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SMART WELDING

MESERIASUL ,,KAPSELE?”

In regiunea de unde provin echipamentele de sudare de la Lorch oame-
nii care sunt foarte isteti si extrem de priceputi sunt numiti ,Kapsele”.
Un ,Kdpsele” este cineva care poate sa gandeasca nu numai in perspec-
tiva, ci, mai ales, in afara tiparelor obisnuite. Este cineva care stie cum
se rezolva o problema, in timp ce ceilalti nici macar nu au remarcat

ca au o problemd. Oriunde in altd parte in lume astfel de oameni sunt
numiti ,smart”, devenit un termen international.

La dezvoltarea unui echipament de sudare al firmei Lorch participa multi
,Kapsele”, care stiu sd dezvolte si sa produca tehnologie de proces de
prima clasa, software inteligent si numai componente de inalta calitate,
astfel incat sa ia nastere o tehnologie profesionala de cea mai inalta
clasa. Acest lucru i entuziasmeaza pe toti cei care folosesc un echipa-
ment de sudare in productie si doresc sa castige bani timp Tndelungat.
Astfel se strange laolalta ceea ce tine de acelasi lucru: Solutii de sudare
de la Lorch pentru toti ,Kapsele” de pretutindeni. Sau, in limbaj interna-
tional: Welding solutions for the world’s smartest companies.

Descoperiti noua gama de echipamente de sudare industriale de la Lorch
si discutati cu noi despre propriile dv. provocari individuale - caci ceea
ce face ca un echipament Lorch sa fie si mai smart pentru dv. este
tocmai asistenta individuala facutd de persoane care stiu exact cata
stiinta sta in spatele unui cordon de sudura perfect.
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Arcul electric pentru
o eficienta maxima

T

SUDAREA MIG-MAG
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MIG-MAG PROCEDEE DE SUDARE

PROCEDEELE DE SUDARE SPEED
DE LA LORCH. VITEZA INSEAMNA
PRODUCTIVITATE.

MIG-MAG

Procedeele Speed de la Lorch.

SpeedPulse XT — Ultra rapid. Foarte putini stropi.
Manipulare extrem de facila.

SpeedPulse XT transforma utilizatorul intr-un maestru incontestabil
al arcului electric. Acest lucru se datoreaza in special tehnologiei de
reglare brevetata a seriei Lorch S. Ea combind noul procedeu ultra-
performant cu toate avantajele procedeului de sudare SpeedPulse
de pana acum.

in loc de a transpira in timpul sudrii, SpeedPulse XT oferd sudorului
mai multa libertate pentru a putea influenta arcul, de exemplu prin
modificarea distantei pistoletului. In plus, seria S realizeaza reglarea
mai rapid si cu o precizie mai mare ca niciodata.

PROCEDEE DE SUDARE

Mai precis: In fiecare faza pulsata. Sudorul poate astfel sa dirijeze
intuitiv arcul, mai linistit si mai sigur, si micile corecturi influenteaza
imediat procesul de sudare. Rezultatul se vede si se simte.

in combinatie cu caracteristicile de robustete extrema si stabilitate
ale arcului, acest lucru inseamna: manipulare mai bund, calitate
mai mare, stropi foarte putini sau deloc, si prin aceasta si mult

mai putine retusari. Astfel sudarea tine pasul cu vremea.

SpeedArc XT — profund impresionant.

SpeedArc XT convinge prin arcul deosebit de concentrat si printr-o densitate de energie mult
superioard procedeelor comparabile. La seriile P si' S, procedeul asigurd pe intreaga plaja de
putere o patrunderea mare a sudurii in materialul de baza, incomparabild cu performantele
de patrundere ale echipamentelor MIG-MAG conventionale. Prin presiunea mai mare a arcului
exercitatd in baia de metal topit, sudarea MIG-MAG cu SpeedArc XT devine, pe intreaga plaja
de putere, mai usor de controlat, sensibil mai rapida si, prin aceasta, extrem de economica.

TwinPuls XT — arata cu adevarat bine.

TwinPuls XT controleaza specific si separat fazele de incélzire

si de racire. Ce avantaje deriva de aici pentru dv.? Un aport de
caldura semnificativ mai mic si mai bine controlat in piesa de
prelucrat, deformare mai micd si, prin aceasta, si necesar mai
mic de retusare. In plus, decuplarea fazelor face mai usor lucrul in
pozitii dificile. In situatiile n care Tnainte multe aplicatii se realizau
practic prin metoda TIG conventionald, Lorch oferd in prezent,

Toate avantajele TwinPuls XT cu maximum de viteza

Fara zone reci

Pericolul de zone reci la inceputul cordonului este
de domeniul trecutului.
Aportul mai mare de energie asigura o topire absolut sigura.

prin TwinPuls XT, posibilitatea de a folosi procedeul MIG-MAG.
Sudarea devine astfel mai rapida si mai eficientd. Complet fara zone
reci si cratere finale, dimpotriva, cu un aspect care este comparabil
cu acela al unui cordon realizat cu WIG.

Totul are un sfarsit sau capat, numai cordonul de sudura are doua.
Si, gratie TwinPuls XT, acestea sunt cu adevarat remarcabile.

Aspectul cordonului similar sudarii WIG

Fara cratere finale

Energia de sudare este redusa in mod automat la capatul cordonului.

Prin urmare, craterele finale sunt o chestiune ce tine de trecut. La sfarsit,
automatizarea pulsatiei finale asigura existenta unui capat ascutit al
sarmei, fard biluta in capat - si urmdatoarea amorsare se realizeaza perfect.
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MIG-MAG

SpeedUp — pentru mari satisfactii
la sudarea verticala ascendenta.

Pand acum, pentru sudarea verticald ascendentd erau necesare
multd experienta si o0 mana sigura. De acum inainte insa,
profesionistii din industrie apeleazd pur si simplu la seriile P si S

de la Lorch si profitd de un procedeu de sudare optimizat, perfect,
care inlocuieste disciplina suprema a meseriei, ,tehnica pomului de
Craciun”. SpeedUp combina faza calda de intensitate inaltd cu faza
rece sub forma aportului redus de energie - pentru patrunderea
sigura a sudurii, dimensiune exacta a cordonului de sudura si o cotd
a (grosimea sudurii de colt) aproape de optim. Multumita tehnologiei
de reglare perfecte a arcului: fard tranzitii, extrem de rapid si practic
fard stropi.

In stanga, pretentioasa ,tehnicd pomului de Créciun”,
in dreapta, tehnologia geniala SpeedUp.

SpeedRoot — pentru o calitate
vizibil mai buna la sudarea
radacinilor MIG-MAG.

Pand acum, pentru imbinarea ambelor muchii fara pori era

aplicabila formula simpla: radacina = WIG.

Desigur, aceastd metoda este curatd, dar si din cale afara de lenta.
SpeedRoot aduce in aceasta situatie avantaje reale de viteza si
furnizeaza prin procedeul MIG-MAG cusaturi cu calitate similara pro-
cedeului WIG. Cu tehnologia superioara de reglare a seriilor P si S
aceasta performantd este posibild! Aceasta comanda cu precizie ma-
rimea curentului si a tensiunii, ceea ce garanteaza o mare stabilitate
a procesului si un aspect perfect al cordonului de sudare. Sudorul
care, macar o data, a inchis la table de 3 mm un rost de 4 mm fara
miscari pendulare, folosind un echipament din seria S si SpeedRoot,
nu mai doreste sa se refntoarca la solutiile anterioare de sudare.

In special cand descopera ca cordonul cu aspect perfect a necesitat
mult mai putin timp in comparatie cu sudarea WIG.

Partea din fatd a cordonului si, in oglinda,
partea din spate a cordonului.

Aspect optim al cordonului, usor bombat, fara defecte de
sudare - pentru un nivel maxim al tolerantei pentru rosturi
si al inchiderii rostului.
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MIG-MAG

SpeedCold — pentru eficienta maxima
la sudarea tablelor subtiri.

SpeedCold mentine arcul stabil la sudarea tablelor subtiri si pune
capat producerii stropilor aderenti. Seria P si seria S cu SpeedCold
sudeazd chiar si table cu grosimea de 0,5 mm, in mod fiabil si cu
retusari minime. Picaturile care mai apar sunt atat de ,reci”, incat
nu aderd la suprafete. SpeedCold aratd tot ceea ce poate in special
la sudarea tablelor subtiri cap la cap, prin suprapunere si de colt.
Reglarea SpeedCold reactioneaza in milisecunde la modificdrile
apdrute in arcul electric si se distinge printr-un control exceptional
al cordonului de sudurd, precum si prin excelentele proprietdti de
formare a cordonului si inchidere a rostului, in special la otelul CrNi.
Aportul mai mic de caldurd inseamnd mai putind retusare, datoritd
deformarilor reduse, stropilor mai putini si unui consum mai mic
de energie. Este superfluu sd vorbim despre avantaje in materie
de vitezd. Mai mult nu se poate.

Un cordon de sudurd de colt, comparativ.

Arc standard (la stanga): baie de metal topit cu avansare
foarte rapidd, putin inainte de cddere.

SpeedCold (la dreapta): sudare completd, sigurd si rapida
(35 cm/min).

Programele de sudare standard MIG-MAG.

In sfarsit, dar nu in ultimul rand, pentru seria P si seria S Lorch a revizuit complet si programele de sudare
sinergice pentru standardul MIG MAG si le-a ridicat la un nou nivel. Aceasta inseamnd un comportament
excelent al arcului, care, desigur, poate fi adaptat individual cu ajutorul noului control al dinamicii.

Privire de ansamblu asupra proceselor de sudare Lorch

S-SpeedPulse XT Seria P Pulse

Procedeu de sudare

SpeedPulse XT
SpeedArc XT
TwinPuls XT
SpeedPulse
Pulse
SpeedArc
TwinPuls
SpeedUp
SpeedRoot

SpeedCold

® O O O o o ¢ o o o o
[

® O O O |

Programe de sudare standard MIG-MAG [ ]

® optional

: Seria MicorMIG

PROCEDEE DE SUDARE

: Seria MicorMIG

@ dotare standard O disponibil optional
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DOMINA
ARCUL
PULSAT.

UNICUL ARC S-XT
Foarte multa sensibilitate la sudarea manuala

PRODUCTIVITATE MARE
Stabilitate maxima a arcului pentru fiecare
solutie de automatizare

PRIN MATERIALE GROASE $1 SUBTIRI
Dinamica maxima pentru cea mai bund
reglare a arcului

Seria S

MIG-MAG

Seria S, dintr-o privire

SERIAS

Pulse at its best. Cea mai moderna tehnologie de proces asigura interactiunea
optima a tuturor parametrilor si componentelor care participa la procesul de sudare.
Aceasta permite atingerea valorilor de varf pentru durata activa (DA) si un maxim

de productivitate.

Tehnologie de proces digitala inteligenta. Cu procedeele Lorch standard
SpeedPulse XT, TwinPuls XT, SpeedArc, SpeedArc XT, Pulse si TwinPuls, precum si
cu upgrade-urile optionale SpeedUp, SpeedCold, SpeedPulse si SpeedRoot sudati

mai rapid, cu o calitate superioara si fara stropi.

Operare intuitiva. Panoul de operare foarte vizibil si interfata cu utilizatorul
structurata cu claritate va permit sa incepeti sa sudati imediat.

Versatilitate. Seria S de la Lorch sudeaza atat cu amestec de gaze, cat si cu COz.

Adaptibila. Puteti configura liber fiecare echipament din seria S de la Lorch,

asa incat acesta sa se potriveascd optim operatiei dv. de sudare. Acest lucru este
valabil si pentru alegerea sistemelor de avans. Cand comandati echipamentul dv.,
puteti alege intre un echipament compact sau cu dispozitiv de avans ori varianta

cu doua dispozitive de avans pentru sarma.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

= Memorie de programe Tiptronic. Cu Tiptronic memorizati
pentru fiecare sudare reglajul ideal, astfel incat la repetarea
operatiilor de sudare acesta sa fie pur si simplu apelat de la sistem
sau de la pistoletul Powermaster.

Job Tool. Software PC pentru salvarea si prelucrarea operatiilor
de sudare memorate in echipamentul de sudare impreuna cu
reglajul parametrilor acestora (programe, job-uri) si transferul
lor in alte echipamente de sudare.

Control la distanta. Fiecare echipament din seria S poate

fi controlat la distanta.

Fie prin intermediul pistoletului Powermaster de la Lorch, fie prin
intermediul unui panou de operare extern. Si pentru functionarea
cu electrozi poate fi instalat un control la distantd.

PushPull. Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului
de avans de la sursa de curent de sudare MIG-MAG cu un sistem
de tragere autonom in pistolet. Acest lucru va permite sa mariti
raza de actiune cu un pistolet PushPull sau cu NanoFeeder.

= Eficient energetic. Seria S de la Lorch combind puterea cu

tehnologie de invertor eficientd si cu functionalitate stand-by.
Astfel puteti sd va reduceti costurile si, totodatd, sa obtineti
o0 sudare perfecta.

= Certificata EN 1090. Cu brosura WPS EN 1090 aferentd seriei

S de la Lorch economisiti timp si costurile legate de testarile
individuale ale sudurilor. Brosura cuprinde instructiuni de sudare
certificate independent, care sunt aplicabile tuturor procedeelor
de sudare standard relevante.

« Mobilitate. Intrucat modelul S in varianta mobild, cu setul lui

de roti de trolley, este portabil si deplasabil, aveti intotdeauna
o mare flexibilitate pentru aplicatii.
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MIG-MAG SERIA'S

MIG-MAG

SERIA S

Versiuni

: 53 mobil
Domeniu de sudare AG25-320 © 25-320 L 25-400 © 25-500
Reglarea tensiunii continuu continuu continuu continuu
Alimentare electricd retea 3~400 V o ;@ o o

Concept de operare

XT Y ‘@ Y ‘@

Variante de racire

Gaz . . . O

Apd . o ) ) ‘o

Variante constructive

Sistem mobil cu set de roti de trolley . @ 3= 3= 3=
Sistem compact . . @ : @ : @
Sistem cu dispozitiv pentru avansul sérmei - ;@ N : @

“unitate de récire separatd cu carucior de transport Mobil-Car ® optional @ dotare standard O disponibil optional

Concept de operare

XT

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Reglarea specificd a lungimii arcului electric pentru fazele

) ) de pornire, sudare si finala
= Control sinergic

o ) . = Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare
= Ghidare intuitiva pe display pentru utilizator prog P P prog

< o ) = Afisaj digital amperaj-voltaj
= Selectarea simpla a procedeului si programului >3] dig pera) .

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta

= Reglarea continud a curentului de sudare Powermaster

= Modul Quatromatic (controlul secventelor de program,

o : = Mdsurarea si compensarea circuitului de sudare
Cu o tasta de la pistolet)

= Controlul dinamicii arcului (la Synergic, SpeedArc XT,
SpeedPulse XT, TwinPuls XT)

14 www.lorch.eu

Dotare

Dotarea ,,procese de sudare”

Programe de sudare standard MIG-MAG sinergice *

SpeedArc XT" (incl. SpeedArc)

Pulse (incl. TwinPuls)

SpeedPulse XT* (incl. SpeedPulse, Speed-TwinPuls, Twinpuls XT)

SpeedRoot

SpeedCold

SpeedUp

WIG (cu ContacTIG)

Dotarea ,Variante de sistem de racire”

Sistem de racire (1,1 kW)

Racire mai intensd (1,5 kW)™

Sistem de racire cu pompd mare (pentru distante de transport mari, de 20m, si indltimi mari de pompare)™

S-SpeedPulse XT

O O O O @ ¢ o o

o e

Toate echipamentele dispun ca dotare standard si de functia de sudare cu electrod.

* Cu control al dinamicii inovator. ** Disponibil numai fmpreund cu sistemele cu dispozitiv simplu de avans (versiunea B).

@ dotare standard
O disponibil optional

Date tehnice

Curent de sudare MIG-MAG
Curent la 100 % DA
Curent la 60 % DA

Duratd activd la I max.
Tensiune de retea

Toleranta admisibild retea de alimentare
electricd

Sigurantd retea, actiune lentd
Dimensiuni sistem compact (L x| xh)

Dimensiuni sistem cu dispozitiv de avans
sarmd (LxIxh)

Greutate - sistem compact, racit cu gaz
Greutate - dispozitiv de avans cu carcasa

Greutate sistem rdcire cu apa (plin)

%

%

mm

kg
kg
kg

: S3mobil

L 25-320
250
280
40

' 3ma00

D15

- 16

© 812x340x518

L34

£ 25-320
250
280
40

' 3ma00

D15

- 16
| 1116x 463 % 812

| 1116 x 445 x 855

L 92,8
£ 20,2

L 14,7

25~ 400
320
350
50

| 30400

D15

-3
L 1116x 463 % 812

1116 x 445 x 855

L 97,3
£ 20,2

L 14,7

© 25500
400
500
60

' 3m400

L +15

)
| 1116x 463 x 812

| 1116 x 445 x 855

L 107,3
£ 20,2

L 14,7

Toate sistemele cu dispozitiv de avans disponibile cu un set de furtun de interconectare de 1 m, alte lungimi si optiuni la cerere.
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MIG-MAG

SERIA'S

Puncte forte

16

SpeedPulse XT — inregistrari cu o camers de mare vitezd

SpeedPulse XT transformd utilizatorul intr-un maestru incontestabil al arcului electric. Acest lucru se datoreaza in special tehnologiei de
reglare brevetata a seriei Lorch S. Ea combina noul procedeu ultra-performant cu toate avantajele procedeului de sudare SpeedPulse.

In loc de a transpira in timpul sudAérii, SpeedPulse XT oferd sudorului mai multa libertate pentru a putea influenta arcul, de exemplu prin
modificarea distantei pistoletului. In plus, seria S realizeaza reglarea mai rapid si mai exact ca niciodatd. Mai precis: in fiecare faza pulsata.
Sudorul poate astfel §é dirijeze intuitiv arcul, mai linistit si mai sigur, si micile corecturi influenteaza imediat procesul de sudare. Rezultatul
se vede si se simte. In combinatie cu caracteristicile de robustete extrema si stabilitate ale arcului, acest lucru inseamna: manipulare mai
bund, calitate mai mare, stropi foarte putini sau deloc, si prin aceasta si mult mai putine retusari.

Picdtura primard trece in baia de metal topit
si picaturile secundare se desprind.

Picatura primara s-a desprins si se formeaza
picaturile secundare.

Picatura primara se formeaza la capatul sarmei.

Control al dinamicii inovator

Moale Mediu Dur

Controlul dinamicii permite un arc mai lat sau mai ingust - cum preferd sudorul.

Seria S dispune de un control al dinamicii inovator, care permite pentru toate programele de sudare (Synergic, T
SpeedArc XT, SpeedPulse XT si TwinPuls XT) efectuarea ajustarii fine - corespunzator piesei de prelucrat si operatiei
de sudare ce urmeaza sa fie facuta. O rotire a butonului de control - si deja caracteristica arcului se modifica,

de la regim moale péana la regim dur. Pentru un cordon si mai bun si sensibilitate cu adevarat bund a sudarii.

www.lorch.eu

MIG-MAG

Sudare fara probleme peste hafturi

Acolo unde alte arcuri pulsate se mai poticnesc la hafturi, seria
S cu SpeedPulse XT pastreaza ritmul si tine cu maiestrie situatia
sub control. Diferenta se poate auzi. Tehnologia de reglare nu
numai ca asigura o sudare fara efort si cu minimum de stropi,
ci elimind complet si modificarile de frecventd, altfel tipice,

si care uneori pot fi foarte enervante. Rezultatul este un sunet
placut, care réméane uniform, un cordon fantastic si un rezultat
impecabil al sudarii.

iy -

Reglarea variabila a lungimii arcului

¥

SERIA S

Tehnologia ,,Smart Start — Smart End”

La seria S aveti posibilitatea de a seta individual lungimea
arcului, separat pentru faza de pornire, de sudare si finalg,
si astfel puteti influenta specific aportul de energie. O solutie
simpla si inteligentd care ajutd la reducerea, sau chiar la
eliminarea defectelor de sudare initiale din cordon. Si care
contribuie obtinerea unui final de cordon curat, sub forma
umplerii estetice a craterului final.

/

Prin varierea distantei pistoletului, sudorul poate reactiona mai bine la conditiile limitative modificate.

La Seria S sudorul are, In mod foarte intuitiv, un control mai bun asupra arcului pulsat, si, prin varierea distantei
pistoletului, poate sa reactioneze mult mai simplu la conditiile variabile din timpul operatiei de sudare. Indiferent ca
este vorba despre o fanta de dimensiuni variabile sau deniveldri din piesa de prelucrat - chiar si pozitiile de sudare

dificile, de ex. la colt, sunt mult mai simplu de controlat.

Foarte putini stropi

Eficienta in sudarea industriald se traduce, in primul rand, prin
reducerea retusdrilor, uneori foarte costisitoare, care urmeaza
dupa ncheierea sudarii propriu-zise. De aceea, la seria S Lorch
a acordat mare atentie reducerii tendintei de a forma stropi.
Acest lucru se realizeaza printr-o multitudine de optimizari,

ca de ex. interventii de reglare si mai rapide chiar, totodata
mai moderate, la sudarea n curent pulsat cu SpeedPulse XT.
In acest fel, stropii sunt redusi ,practic” la zero.

A X

t
i
Optiuni de ricire suplimentare

Pe langa racirea standard de 1,1 kW, cu eficientd dovedita in
practica, pentru noile sisteme din seria S cu dispozitiv de avans
pentru sarma sunt disponibile incd doua optiuni de racire. In
clar, acest lucru inseamnd cu pand la 35 % mai multa putere
de racire - optim pentru aplicatiile industriale intensive. In plus,
mai multa racire asigura solicitarea mai redusa a sistemului
pistoletului, ceea ce are un efect pozitiv asupra duratei de viata
a pistoletului si a pieselor de uzurd. Pentru utilizatorii care au
nevoie de distante de pompare de 20 de metri sau mai mult este
disponibild o alta varianta cu o pompa mai mare. Acest model
asigurd faptul ca intreaga putere este

disponibild exact acolounde sudorul are

nevoie de ea.

www.lorch.eu
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MIG-MAG SERIAS MIG-MAG SERIA S/NANOFEEDER

Pe masura aplicatiilor dv. specifice NanoFeeder

0o . . Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului de avans al sarmei de la sursa de curent
"»S -ul dV., adaptat optim pentru CerlnFEIE dv. de lucru. de sudare MIG-MAG cu alte sisteme autonome de avans. NanoFeeder preia in acest caz rolul
unei antrenari intermediare. Este un adevarat dispozitiv de avans - doar ca in format nano,
revolutionar. Adaptarea sistemelor de avans utilizate este preluatd complet automat de sursa
Variantele de dispo edeavans de curent de la Lorch, prin intermediul controlului digital PushPull optional.

In acest fel, un control aditional extern, complex si, in plus, costisitor, devine superfluu.

= Raza de actiune de pana la maximum 50 m
. 4 = R3cire, la alegere, cu gaz sau cu apa
= Seturi de furtun de lungimi diverse
i . = Constructie compacta si robustd
= Utilizare si cu pistoleti Powermaster
Dispozitiv de avans Dispozitiv de avans Dispozitiv de avans pentru NanoFeeder
pentru ateliere pentru montaj santiere navale

Optiuni de comanda

\
Céat de departe doriti sa mergeti cu pistoletul dv. MIG-MAG?

... dela sursa de curent ... de la unitatea de avans ... sau de la ambele ... de la panoul de comanda ... direct de la pistolet
pentru control la distantd

pana la

anné:‘ 25 m panila
5m

Sursda de curent Dispozitiv de avans NanoFeeder Pistolet

Unde doriti unitatea pentru avansul sarmei?

Date tehnice
l NanoFeeder NanoFeeder
. {0 N Récire : Ap3 : Gaz
Sarcina CO2z | amestec de gaze A 500 400
in sistemul compact. in dispozitivul de avans Doua unitati pentru Doua unitati de avans sub L 0 : :
Sistem compact mobil cu separat. avansul sarmei. forma de dublu dispozitiv Durata activa (DA) % - 60 : €0
dispozitiv pentru avansul Astfel lucrati la o distantd de Sus ca unitate separatd si jos fn de a.vansf § ) SArm3 & mm  0,8-16 (AL 1,2) 0,8-1,6 (AL 1,2)
sarmei integrat. pana la 25 m de aparatul de aparatul de sudare. Ideal daca Solutie optima pentru sarme ; ;
sudare. Setul de fuurtun de inter- sudati frecvent folosind sarme diferite si atunci cand este Lungimi set de furtun de interconectare  m ©10]15120]25 ©10115120]25
conectare face legdtura cu dv. diferite. Economisiti timpul nevoie de mobilitate maxima. : :

pentru reechiparea aparatului.
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S e ri a :) MIG-MAG SERIAP

Seria P, dintr-o privire

Tehnologie de proces digitala inteligenta. Cu SpeedArc XT standard (P Basic
cu SpeedArc Basic) si cu upgrade-urile de la Lorch optionale pentru Speed, SpeedRoot,
SpeedUp si SpeedCold, sudati mai rapid, cu o calitate superioard si fara stropi.

L7 4
D EA Z A I M P I Operare intuitiva. Panoul de operare foarte vizibil si interfata cu utilizatorul
, structurata cu claritate asigura un confort optim la utilizare si permit inceperea

imediata a sudarii.

Versatilitate. Seria P de la Lorch sudeaza atat cu amestec de gaze, cat si cu CO2.

u Adaptibila. Puteti configura liber fiecare echipament din seria P de la Lorch, asa
incat acesta sa se potriveascd optim operatiei dv. de sudare. Acest lucru este valabil
Si pentru alegerea sistemelor de avans.

Certificata EN 1090. Cu seria P de la Lorch, avand integrate comanda
sinergica si sistem automat de reglare, sudati in conformitate cu standardul

EN 1090. Impreund cu pachetul-avantaj Lorch EN 1090 WPS disponibil aditional,
sunteti echipat pentru orice operatie de sudare.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

= Memorie de programe Tiptronic. Cu Tiptronic memorizati = Control la distanta. Fiecare echipament din seria P poate fi
pentru fiecare sudare reglajul ideal, astfel incét la repetarea controlat la distanta. Fie prin intermediul pistoletului Powermaster
operatiilor de sudare acesta sa fie pur si simplu apelat de la sistem de Ia Lorch, fie prin intermediul unui panou de operare extern.
sau de la pistoletul Powermaster. Si pentru functionarea cu electrozi poate fi conectat un control

la distanta.

