. na pracu s dihymi kablami a vo vyske.
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TwinPuls-XT® - idedlny pre hlinik

Proces TwinPuls kontroluje a rozdeluje fazu nahrievania a chladenia materidlu. Mensie zavadzanie tepla do zvaru sposobuje obmedzenie deformacii.
Zvéranie vo vynutenej polohe je fahsie a s lepsim efektom. Vzhlad zvaru vzbudzuje dojem, Ze zvar vykonany metodou TIG.
Aj pre zvéranie vysoko legovanej ocele.

3 kroky potrebné na zacatie zvarania:
1. Zvolit prevadzkovy rezim.

2. lybrat kombindciu material / drét / plyn.

WUK5 vozik "mobil"
Kat.¢. - 5139 093090 Kat.¢. - 5130 030240

S3 mobil

Saprom Pulse XT / Saprom SpeedPulse XT

Rozsah zvérania:

= Zvéraci prud 25-320A 25-320A 25-400 A

= Reguldcia pradu plynuld plynula plynuld

= Druh ochranného plynu MIX-Argon - CO, MIX-Argon-CO, MIX-Argon-CO,

Priemer drotu:

= Ocel 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,6 mm

= Hlinik 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,6 mm

» CuSi 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm

Zvaraci prud v cykle prace (40°C) podfa EN 60974-1:

= Cyklus prace 100% 250A 250A 320A

= Cyklus prace 60% 280A 280 A 350A

= Cyklus prdce pre max. prud 40% /320 A 40%/320A 50% / 400 A

Technické Udaje zdroja napajania:

= Napdjacie napatie 3x400 V +/- 15% 3x400V +/- 15% 3x400 V +/- 15%

* [stenie 16 A 16 A 32A

= Rozmery bez podavaca 812x340x518 mm 1116x463x812 mm 1116x463x812 mm

= Hmotnost (bez chladenia) verzia kompakt 34kg 92,8 kg 97,3 kg
5103023030 (SpeedPulse XT)

Katalogové ¢islo zdlezi od konfiguracie zdlei od konfiguracie

5103003102 (Pulse XT)

3. Nastavit zvaraci prud (alebo zvolit rychlost posuvu drétu alebo hribku materidlu).

25-500 A
plynuld
MIX-Argon-CO,

0,6-1,6 mm
1,0-2,4 mm
0,8-1,2 mm

400 A
500 A
60% / 500 A

3x400 V +/- 15%
35A
1116x463x812 mm
107,3 kg

zdlezi od konfiguracie
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