Job Tool. Software PC pentru salvarea si prelucrarea operatiilor

PUTERNIC de sudare memorate in echipamentul de sudare impreuna cu = PushPull. Principiul PushPull constd in combinarea dispozitivului
Y A v . reglajul parametrilor acestora (programe, job-uri) si transferul de avans de la sursa de curent de sudare MIG-MAG cu un sistem
Putere maxima de pana la 550 de amperi lor in alte echipamente de sudare. de tragere autonom in pistolet. Acest lucru va permite sd mariti

raza de actiune cu un pistolet Push-Pull sau cu NanoFeeder.

RAPID Constructie compacta. Pana la varianta de putere de 550 de .
. v L amperi, seria P de la Lorch este disponibild, de asemenea, si in = Mobilitate. Intrucat modelul P in varianta mobild, cu setul lui
sudare mai rap|da cu 30 % multumlta SpeedArc carcasa compacta. Aceastd variantd contine un dispozitiv de avans de roti de trolley, este portabil si deplasabil, aveti intotdeauna
integrat in aparat. Puteti astfel sa puneti fara probleme sursa o mare flexibilitate pentru aplicatii.
STABIL dv. de curent dedesubtul bancului de lucru sau sa utilizati partea

= Eficient energetic. Seria P de la Lorch combind puterea
cu tehnologie de invertor eficientd si cu functionalitate stand-by.
Astfel puteti sa va reduceti costurile si, totodatd, sa obtineti
o0 sudare perfectd.

, . \ A Y joard tului fatd de d itare.
arc impresionant de stabil pe intreaga plaja SUPETIoard @ aparatulul ta suprafate de depozitare

de intensitate a curentului

www.lorch.eu



MIG-MAG SERIA P

MIG-MAG SERIAP

Versiuni

: P3000 mobil

L 25450

Domeniu de sudare A 25-300 © 25-350 © 25-550
Reglarea tensiunii continuu continuu continuu continuu
Alimentare electrica retea 3~400 V [ J [ [ ®

Basic : : : :

XT ° ° ° °

Variante de racire

Gaz ‘o o ) ) )

Ao o o o o

Variante constructive

Sistem mobil cu set de roti de trolley ;@ D= - D
Sistem compact : = : @ : @ : @
Sistem cu dispozitiv pentru avansul sarmei - ;@ N i

*unitate de rdcire separatd cu carucior de transport Mobil-Car ® optional @ dotare standard O disponibil optional

Concepte de operare

Basic XT
= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”
= Cu SpeedArc

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”
= Control sinergic cu SpeedArc XT
= Reglarea simpla a intensitatii curentului si a avansului sarmei = Ghidare intuitiva pe display pentru utilizator

= Modul Quatromatic
(controlul secventelor de program, cu o tasta de la pistolet)

= Selectarea simpld a procedeului si programului

= Reglarea continud a curentului de sudare
= Afisaj digital amperaj-voltaj
>3] dig pera] ) = Controlul dinamicii arcului (la Synergic, SpeedArc XT)

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta ) v
= Modul Quatromatic (controlul secventelor de program, cu o tasta

Powermaster ;

de la pistolet)

= Reglarea specifica a lungimii arcului electric pentru fazele de pornire,
sudare si finala

= Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare

= Afisaj digital amperaj-voltaj

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta
Powermaster

= Mdsurarea si compensarea circuitului de sudare

22 www.lorch.eu

Puncte forte

SpeedArc XT

— profund impresionant

= Cu Quatromatic puteti sa salvati trei setdri individuale de
parametri si le puteti apela in regim de functionare in 4 timpi
cu butonul de la pistolet.

SpeedArc XT convinge prin arcul deosebit de concentrat si
printr-o densitate de energie mult superioara procedeelor
comparabile. Prin presiunea mai mare a arcului exercitata in
baia de metal topit, sudarea MIG-MAG cu SpeedArc XT devine,
pe intreaga plaja de putere, mai usor de
controlat, mai rapida si, prin aceasta,
extrem de economica. Si unghiurile de
deschidere de 40 grade sunt suficiente
pentru realizarea unui cordon impecabil.
Acest lucru economiseste timp valoros
si 0 mare cantitate de material scump.

= Quatromatic previne aparitia zonelor reci la inceputul cordonului
si asigura umplerea optima a craterului final. Pentru ca va
permite salvarea a trei setari individuale de parametri (P1 - P3)
si sa le apelati in regim de functionare in 4 timpi cu butonul
de la pistolet.

Control al dinamicii inovator

Seria P dispune de un control al dinamicii inovator, care
permite pentru toate programele de sudare (Synergic,

SpeedArc XT) efectuarea ajustarii fine - corespunzator piesei
de prelucrat si operatiei de sudare ce urmeaza sa fie facutd.
O rotire a butonului de control - si deja caracteristica arcului

se modificd, de la regim moale pana la regim dur.

Pentru un cordon si mai bun si sensibilitate cu adevarat

bund a sudarii.

Date tehnice

vosle /// Mediu é/ ur

Controlul dinamicii permite un arc mai lat sau mai ingust - cum prefera sudorul.

: P3000 mobil

Curent de sudare MIG-MAG A © 25-300 £ 25-350 £ 25-450 £ 25-550

Curent la 100 % DA A 250 260 360 400

Curent la 60 % DA A 280 300 400 500

Duratd activd la I max. % 50 30 30 30

Tensiune de retea V 3~400 3~400 3~400 3~400
Toleranta admisibila retea de alimentare % =15 +15 +15 +15

electricd : : : :

Siguranta retea, actiune lenta A 16 16 32 35

Dimensiuni sistem compact (L x [ x h) mm 812 x340x 518 1116 x463 x 812 1116 x463 x 812 1116 x 463 x 812
Dimensiuni sistem cu dispozitiv de avans mm : - 1116 x 445 x 855 1116 x 445 x 855 1116 x 445 x 855
sarmd (Lx|xh) : : :

Greutate - sistem compact, racit cu gaz kg 34 92,8 97,3 107,3

Greutate - dispozitiv de avans cu carcasd kg : - 20,2 20,2 20,2

Greutate sistem rdcire cu apa (plin) kg - 14,7 14,7 14,7

Toate sistemele cu dispozitiv de avans disponibile cu un set de furtun de interconectare de 1 m, alte lungimi si optiuni la cerere.

www.lorch.eu
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MIG-MAG SERIAP MIG-MAG SERIA P/NANOFEEDER

Pe masura aplicatiilor dv. specifice NanoFeeder

0o . . Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului de avans al sarmei de la sursa de curent
»P”-ul dv., adaptat optim pentru CEI’II'\'!:EIQ dv. de lucru. de sudare MIG-MAG cu alte sisteme autonome de avans. NanoFeeder preia in acest caz rolul
unei antrenari intermediare. Este un adevarat dispozitiv de avans - doar ca in format nano,
revolutionar. Adaptarea sistemelor de avans utilizate este preluatd complet automat de sursa
Variantele de dispo edeavans de curent de la Lorch, prin intermediul controlului digital PushPull optional.

In acest fel, un control aditional extern, complex si, in plus, costisitor, devine superfluu.

= Raza de actiune de pana la maximum 50 m
. 4 = R3cire, la alegere, cu gaz sau cu apa
= Seturi de furtun de lungimi diverse
i . = Constructie compacta si robustd
= Utilizare si cu pistoleti Powermaster
Dispozitiv de avans Dispozitiv de avans Dispozitiv de avans pentru NanoFeeder
pentru ateliere pentru montaj santiere navale

Optiuni de comanda

\
Céat de departe doriti sa mergeti cu pistoletul dv. MIG-MAG?

... dela sursa de curent ... de la unitatea de avans ... sau de la ambele ... de la panoul de comanda ... direct de la pistolet
pentru control la distantd

pana la

25m

pénala
e T

Sursda de curent Dispozitiv de avans NanoFeeder Pistolet

pénala

20m

Unde doriti unitatea pentru avansul sdrmei?

Date tehnice

l NanoFeeder NanoFeeder
. {0 N R¥cire : Apd  Gaz
Sarcina CO2z | amestec de gaze A 500 400
in sistemul compact. in dispozitivul de avans Doud unititi pentru Doua unitati de avans sub . : :
Sistem compact mobil cu separat. avansul sarmei. forma de dublu dispozitiv Durata activa (DA) % 60 60
i iti Armei i i 5 an% i o de avans. 2 2
_dlspozmv pentru avansul sarmei Astfel lucrati la o distanta de pand §us ca unitate separata si jos 5 _ . i SEE @ A 1 0,8-1,6 (AL1,2) L 0,8-1,6 (AL 1,2)
integrat. la 25 m de aparatul de sudare. in aparatul de sudare. Ideal daca Solutie optima pentru sarme 2 0
Setul devfurtun de interconectare sgda_ti frecvent fQI_o_sin_d sarme diferi_te si atunc_i_ cand estg 5 Lungimi set de furtun de interconectare m 10115]20 25 10115]20 25
face legatura cu dv. diferite. Economisiti timpul nevoie de mobilitate maxima. : :

pentru reechiparea aparatului.
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Seria MicorMIG Pulse

UN MARE PLUS IN
CAZUL TABLELOR
SUBTIRI.

8

ADIO, ARC INTERMEDIAR
Sudura fara stropi, datorita arcului pulsat,
stabil si controlabil

CU MULTIPLE UTILIZARI
Pentru orice lucrare arcul potrivit: arc scurt,
arc pulsat sau arc spray

MANIPULARE USOARA

Reglarea intuitiva, operarea simpld si lucrarile
minime de retusare fac din MicorMIG-Pulse
favoritul sudorilor

MIG-MAG

SERIA MICORMIG PULSE

Seria MicorMIG Pulse, dintr-o privire

Inclusiv toate functiile

Arc electric pulsat. In viitor, cu procedeul pulsat, robust si simplu de reglat, )) seri.ei.MicorMIG
al aparatelor MicorMIG Pulse veti evita arcul intermediar. Economisiti astfel paginile 32 — 41
lucrarile costisitoare de retusare si nu mai pierdeti timp pentru schimbarea

inutild a sarmei de sudare.

Un plus de performanta datorita MicorBoost. Tehnologia MicorBoost
va permite sd sudati si mai eficient, cu un randament superior in timpul sudarii
MIG-MAG. Mai mult, tehnologia de reglare rapidd garanteaza un transfer curat

al picaturilor la arcul pulsat.

Posibilitate de upgrade. Niciodatd nu a fost mai simplu ca acum sa se
adapteze sistemul de sudare la exigentele in permanentd crestere din industria
sudurii si sa se adauge ulterior procedee de sudare si programe de sudare care
maresc productivitatea, precum si functii care simplificd munca.

Ready for Speed. Gratie procedeelor Speed de la Lorch ,SpeedUp”
si ,SpeedArc”, disponibile optional pentru MicorMIG Pulse veti suda cu

o productivitate si mai Tnalta.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

'.‘..___.--——_m---..1h

CMicorgoosT”

= Certificata EN 1090. Avand integrate comanda sinergica si
sistem automat de reglare, sudati n conformitate cu standardul
EN 1090. Impreuna cu pachetul-avantaj Lorch EN 1090, precum si
cu setarea parametrilor cu ajutorul cardurilor NFC, sunteti echipat
pentru orice operatie de sudare.

= Job management. Un job (program de sudare) setat poate fi
scris pe un card NFC gol cu ajutorul panoului de operare ControlPro
si poate fi apelat la alegere la orice alta sursa de curent Lorch
MicorMIG (incepand cu BasicPlus).

= PushPull. Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului

de avans de la sursa de curent de sudare MIG-MAG cu un sistem
de tragere autonom in pistolet. Acest lucru va permite sa mariti
raza de actiune cu un pistolet PushPull sau cu NanoFeeder.

- Identificarea sudorului este posibila cu usurinta.

Acordarea drepturilor de reglare si operare devine astfel usoara

ca un joc de copii. La MicorMIG Pulse de la Lorch, posibilitatea de
a transfera date fard contact permite in orice moment identificarea
sudorului.

www.lorch.eu




MIG-MAG SERIA MICORMIG PULSE MIG-MAG SERIA MICORMIG PULSE

Puncte forte

Inclusiv toate functiile
+ seriei MicorMIG
de la paginile 32 — 41

Sudati practic fara stropi — otel, otel inoxidabil sau aluminiu

Otel Otel inoxidabil Aluminiu
Din cotidianul sudorului: Sudarea in domeniul arcului intermediar
duce Tn majoritatea cazurilor la un cordon de sudurd mediocru,
cu multi stropi. Si acest lucru necesita lucrari de retusare si in-
seamna mult timp si costuri mari. P&na acum, singura solutie era
fie schimbarea frecventa a sarmei, fie utilizarea de gaze speciale.

Versiuni

: MicorMIG Pulse 300 : MicorMIG Pulse 350 MicorMIG Pulse 400 MicorMIG Pulse 500

Domeniu de sudare A 25-300 £ 25-350 £ 30-400 £ 30-500

Reglarea tensiunii continuu continuu continuu continuu
v : : : : Otel Otel inoxidabil Alumini
Alimentare electrica retea 3~400 V 5 [ ] 5 ® 5 ® : [ e €l noxidant umini
) . : : : : Solutia inteligenta de la Lorch: indiferent dacd sudati otel,
Alimentare electrica retea 3~230 V 3 = 3 = - © : O otel inoxidabil sau aluminiu. Tehnologia de reglare rapids si arcul
Concepte de operare pulsat MicorMIG Puvlsg, cu calltap doygd\te in p_ractlca, g_a_ranteaza
: : . . 0 sudare aproape fara stropi, chiar si in domeniul arcului interme-
BasicPlus ) ) ) ‘@ diar, ceea ce va scuteste de supdrdtoarele lucrdri de retusare.
ControlPro Lo Lo L ® )
oz ‘o ‘o ) L ®
Ap3 ) ) : e e
; , ; ; ; ; Un cordon perfect — chiar si la aluminiu si otel inoxidabil
Variante constructive ’
Sistem compact o ® ® ®

Aluminiu Otel inoxidabil

Din cotidianul sudorului: In cazul sudrii cu arc scurt a aluminiului si

Sistem cu dispozitiv pentru avansul : ° : 4 : g : b a otelului inoxidabil, calitatea cordonului si patrunderea pe flancuri in
sarmel : : : : timpul sudarii nu satisface aproape niciodatd exigentele profesionale.
® opfional @ dotare standard . disponibil optional Consecinta: Pierderi de calitate si retusuri care reprezintd pierdere
de timp si bani.

Concepte de operare Aluminiu Otel inoxidabil

Reducerea coloratiilor termice ale cordonului la otelurile speciale

Solutia inteligenta de la Lorch: un cordon fard stropi, cu zone de
tranzitie netede ale cordonului si o mai buna patrundere pe flancuri.
De acum Tnainte stapaniti cu usurinta aceasta provocare, gratie
arcului MicorMIG Pulse si exceptionalei usurinte in utilizare.

. . : . L ) Otel inoxidabil
Din cotidianul sudorului: Foarte multi sudori, din dorinta de

BasicPlus ControlPro a obtine radacina perfectd la sudarea MIG-MAG a otelului
= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” inoxidabil, sudeaza adesea cu un amperaj Semnlﬁcatlvlr‘nal
L ) mare decat ar fi de fapt necesar. Consecinta este aparitia
» Reglarea continud a curentului de sudare * Reglarea continud a curentului de sudare de coloratii termice ale cordonului la otelurile inoxidabile.
= Afisaj digital amperaj-voltaj = Afisaj digital amperaj-voltaj
= Activarea functiei de umplere a craterului final dupa necesitati = Display grafic de mare luminozitate (OLED) pentru afisarea celui
R de al 3-lea parametru principal Otel inoxidabil
= Controlul dinamicii arcului, in 7 trepte P P P L ) . ) ) e noxieen
_ o « Activarea functiei de umplere a craterului final dup& necesit3ti Solutia inteligenta de la Lorch: Arcul electric al MicorMIG
* Reglaj automat (control sinergic) o o Pulse introduce mai putind energie in piesa de prelucrat si astfel
« Selectia programului de sudare in compartimentul de avans + Controlul dinamicii arcului, in 21 trepte evitd coloratiile termice nedorite. Retusirile costisitoare, necesare
3l sarme: - Reglaj automat (control sinergic) de exemplu pentru eliminarea coloratiilor termice, sunt reduse
A . la minim datorita arcului MicorMIG Pulse. Si toate acestea plus
= Posibilitate de upgrade = Selectia programului de sudare in compartimentul de avans al sarmei o0 patrundere perfectd a r&dicinii.

= Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare

= Posibilitate de upgrade
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MIG-MAG SERIA MICORMIG PULSE MIG-MAG SERIA MICORMIG PULSE/ NANOFEEDER

NanoFeeder

seriei MicorMIG

I Inclusiv toate functiile
de la paginile 32 — 41
Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului de avans al sarmei de la sursa de curent
de sudare MIG-MAG cu alte sisteme autonome de avans. NanoFeeder preia in acest caz rolul
unei transmisii intermediare. Este un adevarat dispozitiv de avans - doar ca in format nano,
revolutionar. Adaptarea sistemelor de avans utilizate este preluatd complet automat de sursa

de curent de la Lorch, prin intermediul controlului digital PushPull optional.

30

Dotare

Procedeu de sudare

Programe de sudare MIG-MAG standard sinergice

Pulse Steel

Pulse Multi-Material
SpeedArc

SpeedUp

Electrod Plus

WIG (cu ContacTIG)

[ )
( ]
(@]
’O
@]
O
[ ]

: MicorMIG Pulse

dotare standard O disponibil optional

Date tehnice

: MicorMIG Pulse

: 300

: MicorMIG Pulse
: 350

: MicorMIG Pulse
: 400

: MicorMIG Pulse
: 500

In acest fel, un control aditional extern, complex si, in plus, costisitor, devine superfluu.

= Raza de actiune de pana la maximum 50 m
= Ricire, la alegere, cu gaz sau cu apa

= Seturi de furtun de lungimi diverse

= Constructie compactd si robusta

= Utilizare si cu pistoleti Powermaster

Cat de departe doriti sé@ mergeti cu pistoletul dv. MIG-MAG?

= = = : panala panala panala
Curent de sudare MIG-MAG A 25-300 25 - 350 30 - 400 30 - 500 ‘ 20 m 25 m 5 m
Curent la 100 % DA A 200 © 250 £ 300 £ 370 ——
Curent |a 60 % DA A 250 300 370 430 Surs$ de curent Dispozitiv de avans NanoFeeder
Duratd activé la T max. % 45 45 45 45
Tensiune de retea Vo 3~400 © 3~400 : 3~400 © 3~400 .

: : 5 : Date tehnice
Tolerantd admisibild retea de alimentare % @ £15 : =15 : =15 : =15
electrica : : : :
Sigurant¥ retea, actiune lent3 AR ) L3 L3 : NanoFeeder : NanoFeeder
Dimensiuni sistem compact (Lx I x h) mm 880 x 490 x 855 880 x 490 x 855 880 x 490 x 855 880 x 490 x 855 Racire Apd Gaz
Dimensiuni sistem cu dispozitiv mm i 880x490x955  : 880x490x955  : 880x490x955  : 880x490x 955 Sarcind  CO> | amestec de gaze A 500 400
de avans sarma (L x| xh) : : : : : :

; ; ; : Durata activa (DA) % : 60 ;60
Greutate - sistem compact, racit cu gaz kg : 58 : 58 : 61 . 66 : :

: : : Sarms @ mm £ 0,8-1,6 (AL1,2) £ 0,8-1,6 (AL1,2)
Greutate - dispozitiv de avans kg : 10,6 . 10,6 : 10,6 10,6 : :
Ccu carcasa : : : Lungimi set de furtun de interconectare m :10(15120]25 :10(15120] 25
Greutate sistem rdcire cu apa (plin) kg 13,0 13,0 13,0 13,0

www.lorch.eu
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llh Seria MicorMIG, dintr-o privire

Versatilitate. Lorch MicorMIG se distinge prin caracteristici de sudare exceptionale
in domeniul MIG-MAG, atat cu amestec de gaze, cat si cu CO2.

L7 4 . o s
Reglare dinamica. Alegeti-va caracteristica de arc preferatd. In acest sens,
R E I E D I in functie de panoul de operare, pentru aceasta va sta la dispozitie o selectie de trepte
dinamice de la ,moale” pana la ,dur”.

Preselectie sinergica. Incepand de la versiunea BasicPlusc, MicorMIG oferd o mul-

titudine de programe de sudare pentru diferite combinatii de material, sarma si gaz.
In functie de variantd, programele se seteazd in compartimentul de avans din sistemul
, n cu dispozitiv de avans separat sau in compartimentul de avans din sistemul compact.

Posibilitate de upgrade. Niciodatd nu a fost mai simplu ca acum sa se adapteze
un sistem de sudare la exigentele in crestere in materie de tehnologie de sudare.
Procedee de sudare care mdresc productivitatea, programe de sudare precum

si functii care simplificd munca pot fi instalate foarte simplu pe MicorMIG.

Un plus de performanta datorita MicorBoost. Tehnologia MicorBoost va permite
s3 sudati si mai eficient, cu un randament superior in timpul suddrii MIG-MAG. In plus,
va stau la dispozitie rezerve mai mari de tensiune, necesare pentru sudarea perfectd
cu electrozi - inclusiv electrozi celulozici si electrozi speciali.

| € € © 6 )
’
e ——————
9 9O mA
v .' YEARS
/ INDUSTRIAL
WARRANTY
,.:""---__ m .
CMICORBOOST"
TECHMOLOGY
[ 1
5 -
Il
= |
(] (]
< < = Certificata EN 1090. Avand integrate comanda sinergica si = PushPull. Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului
ADAPTABILA LA NOUTAT”—E V”TOARE sistem automat de reglare, sudati n conformitate cu standardul de avans de la sursa de curent de sudare MIG-MAG cu un sistem
A N = il EN 1090. Impreuna cu pachetul-avantaj Lorch EN 1090, precum si de tragere autonom in pistolet. Acest lucru va permite sa mariti
Avand mglobata capabmtatea ”de Upg rade pentru cu setarea parametrilor cu ajutorul cardurilor NFC, sunteti echipat raza de actiune cu un pistolet PushPull sau cu NanoFeeder.
procedeele de sudare S| fUﬂCtl ile viitoare pentru orice operatie de sudare. Identificarea sudorului este posibila cu usurinta. Acordarea
e = Ready for Speed. Cu upgrad-urile Lorch disponibile optional drepturilor de reglare si operare devine astfel usoara ca un joc de
CONFIGURABILA INDIVIDUAL pentru MicorMIG puteti suda si mai simplu si rapid. copii. La MicorMIG de la Lorch, posibilitatea de a transfera date
Flexibilitate maximsa pentru orice Situatie de |UC|’U . Job management. Prin intermediul display-ului ControlPro fara contact permite in orice moment identificarea sudorului.
o o cu functie Tiptronic, programele de sudare (job-uri) pot fi = Craituire. MicorMIG se caracterizeazd de asemenea si prin
INTELIGENTA CONTINUA memorizate foarte simplu, si, dacd e necesar, pot fi transferate sudare cu electrozi, si, multumitd upgrade-ului Electrod-Plus,
. ’ . ) U in alte echipamente. disponibil optional, este adecvat si pentru craituire (de la 400 A)
Arc electric perfect cu dinamica reglabila si sudare cu electrozi speciali.
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MIG-MAG SERIA MICORMIG

Versiuni

: MicorMIG 300 : MicorMIG 350 : MicorMIG 400 : MicorMIG 500

A 25-300 © 25-350 © 30 -400 © 30-500

Domeniu de sudare

Reglarea tensiunii continuu continuu continuu continuu
Alimentare electric§ retea 3~400 V ® ® ® ®
Alimentare electricd retea 3~230 V - P e (@)

Concepte de operare

R AL o o Ll ]

Basic : ® : @ ;@
BasicPlus : @ i @ i @
ControlPro ;@ i @ ! @ i @

Variante de racire

Gaz ® () () ()

Apd ® ( [ ] (]

Variante constructive

Sistem compact [ ] [ J [ J o

Sistem cu dispozitiv pentru avansul L ® ® ®

sarmei

® optional @ dotare standard O disponibil optional
Concepte de operare

Basic BasicPlus ControlPro

q "

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Reglarea continua a curentului de sudare = Reglarea continud a curentului de sudare = Reglarea continud a curentului de sudare

« Afisaj digital amperaj-voltaj « Afisaj digital amperaj-voltaj * Afisaj digital amperaj-voltaj

= Display grafic de mare luminozitate (OLED)
pentru afisarea celui de al 3-lea parametru
principal

= Activarea functiei de umplere a craterului
final dupa necesitati

= Activarea functiei de umplere a craterului
final dupa necesitati

= Controlul dinamicii arcului, in 3 trepte = Controlul dinamicii arcului, in 7 trepte

= Activarea functiei de umplere a craterului

= Reglaj automat (control sinergic) final dupa necesitati

= Selectia programului de sudare in
compartimentul de avans al sérmei

= Controlul dinamicii arcului, in 21 trepte

= Reglaj automat (control sinergic)

* Posibilitate de upgrade = Selectia programului de sudare in

compartimentul de avans al sarmei

= Memorie de programe Tiptronic
pentru 100 de programe de sudare

= Posibilitate de upgrade
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Puncte forte

SpeedUp — Sudare verticald ascendenta mai simpla si rapida ca niciodata

Daca cineva face o gaura adanca intr-un perete, numai pentru a instala un cablu
subtire, are nevoie de mult timp pentru a acoperi din nou totul. Asa au stat
lucrurile padna acum si la sudarea verticala ascendentd. Dar SpeedUp de la Lorch
este mult mai precis: ia nastere numai un rost ingust, de precizie, in perete,
care este inchis din nou cat ai clipi. Astfel se obtine exact cota a (grosimea
sudurii de colt), de care este nevoie. Suna simplu, si chiar asa si este. Intrucat
si sudorii care au invatat singuri meseria ajung sa stapaneasca SpeedUp in cel
mai scurt timp. Gratie patrunderii sigure a sudurii, chiar si acesti sudori pot
suda cu usurinta vertical ascendent.

in stanga, pretentioasa ,tehnicd a pomului de Criciun”,
n dreapta, tehnologia genial de simplad SpeedUp.

SpeedArc — sudarea devine un proces rationalizat

SpeedArc convinge prin arcul electric deosebit de concentrat

si printr-o densitate de energie mult superioara procedeelor
comparabile. Procedeul asigura pe intreaga plaja de putere
patrunderea profunda a sudurii in materialul de baza, incompa-
rabila cu performanta de patrundere a echipamentelor MIG-MAG
conventionale. Prin presiunea mai mare a arcului exercitatad in
baia de metal topit, sudarea MIG-MAG cu SpeedArc devine,

pe intreaga plaja de putere, mai usor de controlat si, prin
aceasta, extrem de economica.

SpeedArc MIG-MAG

Control dinamic in mai multe trepte

La MicorMIG dinamica arcului electric
se modificad In functie de lucrarea

de sudare de efectuat si de pozitia
acesteia.

Astfel se gaseste simplu si rapid cel
mai bun reglaj individual al arcului.
Restul este rezolvat de tehnologia
inteligenta de reglare a arcului

de la MicorMIG. Toti parametrii H &

importanti sunt controlati automat —
in background.
L Liall LL

Arc mai lung Arc mai scurt

Moale Mediu Dur

www.lorch.eu
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MIG-MAG

Puncte forte

SERIA MICORMIG

Posibilitate de upgrade integrata

Un sistem cu transformator este asa cum este. Componentele
hardware limiteaza performantele si intinderea functionalitatii
acestuia. Cu MicorMIG lucrurile stau altfel. Cu acesta ramaneti
absolut flexibil prin posibilitatea de upgrade si prin designul modu-
lar al tehnologiei digitale a panoului de operare si a invertorului si
a sistemului de comanda si control. Acest lucru va ofera solutii pe
madsura pentru executarea operatiilor de sudare profesionale, pe
de o parte, precum si siguranta ca veti putea profita de viitoarele
progrese tehnice, pe de altd parte. Niciodata nu a fost mai simplu

Upgrade
pt. programele
de sudare

de ex.:

- Pachetul brazare

Umplerea crateru inal

ca acum sa se adapteze un sistem de sudare la exigentele in
permanenta crestere din industria sudurii, utilizand tehnologia NFC
si sa se adauge ulterior procedee de sudare, ca de pilda arc pulsat
(incepind cu BasicPlus), programe de sudare care maresc producti-
vitatea, precum si functii care simplificd munca. La nevoie, chiar si
panourile de operare de la MicorMIG pot fi upgradate si adaptate.
Achizitia unui sistem MicorMIG este sinonima cu progresul. La
cumpadrare, si, totodata, si dupa cumparare. Adaugi functionalitatea
de care ai nevoie, exact atunci cand ai nevoie de ea.

Functiile din viitor

Procedee de sudare

de ex.:

- Pulsé Steel
';:g;::ceedee - Pulse Multi-Material
de sudare - WS
de ex.:
- SpeedArc
- SpeedUp

- Pachetul multimateriale (aluminiu si otel inoxidabil)

In cazul sistemelor controlate in trepte, la capatul cordonului se creeaza
o depresiune in suprafata, asa-numitul crater final. MicorMIG vd oferd

o0 solutie simpld si sigura care garanteaza calitatea cordonului si la capatul
acestuia. Functia de calitate ,Umplerea craterului” poate fi activata in
mod comod de la panoul de operare. Curentul de sudare nu este intrerupt
abrupt, ci este redus in mod controlat. Prin aceasta, aspectul cordonului

realizat cu MicorMIG nu va ldsa de dorit in nicio privinta.

www.lorch.eu
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Cu umplerea craterului final - capat de cordon perfect.

MIG-MAG

3 pasi pentru a obtine perfectiuneain sudare

1. Selectarea procedeului/modului de functionare
2. Reglajul curentului de sudare

3. Ajustarea find a caracteristicilor arcului

SERIA MICORMIG

Detalii inteligente pentru ca, zi de zi, sudarea sa fie cat mai buna

Sistem de schimbare rapida

Chiar si sistemul de avans al sarmei, usor accesibil la
MicorMIG, este conceput cu atentie pana la cele mai mici
detalii. Gratie sistemului de schimbare, perfect adaptat,
nimic nu mai sta in calea schimbarii rapide a rolelor de avans
robuste si durabile de la Lorch. Totul, fara niciun surub.

Codificarea prin culori diferite a rolelor de avans

Niciodata nu se vor mai introduce rolele gresite. Rolele de
avans MicorMIG de la Lorch, codificate prin culori diferite,
reprezinta diferitele diametre de sarma si fac mai usoara
viata sudorului.

Preselectare sinergica - acolo unde trebuie sa fie

Tncepénd de la versiunea BasicPlusc, MicorMIG oferd o multitudine
de programe de sudare pentru diferite combinatii de material,
sarma si gaz. In functie de varianta, reglajul programelor se
realizeaza la bobina de sadrma din carcasa dispozitivului de

avans sau in compartimentul de avans din sistemul compact.

Sudarea optima cu electrozi

Un sistem MIG-MAG, care permite de asemenea si sudarea
cu electrozi. Pur si simplu se indeparteaza pistoletul,

se conecteaza port-electrodul la priza pentru electrozi
suplimentard si se selecteaza la panoul de operare sudarea
cu electrod.

www.lorch.eu
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MIG-MAG SERIA MICORMIG

Puncte forte

Carucior de transport pentru sarcini grele

MIG-MAG

Date tehnice

: MicorMIG 300

: MicorMIG 350

: MicorMIG 400

SERIA MICORMIG/ NANOFEEDER

: MicorMIG 500

Afunci cand i timpul procesului de fabricatie Curent de sudare MIG-MAG A © 25300 © 25-350 30 - 400 © 30-500

trebuie s& se transporte componente mari sau : B B B

echipamentul insusi trebuie adus cu macaraua Curent la 100 % DA A : 200 : 250 : 300 : 370

la locul de muncd, un echipament de sudare . : : : :

robust si fiabil este de cea mai mare importants. Curent 1a 60 % DA A 2 250 : 300 2 370 : 430

Carcasa industriald robustd a echipamentelor . ) 2 2 : :

MicorMIG de la Lorch, cu c&ruciorul aferent de Durata activa la T max. 70 245 45 245 45

transport pentru sarcini grele, disponibil optional, )

a fost construitd exact pentru acest tip de Tensiune de retea v ;3400 ; 3~400 ; 3~400 ; 3~400

aplicatii. Un sistem pe care te poti baza chiar si = R : : : : :

in cazul celor mai obositoare lucréri. Configurati T?Ietranga admisibila retea de alimentare % : =15 : =15 : =15 : +15

caruciorul Lorch de transport pentru sarcini Szl : : : :

grele exact asa cum este nevoie de el pentru : g ’ ¥ : : : :

aplicatiile dificile. Chiar si cand trebuie sa fie Sigurantd retea, actiune lenta A : 3 : 3 : 32 : 3

manipulate seturi de furtunuri de interconectare Dimensiuni sistem compact (L x| x h) mm  : 880x490x855  : 880x490x855 | 880x490x855  : 880x490x 855

lungi de 20 m, caruciorul Lorch de transport g g g g

pentru sarcini grele, in combinatie cu aparatul Dimensiuni sistem cu dispozitiv de avans ~ mm  : 880x490x955 | 880x490x955 880x490x955 880x490x 955

MicorMIG si suportul pentru setul de furtunuri sarm3 (Lx |xh) : : : :

de interconectare, disponibil optional, ramane : : :

stabil si nu se basculeaza. Greutate - sistem compact, racit cu gaz kg : 58 58 ;61 : 66
Greutate - dispozitiv de avans cu carcasd kg : 10,6 10,6 : 10,6 : 10,6
Greutate sistem rdcire cu apé (plin) kg 13,0 13,0 13,0 13,0

Disponibil optional:
suport pentru setul de furtunuri de interconectare

NanoFeeder

Certificata EN 1090

Pentru toate lucrarile de sudare efectuate este obligatorie furnizarea
dovezii conformitatii procedeului de sudare utilizat. Utilizand MicorMIG

de la Lorch nu trebuie sa va faceti griji dacd operatia de sudare este
conforma cu standardul EN 1090, intrucat procedeele si curbele
caracteristice sinergice sunt certificate oficial de un organism de

incercari omologat.

Cu brosura noastrd EN 1090 WPS aveti posibilitatea sa furnizati clientilor
dv. dovada conformitatii, rapid, eficient si cu costuri minime, Independent

MicorMIG

Principiul PushPull constd in combinarea dispozitivului de avans al sdrmei de la sursa de curent
de sudare MIG-MAG cu alte sisteme autonome de avans. NanoFeeder preia in acest caz rolul
unei transmisii intermediare. Este un adevarat dispozitiv de avans - doar ca in format nano,
revolutionar. Adaptarea sistemelor de avans utilizate este preluatd complet automat de sursa
de curent de la Lorch, prin intermediul controlului digital PushPull optional.

In acest fel, un control aditional extern, complex si, in plus, costisitor, devine superfluu.

Procedeu de sudare

Programe de sudare MIG-MAG ([ ]

SiENERIE ShneEes = Raza de actiune de pana la maximum 50 m

de dimensiunea intreprinderii. Service-ul de calibrare de la Lorch Pulse Steel - R3cire, la alegere, cu gaz sau cu ap3
completeaza pachetul avantaj EN 1090 de la Lorch si garanteaza faptul ' !
ca operatiile dv. de sudare continua sa indeplineasca cerintele WPS. Pulse Multi-Material = Seturi de furtun de lungimi diverse
SpeedArc = Constructie compacta si robusta
= Utilizare si cu pistoleti Powermaster
SpeedUp

Serie de echipamente Service de calibrare Electrod Plus

certificatd

O O 0 O O O

WIG (cu ContacTIG)

Date tehnice

@ dotare standard O disponibil optional

Pachetul avantaj
EN 1090 Lorch

NanoFeeder

NanoFeeder

Racire Apd Gaz
Sarcina CO2z | amestec de gaze A 500 400
Durata activ (DA) % 60 60
{%‘g} Brosura WPS Documentatie
= cu date de sudare Sarma @ mm :0,8-1,6(AL1,2) :0,8-1,6(AL1,2)

Lungimi set de furtun de interconectare m 1011512025 1011512025
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MIG-MAG

MIG-MAG

Dispozitiv de avans cu protectie
totala MF-08

Robust si extrem de stabil.

Carcasa dispozitivului de avans cu protectie totala MF-08 este din
material plastic de Tnaltad performantd si, pe langa stabilitate si
robustete, ofera, dincolo de orice: Siguranta. Spre deosebire de
carcasele conventionale din metal, derulatorul MF-08 este izolat
complet si, prin urmare, in materie de siguranta este cel mai
capabil sa faca fata aplicatiilor problematice si pretentioase din
punct de vedere tehnic.

MF-08 - un plus de siguranta pentru orice intreprindere.

Dintr-o singura privire

Flexibilitate exceptionala. Pentru raza de actiune mai mare
si confort de miscare maxim.

Stabilitate. Derulatorul este montat in mod stabil pe sursa
de curent si poate fi pivotat.

Extrem de robust si protejat contra caderii. Chiar si la
o cadere de la indltimea de 60 cm.

Compartiment de avans iluminat. Schimbarea sarmei devine
0 joaca de copil, chiar si atunci cand lumina exterioara este slaba.

Extrem de usor in clasa sa. Doar 10,6 kg greutate proprie.

Manuire perfecta. Mai multe posibilitati practice de a fi
apucat cu mana.

Adaptat pentru utilizare in guri de vizitare. Ideal pentru
introducere fard probleme printr-o gurd de vizitare.

Versatilitate. Accesoriu de prindere pentru suspendarea de
un brat de macara sau in pozitie peste cap.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

Date tehnice

MF-08

Viteza de avans sarma m/min : 2,0-25,0

Actionare /avans 4 role /motor cu reglaj tahometric/feedback digital turatie

Adecvat pentru utilizare in guri de vizitare cm > 42"

Izolat complet (J

Debitmetru de gaz o

Dimensiuni (Lx1xh) mm 575 x 245 x 434 (380™)

Greutate (netd) kg 10,6

* gaurd de vizitare ovald, cu manerul demontat ™ fndltime cu ménerul. demontat @ dotare standard O disponibil optional
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Puncte forte

Surprinzétor de simplu — si accesibil din ambele parti

Un aspect important legat de cat este de practic un derulator, un dispozitiv de avans al sérmei, compact si adecvat pentru gurile de vizitare,
este, printre altele, introducerea usoara a rolei de sarma. Rola de sarma, care sta putin inclinatd si capacul lateral, care pivoteaza in sus si
se blocheaza in pozitie, asigurd un acces facil in interiorul compartimentului, construit foarte larg la partea de sus, permitand manipularea
usoara in timpul schimbarii rolei de sarma. Insa se poate deschide si cealalta parte laterald a carcasei derulatorului. Sistemul electronic si
motorul sunt protejate si acoperite de asa maniera incat exista oricand acces liber la racordurile furtunurilor de interconectare.

Dispozitivul de blocare si protectia contra tensiunilor mecanice de la setul de furtunuri de interconectare sunt construite astfel incat sd
poata fi schimbate chiar de sudor sau, la nevoie, sa poata fi transportate separat, fara carcasa derulatorului. Foarte simplu si in sigurantd,
fara de a se ajunge in contact cu zona sensibild din punct
de vedere tehnic.

Pregatit pentru a face fata oricarei utilizari

Disponibil optional:

Kit cu sasiu pentru sarcini grele Colivie de protectie cu cadru tubular Patine de protectie contra supraincalzirii Suspendatd de plafon

Vertical sau orizontal — utilizare optima n orice pozitie

Fiecare domeniu de aplicatii are propriile exigente.

Uneori se doreste o carcasa in pozitie orizontala, alteori in
pozitie verticald. MF-08 va oferd ambele posibilitati: poate
fi utilizat asezat orizontal sau vertical. Picioarele de sprijin
laterale, stabile si foarte distincte, fac posibil acest lucru.
Dacd carcasa dispozitivului de avans trebuie folositd
permanent in pozitie orizontala, panoul de operare se
poate monta, de asemenea, rotit cu 90°.

Dispozitivul de avans cu protectie totald se transporta
intr-un mod practic, intotdeauna in pozitie verticala.
Acest lucru este ceea ce se numeste flexibilitate, sau,
mai simplu, doar ,practic”.
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Seria M-Pro

CAMPIONUL
DIN ATELIER.

TREI PASI PENTRU O SUDARE PERFECTA
Parametri inteligenti printr-o apasare pe buton

TREI CONCEPTE DE OPERARE LA ALEGERE
De la Nice & Easy pana la High-Performance

SASE VARIANTE DE PUTERE
Inclusiv brazare MIG

MIG-MAG

Seria M-Pro, dintr-o privire

SERIA M-PRO

Logica MIG-MAG. Logica electronica MIG-MAG cu functionare in 2 timpi,

4 timpi, precum si control ajustabil al punctelor si intervalelor.

Reglaj automat. Reglajul automat va permite sa reglati optim parametrii

de sudare.

Operare intuitiva. Interfata cu utilizatorul structuratd cu claritate si panoul
de operare inclinat asigura faptul ca intotdeauna partea de control a aparatului

este foarte vizibild si poate fi operata ergonomic.

Eficient energetic. Seria M-Pro de la Lorch are un sistem integrat de gestionare
a energiei. De exemplu, ventilatorul este pornit numai cand este necesar,

pentru a se evita consumul inutil de energie in stand-by.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

= Carcasa robusta. Carcasa seriei M-Pro de la Lorch este
conceputd specific pentru a raspunde cerintelor dintr-un atelier.
Datoritd carcasei compacte si robuste, puteti sa puneti fara
probleme sursa dv. de curent dedesubtul bancului de lucru sau sa
utilizati partea superioara a aparatului ca suprafatd de depozitare.

= Racordul pistoletului dispus inclinat. Racordul pistoletului
dispus inclinat permite reducerea la minim a rezistentei sarmei
si ghidarea optima a sarmei.

= Avansul sarmei. Dispozitivul Lorch de avans de precizie al
sarmei, cu 2 sau 4 role, garanteaza ajustarea find a presiunii,
deformarea minima a sarmei si alinierea perfecta a acesteia.

= Codificarea prin culori diferite a rolelor de avans.

Rolele de avans ale seriei M-Pro de la Lorch, codificate prin culori
diferite, reprezinta diferitele diametre de sarma si fac mai usoard
nlocuirea.

= Iluminarea compartimentului interior. in compartimentul

interior al dispozitivului de avans, LEDuri puternice simplifica
nlocuirea bobinei si inserarea rapidd a sarmei, chiar si atunci
cand lumina exterioard este slaba sau pe intuneric.

Caruciorul pentru butelie. Cu suprafata sa joasa de incarcare,
cdruciorul Lorch pentru butelia de gaz usureaza inlocuirea buteliilor
cu capacitatea de pana la 50 litri.
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MIG-MAG SERIA M-PRO

Versiuni de sisteme
compacte

. M-Pro150
: Cusi

Domeniu de sudare Ai 25-170 £ 25-210 £ 30-250 £ 30-300 15 - 150 £ 15-200
Alimentare electricd retea 1~230 V ([ ] [ ] - - - -
Alimentare electricd retea 2~400 V (] ® - - - -
Alimentare electricd retea 3~400 V = . ([ ] [ ] ([ ] ([ ]

Concepte de operare

BasicPlus : @ : @ : @ : @ : @ 3=
ControlPro - ® [ ] [ .

Performance - - ® [ ] - [
Sudare MIG-MAG e e ) ) e ‘e

Brazare MIG P- - - [ °

Aplicatie
Domeniu de utilizare : Tabld subtire * Tablad subtire, : Tabla subtire, : Lucrari din ¢ Constructia : Constructia
: © lucrdri cu © lucrdri usoare : otel universale : de vehicule . de vehicule
: profile : din otel : pand la medii :

® optional @ dotare standard O disponibil optional

Concepte de operare

'._-

BasicPlus ControlPro Performance
= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”
= Reglaj automat (functionare sinergica) = Reglaj automat (functionare sinergica) = Reglaj automat (functionare sinergicd)

= Cu dispozitiv de avans cu 2 role = Cu dispozitiv de avans cu 4 role = Cu dispozitiv de avans cu 4 role

= Ghidarea operatorului printr-o interfata = Afisaj volti si amperi = Afisaj volti si amperi
prietenoasa utilizand simboluri luminoase . o ) o ) o . '
= Ghidarea operatorului printr-o interfata = Sistem electronic Digastep cu 21 de niveluri
= Comutare intre 2 timpi/4 timpi/in puncte/ prietenoasa utilizand simboluri luminoase de tensiune

sudare intermitenta . .
= Comutare intre 2 timpi/4 timpi/in puncte/ = Concept modern de operare cu display

sudare intermitentd grafic (OLED)

= Comutare intre 2 timpi/4 timpi/in puncte/
sudare intermitentd

= Memorie de programe Tiptronic pentru
10 de programe de sudare

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch
cu control la distantd Powermaster
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MIG-MAG SERIA M-PRO

Versiuni cu sisteme
de avans

_ 3\

Sistem de avans M-Pro 250 Sistem de avans M-Pro 300

Domeniu de sudare A 30 - 250

Alimentare electricd retea 3~400 V ;@ o

Concepte de operare

ControlPro [ ] ([ ]

Procedee de sudare

Sudare MIG-MAG ) e
Aplicatie
Domeniu de utilizare Tabld subtire, lucrdri usoare din otel Lucrdri din otel universale pand la medii

@ dotare standard

Puncte forte

Dispozitiv de avans cu precizie perfecta Sinergie pura gratie reglajului automat

Numai un avans de precizie veritabil garanteaza ajustarea find a pre- Alegeti din tabelul de curbe caracteristice alegeti combinatia dorita de
siunii, deformarea minima a sarmei si alinierea perfecta a acesteia. material, sarma si gaz. Introduceti numarul corespunzator cu ajutorul
Acest lucru este posibil datorita dispozitivului de avans Lorch, de selectorului curbelor caracteristice din compartimentul de avans.
calitate superioara, cu 2 cu 4 role. Dispozitivul de avans este dispus In cazul operarii vesiunii Performance, selectarea se face de

oblic, pentru ca sédrma sa opuna o rezistenta minima. Inserarea la display-ul OLED.

sarmei se realizeaza simplu si fard tensiune, printr-o apasare de
buton. Butonul de comanda se afla chiar acolo unde este nevoie
de el - la dispozitivul de avans, in interiorul masinii.

Preselectare sinergicd la BasicPlus Preselectare sinergicd la Performance

Dispozitiv de avans cu 2 role Dispozitiv de avans cu 4 role si ControlPro

Dispozitiv de avans separat, detasabil

La sistemele cu dispozitiv de avans cu carcasa proprie: Dispozitivul de avans, montat in mod stabil pe sursa de curent, poate fi pivotat
cu usurinta si se poate indepdrta si transporta cu ajutorul manerului sdu. La un dispozitiv de avans de calitate cu 4 role, in carcasa

se aflad si reglajul automat pentru combinatia corecta material, sdrma si gaz. Corectia find pentru sarma se realizeaza de la panoul

de comanda ergonomic, amplasat oblic pe carcasa dispozitivului de avans.

Pur si simplu, continuati sd lucrati. Raza de actiune de pana la 20 m.

Seturi de furtunuri de interconectare In furctie de lungimea pistoletului,
de pana la 15 metri pand la 5 metri
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MIG-MAG

Lorch M-Pro 150 CusSi
si M-Pro 200 CuSi

In prezent, persoana care nu sudeazs un autovehicul exact conform specificatiilor
sau recurge la un aparat de brazare MIG intr-o situatie nepotrivita, poate sa
intérzie declansarea airbag-ului sau sa distruga structura tablei si protectia
anticoroziva. Semifabricatele de tip tailored blanks, tablele de otel ultra-rezistente
sau stratul de zinc scot din joc aparatele MIG-MAG clasice: Temperatura este

prea mare, materialul se deformeaza. Tablele de otel ulatr-rezistente sunt insa in
prezent din ce in ce mai utilizate In constructia de caroserii - un aparat exceptional
de brazare MIG (cu sarma de CuSi - cupru-siliciu) devine indispensabil.

In acest domeniu, aparatele Lorch M-Pro 150 CuSi si M-Pro 200 CuSi indeplinesc
visul oricarui constructor de caroserii. Tablele de 0,5 mm sunt imbinate cu un aport
redus de energie, incepand de la 15 amperi, si astfel devine conforme cerintelor
standard necesare pentru garantarea securitatii.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY
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SERIA M-PRO

MIG-MAG SERIA M-PRO

Date tehnice seria M-Pro

: M-Pro150  : M-Pro200

M-Pro 170 M-Pro 210 M-Pro 250 M-Pro 300 CUSi ! cusi

Domeniu de sudare

Materiale sudabile otel, otel inoxidabil, aluminiu otel, otel inoxidabil, aluminiu,
: : table zincate si
: nalt aliate
MIG-MAG A i25-170 £ 25-210 £ 30-250 £ 30-300 L 15-150 £ 15-200
Reglarea tensiunii 6 trepte 12 trepte 12/21" trepte 12/21" trepte 7 trepte 12/21" trepte

DA la curent max. % 25|15 © 2515 ©35]25 ©35)25 © 6040 ©30]20
(25°C | 40°C) : : : : : :

Curent la DA 100 % A 90|70 f 90175 © 185150 £ 205|170 © 120100 © 1251100
(25°C | 40°C) :

Sarme sudabile

Otel @ mm : 0,6-0,8 £ 0,6-1,0 £ 0,6-1,0 £ 0,6-1,2 £ 0,6-0,8 £ 0,6-1,0
Aluminiu @ mm © 1,0 £ 1,0-1,2 £ 1,0-1,2 L 1,0-1,2 £ 0,8-1,0 L 0,8-1,2
cusi @ mm - - . - £ 0,8-1,0 £ 0,8-1,0

Grosimea materialului sudabil

Otel mm : 0,8-6,0 £ 0,8-8,0 £ 0,8-100  :08-120  :05-60 £ 0,5-8,0
Aluminiu mm : 2,0-4,0 £ 2,0-5,0 £ 2,0-6,0 £ 2,0-8,0 £ 2,0-5,0 £ 2,0-6,0
Tensiune de retea Vi 1~230/20400 © 1~230/2~400 : 3~400 © 3400 © 3~400 © 3400
Siguranta de retea 16 A, actiune 16 A, actiune 16 A, actiune 16 A, actiune 16 A, actiune 16 A, actiune
: lentd : lentd : lentd : lentd : lentd : lentd
Stecher de retea Schuko + Schuko + CEE16 CEE16 CEE16 CEE16
: CEE16 . CEE16 1 E E :

Dimensiuni (Lx Ixh)  mm : 880x400x755 : 880x400x 755 : 830x400x 755 : 880x400x 755 : 880x400x 755 : 880x 400 x 755

Greutate kg 65 69 L 71 80 66 68

“la versiunea Performance

www.lorch.eu

47



S e rl a M MIG-MAG SERIAM

Seria M, dintr-o privire

= Rezistentd, robustete, pur si simplu buna. Pentru sudorii MIG-MAG,
sistemele din seria M sunt aparatele cu care pot lucra pur si simplu bine,
dar si la un pret convenabil.

\ 4
D EA Z A Reglaj automat. Cu ajutorul adaptarii automate a vitezei de avans
a sarmei la treapta de tensiune selectatd, seria M de la Lorch va sustine
in gasirea punctului de operare perfect.
" ¥ gasirea P perare
Dispozitiv de avans de calitate. Sistemele Lorch M 222 si M 242 se
livreaza cu un dispozitiv de avans cu 2 role, sistemul M 304 cu un dispozitiv
de avans cu 4 role.
Carcasa robusta. Datoritd carcasei compacte si robuste, puteti sa puneti

fard probleme sistemul M de la Lorch dedesubtul bancului de lucru sau sa
utilizati partea superioara a aparatului ca suprafata de depozitare.

Siguranta dubla pentru buteliile de gaz. Pentru siguranta optimd,
seria M de la Lorch dispune de o sigurantd dubld pentru buteliile de gaz.

Astfel puteti deplasa in siguranta sursa dv. de curent impreund cu butelia
n / de gaz (pana la maximum 20 litri).

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

©)
=7
REZISTENTA SIROBUSTETE
Timp de decenii, partenerul dv. de incredere
CONVENABIL CA PRET SI VERSATIL
Sistem universal pentru otel, otel inoxidabil si aluminiu i Saare. Proprietatl bune de sudare pentru ofel
SIMPLU $| EFICIENT = Moduri de operare. Reglarea optiunilor de sudare de prindere
. . ) . . . o . in 2 timpi, sudare continua in 4 timpi sau sudare in puncte cu

Maximum trei reglaje si realizati o sudura de calitate durata de sudare a punctului reglabild in mod liber.

glaje g ,
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MIG-MAG SERIAM MIG-MAG SERIAM

Versiuni Puncte forte
Dispozitiv de avans de calitate Set complet de accesorii pentru sudarea MIG-MAG
Dispozitiv de avans de calitate cu avans fara tensionarea sarmei Setul include: pistolet ML, cablu de masa 25 mmz2, reductor de
la 0 apa sare de buton din interiorul compartimentului de avans. presiune cu manometru de debit si de continut, furtun de gaz,

cos adaptor K300 pt. bobine, cablu de alimentare cu conector.

7
.-"’

Domeniu de sudare A G 25-210 £ 30-230 £ 30-290

Alimentare electricd retea 1~230 V ([ ] - -
Alimentare electricd retea 2~400 V ® - -
Alimentare electrica retea 3~400 V - [ J ()
Dotare Dispozitiv de avans cu 2 role Dispozitiv de avans cu 4 role
Dispozitiv de avans cu 2 role integrat ® ([ ] -
Dispozitiv de avans cu 4 role integrat - - [ J

Domeniu de utilizare

Aplicatie - Ideal pentru sudarea tablelor : Sistem universal pentru lucrari: Sistem universal pentru lucrari
© subtiri si lucrari usoare in otel : in otel usoare pand la medii  : in otel usoare pand la grele

® optional @ dotare standard

Date tehnice

Concept de operare

Materiale sudabile otel /otel inoxidabil /aluminiu otel /otel inoxidabil /aluminiu otel /otel inoxidabil /aluminiu
Domeniu de sudare A 25-210 30-230 30-290
Reglajul tensiunii trepte 6 7 12
DA la curent max. (40°C) % 15 20 20
Curent la DA 60 % (40°C) A 125 155 175
Role avans sarma 2 2 4
Sarme sudabile otel @ mm 0,6-1,0 0,6-1,0 0,8-1,2
Sarme sudabile aluminiu @ mm 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Grosimi de material recomandate, otel ~ mm 0,8-8,0 0,8-10,0 0,8-12,0

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” Grosimi de material recomandate, mm 2,0-5,0 2,0-6,0 2,0-8,0

= Cu reglaj automat Slmay

« 2 timpi, 4 timpi si sudare in puncte Tensiune de retea v © 1~230/2~400 : 3~400 © 3~400
Sigurantd retea, actiune lentd A 16 16 16
Stecher de retea Schuko + CEE16 CEE16 CEE16
Dimensiuni (L x| xh) mm 870 x 390 x 610 870 x 390 x 610 870 x 390 x 610
Greutate kg 55 57 67
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M X 3 5 O MIG-MAG MOBIL MX 350

MX 350, dintr-o privire

= Functie de sudare MIG-MAG. Include optiunea de activare a modului sinergic
MIG-MAG, cu proprietati exceptionale de sudare MIG-MAG, atat cu amestec de gaze,
cat si cu CO2.

L "4
A N I M AI U I D E POVA RA,, Procedee multiple. In combinatie cu un dispozitiv de avans MF-07 separat,

,, sistemul Lorch MX 350 este alegerea ideald pentru aplicatiile mobile MIG-MAG.
In plus, este adecvat si pentru sudarea WIG, cu electrod si CEL, si astfel poate
fi adaptat corespunzdtor diverselor domenii de aplicatii.

P E N I R U A N I I E R E I Un plus de performanta datorita MicorBoost. Acum, de indata ce curentul
se reduce datorita perturbatiilor exterioare, pot fi activate rezerve de tensiune

v semnificativ mai mari. Rezultatul este o sudare cu electrod perfecta.
Rezistent. Datoritd carcasei robuste, cu protectie totald contra apei pulverizate si
- rezistentd la caderi de pana la 60 cm inaltime, sistemul Lorch MX 350 este alegerea
5y perfectd pentru aplicatiile mobile in aer liber. In plus, gratie InsideCoating placile

de circuit sunt protejate contra prafului.

—

e

—

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

onci IY
.-"ﬁl?:;_nEDDST*‘

TECHMOLOGY

PROCEDEE MULTIPLE, PENTRU ORICE APLICATIE
Pe langd MIG-MAG, si WIG, electrozi si CEL

= Craituire. Pe 1anga sudarea cu electrod, sistemul Lorch MX 350 = Functia de sudare cu electrod. Sudare cu electrod cu
RAZA DE ACT|UNE DE '|5 METR| TN JURUL SURSE' DE CURENT este perfect adecvat si pentru craituire. Hotstart, Anti-Stick si reglare Arc-Force. Functia automata si
: o ’ : 0 | Fiabilitate. Tehnologia MicorBoost asiguri un arc stabil chiar si adaptativa Hotstart asigura amorsarea perfectd, sistemul Anti-Stick
) . fmpiedica 1 fiabil lipi lect lui, i \ Arc-F
DISDOZItIV de avans 2l sllse de curent Separablle in cazul cablurilor de alimentare cu lungimea de pand la 200 m, mpiedicd Tn mod fiabil lipirea electrodulu, iar reglarea Arc-Force

sustine procesul de sudare prin stabilitatea mai mare a arcului si
transferul optimizat de material. In plus, Lorch MX 350 permite
sudarea verticald descendentd cu electrozi celulozici.

precum si la utilizarea cu generator.

PENTRU VIATA COTIDIANA DURA DIN SANTIERE
Usor, protejat contra apei pulverizate si rezistent la caderi de pana la 60 cm inaltime
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MIG-MAG MOBIL MIG-MAG MOBIL

Puncte forte

Versiuni

Tot ceea ce este necesar, aranjat perfect - . MF-07 — simplu, practic si robust

in combinatie cu sistemul separat de avans MF-07, MX este si un
sistem exceptional de sudare MIG-MAG pentru aplicatii mobile.
MF-07 este conceput astfel incat sa realizati cu succes toate
lucrdrile, de la sudarea tablelor pand la lucrari de constructii

de otel, de la medii pana la grele. Pentru ca dv. s réaméneti

,pe fir" la sudare, sistemul de avans este conceput pentru
utilizarea rolelor de
sarma K 300.

+

Domeniu de sudare

Alimentare electricd retea 3~400 V B ) Dispozitiv de avans separat In carcasa: Maxi-Trolley XL.
. se potriveste exact pentru a fi plasat Caruciorul de transport ideal.
Concept de operare pe MX350.
o

BasicPlus

3 etape si puteti incepe sudarea

MIG-MAG Synergie )
Sudare WIG CC (cu ContacTIG) ® 1. Selectati procedeul /curba caracteristica
} : = (de ex. MIG-MAG Synergie)
Sudare cu electrod (incl. CEL) 2. Mod de operare: 2 timpi, 4 timpi, functia de
Dispozitiv de avans MF-07 in carcasd, cu actionare cu 4 role N J umplere a cr?terulw final activata /dezactivatd
: 3. Ajustarea fina a avansului sarmei
Seturi de furtunuri de interconectare de lungimi diferite : @
® optional @ dotare standard
Concept de operare
BasicPlus
= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” Date tehnlce
= Afisaj digital cu acuratete de un amper . 4
« MIG-MAG: optiune de a selecta curbele caracteristice : MX350 : MF-07
controlate sinergic, mod de operare: 2 timpi/4 timpi
 Preselectarea electrodului pentru rezultate optime Procedee de sudare MIG-MAG | Electrod | WIG Viteza de avans sarma m/min 2,0-15,0
= Hotstart reglabil in submeniu Domeniu de sudare A :10-350 Actionare /avans : 4 role/motor cu reglaj
. ) R : : tahometric/feedback
= Poate fi activata functia WIG Sarme sudabile otel @ mm: 0,8-1,2 - digital turatie
= Conexiune pentru control la distanta Sarme sudabile aluminiu @ mm 1,0-1,2 Lungimi set de furtun m 511015
. i : de interconectare :
Functie de electrod cu curent pulsat Sarme sudabile CuSi @ mm i 0,8-1,2 :
Curent la DA 100 % (40°C) A 230 Dimensiuni (L x | xh) mm 480 x 200 x 270
Curent la DA 60 % (40°C) A 280 Greutate kg :10
DA la curent max. (40°C) % 35
Tensiune de retea V 3~400
Toleranta retea de alimentare % +25/-40
electricd :
Sigurantd de retea A 125
Dimensiuni (Lx I x h) mm : 515 x 185 x 400
Greutate kg 18,6
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MIG-MAG

PISTOLETI MIG-MAG DE LA LORCH.
RACITE CU GAZ Sl APA,
DE LA 150 PANA LA 550 AMPERI.

PISTOLETI

MIG-MAG

PISTOLET

Seria de pistoleti MIG-MAG, dintr-o privire

Robustete. Constructia robustd, cu maner cu invelisuri de méaner fixate cu suruburi
si rezistente la lovituri, buton rezistent la uzura si protectie elasticd de cauciuc contra
indoirii cablului, prevazuta la articulatia sfericd, asigura pistoletilor o durata lunga

de viatd.

Simplitate de utilizare. Duza de gaz inserabild permite inlocuirea rapida si simpla
a pieselor de uzurd, pentru ca pistoletul dv. sa ramana permanent in stare perfecta.
Utilizarea pistoletilor este foarte rentabild datoritd pieselor de uzurd durabile si cu
preturi mici.

Fiabilitate. Tubul izolat de ghidare a sarmei (liner) asigura transportul fiabil al sarmei.
Versatilitate. Setul de furtun aferent este disponibil si in variante de 3 m, 4 m si 5 m.

Flexibilitate. Articulatia sferica, de calitate superioard, de la maner, cu protectie
elasticd de cauciuc contra Indoirii cablului, asigurd pistoletului o raza optima de miscare.
Cablul coaxial usor si flexibil va oferd libertatea de a lucra cu usurinta in diferite pozitii.

« Ergonomie. Invelisul de méner cu adancituri cu form& ergonomicd asigurd in toate

pozitiile manuirea si echilibrarea optima a pistoletului. Insertia softgrip garanteaza
manipularea comodad, ca sa puteti suda timp indelungat fara sa obositi.

Control Powermaster. Varianta Powemaster va permite reglarea parametrilor
importanti, precum reglajele pentru operatia dv. de sudare, direct de la pistolet.

Tiptronic. Cu Tiptronic memorati pentru fiecare sudare reglajele ideale, in succesiunea
doritd. Memoria de programe va permite incdrcarea rapida si usoara a pand la 100 de
valori de lucru, unele dupa altele, atunci cand aveti nevoie de ele.

(versiunea Powermaster)
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MIG-MAG PISTOLETI MIG-MAG PISTOLET

Versiuni Puncte forte

Panou de comanda la distantd Powermaster

© ML1500 : ML2500 : ML2400 : ML3600 : ML3800 : ML4500

Domeniu de sudare A pandla 180 : pandla230 : pandla250 : pandla300 : pandla320 : pandla 370

Concepte de operare = Display: Afisarea valorilor actuale ale puterii de sudare, grosimea materialului,
: : : : : : viteza de avans a sarmei, corectia dinamicii sau a lungimii arcului (identic
Standard b ® b b ® ® cu afisajul digital de la sursa de curent). Dacd este activat modul Tiptronic,
Powermaster ‘o P ‘@ ‘@ ‘o ‘o atunci sunt afisate actualele numere de program.
—- ; ; ; ; ' ; - Butonul basculant al pistoletului: Pentru modificarea diferitilor parametri de sudare.
In modul Tiptronic, pentru comutarea fntre programele de sudare.
Gaz © o ‘o . - e © e © o « Butonul Moduri: Pentru comutarea intre diferitii parametri de sudare.

In modul Tiptronic, pentru selectarea setului de program.

: MW5300 : MW5400 : MW5500 : MW5900 : MW7300 : MW 7500

Domeniu de sudare A pana la 300 pana la 400 pana la 500 pana la 550 pana la 300 pana la 500
Gat interschimbabil, se poate roti = = = = | @ . @
cu 360°, simplu si fard unelte : : : : 2 2

Concepte de operare

Standard ® ® [ ] ® - -
Powermaster (] = o o : o ;o
Ap3 e e ) ) ) )

@ dotare standard

e Date tehnice
Concepte de operare

I ML1500 : ML2500 : ML2400 : ML3600 : ML3800 : ML4500

Tipul de racire Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz
Sarcind CO2 | amestec de gaze A 180 | 150 230|200 2501220 300|270 3201270 370 | 300
Durata activa (DA) % 60 60 60 60 60 60
Sarma @ mm 0,6-1,0 0,8-1,2 08-1,2 08-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6
Invelisuri de maner 112 (PM) 1 112 (PM) 112 (PM) 112 (PM) 112 (PM)
Lungimi set de furtun de interconectare m §3|4 §3|4|5 §3|4|5 §3|4|5 §3|4|5 §3|4

Standard Powermaster (PM)

= Buton mare de comand& pentru pornire si oprire = Buton mare de comand& pentru pornire si oprire : MW5300 : MW5400 : MW5500 : MW5900 : MW7300 : MW7500
= Adecvat pentru functionare in 2 timpi si 4 timpi = Adecvat pentru functionare in 2 timpi si 4 timpi ) o : o : o : B : B : B : o
Tipul de racire : Apa : Apa : Apa : Apa : Apa : Apa
= Cu functie Up-Down pentru controlul la distantd
al surselor de curent Sarcind CO2 | amestec de gaze A : 300270 : 400 | 350 : 500 | 450 : 550 | 500 : 300|270 : 500 | 450
» Indicator digital pentru puterea de sudare, Durata activs (DA) % 100 £ 100 © 100 £ 100 £ 100 £ 100
grosimea materialului, viteza de avans a sarmei : : : : : :
sau corectia lungimii arcului Sarma @ mm :0,8-1,2 :08-1.2 :08-1,6 :0,8-24 :0,8-1,2 :08-1,6
» Butonul Moduri pentru comutare intre diferitii S R
parametri de sudare si selectarea programului Invelisuri de maner . 112 (PM) . L12 (PM) . L12 (PM) : 2 : W : W
de sudare in modul de programe Tiptranic Lungimi set de furtun de interconectare m : 31415 : 31415 : 31415 ©314]5 D4 D4
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MIG-MAG PISTOLETI MIG-MAG PISTOLET

Seria de pistoleti PushPull

Principiul PushPull consta in combinarea dispozitivului de avans de la sursa de curent de sudare
MIG-MAG cu un sistem de tragere autonom in pistolet. Astfel, chiar si pentru sarmele de
aluminiu moi sunt posibile lungimi de 8 m, chiar de peste 20 m in cazul utilizarii unui dispozitiv
separat de avans. Cu o antrenare intermediara separatd se pot acoperi distante de pand

la 43 m intre sursa de curent si sudor - cu un avans perfect fiabil si precis al sarmei.

= Raza de actiune de pana la maximum 43 m

= Gatul de lebads al pistoletului este rotativ si interschimbabil

= Role de sarma universale pentru otel si aluminiu

= Liner universal de PA pentru sarme de 0,8 pana la 1,6 mm din otel si aluminiu

= Ca variantd Powermaster cu panou de comanda la distantd la pistolet: pentru reglajul
celor mai importanti parametri de sudare direct la pistolet

Céat de departe doriti sa@ mergeti cu pistoletul dv. PushPull?

SOLUTII PUSH-PULL.
PUR S| SIMPLU PENTRU RAZA
DE ACTIUNE MAI MARE. q - e pand

15m -!.—-,_sm

Sursd de curent Dispozitiv de avans Antrenare intermediard (optional) Pistoleti PushPull

Date tehnice

: LMG 300 : LMG 3600 : LMW 400 LMW 450 : LMW 5400

Tipul de racire Apd Apd Apa
Sistem de rdcire = = 1 circuit 2 circuite 2 circuite
Sarcind CO:z | amestec de gaze A 300 | 250 310|260 400 | 350 450 | 360 500 | 450
Durata activa (DA) % 100 100 60 100
Sarma @ mm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
Denumire item . . . . .
Powermaster ®/0 ®/0 ®/0
Maner pistol [ ’ ( [ )

Motor standard - L]

Motor Maxon L] L]
Lungime set de furtunuri m 8™ | ” 8™

“ manerul pistoletului poate fi scos ~ ** alte lungimi de set de furtun la cerere @ dotare standard O disponibil optional
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L
SUDAREA WIG

Arcul pentru
un aspect perfect

Solutiile noastre pentru cordoane curate,
de finete, la sudarea WIG:

Seria V

Seria T-Pro und TF-Pro

Seria T

Seria MicorTIG si MobilePower

Seria HandyTIG

Dispozitiv de avans sarma rece Feed-WIG

Pistoleti WIG

64 - 67
68 - 71
72 =75
76 - 81
82 - 85
86 - 87

88 - 91



SeraV

Seria V, dintr-o privire

WIG foarte puternic. Tehnologie WIG exceptionald intr-o carcasa industriald robusta
si tehnologie de invertor verificata in timp pentru a asigura in practicd performante
optime si productivitatea maxima.

P E N R I Display cu afisare de text, selectarea limbii si Tiptronic. Interfata cu utilizatorul
I I I structurata cu claritate si panoul de operare inclinat asigura faptul ca intotdeauna partea

de control a aparatului este foarte vizibild si poate fi operatd cu usurints. In functie de

aparat selectati functia AC sau DC, diametrul electrodului si curentul de sudare. In modul
‘ E I ‘ A R E AU Tiptronic puteti apoi s& memoriati reglajul ideal pentru fiecare sudare.
Sudarea aluminiului (varianta AC/DC). Amorsarea la polul pozitiv si indreptarea

automata a formei varfului electrodului asigura forma perfectd a arcului la sudarea

aluminiului. Forma speciald a curentului alternativ combinatd cu echilibrarea optimizata
P LA N U R I M A R a curentului genereaza un excelent efect de curdtare si o baie de metal topit ce poate
fi tinutd sub control.
i

Modul pulsat si pulsat rapid pana la 20 kHz. Functia de curent pulsat pana la
20 kHz, integratd in toate sistemele, oferd avantaje suplimentare la sudarea tablelor
subtiri si, in plus, In cazul aplicatiilor automate permite viteze de sudare mai mari.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

X « In carcasa robusts, industriald, transportabila. = Consum energetic mic. Functia de stand-by asigurd pornirea
TEHNOLOGIE WIG EXCEPTIONALA Carcasa robusta din metal protejeaza tehnologia de mare clasa si oprirea automata a componentelor in functie de necesitati.
Ambalata intr-un inovator des]gn industrial 0@ din interiorul sistemului. Aparatul este transportabil de manere, Senzorii de control termic monitorizeazd temperatura
permite de asemenea si suspendarea cu 0 macara. componentelor si comanda ventilatorul in mod corespunzator.

A . < o ) ) Acest lucru reduce zgomotul produs de ventilator, acumularea
PRODUC\:JTIVITATE WIG EXCEE)TIONALA : gaor/re‘;r:plallgtﬂrjtg:tszzj?ieiﬁgr; \Sélutrmugaéi;lgu(jcj%r‘ucszupgﬁt?{?;mslfeepaungepa:a_ de praf in interiorul aparatului si economiseste energie.
MU|tum|ta COﬂtI’O|U|UI |a dlstanta, avansulw interveni totusi in procesul de sudare si de a adapta curentul de su- « Mobilitate. In versiune mobild, sistemul V este portabil si,
sarmei si a automatizarii perfecte dare, telecomanda este o opfiune de mare ajutor. De aceea, la seria totodatd, deplasabil, cu ajutorul setului de roti Trolley.

‘ V de la Lorch sunt disponibile diferite controale la distanta manuale In acest fel, ramaneti flexibil in orice circumstanta.
OPERARE EXTREM DE CONFORTABILA sau cu pedald, utilizabile imediat multumita functiei Plug&Play.
i ; g - Reducerea automata a curentului final. Reducerea automatd

Cu dlsplay Ccu aﬁ$are de text $! panou de a curentului final produsd de Lorch asigura un cordon perfect
operare cu deg]gn ergonomic datoritd umplerii craterului final.
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SERIAV

SERIAV

Versiuni

© V24 mobil : V30 mobil : V24

Domeniu de sudare Ai3-240 ©3-300  3-240  :3-270  :3-300 :3-400  : 3-500

Alimentare electrics retea 3~400 V o : o N | @ C e | @ e
Concept de operare

V standard - O B B J B B ) B ) B )

Variante

Sistem DC
Sistem AC/DC

cu dispozitiv de avans cu sarma O (@) O (@) (@) (e} (@)
rece Lorch Feed : : : : : : :

Variante de racire
o o ) o ) )

Gaz ® ® : : : : :
Aps e e e o o o o
Sistem mobil cu set de roti de trolley (] (] - - - - -

Sistem compact | = 1=

Sistem cu dispozitiv pentru Po- Po-
avansul sarmei : :

*unitate de rdcire separatd cu carucior de transport Mobil-Car ® optional @ dotare standard O disponibil optional

Concept de operare

L] . L] @ L L L]
i ® - L °
° .
o 3 =
0@ e @
a8

|

|!
il
2]
—
w0

:l=:

"y

-

V standard

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Conexiune pentru control la distantd

= LorchNet, de ex. pentru controlul dispozitivului optional de avans
Feed si conectarea cu componentele de automatizare Lorch

= Ghidarea cu usurintd a operatorului cu simboluri luminoase
si control detaliat al desfasurarii procesului de sudare

= Reglarea continua a curentului = Functie de curent pulsat (functie ,Puls”)
« Indicarea digitald a curentului de sudare si a tensiunii de sudare = Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare
= Display cu afisare de text si selectarea limbii

= Comutare 2 timpi/4 timpi

www.lorch.eu

Puncte forte

Modelul V, mobil chiar sub forma de sistem complet

m+$

Racitor de apd WUK 5: récitor performant
pentru pistoletii WIG rdciti cu apa

Cu Mobil Car si unitatea pentru racirea si
recirculatia apei: ready to roll. Sistemul V
mobil sta la indltimea de lucru ideald, butelia
de gaz este fixata in suportul ei si pistoletul
este racit cu apa pentru a obtine performante
optime. Astfel, seria V ramane ,mobild” si
oferd totodatd si functionalitatea unui sistem
compact de gabarit mare.

Mobil Car: cérucior pentru transportul
sistemului V mobil si a unitatii de racire
cu recirculatia apei WUK 5

Totul in beneficiul productivitatii dv cu WIG

Cu ajutorul pistoletului cu control
la distantd UpDown sunteti acolo
unde trebuie - exact langa piesa

de sudat. Aveti pistoletul in mana,
comandati de acolo procesul de
sudare si totodatd reglati si curentul
de sudare cu acuratete de un amper.

Dispozitivul automat de avans
al sarmei la rece Lorch Feed
automatizeaza avansul manual
al materialului de umplere.

Modul pulsat si pulsat rapid pana la 20 kHz

Seria V de la Lorch este dotata standard cu o functie de curent pulsat, pentru impulsuri de frecventd Tnaltd de pand la 20 kHz. Rezultd un
arc focalizat, cu stabilitate exceptionald. In special in cazul aplicatiilor mobile se pot obtine viteze de sudare mai mari, cu un aport mai mic
de cdldurd. Acest lucru este avantajos si la sudarea manuald a tablelor subtiri, pentru cd apar mai putine deformdri. Cu cat este mai mare
frecventa de pulsatie, cu atat devine mai pldcut zgomotul produs. In functie de materialul de baza, in cazul WIG cu frecvente inalte de
pulsatie se constata mai putine coloratii termice.

Date tehnice

:V24 mobil V30 mobil

13-240  i3-300  :3-240  :3-270  :3-300  :3-400  :3-500

Curent de sudare WIG A

Curent de sudare cu electrod A i20-200 20-250 $20-200  20-220  i20-250  20-300 20400

Curent la 100 % DA (DC | AC/DC) A 5220 | 190 5270 | 240 Ezzo | 210 5250 5250 5360 5380

Curent la 60 % DA (DC | AC/DC) A 5240 | 220 5300 | 280 5240 | 230 5270 5300 §4oo 5500

DA la I max. (DC| AC/DC) % 560 | 50 560 | 50 560 | 50 560 560 550 560

Tensiune de retea v §3~400 §3~400 §3~4oo §3~400 §3~4oo §3~4oo §3~4oo

Toleranta admisibild retea % §i15 §i15 §i15 §i15 §i15 §i15 §i15

de alimentare electricd : : : : : : :

Siguranta retea, actiune lenta A 516 516 516 516 532 532 532

Dimensiuni (Lx1xh) mm§812><283>< 5812x283x ?1130><450>< ?1130><450>< ?1130><450>< ?1130><450>< ?1130><450><
:518 1518 1815 1815 1815 1860 : 860

Greutate (DC | AC/DC) kg 529,4 | 35,1 531 |37 584,6 | 90,5 585 | 92 586,4 | 93,6 5107,6 | 121,5? 108,7|123,2

Greutate sistem racire cu apa (plin) kg 524,1 524,1 14,7 14,7 14,7 14,7 14,7
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Seria T-Pro

Seria T-Pro/ TF-Pro, dintr-o privire

Cele mai bune caracteristici de sudare WIG datorita tehnologiei
invertoarelor. Invertoarele se disting prin marea lor eficienta si caracteristicile
de sudare deosebit de bune, pentru ca tehnologia digitald de control prin software

B I N E A I V N I influenteaza semnificativ rezultatul obtinut la sudare.
I E I Modul pulsat si pulsat rapid pana la 2 kHz. Functia de curent pulsat pana

la 2 kHz, integratd in toate sistemele, ofera avantaje suplimentare la sudarea
tablelor subtiri.

I N A I E I I E R U I Disponibil si cu racirea apei integrata. Variantele seriei Lorch T-Pro rdcite cu
apd au rdcirea integratd in carcasa compacta mobild, fiind astfel perfect adecvate

pentru utilizare mobild in atelier.
Comutare de la DC la AC. Disponibila ca versiune DC si AC/DC, in toate

W I G. p - = ! variantele de putere, seria T de la Lorch permite flexibilitate maxima chiar si

s la sudarea aluminiului.

TF-Pro. Dispozitivul de avans integrat al TF-Pro 300 conduce in mod fiabil
materialul de adaos n baia de metal. Un motor de avans cu 4 role cu reductor
adaptat asigurd avansul sarmei. Dispozitivul de avans al sarmei la rece este
controlat prin intermediul panoului de operare detasabil.

LA —

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

@@
)
= Control la distanta. Adeseori situatia de lucru nu permite » Amorsare HF fara contact. Amorsarea WIG se realizeaza

amplasarea aparatului de sudare chiar langa sudor. Si pentru a se fara contact, cu impulsuri de Tnaltd tensiune. Amorsarea se

putea interveni totusi in procesul de sudare si de a adapta curentul efectueazd la apdsarea unui buton, asa incat electrodul de
CONCEPUT PENTRU ATELIER . de sudare, telecomanda este o optiune de mare ajutor. De aceea wolfram sa nu atingd piesa de sudat. Astfel nu apar incluziuni de

f f o = = sunt disponibile diferite controale la distanta manuale sau cu wolfram Tn cordon si electrodul este protejat. Pentru utilizarea in
l‘a standard mdUStrla|' IN carcasa CompaCta pedald, utilizabile imediat multumita functiei Plug&Play. medii sensibile la HF, amorsarea poate fi comutata pe ContacTIG
N o o o ) a i ntact).
INALTA PERFORMANTA Consum energetic mic. Functia de stand-by asigurad pornirea (amorsare prin contact)
. . v ? SR, . . si oprirea automatd a componentelor in functie de necesitati. = Intelligent Torch Control. Controlul inteligent al pistoletului

Puls S| puIS de inalta frecventa pana la 2 kHz - cu dISpOZItIV Senzorii de control termic monitorizeazd temperatura sistemului permite fiecdrui aparat sd detecteze automat dacd se utilizeazd un
: A : si comandd ventilatorul in mod corespunzdtor. Acest lucru reduce pistolet standard sau un pistolet complet digital Lorch i-Torch cu
mtegrat de avans a| sarmeil, |a cerere zgomotul produs de ventilator, acumularea de praf in interiorul control la distanta Powermaster.

aparatului si economiseste energie.
MIRACOL ECONOMIC . o

. . . . . .. . Functie interval-punct. Functia interval-punct de la Lorch

Eficient energetic si cu caracteristici de sudare WIG exceptionale reduce deformirile la sudarea tablelor subtiri.
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SERIA T-PRO

SERIA T-PRO

Versiuni

: T-Pro 250 : T-Pro 300 . TF-Pro 300
Domeniu de sudare A i 5-250 £ 5-300 £ 5-300
Alimentare electrica retea 3~400 V ) ‘o ‘o

Concept de operare

ControlPro B N J N

Variante

Sistem DC

Sistem AC/DC : : @

Variante de racire

Gaz [ J ()
Apa

Dotare

Dispozitiv de avans cu 4 role integrat 3 = : o ;@
pt. avansul sarmei la rece WIG : : :

Panou de operare detasabil - - ;@
pentru reglajul dispozitivului de avans : :

® optional @ dotare standard

Concept de operare

ControlPro

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Conexiune pentru control la distantd

» Ghidarea cu usurintd a operatorului cu simboluri luminoase = Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare

i control li I fasurarii pr [ui r BN )
si control detaliat al desfagurarii procesului de sudare = TF-Pro vine in plus cu un panou manual de operare detasabil

= Reglarea continud a curentului de sudare care controleaza dispozitivul de avans al sarmei

= Comutare 2 timpi/4 timpi
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Puncte forte

Productivitate WIG maxima datorita dispozitivului de avans la rece integrat

Dispozitivul de avans integrat al TF-Pro, cu panou de operare separat, detasabil, si control special pentru sérma rece conduce in mod fiabil
materialul de adaos n baia de metal topit. Un motor de avans de calitate, cu 4 role, cu reductor adaptat, asigura in mod fiabil avansul
sarmei. Iesirea sarmei, orientata inclinat in jos, in combinatie cu Fast Connect System (FCS) de la pistoletul Lorch WIG cu sarma rece,
garanteaza introducerea usoara a sarmei si derularea fiabila, chiar si in cazul sarmelor de aluminiu.

Dispozitiv de avans de calitate, cu 4 role

|

Date tehnice

Ghidajul sdrmei cu rezistenta optimizata
datoritd racordului pentru pistolet inclinat

Racire cu apa cu indicator de nivel de umplere

Gandit pana in cele mai mici detalii.

La racirea cu recirculatia apei integrata
n sistemele racite cu apd, nivelul de
umplere cu agentul de racire poate

fi controlat dintr-o privire cu ajutorul
indicatorului de nivel. Completarea se
face prin stutul de umplere instalat

n partea din spate.

Panou de operare detasabil pentru controlul
dispozitivului de avans la rece

Performante de sudare de TOP datoritd SmartBase

SmartBase, banca de date de la expertii Lorch, controleaza
perfect arcul. Ghidarea cu usurintd a operatorului, permite
prin dispunerea simbolurilor luminoase un control detaliat
al desfasurarii procesului de sudare. Tiptronic permite
aditional stocarea a pand la 100 de programe de sudare.

Curent de sudare WIG A 15-250 £ 5-300 £ 5-300

Curent de sudare cu electrod A 10 - 200 10 - 200 10 - 200

Curent la 100 % DA (DC | AC/DC) A 180 | 200 230 | 200 230 | 200

Curent la 60 % DA (DC | AC/DC) A 250 | 230 270230 270230

DA la I max. (DC | AC/DC) % 60 | 45 4530 45 30

Tensiune de retea V 3~400 3~400 3~400

Toleranta admisibila retea % +15 +15 +15

de alimentare electricd : : :

Sigurantd retea, actiune lentd A 16 16 16

Dimensiuni (L x1xh) mm 880 x 400 x 755 880 x 400 x 755 880 x 400 x 755

Greutate, racire cu gaz (DC | AC/DC) kg 43,4145,5 43,6 | 45,5 52| 53,5

Greutate, racire cu apd kg 15,2 15,2 15,2
www.lorch.eu 1



Seria T

WIG PENTRU AICI
SI ACOLO, S|
ORIUNDE.

MOBILITATE PERFETCA
Constructie compacta, extrem de robusta - optional si
cu carucior de transport Trolley, bine conceput

PERFORMANTE DE SUDARE DE TOP
Tehnologia sofisticata si baza de date pentru parametri
SmartBase controleaza arcul pentru rezultate perfecte

FUNCTIONALITATEA PROFI-WIG
Include tot ceea ce este nevoie pentru profesionisti

WIG

Seria T, dintr-o privire

SERIAT

Invertor mobil pentru sudare WIG. Ceea ce ieri inca necesita echipamente uriase
de sudare, este rezolvat in prezent de tehnologia seriei T, intr-un spatiu minim si cu
caracteristici extraordinare de sudare WIG. Ergonomic si usor de transportat, incepand

de la 12 kg. Perfect pentru utilizare mobila.

Modul pulsat si pulsat rapid pana la 2 kHz. Functia de curent pulsat pana
la 2 kHz, integratd in toate sistemele, ofera avantaje suplimentare la sudarea

tablelor subtiri.

Consum energetic mic. Functia de stand-by asigura pornirea si oprirea automatd
a componentelor in functie de necesitati. Senzorii de control termic monitorizeaza
temperatura sistemului si comanda ventilatorul Tn mod corespunzator. Acest lucru
reduce zgomotul produs de ventilator, acumularea de praf in interiorul aparatului

si economiseste energie.

Performante de sudare de TOP. Tehnologia sofisticata si baza de date
pentru parametri SmartBase controleaza arcul pentru rezultate perfecte.

Comutare de la DC la AC (numai AC/DC). Disponibild ca versiune DC si
AC/DC, in toate variantele de putere, seria T de la Lorch permite flexibilitate

maxima chiar si la sudarea aluminiului.

= Amorsare HF fara contact. Amorsarea WIG se realizeazd fara contact,

cu impulsuri de Tnaltd tensiune. Amorsarea se efectueaza la apdsarea unui buton,
asa ncat electrodul de wolfram sd nu atingd piesa de sudat. Astfel nu apar incluziuni
de wolfram in cordon si electrodul este protejat. Pentru utilizarea in medii sensibile
la HF, amorsarea poate fi comutata pe ContacTIG (amorsare prin contact).

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

= Tiptronic. Cu Tiptronic memorati pentru fiecare sudare reglajul

ideal, astfel incat la repetarea operatiilor de sudare puteti pur si
simplu sd le apelati, succesiv, de la pistolet cu Powermaster sau
cu functia UpDown.

- Echipament optional. Seria T de la Lorch este, pe de o parte,

portabild dar, pe de altd parte, cu racirea cu apd, optionald, poate
fi echipat sa devind un aparat complet si usor manevrabil pentru
atelier. Cu Maxi-Trolley, disponibil optional, mobilitatea este in
continuare asigurata, n pofida racirii cu apa.

= Intelligent Torch Control. Cu Intelligent Torch Control (ITC),

controlul inteligent al pistoletului de la Lorch, aparatele seriei T

pot sd detecteze automat daca se utilizeaza un pistolet standard
sau se va lucra cu pistoleti Lorch i-Torch. Aceste sisteme pun la
dispozitia sudorului 0 gama larga de functii de protectie pentru
pistolet si mai mult confort.

= Rezistenta la caderi de la o inaltime de pana la 60 cm.

Sistemele din seria T de la Lorch sunt usor de transportat,
datoritd greutatii mici, si rezistente la caderi de la o indltime
de pana la 60 cm.
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SERIAT

SERIAT

Versiuni

Domeniu de sudare A i 3-180 £ 3-220 © 5-250 © 5-300

Alimentare electrica retea 1~230 V . ® ;@ = =
Alimentare electrica retea 3~400 V D - . o : @

Concepte de operare

BasicPlus [ ] { (] [
ControlPro ([ ] (] (] ()
Variante . . . .

Sistem DC ([ ] (] (] o
Sistem AC/DC [ ] { o [

® optional @ dotare standard

Concepte de operare

[3R=E N NN

BasicPlus ControlPro

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Ghidarea cu usurintd a operatorului cu simboluri luminoase
si controlul desfasurarii procesului de sudare

= Ghidarea cu usurintd a operatorului cu simboluri luminoase
si control detaliat al desfasurdrii procesului de sudare

= Reglarea continua a curentului = Reglarea continud a curentului

= Afisaj digital cu acuratete de un amper = Indicarea digitald a curentului de sudare si a tensiunii de sudare

= Comutare 2 timpi/4 timpi = Comutare 2 timpi/4 timpi

= Conexiune pentru control la distanta = Conexiune pentru control la distanta

= LorchNet, de ex. pentru controlul unitatii optionale de racire cu apa = LorchNet, de ex. pentru controlul unitatii optionale de racire cu

) ) . apa sau dispozitivului optional de avans Feed
= Functie de curent pulsat (functie ,Puls”)

. o ) ) o = Functie de curent pulsat (functie ,Puls”)
= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta

Powermaster = Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta
Powermaster
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Puncte forte

Tot ceea ce este necesar, aranjat genial

Este ,Sistemul” (cu majusculd) WIG
complet din intreprinderea dv. Cu unitatea
pentru racire cu recirculatie a apei, WUK,
treceti cu bine peste dificultatile unei
solicitante utilizari continue. Sistemul se
fixeaza rapid pe Maxi-Trolley, caruciorul
stabil de transport, iar accesoriile sunt
aranjate perfect.

Loc pentru uneltele sudorului
Suport pentru baghetele de sudare
Suport pentru aparat si unitatea
de racire

Loc pentru panou de conectare
~ integrat (2 x Schuko), optional
Sigurantd dubla pentru

butelia de gaz

Unitatea pentru rdcire cu recirculatie a apei: Maxi-Trolley.
se potriveste exact pentru a fi plasatd sub sistemul T. Caruciorul de transport ideal.

Cu ITC este posibil: doi pistoleti la alegere

Cu ITC, controlul inteligent al pistoletului,
aparatele seriei T pot sd detecteze automat

daca se utilizeaza un pistolet standard sau

se va lucra cu un pistoleti Lorch i-Torch,
ca de ex. Powermaster cu afisaj digital,

Curent de sudare ,Pornit-Oprit”

Curent secundar ,Pornit-Oprit”

Curent ,Up-Down”

Cu afisaj cu LED in
manerul pistoletului

si pune automat la dispozitie functionalita-
tea corespunzatoare.

i-Torch

/ Up %o Down
EEL «-> EEE

Afisajul de curent de sudare al sursei L,
dv. de curent de la Lorch

i-Torch UpDown i-Torch Powermaster

Date tehnice

Curent de sudare WIG A i3-180 £ 3-220 © 5-250 © 5-300
Curent de sudare cu electrod A 10-150 © 10-180 © 10-200 £ 10-200
Curentla 100 % DA (DC|AC/DC) A : 130 160 L 175 £ 2001180
Curentla 60 % DA (DC|AC/DC) A : 150 180 © 200 © 250220
DA la T max. (DC|AC/DC) %  : 35 L 40 © 35 £ 35130
Tensiune de retea Vo 1e230 : 10230 © 30400 © 30400
Toleranta admisibild retea % +15 +15 +15 +15

de alimentare electricd : : : :

Sigurantd retea, actiune lentd A 16 16 16 16

Dimensiuni (LxIxh) (DC|AC/DC) mm  : 430]483x185x325 : 430 |483x185x 325 : 430 | 483x 185x325 : 430 | 483 x 185 x 325

Greutate (DC|AC/DC) kg  : 12,2]13,3 © 12,3 13,4 © 14,31 16,3 © 14,5 16,3
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Seria MicorTIG

Seria MicorTIG, dintr-o privire

= Invertor portabil pentru sudare WIG. Aparat de sudare WIG mobil si
compact 200 DC cu tehnologie MicorBoost, amorsare la frecventa inalta fara
contact si functie de sudare cu electrod.

P N I L L M I N A N I Flexibilitate exceptionald. Independentd totald datoritd tehnologiei
All-In pentru alimentare de la retea, generator sau acumulator.

Puternic. Sudare cu curent de sudare maxim, fara probleme de siguranta

N
la refeaua de 230 V.
Display grafic cu selectarea limbii si memorie de programe. Prin interfata

ei cu utilizatorul structuratd cu claritate MicorTIG 200 ControlPro asigura controlul
intuitiv al aparatului.

L "4
Modul pulsat si pulsat rapid. Functia de curent pulsat pand la 5 kHz integratd
] este adecvatad in special pentru sudarea tablelor subtiri.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

g ~
: = = -"ﬂHFI—EﬂGST"

|| accy TECHNOLOGY

ACCU

READY

TRIPLA FLEXIBILITATE
Independenta totala datorita tehnologiei All-Infpentru
alimentare de la retea, generator sau acumulator

OPERARE INTUITIVA
Panou de operare ControlPro cu display grafi€, control

. o . . . = Siguranta. Ideal pentru utilizare pe santiere, datorita clasei = Control la distanta de la pistolet. Farad drumuri intre piesa
I’OtatIV/CU apasare Sl func,Ue de memorie de programe de protectie IP23 si a marcajului S. de sudat si aparat. Cu pistoletul Powermaster optional aveti toti
= - Robust si rezistent la cideri de la o iniltime de pan parametrii de sudare importanti sub control, de la maner.
CONTROL LA DISTANTA PE pISTOLET 80 cm. MicorTIG 200 DC, datoritd protectiei speciale anti-Crash, = Eficient energetic. Seria MicorTIG, datoritd sistemului electronic
Cu pistoletul Powermaster toti pa rametrii sunt este rezistent la caderi de la o indltime de pana la 80 cm. Dacd ultra-modern si functiei stand-by, atinge o mare eficienta si
" ¢ . deci scapati din mana aparatul de sudare sau cade de pe bancul necesita un consum mic de energie.
mereu sub COﬂtrO|, la varful degetulm de lucru, puteti pur si simplu s lucrati in continuare.
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WIG MOBIL SERIA MICORTIG

WIG MOBIL

SERIA MICORTIG

Versiuni

MobilePower

MicorTIG 200 DC Accu-ready Acumulator

Domeniu de sudare A 5 - 200 Acumulator cu tehno-
: logie cu ioni de litiu
Alimentare electrica retea 1~230 V N J pentru conectare la

MicorTIG 200 DC

Concepte de operare

BasicPlus : @
ControlPro ®
Accu-ready: racord la pachetul de acumulatori MobilePower [ ]

pentru sudare independentd de reteaua de alimentare electrica
Modul PFC pentru utilizarea optima a retelei ([ ]

Amorsare la frecventd inaltd (HF), gestionarea ga- [}
zului si functie de sudare cu electrod :

® optional @ dotare standard

Concepte de operare

Puncte forte

Flexibilitate exceptionald, datorita tehnologiei All-In

- Retea de alimentare electricd
- 115-230V

= Aceasta inseamnd: suplimentar, sudare indepen-
dentd de reteaua de alimentare, in combinatie
cu pachetul de acumulatori Li-Ioni de mare
capacitate Lorch MobilePower.

r Generator ALL QUAL' TY = Performantd de top pentru sudare, chiar
8 kVA IN ouT acolo unde este nevoie de ea.
Acumulator
MobilePower

Sudarea otelului inoxidabil cu DC

Sudare
WIG DC

n curent pulsat

Fara incluziuni de wolfram, datorita amorsarii HF

Amorsarea WIG se efectueaza fara contact cu
impulsuri de Tnaltad frecventa si la apdsarea unui
buton, asa incat electrodul de wolfram sa nu atinga
piesa de sudat. Astfel nu apar incluziuni de wolfram
in cordon si electrodul este protejat.

Amorsare HF

Pentru utilizarea in medii sensibile la HF, amorsarea
poate fi comutata pe ContacTIG (amorsare prin
contact).

Utilizabil si cu pistolet cu control la distanta

'y

i-Torch UpDown

Curent de sudare ,Pornit-Oprit”

Curent secundar ,Pornit-Oprit”

Curent ,Up-Down”

Cu afisaj cu LED in
manerul pistoletului

i-Torch Powermaster

Curent
Up-Down”  DOWN

Up
EEL «-> EEE

Afisajul de curent de sudare al sursei
dv. de curent de la Lorch

BasicPlus

= Amorsare HF

= Functia de curent pulsat pana la 5 kHz

= Afisaj cu 7 segmente, cu acuratete de un amper

= Reglarea continua a curentului

= Controlul secventelor de sudare, reglabil prin parametrii secundari
= Preselectarea electrodului pentru Standard si CEL

= Comutare 2 timpi/4 timpi

= Conexiune pentru control la distanta

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distantd
Powermaster
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ControlPro

= Amorsare HF

= Functia de curent pulsat pana la 5 kHz

= Afisaj digital cu acuratete de un amper

= Reglarea continua a curentului

= Controlul secventelor de sudare, reglabil cu asistenta grafica
= Preselectarea electrodului pentru Standard si CEL

= Comutare 2 timpi/4 timpi

= Conexiune pentru control la distanta

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta
Powermaster

= Memorie de programe pentru 10 de programe de sudare
= Operare cu interfata cu simboluri

= Meniu detaliat, cu text integral

ContacTIG
Date tehnice

MicorTIG 200 DC : MicorTIG 200 DC

(retea de 230 V) : (reteade 115 V)
Procedee de sudare WIG Electrod WIG Electrod
@ electrozi mm 1,0 -4,0 : 1,5-4,0 1,0 - 3,2 . 1,5-3,2
Material sudabil otel, otel inoxidabil, cupru. otel, otel inoxidabil otel, otel inoxidabil, cupru. otel, otel inoxidabil
Domeniu de sudare A 5-200 : 10 - 180 5-180 : 10 - 140
DA la curent max. (40°C) % 25 : 25 25 : 25
Curent la DA 60 % (40°C) A 160 : 140 150 : 110
Tensiune de retea \Y 230 . 230 115 . 115
Dimensiuni (L x| x h) mm 360 x 130 x 215
Greutate kg 6,8
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WIG MOBIL SERIA MICORTIG SI MOBILEPOWER

MICORTIG ACCU-READY SI PACHETUL
DE ACUMULATORI MOBILEPOWER.

WIG MOBIL

MicorTIG 200 si pachetul de

acumulatori MobilePower
Echipa de vis pentru sudarea mobila.

Independent, extrem de flexibil, foarte puternic. MicorTIG plus MobilePower.
Aceasta este formula pentru distante scurte. Cautarea dupa o conexiune de la o retea
de alimentare si caratul de cabluri prelungitoare devin inutile. Pur si simplu conectati
pachetul de acumulatori MobilePower la MicorTIG. Fara enervante lucrari pregatitoare,
ncepeti imediat sudarea. Acolo unde trebuie, acolo unde doriti dv.

Optim pentru lucrari de sudare pentru reparatii in otel, retusarea cordoanelor,

pentru trepte, balustrade si maini curente, dar si montajul final de componente si
pentru constructia de conducte.

Performanta de varf pentru sudare, chiar acolo unde aveti dv. nevoie de ea.

Flexibilitate maxima prin inlocuirea acumulatorilor.

Acumulatorul 4 =
+/-92 min (la 100 A)

Acumulatorul 3 =
Acumulatorul 2 = +/-69 min (la 100 A)

Acumulatorul 1 = +/-46 min (la 100 A)

+/-23 min (la 100 A)

Date tehnice

MobilePower

Energie Wh  : 604,8

Cicluri de incarcare circa 1.000

Greutate 7

Dimensiuni (L x| x h) © 323x131x215
Duratd de ncdrcare i 150

Timp de sudare WIG in : +51(la50A)
& 23 (la 100 A)*

* valorile variazd in functie de lungimea arcului si temperatura mediului

SERIA MICORTIG S| MOBILEPOWER
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Seria HanadyTIG

Seria HandyTIG, dintr-o privire

Invertor mobil pentru sudare WIG. Conectate la refea de 230 V sau utilizate
mobil pentru montaje la fata locului, sistemele HandyTIG dispun de caracteristici
similare echipamentelor WIG industriale mari, oferind astfel si atelierului dv. tot ceea

A / D ce va este necesar pentru sudarea WIG.
Gestionarea automata a gazului. Pentru ca electrodul de wolfram si cordonul sa

fie protejate contra oxidarii, functia de gestionare automata a gazului regleaza fluxul

Lo de gaz in amonte si in aval.
I N I U R N E U Operare intuitiva. Operarea este extrem de simpla si intuitiva si, datoritd reglajului
| automat, furnizeaza rapid suduri exceptionale.

Comutare de la DC la AC. Cu sistemele Lorch HandyTIG puteti comuta foarte
simplu de la DC la AC, si astfel sudati si aluminiu.

Modul pulsat si pulsat rapid. Functia de curent pulsat pand la 2 kHz, integrata
in toate sistemele, oferd avantaje suplimentare la sudarea tablelor subtiri.

Conector pentru control la distanta manual sau cu pedala. Pentru seria
Lorch HandyTIG sunt disponibile diferite controale la distantd manuale sau cu pedald,
pentru a va permite adaptarea curentului de sudare.

\\\

o)
H
Q
YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY
TALENT WIG MOBIL
Pentru aluminiu si otel/otel inoxidabil
o = Functia de sudare cu electrod. Sudare cu electrod cu Hotstart, = Intelligent Torch Control. Controlul inteligent al pistoletului
OPERARE INTUITIVA Anti-Stick si reglare Arc-Force: Functia automata Hotstart asigurd permite fiecdrui aparat sd detecteze automat dacd se utilizeazd
A V) V) amorsarea perfectd, sistemul Anti-Stick impiedicd in mod fiabil un pistolet standard sau un pistolet complet digital Lorch i-Torch
Pentru rezultate de cea mai nalta Clasa, lipirea electrodului, iar reglarea Arc-Force sustine procesul de cu control la distantd Powermaster.
: qER 8l sudare prin stabilitatea mai mare a arcului si transferul optimizat N
chiar SI fara a exersa zilnic de mateprial I ? PH « Memorie de programe. In memoria de programe puteti salva
' cate 2 programe de sudare pentru electrod si WIG.
ARC PERFECT = Eficient energetic. Seria Lorch HandyTIG, datorita sistemului . . i . )
- . o electronic ultra-modern si functiei stand-by pentru ventilator, » Siguranta. Ideal pentru utilizare pe santiere, datoritd clasei
Optimizat automat - oriunde se lucreaza atinge o mare eficient si necesitd un consum mic de energie. de protectie IP23 si a marcajului S.

www.lorch.eu




SERIA HANDYTIG

SERIA HANDYTIG

Versiuni

: HandyTIG 200 AC/DC

HandyTIG 180 DC HandyTIG 180 AC/DC
Domeniu de sudare A i5-180 3-180 £ 3-200
Alimentare electricd retea 1~230 V ([ ] ® (J

Concept de operare

ControlPro [ J
Dotare
Amorsare la frecventd inalta (J ([ ()
Amorsare ContacTIG [ ] [ [
Gestionarea gazului [ J [ J o
Functia de sudare cu electrod L [ ] o
Aplicatie
Domeniu de utilizare Otel si otel inoxidabil pana Otel si otel inoxidabil pana Otel si otel inoxidabil pana
©la8mm ©la 10 mm si aluminiu pana  : la 10 mm si aluminiu pand
: “la5mm S la8mm
® optional @ dotare standard
Concept de operare
Eonwral Bra
3N
L L L
L L]
i
HandyTIG 200 acm
ControlPro ControlPro

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Reglarea continud a curentului = Reglarea continud a curentului
= Afisaj digital cu acuratete de un amper = Afisaj digital cu acuratete de un amper
= Comutare 2 timpi/4 timpi = Comutare 2 timpi/4 timpi
= Conexiune pentru control la distantd = Conexiune pentru control la distantd
= Functie de curent pulsat (functie ,Puls”) = Functie de curent pulsat (functie ,Puls”)

= Memorie de programe pentru 2 programe de sudare WIG
si 2 de electrod

= Memorie de programe pentru 2 programe de sudare WIG
si 2 de electrod

= Posibilitatea conectarii pistoletului Lorch cu control la distanta
Powermaster

= Adecvat pentru utilizare cu pistolet cu control la distanta
Lorch UpDown

www.lorch.eu

Puncte forte

Sudarea aluminiului cu AC/DC Amorsare HF fara contact

Sudare
WIG AC

Amorsare HF

Sudarea otelului inoxidabil cu DC

Sudare
WIG DC

n curent pulsat ContacTIG

Utilizabil si cu pistolet cu control la distanta

In afard de pistoletul clasic cu dous
butoane, puteti folosi si pistoletul cu
control la distanta UpDown. Permanenta
deplasare incolo si incoace intre piesa
de sudat si aparatul de sudare tine
acum de trecut. Controlati cu maiestrie
curentul de sudare de la pistolet.

i-Torch UpDown

Date tehnice

: HandyTIG 180 DC

Procedee de sudare WIG | Electrod

Curent de sudare ,Pornit-Oprit”
Curent secundar ,Pornit-Oprit”

Curent ,Up-Down”

e
EEL <> EEE

Afisajul de curent de sudare al sursei
dv. de curent de la Lorch

: HandyTIG 180 AC/DC

: WIG | Electrod

Amorsarea WIG se realizeaza fara contact,

cu impulsuri de Tnaltd tensiune. Amorsarea se
realizeaza la apasarea unui buton, asa incat
electrodul de wolfram sa nu atinga piesa de sudat.
Astfel nu apar incluziuni de wolfram in cordon

si electrodul este protejat.

Pentru utilizarea in medii sensibile la HF,
amorsarea poate fi comutatd pe ContacTIG
(amorsare prin contact).

Cu afisaj cu LED in
manerul pistoletului

Down

i-Torch Powermaster

: HandyTIG 200 AC/DC

: WIG | Electrod

@ electrozi mm :1,0-3,2]1,5-4,0 ©1,0-3,2(1,5-4,0 £ 1,0-4,0(1,5-4,0

Material sudabil WIG otel, otel inoxidabil, cupru otel, otel inoxidabil, cupru, otel, otel inoxidabil, cupru,
: : aluminiu : aluminiu

Material sudabil cu electrod otel, otel inoxidabil otel, otel inoxidabil otel, otel inoxidabil

Domeniu de sudare A 5-180]10-150 3-180|10-150 3-200]10-170

DA la curent max. (40°C) % 30|40 35|35 45 | 45

Curent la DA 60 % (40°C) A 150 | 135 150 | 110 180 | 120

Amorsare HF ([ ] ([ ] (]

Tensiune de retea V 1~230 1~230 1~230

Dimensiuni (L x1xh) mm 337x130x 211 480 x 185 x 326 480 x 185 x 326

Greutate kg 6,5 13,3 13,4

@ dotare standard
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WIG FEED WIG FEED

Sistemul Feed

Productivitate WIG maxima.
Dispozitivul de avans la rece WIG auto-
matizeaza operatia de avans manuala.

Dispozitivul de avans Lorch Feed asigura, cu precizie absolutd,
calitate WIG superioara si rapiditate. Pentru aceasta, dispozitivul
de avans dispune de un control complet digital, un motor de avans
cu reglaj tahometric si un mecanism de avans de precizie cu 4 role,
pentru avansul exact al sarmei.

Dispozitivul de avans, Feed, dintr-o

privire

= Avansul sarmei. Mecanismul de avans de precizie cu 4 role cu
motor de avans cu reglaj tahometric asigura avansul exact al sarmei.

= Feedback digital pentru turatie. Pentru avansul sarmei
Ccu precizie absoluta.

- Display cu afisare de text, selectarea limbii si Tiptronic. o —
Interfata cu utilizatorul structurata cu claritate si panoul de operare INDUSTRIAL
Inclinat asigura faptul cd intotdeauna partea de control a aparatului WARRANTY
este foarte vizibila si poate fi operata cu usurintd. In modul Tiptronic
puteti apoi s& memoriati reglajul ideal pentru fiecare sudare.

= Plug&Weld: LorchNet. Cablul care conecteaza totul, atat
DISPOZITIVUL AUTOMAT DE AVANS s L, oo

= Feed 2. Dispozitiv de avans la rece cu unitate separatd si

AL SARMEI LA RECE WIG PENTRU G e et e P e e e
SUDARE AUTOMATA SI MANUALA.

Domeniu de aplicatie pentru Feed: Domeniu de aplicatie pentru Feed:
Pentru sudare manuald, adaptabil ca 0 componentd integratd total

cu usurintd la sistemul dv. Lorch a solutiilor automatizate de la Lorch.
din seria V, cu ajutorul LorchNet.

Date tehnice

Vitezd de avans sérma 0,1-6,0sau 0,5 - 20,0 1-6,0sau0,5- 20,0

Actionare /avans 4 role /motor cu reglaj tahometric/ 4 role/motor cu reglaj tahometric/
: feedback digital turatie feedback digital turatie

Tensiune de retea 230

Stecher de retea Schuko unitate de alimentare detasabila/Schuko

Dimensiuni (Lx1xh) 670 x 270 x 500
Greutate 5

" excl. unitatea de alimentare
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WIG PISTOLET WIG PISTOLET

Seria de pistoleti WIG, dintr-o privire

= Ergonomie. Datoritd constructiei speciale a pistoletului a fost posibila
scurtarea distantei dintre butonul de control si arc. Butonul pentru curentul
secundar, suprainaltat, asigura faptul ca curentul de sudare sau alfi
parametri nu pot fi modificati involuntar. Disponibil in 2 marimi.

HeatProtect. Pentru a proteja contra supraincalzirii sistemul electronic
de control, rolul de protectie termica este preluat de un senzor termic
(versiunea i).

TorchProtect. Activarea optionald a functiei TorchProtect in sistemul de
sudare are ca efect detectarea automata a pistoletului WIG si punerea la
dispozitie a unui curent care nu depaseste curentul maxim admisibil pentru
pistolet. Astfel se evitd supraincarcarea pistoletului (versiunea i).

Adaptabil pentru stangaci. In varianta Powermaster,
printr-o apdsare timp de sapte secunde pe tasta Moduri
display-ul va comuta in vizualizare pentru stangaci.

Control Powermaster. In varianta Powermaster puteti
regla parametri importanti, precum reglajele pentru
operatia dv. de sudare, direct de la pistolet.

PISTOLETI WIG DE LA LORCH.
CONTROL PERFECT, OPERARE
FOARTE SIMPLA.

= Pistolet Lorch WIG cu sarma rece. Avans automat, integrat, = Stabilitate. Distantele mai scurte dintre controalele pistoletului,
al sérmei reci. ceea ce optimizeaza centrul de greutate al acestuia, permit
manevrarea sigura a pistoletului si mentinerea stabild a arcului

= Tiptronic. Cu Tiptronic memorati pentru fiecare sudare reglajele in timpul manipuldrii pistoletului.

ideale, In succesiunea dorita. Memoria de programe va permite
incarcarea rapida si usoara a pana la 100 de valori de lucru, = Siguranta. Butonul pentru curentul secundar, suprainaltat,
unele dupa altele, atunci cand aveti nevoie de ele. previne actionarea involuntara a butonului UpDown.

= Flexibilitate. Articulatia sferica de la maner si setul de furtun = Versatilitate. Setul de furtun aferent pistoletului WIG este
flexibil din piele oferd libertate maximd de miscare si operare disponibil in variante de 4 m si 8 m.
confortabild.
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PISTOLET PISTOLET

Versiuni Puncte forte

Powermaster Pistoleti pentru sdrma rece
Domeniu de sudare A pandla 110 : pandla 140 © pandla 180 : pand la 300 © pandla 150 © pand la 200 Suplimentar fat3 de functionalitatea UpDown, avefi totul sub » Avans automat, integrat, al sarmei reci
- - - - " ' ochi, prin afisajul digital, si vd permite s& controlati curentul ) L ) ) )
Concepte de operare de sudare cu acuratete de un amper. = Disponibil ca pistolet UD, DD si PM i-Torch
Douad butoane (DD) i 3 o o - - in plus, cu memoria de programe puteti s& = Gamad largd de optiuni de ajustare si reglare pentru
apelati rapid reglajele celor mai bune programe avansul la rece
UpDown (UD) . ® = = = ;= 3 = de sudare ale dv. La libera dv. alegere, in = Pentru sudare WIG-DC si WIG-AC cu sarmd rece
: : : : : : panoul de operare pot fi memorati in plus
Powermaster (PM) [ J [ J (] ([ L= L= doi parametri ai sistemului dv., ce pot fi = Inel adaptor rotativ si fixabil
. : : : : : : apelati si modificati oricand de acolo.
Buton rotativ supapa L= L= L= b = B J B J
H H H H H e Toate aparatele Lorch cu ITC-Inside
Racire ofera functionalitatea Powermaster.
: : : : : : (seria MicorTIG, HandyTIG AC/DC,
Gaz © o L 4 4 L : @ Seria T si seria T-Pro/TF-Pro)
D a-LTW/-LTW  © a-LTW/i-LTW  © a-LTW/i-LTW  © a-LTW/i-LTW  © a-LTW/i-LTW
: 2000 : 3000 : 1800 : 1800SC : 4500
Domeniu de sudare A pand la 220 : pand la 320 : pand la 320 : pand la 400 pana la 450
Concepte de operare
Doud butoane (DD) ® ® ® ® ®
UpDown (UD) . ® . ® . ® . ® . ®
Powermaster (PM) N : @ : ® : ® o
Racire
o o e o e o
Date tehnice

® optional @ dotare standard

: a-LTG900 : a-LTG1700 : a-LTG2600 : a-LTG 2800

Concepte de operare [ i-LTG900 | i-LTG1700 : i-LTG2600 : i-LTG2800 : LTV1700  : LTV2600
Tipul de rdcire Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz
Sarcing DC | AC A 11080 £ 1401100 1800130 (3000250  :150]120  : 200160
Durata activi (DA) % 35 - 35 - 35 - 35 60 60
@ electrod mm :1,0-1,6 £ 1,0-24 £ 1,0-4,0 £ 1,0-4,0 £ 1,0-24 £ 1,0-4,0
Lungimi set de furtun m 4|8 D408 D408 D408 D408 D408
de interconectare : : : : : :
Dimensiuni invelisuri de maner 1 1 2 2 = =
Ca pistolet cu sarma rece - - @) ©) - -
Doud butoane (DD) UpDown (UD) Powermaster (PM) : a-LTW2000 : a-LTW3000 : a-LTW1800  : a-LTW1800SC : a-LTW 4500
< < . < o o o o . i-LTW 2000 : i-LTW 3000 : i-LTW 1800 . i-LTW1800SC : i-LTW 4500
= Doua butoane cu apasare, cu forma = Doua butoane cu apasare, = Doud butoane cu apasare, cu forma . . . . .
ergonomica cu forma ergonomica ergonomica Tipul de récire Ap3 Ap3 Aps Ap3 Ap3
= Butonul 1: pornirea si oprirea curentului = Butonul 1: pornirea si oprirea curentului = Butonul 1: pornirea si oprirea curentului
) . ) . ) " Sarcind DC | AC A : 220 165 © 320 230 : 320230 : 400 | 280 450 | 360
= Butonul 2: apelarea functiei = Butonul 2: apelarea functiei = Butonul 2: apelarea functiei curent secundar : : : : :
curent secundar curent secundar - Cu control la distants pentru sursele de Durata activé (DA) % 100 © 100 © 100 © 100 © 100
= La alegere sub forma de versiune a si i = Cu control la distantd pentru sursele curent
de curent « Are integrat afisaj digital pentru diferiti @ electrod - 1,0-3,2 1,0-3.2 1,0-4.0 0,5-4,0 1,6-6,4
= La alegere sub formd de versiune a si i parametri de sudare Lungimi set de furtun m 418 418 48 4|8 4|8
= Cu functie de comutare pentru dreptaci de interconectare : : : : :
SI Sténgac'\ . N . . . .
Dimensiuni invelisuri de maner i . : 2 : 2 : 2

Tasta Moduri: comuta intre reglarea intensita- : ; ; ; ;
tii curentului si modul pt. programe Tiptronic Ca pistolet cu sarm3d rece - e} e) L= D -
= Doud alte functii ce pot fi alese liber : : : :

O disponibil optional
= Disponibil ca versiune i
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Arcul pentru cele mai

// \ bune suduriin aer liber

SUDAREA CU ELECTROZI

] Solutiile noastre pentru fiecare provocare
é aparuta la sudarea cu electrod:

Seria X 94 - 97

Seria MicorStick si MobilePower 98 - 103



Se ri a X ELECTROD SERIA X

Seria X, dintr-o privire

= Un plus de performanta datorita MicorBoost. Invertor de sudare total rezonant.
Acum, de Tndatad ce curentul se reduce datoritd perturbatiilor exterioare, pot fi activate
rezerve de tensiune semnificativ mai mari. Rezultatul este o sudare cu electrod perfecta.

A S DA R I N D E Pentru aplicatii extreme. Modelele din seria X, prin greutatea redusd, dimensiunea
[ exterioara compactd, precum si rezistenta la caderi de la o indltime de pana la 60 cm,

sunt printre cele mai mobile aparate de sudare produse de noi.

Versatilitate. Lorch X 350 este intotdeauna alegerea perfectd pentru electrozii
bazici, rutilici si electrozii speciali pand la @ de 8 mm si pentru o bund sudare verticald
descendenta cu electrozi celulozici (CEL). Cu ContacTIG exista in plus posibilitatea de

sudare WIG-DC.

Fiabilitate. Tehnologia MicorBoost asigura un arc stabil chiar si in cazul cablurilor
de alimentare cu lungimea de pana la 200 m, precum si la utilizarea cu generator.

Craituire. Pe 1angd sudarea cu electrod, Lorch X 350 este perfect adecvat si
pentru craituire.

= Curba caracteristica CC si CV pentru sudare MIG-MAG. Lorch X 350 este
utilizabil si cu dispozitive semiautomate de avans MIG-MAG.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

oncr [
’ﬁTE;_nEmDST

TECI-I‘-I!'.‘ILD'.";‘!"

EXTREM DE PUTERNIC
Sudare perfecta cu electrozi de pana.la 8 mm diametru

EXTREM DE ROBUST
Protejat contra apei pulverizate si rezistent la caderi
de pana la 60 cm inaltime

= Mobil. Datorita greutatii mici a aparatului, cu Lorch X 350
= Hotstart. Functia automata si adaptativa Hotstart asigura ramaneti mobil si flexibil.

amorsarea perfecta. A . ] )
= Control la distanta. Lorch X 350 poate fi operat si cu controlul

= Sistem Anti-Stick. Sistemul Anti-Stick impiedica in mod la distantd manual sau cu pedala, disponibil optional.

fiabil lipirea electrodului. : ; e . )
= Functie de inversare a polaritatii. In varianta PST a siste-

= Reglare Arc-Force. Reglarea Arc-Force sustine procesul mului Lorch X 350, acesta dispune de functie de inversare

EXTREM DE VERSATIL
Sudeazé cu electrozi de |a bazici péné |a Ce|U|OZiCi de sudare prin stabilitatea mai mare a arcului si transferul a polaritatii. Astfel nu mai trebuie sd deconectati si sa reconectati
4 optimizat de material. invers cablul aparatului de sudare, ci, mai simplu, puteti sa in-

trecand prin rutilici versati polaritatea, de la aparat sau de la controlul la distants.
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ELECTROD SERIA X

ELECTROD

SERIA X

Versiuni

X 350 BasicPlus X 350 ControlPro X 350 ControlPro PST

Domeniu de sudare A i 10-350 © 10-350 : 10-350

Alimentare electricd retea 3~400 V ® ® ®
BasicPlus ° - -
ControlPro - (] [}
Invertor de sudare compatibil cu electrozi celulozici, cu ® ® [ ]

preselectare electrod si functie WIG

Functie speciald pt. sudare verticald ascendents si in = | @ | @
curent pulsat : : :

Utilizabil si cu sisteme de dispozitive semiautomate de [ ] [ J [}
avans MIG-MAG : : :

Tehnologie de inversare de polaritate integrata (PST) - - [}

@ Dotare standard

Concepte de operare

l__I_J
1
'::'_'

BasicPlus ControlPro

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Reglarea continua a curentului = Reglarea continud a curentului
= Afisaj digital cu acuratete de un amper = Afisaj digital cu acuratete de un amper

= Preselectarea electrodului (bazic, rutilic si celulozic)
pentru parametri de sudare optimi

= Preselectarea electrodului (bazic, rutilic si celulozic)
pentru parametri de sudare optimi

= Hotstart reglabil in submeniu

= Functie de sudare WIG-DC (cu ContacTIG)

= Acces rapid la Hotstart
= Functie de sudare WIG-DC (cu ContacTIG)

= Utilizabil si cu sisteme de dispozitive semiautomate de = Functie speciald pentru sudare verticald ascendentd cu electrod

avans MIG-MAG (curba caracteristica CV) - Functie de curent pulsat (functie ,Puls”)
= Utilizabil si cu sisteme de dispozitive semiautomate de avans
MIG-MAG (curbd caracteristica CC si CV)

= Disponibil si in variantd PST cu comutator de polaritate /functie
de inversare a polaritatii
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Puncte forte

Seria X este dotata cu tot ceea ce este necesar pentru utilizare in afara
atelierului calduros: dimensiune exterioara compacta, rezistenta la caderi
de la o indltime de pana la 60 cm, protectie contra apei pulverizate,

izolare excelenta contra patrunderii prafului si corpurilor straine.

Se adauga constructia speciald a bazei, care asigurd o garda la sol suficienta

Protectie totala contra apei pulverizate — grad de protectie IP 34

si 0 bund stabilitate. Placa de fund robustd asigurd o mare duratd de viata. Protectie totala

Placa de fund stabild Filtru de praf ce poate fi inlocuit

Sudare verticald ascendenta cu electrod

Nu mai aveti nevoie de miscari de pendulare,
ci puteti ghida electrodul pur si simplu drept in
sus. Datoritd tehnologiei de reglare brevetate,
tehnologia MicorBoost furnizeaza mereu
suficientd putere pentru a mentine stabile
baia de metal topit si arcul. In plus, nu mai
este necesara sudarea in doud straturi,

pentru ca este suficient un singur strat cu

un electrod mare.

Date tehnice

contra apei
pulverizate

Adancime de imersare maxima
in cazul asezarii in apa acumulata

Protectie contra caderii

Conform statisticilor, orice aparat cade de patru ori in timpul
existentei lui - si asta in conditii normale de utilizare. Ori, tocmai
n conditii de utilizare extreme creste pericolul si probabilitatea
unei caderi.

Cerinta standardului: un aparat
trebuie sa reziste la o cadere liberd
de la 25 cm. Dacd un aparat cade
de la o indltime mai mare, de
reguld se defecteaza. Nu e cazul
nostru. Pentru seria X am construit
o protectie speciala anti-Crash,

cu care partea electronicd

ramane nedeterioratd.

Rezultatul este convingdtor:
protectie contra caderii de la

o indltime de pand la 60 cm.

v

Y

Standard X 350

X350 PST

Procedee de sudare Electrod | WIG

@ electrozi mm

Material sudabil otel, otel inoxidabil

Domeniu de sudare A 10 - 350

DA la curent max. (40°C) % 35

Curent la DA 60 % (40°C) A 280

Tensiune de retea V 3~400
Dimensiuni (L x1xh) mm 515x 185 x 385
Greutate kg 18,6

£ 1,6-8,0| CEL pan3 Ia 6,0

Electrod | WIG

1,6 -8,0| CEL pand la 6,0
otel, otel inoxidabil
10-350

35

280

3~400

515x 185 x 385

£ 20,2
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Seria MicorStick

UN SISTEM
CARE MERGE CU
ORICE CURENT.

o S

TRIPLA FLEXIBILITATE

Independentd totald datorita teh- <
nologiei All-In pentru alimentare de _

la retea, generator sau acumulator --
USOR SI ROBUST .

Greutate micd, incepand de la 4,9 kg

usi protejat contra caderii de la mai Q/ ‘

putin de 80 cm
PROPRIETATI DE SUDARE OPTIME
Chiar si cu cabluri lungi sau la variatii de tensiune de retea

ELECTROD SERIA MICORSTICK

Seria MicorStick, dintr-o privire

Invertor de sudare cu electrozi. Invertor total rezonant de sudare cu
electrod, compatibil cu electrozi celulozici, cu tehnologie MicorBoost, preselectarea
electrodului si functie WIG cu ContacTIG, pentru cabluri de pana la 200 m lungime
si pentru functionare cu generator.

Constructie compacta. Greutatea micd si structura compacta a seriei
Lorch MicorStick va permit flexibilitate de lucru chiar si in spatii restranse.

Versatilitate. Seria Lorch MicorStick este perfect potrivitd pentru sudarea electrozi
bazici, rutilici si speciali. In plus, oferd o durata activa mare si mari rezerve de
putere.

Hotstart. Functia automatd, adaptativa Hotstart asigura amorsarea perfectd.

Sistem Anti-Stick. Acesta impiedica in mod fiabil lipirea electrodului.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

’ﬁﬁ:_;n_at::rDST*

‘I'EEl-i‘ﬂLﬂ'_"ﬂ"

ACCU

READY

= Reglare Arc-Force. Sustine procesul de sudare prin stabilitatea

mai mare a arcului si transferul optimizat de material.

= Fiabilitate. Chiar si conectat la generator si cu cabluri de pana

la 200 m lungime, Lorch MicorStick are amorsare stabila si fiabila.

= Robust si rezistent la caderi de la o indltime de pana

80 cm. Dacd scapati din méana aparatul MicorStick sau cade de
pe bancul de lucru, puteti pur si simplu sd lucrati in continuare.

= Eficient energetic. Lorch MicorStick, datorita sistemului elec-

tronic ultra-modern si functiei stand-by pentru ventilator, atinge
0 mare eficienta si necesita un consum mic de energie.

= Tehnologie de invertor ultra-moderna. Datorita tehnologiei

de reglare si a operarii simple, MicorStick are rezultate de sudare
exceptionale, generand putini stropi.

= Mobil. Lorch MicorStick, prin greutatea redusa si dimensiunea

exterioara compacta este unul dintre cele mai mobile aparate de
sudare. Vine Impreund cu o cutie de accesorii i scule de montaj
foarte practicd, ca sa tineti mereu laolaltd accesoriile de sudare,
n siguranta si ordonat.

= Siguranta. Ideal pentru utilizare pe santiere, datorita clasei

de protectie IP23 si a marcajului S.
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ELECTROD SERIA MICORSTICK ELECTROD SERIA MICORSTICK

Versiuni Puncte forte

Tehnologie MicorBoost Kit de montaj pentru utilizarea mobila

= Tehnologia inovatoare si brevetata MicorStick asigurd putere Set in cutie robusta,
MobilePower maxima si sudare perfecta. compartimentata:
Acumulator « Asigurd toatd puterea chiar si in cazul variatiilor de tensiune - Cablu de_electrodz si de masd
: : : si conectat cu cabluri lungi (pand la 200 m). de 3 m si 25 mm
Domeniu de sudare A: 160 : 180 : 200 Acumulator cu o . . - Ciocan pentru Zguré
: : : tehnologie cu ioni de = Eficienta inalta si consum mic de energie datorita sistemului ) N
electrozi sudabili pand la @ mm: 4 S 4 ©5 litiu pentru conectare electronic MicorBoost ultramodern si modului automat de - Perie de sarma
: : : la MicorStick 160/180 economisire de energie. - Masca de protectie la sudare
Alimentare electrica retea 1~230 V B J N Lo Accu-ready o] EN 166
) L . f iy - Ochelari protectie la sudare
Alimentare electricd retea 3~400 V - . . @ Curba caracteristica MICOR &I@EG@T’ DIN 4646-47
TECHRMCALOTY
Concepte de operare Efect turbo
BasicPlus L - -
ControlPro ([ [ J [ J Rezervd de tensiune Curbé caracteristic standard
ControlPro RC 1= ;@ ;@

Accu-ready: racord la pachetul de acumulatori o N - @ =
MobilePower pentru sudare independenta de : :
reteaua de alimentare electrica

Flexibilitate exceptionald, datorita tehnologiei All-In

= Aceasta inseamnd sudare independenta de

Cu conexiune pentru control la distanta - [ J [ J . reteaua de alimentare, in combinatie cu pachetul
: : : = Refea de alimentare electricd de acumulatori Li-Toni de mare capacitate
Modul PFC pentru utilizarea optimé a retelei 3 = : @ 3 = Lorch MobilePower.,
Functie de curent pulsat (functie ,Puls” P ‘o P - , = Performantd de top pentru sudare,
! P (funct ) : : : ALL QUALITY chiar acolo unde este nevoie de ea.
Generator
* asociat cu conceptul de operare ControlPro ® optional @ dotare standard |N OUT
Pachetul de acumulatori
MobilePower
Concepte de operare
Date tehnice
: MicorStick 160 Do ; : MicorStick 200
: MicorStick 160 Accu-ready : MicorStick 180 Accu-ready : MicorStick 200 RC
Procedee de sudare Electrod WIG cu Electrod WIG cu Electrod WIG cu
: ContacTIG ContacTlG ContacTIG

@ electrozi mm i 1,5-40 1,0-24  1,5-40 1,0-24  :15-50 1,0-3,2
BasicPlus ControlPro ) ) : ; : : : :

Material sudabil : otel, otel otel, otel : otel, otel otel, otel : otel, otel otel, otel
= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” . inoxidabil inoxidabil . inoxidabil inoxidabil - inoxidabil inoxidabil
= Operare extrem de simpla, cu un buton = Afisaj cu 7 segmente, cu acuratete de un amper : cupru : cupru : cupru
» Reglarea continud a curentului « Operare extrem de simpld, cu un buton Domeniu de sudare A © 10 - 150 15 - 160 : 10 - 180 3 -200 : 10 - 200 10 - 200
= Preselectarea electrodului pentru electrozi standard si celulozici, = Reglarea continuad a curentului DA la curent max. (40°C) % 30 25 30

pentru parametri de sudare optimi Preselectarea electrodului pentru electrozi standard (bazici si rutilici) S S S
) , la DA 60 % (40° A : 12 : 1 : 1
= Functie de sudare WIG-DC (cu ContacTIG) si celulozici, pentru parametri de sudare optimi Curent a 0 (GIS) : 0 : 20 : 0
= Functie de sudare WIG-DC (cu ContacTIG) Tensiune de refea v 230 230 400
= Submeniu pentru ajustarea individuald a reglajelor sistemului Dimensiuni (L x1xh) mm 360 x 130 x 215 360x 130 % 215 360 x 130 x 215
Greutate kg 4,9 5,8 6,3
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ELECTROD SERIA MICORSTICK SI MOBILEPOWER ELECTROD SERIA MICORSTICK S| MOBILEPOWER

MicorStick 160/180 Accu-ready si pachetul

de acumulatori MobilePower
Echipa de vis pentru sudarea mobila.

Independent, extrem de flexibil, foarte puternic. MicorStick plus MobilePower.

Aceasta este formula pentru distante scurte. Cautarea unei prize de alimentare nu mai este necesara.
Caratul cablurilor prelungitoare nu mai este necesar. Pur si simplu conectati pachetul de acumulatori
MobilePower la MicorStick Accu-ready. Fara enervante lucrari pregatitoare, incepeti imediat sudarea.
Acolo unde trebuie, acolo unde doriti dv.

Solutie optima pentru activitatile de montaj, pe santiere si in sectorul forestier. Solutie

optima pentru reparatii rapide efectuate la instalatiile de transport, utilaje de constructii si

masini agricole. Performanta de varf pentru sudare, chiar acolo unde aveti dv. nevoie de ea.

Flexibilitate maxima prin inlocuirea acumulatorilor.

Acumulatorul 4 =
pand la 112 electrozi

Acumulatorul 3 =

Acumulatorul 2 = .y )
pana la 84 electrozi

Acumulatorul 1 = pana la 56 electrozi

pand la 28 electrozi

MICORSTICK ACCU-READY $SIPACHETUL
DE ACUMULATORI MOBILEPOWER. Date tehnice

MobilePower

Energie Wh 6048

Cicluri de incdrcare circa 1.000
Greutate kg 7
Dimensiuni (LxIxh) mm 323 x131x215

Duratd de incdrcare  min : 150

Capacitatea maxima de electrozi, in bucati, la o incarcare a acumulatorului

: Electrozi tip RC11 : Electrozi tip RR12

@ electrozi Curent de sudare; Lungime 250 mm Lungime 350 mm Lungime 250 mm Lungime 350 mm
2,5 mm 60 A 28 2 23 v
2,5 mm 90 A 23 : 17 21 : 15
2,5 mm 110 A 21 15 20 14
3,2 mm 90 A 1 10
3,2 mm 120 A : 10 : 9
3,2 mm 515OA — .9 — .8

Toate datele indicate sunt valori maxime determinate Tn aplicatii practice. Capacitatea ce poate fi atinsa intr-un caz specific depinde de marca electrodului,
modul de lucru al sudorului, precum si de conditiile locale de mediu.
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|| Pur si simplu mai productiy,

incepand de la loturi cu

AUTOMATIZATA

Robotics si solutii de automatizare pentru

Performantele noastre componentele
* sudare MIG-MAG si WIG economica:

Seria Trac
Sistemul modular
S-RoboMIG XT
Robo-MicorMIG

V-RoboTIG

106 - 115
116 - 119
122 - 129
130 - 135

136 - 139
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S e r I a | ra (: SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC

Seria Trac, dintr-o privire

Automatizare cu Lorch:
) Totul dintr-o singura

= Solutia potrivita pentru fiecare aplicatie. Cdrucioarele de sudare sunt -
sursa

un ajutor foarte practic pentru realizarea cordoanelor de sudurad lungi, drepte
si curbe.

N
In timp ce cerinta de bazd a ghidrii precise a pistoletului este valabild pentru
toate domeniile in mod identic, in cadrul aplicatiilor individuale exista cerinte
, , foarte specifice. Gama de produse de la Lorch, prin oferta foarte bogata de

accesorii, satisface orice dorintd.

Totul dintr-o singura sursa. Pe langa cresterea productivitatii, punctul
central in cadrul automatizarii suddrii este si ramane asigurarea cerintei de
calitate impusa pentru imbinarea prin sudare. Pentru a atinge ambele scopuri
sunt necesare competente in ambele domenii. Conform devizei ,Totul dintr-o

singura sursa”, Lorch oferd o cale directa si sigurd pentru automatizarea sudarii.
Calitatea reproductibila a cordoanelor de sudura. Viteza constanta,

cu control activ, permite o calitate constantd a cordonului de sudura.

Usurinta in utilizare. Datoritd operarii simple si foarte inteligibile,
cu doar cateva miscdri ale mainii se obtin reglajele de parametri dorite.

u Versatilitate. Deplasare pe roti, sine sau sine inelare, in functie de
cerintele specifice aplicatiei.

REPARTIZAREA EFICIENTA A SARCINILOR p /g
Sudorul regleaza parametrii, Trac preia @
efectuarea muncii de sudare

CALITATE REPRODUCTIBILA
Calitate foarte buna si constanta a cordoanelor,
datorita controlului activ al actionarilor si avansului stabil

UTILIZARE FLEXIBILA
Veritabil factotum, gratie gamei largi de carucioare de sudare si accesorii
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SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC

Trac RL Performance

Lorch Trac RL Performance este cdruciorul de sudare varf
de gama, avand integrata urmarirea cordonului pentru
sudarea cordoanelor care indeplinesc cele mai nalte
exigente. Ghidat pe sind, Trac asigurd o vitezd constanta,
chiar si in cele mai grele conditii de utilizare, prin aceasta
si reproductibilitatea rezultatului sudarii.

Atat in aplicatiile MIG-MAG, cét si in WIG, tolerantele
produsului sunt compensate automat prin functia
Jrmarirea cordonului” integratd. Astfel se pot suda fara
nicio problema chiar si piesele cu deformadri. Panoul de
operare detasabil degreveaza si mai mult sudorul. In plus,
functia orbitald integrata permite si sudarea tevilor in
pozitii dificile.

Domenii de aplicatii tipice sunt de exemplu sudarea
conductelor si carcaselor din otel inoxidabil, precum si
structurilor portante cu tolerantd mare a pieselor.

Carucioare de sudare Lorch Trac

Cresteti productivitatea productiei dv. de sudurd si bransati sursa dv. de curent de
la Lorch cu un carucior de sudare de la Lorch. Caruciorul de sudare preia ghidarea
continua a pistoletului, sudorul se concentreaza pe reglarea parametrilor de sudare.
Aportul termic devine controlabil si produce mai putine deformari. Repetarea si
reproductibilitatea produc mai putin stres. Iar distanta mai mare fata de arzator
Tmbunatateste conditiile de munca ale sudorului.

Date tehnice
Trac WL : : :
C3rucioarele TracWL, pe roti, sunt cdrucioare deosebit de compacte, Trac WL TracRL Trac RL Performance
portabile si optional programabile, pentru cordoane de calitate deose-
bitd, reproductibile, drepte si curbe, atat orizontale, cat si verticale. Alimentare electric3 vV © 42/115/230 © 42/115/230 ©42/115/230
Versiunea cu baterie simplificad sudarea in interiorul rezervoarelor. . baterie de 18 V* : :
Avans Roti Sina Sind sau sina inelara
Pozitie de sudare  PA, PB, PC, PF © PA, PB, PC, PF, PG  PA, PB, PC, PD, PE
Raza cordonului curb convex mm > 1000 > 5000 > 5000
Raza cordonului curb concav mm > 1250 > 5000 > 5000
Grosimea minima a peretelui mm 4 : 5 : 5 (otel cu 5 magneti)
Diametru minim mm - = : 200
Oscilator O “(radial) O (liniar) @ (liniar)
Sudare discontinud cu obtinere de 0~ D - )
segmente de cordon : : :
TracRL Memorie de programe O - [ J
Lorch Trac RL sunt cdrucioare de sudare montate pe sine, pentru o i3 d i o
sudarea foarte precis3 a cordoanelor cap la cap si de colt, lungi si Urmarire tactila a cordonului i i :
continue. Sistemul de sine versatil permite realizarea de aplicatii A ! bital3 S s : o
cu insuficiente muchii de ghidare. In particular, utilizabil si pentru unctie orbitala : : :
aplicatii de sudare a otelului inoxidabil. Reglarea lungimii arcului WIG _ . o
“ bateria este disponibild numai la Trac WL Batt ~ ** numai la Trac WL Pro @ dotare standard O disponibil optional

108 www.lorch.eu www.lorch.eu 109



SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC

Trac WL, dintr-o privire P05|b|l|ta$| de utilizare
= Simplu si flexibil. Reglajul pistoletului este foarte facil, datorita ajustarii fine 3D
a pistoletului.
= Usor si robust. Manipulare usoara, datoritd constructiei usoare, dar robuste,
a carcasei. ‘ .
« Flexibil in orice pozitie. Sudare excelentd pe suprafete orizontale, verticale Sudarea pe suprafete orizontale  Sudarea pe suprafete inclinate Sudarea pe suprafete verticale Sudarea pe suprafete curbe

si curbe, precum si crearea de cordoane convexe si concave.

= Oscilator. Oscilatorul, optional, este perfect pentru producerea de suduri de colf

Cu grosimi (cota a) mai mari, volume mai mari de cordoane si compensarea abaterilor
de pozitionare ale pieselor.

= Plug&Weld. Cu Plug&Weld conectati rapid si simplu cu sursa de curent de la Lorch.

= Programare simpla. Programare cu usurinta in utilizare pentru operator si :
memorarea a pana la 40 de secvente de oscilatie si de sudare.

Sudarea produselor cu geometrie concava Sudarea produselor cu geometrie convexa

Puncte forte

Fy

Gama largd de accesorii Trac permite completarea perfectd a cdruciorului de sudare pentru geometrii speciale de cordon.

Versiunea alimentatd cu Oscilatorul, disponibil la Trac WL Pro ca modul optional, este
baterii a Trac WL aduce perfect pentru obtinerea de suduri de colf cu grosime (cota a)
o flexibilitate suplimentard mai mare si cordoane
la sudare. mai voluminoase.

Baterie

Sudare discontinué cu obtinere de segmente de cordon

La Trac WL Pro, controlul integrat ofera o modalitate simpla de realizare
a cordoanelor discontinue (segmente de cordoane).
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SUDAREA AUTOMATIZATA

Trac RL, dintr-o privire

Pe sine, pentru producerea cordonului perfect. Rezultate de sudare exceptionale
gratie avansului fard patinare, asigurat de transmisia cu pinion si cremalierd.

Variate aplicatii posibile. Sine in variante flexibile sau rigide, cu suporti magnetici
sau cu ventuze, pentru conditii diferite de utilizare.

Operare simpla. Reglajul parametrilor prin intermediul butoanelor sau display-ului
cu afisaj de text.

A suda la perfectie. Reglajul flexibil al modelului de oscilatie permite adaptarea
ghidarii pistoletului la geometria cordonului respectiv.

Oscilator. Oscilatorul este perfect pentru producerea de suduri de colt cu grosimea
(cota a) mai mare, cordoane mai voluminoase si compensarea abaterilor de pozitionare
a pieselor.

Cordonul perfect. Reproducerea exacta a cordoanelor elimind supradimensionarea
cordoanelor, mai scumpe, si reduce consumul de materiale de adaos.

Plug&Weld. Cu Plug&Weld conectati rapid si simplu cu sursa de curent de la Lorch.

SERIA TRAC

112
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SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC

|

Posibilit

de ut

itati

zare

Sudare pe o suprafatd boltita
cu sina de ghidaj flexibila

Sudare in pozitie verticala
cu sina de ghidaj

Sudare in pozitie orizontald cu sina de
ghidaj (lateral cu suporti magnetici)

Puncte forte

Oscilatorul integrat in Trac RL Pro este perfect pentru obtinerea unor
cordoane mai voluminoase.

Prindere cu vacuum pentru otel inox

Prinderea cu vacuum de la Lorch asigura sudarea fara probleme a pieselor din aluminiu
si otel inoxidabil, in pofida proprietdtilor feromagnetice slabe ale piesei.
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SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC SUDAREA AUTOMATIZATA SERIA TRAC

Trac RL Performance, dintr-o privire Posibilitati de utilizare
= Configurabil individual. Configurarea individiuald a caruciorului de sudare
in functie de aplicatie. alls
= Urmarire tactild a cordonului. Compensarea tolerantelor piesei in directie - - Sudare pe sine inelare prefabricate

verticald si orizontald prin intermediul urmaririi tactile a cordonului. (conducte/rezervoare @ 200 mm-10 m)

= Control integrat pentru lungimea arcului. Reproductibilitatea rezultatelor
de sudare pe suprafete boltite si in cazul pieselor cu deformari, avand integrat =

R

-
un control pentru lungimea arcului (AVC). | K
= Sudarea simpla si reproductibild a conductelor. Sudarea reproductibild : - 'ﬁ : i ; (o v E" - e e
a conductelor in pozitii dificile este asigurata printr-o secventd programabild de . w
sudare orbitald, incluzand schimbarea automatizatd a programului de sudare.
R inregistrarea 100 % a datelor, conform WPS. Documentarea vitezei de Square in poz.i,tie orizont'illavcu Sudgrg in pozli,tie. orizontala Suda}rg in pozvitiel orizontald . Pe o guprafata bgltita cu sina
) . . i ) sina de ghidaj (cu capul in jos, cu sina de ghidaj (lateral, cu sina de ghidaj (cu suporti de ghidaj flexibila (rezervoare
sudare cu ajutorul Lorch Q-Data pentru a asigura inregistrarea 100 % a parametrilor cu prinderi cu ventuze) cu prinderi cu ventuze) magnetici) @ peste 10 m)

de sudare conform WPS.

Plug&Weld. Plug&Weld si conexiunea LorchNet asigurd o comunicare perfecta
intre toate componentele care fac parte dintr-un sistem de automatizare Lorch.

= Oscilator. Oscilatorul integrat in Trac RL Performance permite obtinerea unor Puncte forte
cordoane mai voluminoase si erorile de pozitionare a pieselor pot fi compensate

mai simplu. Reglarea AVC a lungimii arcului la sudarea WIG

= Ergonomie cu ,,E” mare. Cu panoul de operare Trac detasabil, reglajul parametriilor
de sudare este foarte simplu si poate fi corectat comod in timpul functiondrii. Reglarea lungimii arcului integratd asigurd o calitate extraordAinaré a cordonului realizat -
pe table curbate sau necurbate. Acesta comanda in sus sau in jos, in functie de necesitati,
ajustarea motorizata pe indltime, asigurand astfel o distanta reproductibild intre piesa
de sudat si electrod.

Reglarea lungimii arcului functioneaza exclusiv cu seria V de la Lorch.

Sudarea orbitald Urmarire tactila a cordonului

Functia orbitala integratd permite
sudarea fard probleme a conductelor
in pozitii dificile.

Urmarirea tactild a cordonului permite
compensarea tolerantelor pieselor in
directie verticald si orizontala.

Sudare discontinué cu obtinere de segmente de cordon

Controlul integrat permite realizarea simpld a cordoanelor discontinue
(segmente de cordoane).
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S iSte m U l m O d U la r SUDAREA AUTOMATIZATA SISTEMUL MODULAR

Sistemul modular, dintr-o privire

« Trei pasi pentru o sudare perfecta. Diametrul piesei de sudat, Totul dintr-o singura
viteza de sudare, parametri de sudare: Gata! sursa

Totul dintr-o singura sursa. Pe langa cresterea productivitatii,
M P N E M I I I A punctul central in cadrul automatizdrii sudarii este si rdmane asigurarea
cerintei de calitate impusd pentru imbinarea prin sudare. Pentru a atinge

ambele scopuri sunt necesare competente in ambele domenii. Conform

devizei ,Totul dintr-o singurd sursa”, Lorch oferd o cale directa si sigura
DV D E S U DA R E enemtore ranidh a oen
] Readaptare rapida a echipamentelor. Executarea rapida si precisa

a reconfigurdrii, datorita aranjdrii optime a componentelor individuale.

L4
Concept de operare unitar. Manipularea si pregdtirea sistemului
- sunt extrem de simplu de facut, datorita conceptului unitar de operare

a sursei de curent si sistemului de automatizare.

) Automatizare cu Lorch:

Legatura perfecta. Conectare simpld si comoda la sursa de

. \ curent Lorch, prin intermediul Lorch Plug&Weld.

= BN

(-
g
Ty

FLEXIBILITATE MAXIMA
Sistem modular adaptat si inteligent
PERFECT ADAPTAT
Toate componentele sunt pé I’ti integ rante ale unui sistem « Intotdeauna adus in pozitia corecti. Mecanic sau « Memorie de programe Tiptronic. Programele de sudare

. . . pneumatic, cu stativele Lorch pentru pistoleti pozitionarea de efectuat sunt pregatite in cel mai scurt timp.
ajustat fin, cu un concept de operare unitar exactd pentru sudare este foarte facild. a . sl

o o - Inregistrarea datelor este simplificata. Q-Sys 2020,

CALITATE EXCELENTA. DOAR CU O APASARE PE BUTON = Pentru sarcini grele. Marile mese rotative functioneaza ce poate fi comandat separat, asigura inregistrarea fara lacune
M f r ) |\’, ) dv | C| ireprosabil la sarcini de pand la 500 kg. a datelor de sudare, .garantand astfel trasabilitatea tuturor

emaorarea roa r. € SiImpla $|. Cpmo d a programelor de . Procedeul potrivit. Indiferent de procedeu, MIG-MAG, MIG- componentelor sudate.
Sudare, ce pOt fi apelate oricand MAG-Puls, WIG sau WIG cu sarma rece, noi mizam pe perfectiune.
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SUDAREA AUTOMATIZATA SISTEMUL MODULAR SUDAREA AUTOMATIZATA SISTEMUL MODULAR

Puncte forte

LorchControl

LorchControl preia comanda tuturor proceselor, inclusiv gestionarea erorilor si diagnozelor.
Elementul central este automatizarea parametrilor, care regleazd complet automat
desfasurarea proceselor. Indiferent ca este vorba de MIG-MAG sau WIG, operarea
meselor rotative este foarte facild, cu ajutorul acestui Control.

Reglarea simpla si flexibild a pozitiei de sudare ideale Conectand cablul LorchNet la componenta respectiva
cu Lorch Fix&Pos. se obtine legdtura doritd.

i Date tehnice
£ ! : : :
- ' Turn 50 * Turn100 * Turn 300 * Turn 500
Sarcing kg 50 £ 100 © 300 =
Disc rotativ mm 300 © 300 500 740
Plajs de vitezs rot/min : 0,8 - 10,0 £ 0,4-5,0 £ 0,08-1,0 £ 0,08-1,0
Reglarea inclinarii manual angrenaj de pivotare angrenaj de pivotare * angrenaj de pivotare *
Arbore tubular mm 30 © 30 150 © 295
Pozitionarea pistoletului manual / pneumatic manual /pneumatic manual / pneumatic manual / pneumatic
“optional actionat cu motor
LorchFollow Dispozitiv de avans la rece Feed
Sistemul nostru de ghidare a cordonului, LorchFollow, Dispozitivul de avans la rece LorchFeed este echipat cu control
asigurd o distantd constanta intre pistolet si piesa de sudat. n intregime digital si prin precizia absoluta asigura calitate

WIG exceptionala.
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Robotics

O COLABORARE
PERFECTA: LORCH POWER SI
COLEGUL ROBOT.

SIMPLU DE INTEGRAT

Datorita tehnologiei sofisticate de interfata si
varietatea de componente mecanice combinabile
Cu practic toate sistemele de robofi

PRODUCTIVITATE IMBUNATATITA
Cu procedeele Lorch Speed obtineti mai mult
chiar si de la robot, cu fiecare cordon de sudura

CONTROL TOTAL

La cerere, si cu monitorizarea in timp real a datelor
de sudare pentru controlul automatizat al calitatii
rezultatelor suddrii



MIG-MAG S-ROBOMIG XT MIG-MAG S-ROBOMIG XT

S-RoboMIG XT, dintr-o privire

Performante de varf in materie de sudare. Procedeele Speed de la Lorch obtin chiar
Si cu roboti rezultate convingdtoare. In special SpeedPulse XT. Ultra-rapid, extrem de robust,
foarte putini stropi.

Tehnologie de proces digitala inteligenta. Puterea de calcul si senzorii de masurare
integrati n S-RoboMIG XT imbundtdtesc performanta de sudare cu controlul precis al
procesului si functii speciale precum Seam-Tracking.

Tehnologie de interfata cuprinzatoare. Conectivitatea avansatd a interfetei suporta
toate sistemele uzuale FieldBus si Industrial-Ethernet, precum si interfete analog-digitale.

Configuratie personalizata, pe masura. Puteti sa configurati fiecare sistem de sudare
exact pe masura nevoilor dv., pentru ca acesta sa se potriveascd perfect pentru executarea
automatizata a operatiei dv. de sudare.

Concept inovator de Upgrade. Daca in viitor veti avea nevoie sa va dotati sistemul si cu
alte procedee de sudare si functii noi, mai productive, atunci puteti face acest lucru oricand.

S-ROBOMIG XT. PENTRU PERFORMANTE
MAXIME DE LA ROBOTUL DV.

Indiferent care este versiunea de sistem pentru care v-ati decis astdzi, investitia dv. va fi si

pe viitor mai adaptabild la noutdti.

YEARS
INDUSTRIAL
WARRANTY

= Administrarea programelor Tiptronic. Lorch Tiptronic va
permite salvarea reglajului ideal pentru fiecare cordon, astfel
ncat la repetarea operatiilor de sudare acestea sa fie pur si
simplu apelate, succesiv, de la sistemul de comanda al robotului
(standard 100, optional 1000 de programe).

= Functie Back-Up pentru programele de sudare. JobTool-
PC-Software permite salvarea, prelucrarea si transferul operatiilor
de sudare memorate in echipamentul de sudare Impreuna cu
reglajul parametrilor acestora (programe, job-uri). Adecvat si
pentru transferul programelor catre alte surse de curent.

= Controlul dinamicii arcului. Acest tip de control oferd o cale
simpla de a ajusta caracteristica arcului, de la moale pana la dur,
de la mai cald pana la mai rece. Fie stocat in programul de sudare,
fie controlat direct de robot prin interfata.

= Dispozitiv de avans pentru robot. Dispozitivul de avans
pentru roboti RF-06 este compact, cu greutate optimd, puternic si
izolat perfect. Poate fi utilizat cu roboti standard sau cu articulatie
tubulard, si este disponibil si in varianta pentru sistemele de
pistoleti PushPull.

» Gama larga de senzori. Functia de urmarire a cordonului,
detectarea capatului de sarma, detectarea presiunii gazului sau
masurarea debitului de gaz, disponibile optional, permit controlul
avansat al aplicatiei dv. automatizate.

= Varietate de accesorii. Componentele mecanice pentru
variantele uzuale de roboti si configuratii de dispozitive de avans
usureaza integrarea.
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MIG-MAG

S-ROBOMIG XT

MIG-MAG

S-ROBOMIG XT

Versiuni

S 3 RoboMIG XT

S5 RoboMIG XT

S 8 RoboMIG XT

Domeniu de sudare A
Reglarea tensiunii

Alimentare electrica retea 3~400 V
Concept de operare

XT

Variante de procedeu de sudare

Synergic

Pulse

SpeedPulse

Full Process

Variante de racire

: 25-320 : 25-400
continuu continuu
[ J B J

25 -500
continuu
[ J

Gaz : @ ( ;@
Apa [ ] o [ ]
Apd cu capacitate de racire maritd (@] @) (@)
Apa cu pompd mai puternica O o (@)
Avans . .

RF-06 ° ) )

@ dotare standard O disponibil optional

Concept de operare

XT

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Control sinergic
= Ghidare intuitiva pe display pentru utilizator

= Selectarea simpld a procedeului si
programului

= Reglarea continud a curentului de sudare

= Controlul dinamicii arcului (la Synergic,
SpeedArc XT, SpeedPulse XT, TwinPuls XT)
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= Reglarea specificad a lungimii arcului electric
pentru fazele de pornire, sudare si finald

= Memorie de programe Tiptronic pentru 100
de programe de sudare (optional 1000)

= Afisaj digital amperaj-voltaj

= Mdsurarea si compensarea circuitului
de sudare

Disponibil si in varianta la distanta.

Alegerea jndividua\é a optiunii de
operare. In sursa de curent, ca
panou de comanda pentru control la
distanta sau, la nevoie, si ambele.

Puncte forte

Procedee Speed pentru productivitate maxima

SpeedPulse XT

Ultra-rapid.
Extrem de robust.
Foarte putini stropi.

SpeedUp

Utilizare la 360°. Pentru realizarea
simpla, rapida si sigurd a sudarii verticale
ascendente si in alte pozitii dificile.

Dotare

Varianta de echipare

Standard : SpeedArc: Standard
IMIG-MAG:  XT

Full Process [ ] [ ]
SpeedPulse [ ] [ ]
Pulse [ ] [ ]
Synergic [ ] (]

SpeedArc XT

Presiunea arcului mai mare.
Patrundere mai adanca.
Economiseste timp si bani.

TwinPuls XT

Cele mai frumoase cordoane de
sudura, efectuate la vitezd maxima.

SpeedRoot

Excelentd inchidere a rosturilor.
Pretentioasa sudare a radacinilor
devine usor de facut.

SpeedCold

Aport de caldura redus.
Optim pentru table subtiri.

Pt. procedee de sudare

Speed- : Speed- :TwinPulse! Speed- : Speed- :

Pulse éTwinPulsé Pulse :PulseXT: XT : Up : Root

[ ] [ ] [ ] ; [ ] ; [ ] ; [ ] ; [ [ ]
[ [ [ J o [ J @) O @)
- i - . - i - i - i 0o o o0

@ dotare standard O disponibil optional
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MIG-MAG S-ROBOMIG XT

MIG-MAG

S-ROBOMIG XT

Puncte forte

Concept inovator de Upgrade

Cu S-RoboMIG XT asigura flexibilitate absoluta datoritd posibilitdtii de Upgrade integratd. Astfel aveti, pe de o parte, posibilitatea de

a concepe sistemul de sudare pe masura nevoilor de productie actuale ale dv., si, pe de altd parte, siguranta ca puteti adapta ulterior
echipamentele dv. la exigentele de sudare in permanentd schimbare, adaugand procedee si functii de sudare care cresc productivitatea.
Cu S-RoboMIG XT sunteti si ramaneti in sigurantd, bucurandu-va de ceea ce va aduce viitorul.

. MIG-MAG SpeedPulse
Master-Upgrade 2

B M1G-MAG Pulse
Master-Upgrade 1
B MIG-MAG Synergic
Versiunea de bazd

Monitorizarea datelor de sudare in timp real

Senzori de masurare pentru
sursele de curent Lorch

Masurarea directd a parametrilor de sudare

Control de rang
superior

Decizia asupra
interventiei in proces
Q-Sys 2020 Monitorizarea datelor de sudare

Inregistrarea parametrilor, analizd in timp real,
evaluarea cordonului, emiterea de mesaje de eroare

Transmiterea in timp real
a parametrilor de sudare si
de masina via LorchNet

La nevoie, starea este
transmisa catre controlul de
rang superior via FieldBus

Optiuni de ricire suplimentare

Pe 14ng3 ricirea standard, la S-RoboMIG XT sunt disponibile alte doud optiuni de ricire. In clar, acest lucru inseamna
cu pana la 35 % mai multa putere de racire - optim pentru aplicatiile industriale intensive. In plus, mai multa

rdcire asigura solicitarea mai redusd a sistemului pistoletului, ceea ce are un efect pozitiv asupra duratei de viata

a pistoletului si a pieselor de uzurd. Pentru utilizatorii care au nevoie de distante de pompare de 20 de metri sau mai
mult este disponibild o altd variantd cu o pompa mai mare. Acest model asigura faptul ca intreaga putere de racire
este disponibild exact acolo unde este nevoie de ea.
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Functia Seam-Tracking

Tehnologia sofisticatd de control integratd in Lorch S-RoboMIG XT face in timp real calcule pe baza unui volum mare de informatii, si cu
rezultatul obtinut genereaza un semnal pe care sistemul de comanda al robotulului il poate intelege. Acest lucru este aplicabil atat pentru
procedee standard, cat si cu arc pulsat. Aceastd functie de detectare si urmadrire a cordonului permite, in principiu, robotului sa ajusteze
permanent si automat pozitia ghidajului pistoletului la conditiile actuale ale piesei. Semnalul generat este adecvat atat pentru ajustarea

pe verticald, cat si pe orizontald a ghidajului pistoletului.

Urmarirea orizontala a cordonului

Corectie

Piesa de prelucrat
Deviatie {3 Deviatie

Sistem de interconectare cu BUS pentru toate protocoalele uzuale

Corectie

Urmarire cordon in plan vertical

Directia de sudare

Piesa de prelucrat

LorchNet-Connector raspunde de legdtura optima intre sursa de curent S-RoboMIG XT si sistemul
de comanda al robotului. Functioneaza ca un interpret si traduce toate semnalele si informatiile
din sistemul bus intern LorchNet in limbajul robotului. Cu alte cuvinte: intr-unul dintre protocoalele

uzuale FieldBus, resp. Industrial-Ethernet.

Este totodata capabil sa comunice toate semnalele relevante pentru controlul pistoletului, de
ex. functia de evacuare a gazului, functia anti-coliziune si senzorii de contact, in totalitate

via magistrala sistemului (bus).

Disponibil alternativ: Interfata analog-digitala INT-06 pentru instalare in dulapul de comanda
sau montare in sursa de curent cu conector Harting cu 42 de pini.

PIRJOJF] ! N
BI558 s> nema> CANopon EthercT  ficcibus

Date tehnice

Curent de sudare MIG-MAG

Curent la 100 % DA

Curent la 60 % DA

Duratd activa la I max.

Tensiune de retea

Toleranta admisibila retea de alimentare electrica
Siguranta retea, actiune lenta

Dimensiuni (L x| xh)

Greutate (racit cu apd)

Greutate dispozitiv de avans cu carcasa (standard)

Greutate sistem racire cu apa (plin)

%

%

kg

kg
kg

: S3RoboMIG XT

£ 25-320

250

280

»

3~400

+15

g

1116 x 463 x 812
92,8

7,2

D 14,7

S5RoboMIG XT
© 25-400

320

350

50

3~400

+15

%2

1116 x 463 x 812
97,3

7,2

D 14,7

LEDuri de stare
pentru verifi-

W carea simpla
! a conexiunii.

: S8 RobOMIG XT

© 25-500

400

500

60

3~400

+15

32

1116 x 463 x 812
107,3

7,2

D 14,7
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MIG-MAG MIG-MAG

RF_06 dintr_o SingU ré privi re Variante pentru roboti cu articulatie tubulard si roboti conventionali
’

Dispozitiv de avans, puternic si compact,
pentru roboti standard si cu articulatie tubulara.

Cerintele impuse pentru un dispozitiv de avans utilizat cu un robot sunt clare: trebuie sa fie
compact, cu greutate optima, totodatd puternic si, desigur, izolat perfect pentru a proteja
permanent partea electronica a robotului. RF-06 TndeplinesteATn totalitate aceste cerinte

si Tn multe privinte este optimizat pentru utilizare cu roboti. Intregul proces de dezvoltare

a dispozitivului de avans a fost centrat pe versatilitate. Astfel, acesta este conceput atat
pentru roboti cu articulatie tubulara, cat si roboti standard (cu set de furtun pentru pistolet
exterior), precum si pentru functionare atat racit cu gaz, cat si apa. Furtunurile pentru apa
din setul de furtunuri de interconectare de la sursele de curent Lorch sunt concepute pentru
adaptarea simpld la baza RF-06. Constructia si functionalitatea au fost perfectionate pana
n cele mai mici detalii. De exemplu, sistemul de glisare al RF-06 usureaza semnificativ
mentenanta pistoletului la robotii cu articulatie tubulard, pentru cd existda mai mult

spatiu pentru inlocuirea unui liner. Astfel, demontarea dispozitivului de avans in scop Sistem de glisare inovativ
de intretinere, ceea ce necesita mult timp este acum de domeniul trecutului.

Pozitia de functionare a RF-06 Pozitia de mentenanta a RF-06

Date tehnice

: RF-06 PushPull

Putere motor W 100 100

Viteza de avans sarma m/min 0,1-25 0,1-25
Actionare 4/2 (4 role, 2 actionate) ([ ] O

Actionare 4/4 (4 role, 4 actionate) O (]

Role @ 30 30

Izolat complet ([ ] (J

Supapd de evacuare pentru aerul comprimat ([ ] ®
Introducerea sérmei la pistolet” ([ ] (J

Dimensiuni (Lx1xh) mm 310x 200 x 160 310 x200x 160
Greutate kg 7,2 7,6

* dacd sistemul pistoletului permite @ dotare standard O disponibil optional

Dispozitiv de avans de precizie, cu 4 role, Conectivitate optimizata functional pentru Constructia complicatd a bazei, cu placa de
cu placa de avans robusta , cu greutate cablu de control, gaz, aer comprimat, fund izolata, canal de pozare pentru conduc-
optimizatd, din plastic armat cu fibra de alimentarea cu sarma si curent de sudare tele de apa si posibilitate de fixare pentru
sticld, izolatie suplimentara si cu schimbarea (conexiune sigura cu papuc de cablu). diferite placi adaptoare pentru roboti.

rolelor fara utilizarea vreunei scule.
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MIG-MAG ROBO-MICORMIG MIG-MAG ROBO-MICORMIG

Robo-MicorMIG, dintr-o privire

Tehnologie MicorBoost. Exceptionalele caracteristici de versatilitate MIG-MAG oferite de
tehnologia MicorBoost impresioneaza si in cazul sudarii robotizate. Rezultd o mare stabilitate
a arcului si caracteristici excelente de sudare cu amestec de gaze sau cu COa.

De la extrem de simplu - pana la tot ceea ce aveti nevoie. Cu versiunea sa simpla
(avans, interfete, operare), Robo-MicorMIG permite lansarea, la pret convenabil, in domeniul
sudarii robotizate si, totodata, va lasa posibilitatea de a alege, dacd aveti nevoie, dintr-o
varietate de functionalitati si dotari optionale.

Tehnologie de interfata cuprinzatoare. Conectivitatea avansatd a interfetei suporta
toate sistemele uzuale FieldBus si Industrial-Ethernet, precum si interfete analog-digitale.

Concept inovator de Upgrade. Robo-MicorMig poate fi adaptat foarte simplu la exigentele
In permanenta crestere din industria sudurii, utilizand tehnologia NFC. Procedee de sudare
care maresc productivitatea, programe de sudare precum si functii care simplifica munca pot
fi instalate ulterior in orice moment. Cu Robo-MicorMIG ramaneti si in viitor mereu la zi.

Ready for more. Robo-MicorMIG poate fi extins atat cu procedele Speed, SpeedArc si
SpeedUp, precum si cu un procedeu Puls standard, pentru evitarea aparitia arcului intermediar.

ROBO-MICORMIG. LANSAREA,
ACCESIBILA ECONOMIC, IN DOMENIUL
SUDARII ROBOTIZATE.

= Administrarea programelor Tiptronic. Prin intermediul = Gama larga de senzori. Functia de urmarire a cordonului,
display-ului ControlPro, este posibila stocarea programelor de detectarea presiunii gazului sau mdasurarea debitului de gaz,
sudare, Tn mod simplu, cu functia Tiptronic. In plus, Robo- disponibile optional, permit controlul avansat al aplicatiei
MicorMIG, ofera, prin SystemManager, posibilitatea de a salva dv. automatizate.

aceste programe si de a le transfera la alte echipamente. . . )
= Varietate de accesorii. Componentele mecanice pentru

- Dispozitiv de avans pentru robot. Dispozitivul de avans pentru variantele uzuale de roboti si configuratii de dispozitive de
roboti RF-06 este compact, cu greutate optimd, puternic si izolat per- avans usureazd integrarea.
fect. Poate fi utilizat cu roboti standard sau cu articulatie tubulara, si
este disponibil si in variantd pentru sistemele de pistoleti PushPull.
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MIG-MAG ROBO-MICORMIG

MIG-MAG

ROBO-MICORMIG

Concepte de operare

Versiuni
: Robo-MicorMIG 300 Robo-MicorMIG 350 : Robo-MicorMIG 400 : Robo-MicorMIG 500
Domeniu de sudare A 25-300 © 25-350 © 30-400 £ 30-500
Reglarea tensiunii continuu continuu continuu continuu
Sistemul aparatului stationar stationar stationar stationar
Alimentare electricd retea ® ® ([ ] ®
3~400 V : : : :

BasicPlus : @ : @ : @ : @
ControlPro L L ® ®
Gaz [ ] [ ([ [ ]
- s T T s

Variante de avans
RF-02 o Y ' o ' o

RF-06 ) ) ) e

® optional @ dotare standard

Concepte de operare

BasicPlus ControlPro

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare” = Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Reglarea continud a curentului de sudare = Reglarea continud a curentului de sudare

= Afisaj digital amperaj-voltaj = Afisaj digital amperaj-voltaj

= Activarea functiei de umplere a craterului = Display grafic de mare luminozitate (OLED)
final dupa necesitati pentru afisarea celui de al 3-lea parametru
principal

= Controlul continuu al dinamicii arcului

ControlPro este disponibil si in
varianta la distanta.

) ) ) = Activarea functiei de umplere a craterului
= Reglaj automat (control sinergic) final dups necesitsti

= Posibilitate de upgrade Alegerea Aindividualé a optiunii de
operare. In sursa de curent, ca
panou de comanda pentru control la

distanta sau, la nevoie, si ambele.

= Controlul continuu al dinamicii arcului
= Reglaj automat (control sinergic)

= Memorie de programe Tiptronic pentru
100 de programe de sudare

= Posibilitate de upgrade

132 www.lorch.eu

Puncte forte

Controlul dinamicii arcului

Robo-MicorMIG permite modificarea Moale Mediu

dinamicii arcului in functie de

lucrarea de sudare de efectuat si de

pozitia acesteia si gaseste simplu si

rapid cel mai bun reglaj individual

al arcului. Restul este rezolvat de

tehnologia inteligentd de reglare ! H

parametrii importanti sunt controlati

automat Tn background.

Arc mai lung

SpeedArc SpeedUp

Arc mai scurt

SpeedArc de la Lorch are o densitate de energie mare si atinge
astfel o presiune mai mare a arcului exercitata in baia de metal
topit. Rezultatul este foarte impresionant, pentru cd sudarea MIG-
MAG devine si mai rapida. Insa nu doar viteza procedeului Speed
Ti conferd marea productivitate. Existd numeroase componente
care pana acum necesitau sudarea in mai multe treceri, dar pe
care SpeedArc le Tmbind acum cu numai o ,singura” trecere,
penetrand pana la 15 mm adancime. Aceasta este productivitatea
care face toti banii, este sudarea care genereaza plus-valoare.

In plus, arcul focalizat si cu
stabilitate exceptionald al
SpeedArc poate fi utilizat

si la sudarea cu o lungime
mare a capatului liber al
sarma in rosturi inguste.

si practic fara stropi.

Sudati practic fara stropi - otel, otel inoxidabil sau aluminiu

Tehnologia rapidd de reglare cu actiune rapidd a Robo-MicorMIG, in combinatie cu functia
Pulse-Upgrade asigura sudarea practic fara stropi pe intreaga plaja de putere. In timpul
sudarii cu curent pulsat se evita complet domeniul de arc intermediar. Astfel economisiti
0 multime de retusari costisitoare.

Un cordon perfect — chiar si la aluminiu si otel inoxidabil

Un cordon fara stropi, cu zone de tranzitie netede ale cordonului si 0 mai buna patrundere pe
flancuri. De acum nainte, cu arcul pulsat Robo-MicorMIG reusiti acest lucru cu mare usurinta.

Reducerea coloratiilor termice ale cordonului la otelurile speciale

Arcul electric al MicorMIG Pulse introduce mai putind energie in piesa de prelucrat si astfel
evita coloratiile termice nedorite. Si toate acestea plus o patrundere perfectd a radacinii.

SpeedUp face ca sudarea verticald ascendentd sa devina simpld
si exceleaza n special ca procedeu de 360 grade. Astfel se
elimind necesitatea tehnologiei scumpe de pozitionare.

Procedeul combina faza caldd de intensitate inaltd, cu aport
mare de energie pentru topirea optima a materialului, cu faza
rece sub forma aportului redus de energie - pentru patrunderea
sigurd a sudurii, dimensiune exacta a cordonului de sudura

si 0 cota a (grosimea sudurii de colt) aproape de optim.
Multumita tehnologiei de reglare perfecte a arcului:

fara tranzitii, extrem de rapid

Otel

Otel inoxidabil

Aluminiu
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MIG-MAG ROBO-MICORMIG

Puncte forte

Concept inovator de Upgrade

Cu Robo-MicorMIG raméneti absolut flexibil prin posibilitatea de upgrade si prin designul modular al tehnologiei digitale a panoului de
operare si a invertorului si a sistemului de comanda si control. Acest lucru va ofera solutii pe masura pentru executarea operatiilor de
sudare profesionale, pe de o parte, precum si siguranta ca veti putea profita de viitoarele progrese tehnice, pe de altd parte. Niciodata
nu a fost mai simplu ca acum sa se adapteze un sistem de sudare la exigentele in permanenta crestere din industria sudurii, utilizand
tehnologia NFC si sd se adauge ulterior procedee de sudare, ca de pildd arc pulsat, programe de sudare care maresc productivitatea,
precum si functii care simplificd munca. La nevoie, chiar si panourile de operare de la Robo-MicorMIG pot fi upgradate si adaptate.

Achizitia unui sistem Robo-MicorMIG este sinonima cu progresul. La cumparare, si, totodatd, si dupa cumpdrare. Adaugi functionalitatea
de care ai nevoie, exact atunci cand ai nevoie de ea. Cu Robo-MicorMIG sunteti si rdmaneti in siguranta, bucurandu-va de ceea ce va
aduce viitorul.

Functiile
din viitor
Procedee
de sudare
de ex.:
- Pulsé Steel
Upgrade pt. procedee P C\;Jllcs;e Multi-Material
de sudare -

de ex.:
Upgrade pt. programe RSNV
de sudare - SpeedUp

de ex.:

- Pachetul multimateriale (aluminiu si otel inoxidabil)
- Pachetul brazare

Quality

Upgrade o Y

Administrarea accesului este simplificata

134

Tehnologia NFC cu transfer de date fard contact permite in orice
moment identificarea si autorizarea utilizatorului. Aparatul este
livrat standard cu doua carduri de autorizare: ,Administrator”

si ,Robot control only”.

~Robot control only” interzice accesul neautorizat la sursa

de putere in timpul productiei. Codificatoarele rotative si butoanele
(in afara butoanelor de meniu) sunt fara functie. Parametrii

reglati si valorile implicite pot fi transmisi numai de la sistemul de
comanda al robotului. Meniul parametrilor secundari, administrarea
utilizatorilor, si datele masinii pot fi doar citite (sunt read-only), in
timp ce ramane activa posibilitatea de comutare a limbii si ajustarea
luminozitatii display-ului.

Pentru ,Administrator” sunt accesibile toate meniurile si parametrii
masinii. Astfel se asigura faptul cd doar supervizorul sudarii si alte
persoane autorizate au acces la reglarea sistemului.

([

D
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MIG-MAG ROBO-MICORMIG

Functia Seam-Tracking

Tehnologia de control integrata in Robo-MicorMIG face in timp real calcule pe baza unui volum mare de informatii, si cu rezultatul obtinut
genereaza un semnal pe care sistemul de comanda al robotulului 1l poate intelege. Aceasta functie de detectare si urmarire a cordonului
permite, in principiu, robotului sa ajusteze permanent si automat pozitia ghidajului pistoletului la conditiile actuale ale piesei. Semnalul
generat este adecvat atat pentru ajustarea pe verticald, cat si pe orizontald a ghidajului pistoletului.

Urmarirea orizontala a cordonului Urmarire cordon in plan vertical

Directia de sudare

Corectie

Deviatie A:—P Deviatie

{©0e =T o1 o [ ittty

Piesa de prelucrat

Piesa de prelucrat

Sistem de interconectare cu BUS pentru toate protocoalele uzuale

LorchNet-Connector raspunde de legdtura optima intre sursa de curent Robo-MicorMIG si sistemul
de comanda al robotului. Functioneaza ca un interpret si traduce toate semnalele si informatiile
din sistemul bus intern LorchNet in limbajul robotului.

Cu alte cuvinte: intr-unul dintre protocoalele uzuale FieldBus, resp. Industrial-Ethernet.

Este totodatd capabil s& comunice toate semnalele relevante pentru controlul pistoletului,
de ex. functia de evacuare a gazului, functia anti-coliziune si senzorii de contact, in totalitate
via magistrala sistemului (bus).

Disponibil alternativ: Interfete analog-digitale INT-06 si INT-02 pentru instalare in dulapul de i k-

v N LEDuri de stare
comanda sau montare in sursa de curent.

pentru verifi-

W carea simpla
! a conexiunii.

PIRJOJF] ! N
BI558 s> nema> CANopon EthercT  ficcibus

Date tehnice
Robo-MicorMIG Robo-MicorMIG Robo-MicorMIG Robo-MicorMIG
: 300 i 350 i 400 : 500
Curent de sudare MIG-MAG A 125-300 £ 25-350 © 30-400 © 30-500
Curent la 100 % DA A 1200 © 250 300 : 370
Curent la 60 % DA A i250 300 L 370 - 430
Duratd activd la I max. % 45 45 45 45
Tensiune de retea Vo i 3~400 © 30400 © 3400 © 30400
Toleranta admisibila retea % &5 15 E15 &15
de alimentare electrica : : : :
Sigurants retea, actiune lents AR ) ) L 32
Dimensiuni (L x1xh) mm 880 x 400 x 800 880 x 400 x 800 880 x 400 x 800 880 x 400 x 800
Greutate (racit cu apa) kg 58 58 61 66
Greutate dispozitiv de avans RF-06 kg 7,2 7,2 7,2 7,2
Greutate sistem racire cu apa (plin) kg 13,0 13,0 13,0 13,0
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WIG V-ROBOTIG WIG V-ROBOTIG

V-RoboTIG, dintr-o privire

WIG foarte puternic. Tehnologie WIG exceptionald intr-o carcasa industriald robusta
si tehnologie de invertor verificatd in timp pentru a asigura in practica performante si
productivitate optime la sudarea automatizata.

Sudarea aluminiului (varianta AC/DC). Amorsarea la polul pozitiv si indreptarea
automata a formei varfului electrodului asigura forma perfectd a arcului la sudarea
aluminiului. Forma speciald a curentului alternativ combinatd cu echilibrarea optimizata
a curentului genereaza un excelent efect de curdtare si o baie de metal topit stabila.

Tehnologie de interfata cuprinzatoare. Conectivitatea avansata a interfetei suportd
toate sistemele uzuale FieldBus si Industrial-Ethernet, precum si interfete analog-digitale.

Modul pulsat si pulsat rapid pana la 20 kHz. Functia de curent pulsat pana la
20 kHz, integratd in toate sistemele, oferd avantaje suplimentare la sudarea tablelor
subtiri si, in plus, In cazul aplicatiilor automate permite viteze de sudare mai mari.

V-ROBOTIG. 5
PENTRU WIG $SI1 WIG CU SARMA RECE.

= Administrarea programelor Tiptronic. Lorch Tiptronic va = Si pentru WIG cu sarma rece. Dispozitivul de avans pentru
permite salvarea reglajului ideal pentru fiecare cordon, astfel incat roboti RF-05 CWT, disponibil optional, este compact, cu greutate
la repetarea operatiilor de sudare acestea sa fie pur si simplu optima, puternic si izolat perfect.

apelate, succesiv, de la sistemul de comanda al robotului. . . ; o )
P ' ' = Gama larga de senzori. Urmdrirea cordonului (control AVC),

= Reducerea automata a curentului final. Reducerea detectarea presiunii gazului sau mdasurarea debitului de gaz,
automatd a curentului final produsa de Lorch asigura un cordon disponibile optional, permit controlul avansat al aplicatiei dv.
perfect datoritd umplerii craterului final. automatizate.

= Functie Back-Up pentru programele de sudare. JobTool- = Varietate de accesorii. Componentele mecanice pentru
PC-Software permite salvarea, prelucrarea si transferul operatiilor variantele uzuale de roboti si configuratii de dispozitive de avans
de sudare memorate in echipamentul de sudare impreuna cu usureaza integrarea.
reglajul parametrilor acestora (programe, job-uri). Adecvat si
pentru transferul programelor catre alte surse de curent.
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V-ROBOTIG

V-ROBOTIG

Puncte forte

Dispozitiv de avans pentru roboti, puternic si compact

Versiuni
: V30 RoboTIG : V40 RoboTIG : V50 RoboTIG
Domeniu de sudare A G 3-300 £ 3-400 £ 3-500
Alimentare electrica retea 3~400 V [ ] [ J ()
Concepte de operare

V-Standard in sursa de curent : B J

V-Standard ca panou de comanda : : @
pentru control la distanta

Variante

DC

AC/DC

Variante de racire

Gaz

Avans

>
©
Qe
[
[ J
[

RF-05 CWT . - @ .

® optional @ dotare standard

Concept de operare
I L] '_,, '_ -
L] e, —
HEEF S @
-1
EEEE (= B @
V standard

= Concept de operare ,3 pasi si gata de sudare”

= Ghidarea cu usurintd a operatorului cu simboluri luminoase
si control detaliat al desfasurdrii procesului de sudare

= Reglarea continua a curentului

= Indicarea digitald a curentului de sudare si a tensiunii de sudare
= Display cu afisare de text si selectarea limbii

= Modul pulsat si pulsat rapid

= Memorie de programe Tiptronic pentru 100 de programe de sudare

www.lorch.eu

Cerintele impuse pentru un dispozitiv de avans utilizat cu un robot sunt clare: trebuie sa fie
compact, cu greutate optima, totodata puternic si, desigur, izolat corespunzator pentru a proteja
permanent partea electronica a robotului. RF-05 CWT Tndeplinpgte n totalitate aceste cerinte

si Tn multe privinte este optimizat pentru utilizarea cu roboti. Intregul proces de dezvoltare

a dispozitivului de avans pentru utilizare cu roboti a fost centrat pe versatilitate. Unitatea este
disponibild in doud variante diferite, cu viteze de avans care asigura, pe de o parte, precizie
absolutd pentru sudare WIG de calitate excelentd, si, pe de alta parte, viteza de lucru crescutd.
Pentru aceasta, RF-05 CWT dispune de un control complet digital, un motor de avans cu reglaj
tahometric si o actionare de precizie cu 4 role, pentru un avans precis al sarmei.

Modul pulsat si pulsat rapid pana la 20 kHz

Lorch V-RoboTIG este dotat standard cu o functie de curent
pulsat, pentru impulsuri de frecventd inaltd de pana la 20 kHz.
Rezulta un arc focalizat, cu stabilitate exceptionald. In special in
cazul aplicatiilor mobile se pot obtine viteze de sudare mai mari,
cu un aport mai mic de caldurd. Acest lucru este avantajos mai
ales la sudarea manuald a tablelor subtiri, pentru ca intervin mai
putine deformdri. Cu cat este mai mare frecventa de pulsatie,
cu atat devine mai placut zgomotul produs. In functie de
materialul de baza, in cazul WIG cu frecvente inalte de pulsatie
se constata mai putine coloratii termice.

Date tehnice
V30 RoboTIG

Curent de sudare WIG A 3-300

Curent la 100 % DA (DC| AC/DC) A 250

Curent la 60 % DA (DC| AC/DC) A 300

DA la I max. (DC | AC/DC) % 60

Tensiune de retea V 3~400
Toleranta admisibila retea de % 15

alimentare electrica

Siguranta retea, actiune lenta A 32

Dimensiuni (L x1xh) mm 1130 x 450 x 815
Greutate (DC | AC/DC) kg 86,4 | 93,6
Greutate sistem racire cu apa (plin) kg 14,7

Urmarirea cordonului (control AVC)

Stadiul actual al tehnicii cuprinde Utilizarea arcului WIG drept
senzor pentru obtinerea de informatii despre distanta liberd

este o idee in conformitate cu stadiul actual al tehnicii.

In practica curentd, in general se masoara numai tensiunea
arcului in incercarea de a se mentine constantd indltimea
pistoletului deasupra baii de metal topit prin compensarea
abaterilor tensiunii arcului fata de valoarea de referinta cu
ajutorul ajustdrii mecanice a inaltimii. De aici acronimul AVC =
Automatic Voltage Control. Totusi, modificarea curentului de
sudare conduce si la modificari ale tensiunii arcului si influenteaza
astfel in mod nedorit controlul mecanic al inaltimii. Pentru a se
contracara acest lucru, tehnologia sofisticatd de control inglobata
n V-RoboTIG calculeaza in timp real un semnal specific pentru
controlul AVC. La urmdrirea cordonului aplicatd pentru sudarea
WIG, acest semnal compenseaza efectul nedorit al tensiunii.

| V40 RoboTIG V50 RoboTIG
£ 3-400 £ 3-500

360 380

400 500

50 60

' 30400 | 30400

15 15

L m L3

| 1130 %450 x 860 | 1130 %450 x 860
107,61 1215 108711232
147 147
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MONITORIZAREA DATELOR DE SUDARE

Q-SYS 2020.
MONITORIZARE $SIDOCUMENTARE
DE TOP A DATELOR DE SUDURA.

Q-SYS 2020 MONITORIZAREA DATELOR DE SUDARE Q-SYS 2020

Q-Sys 2020, dintr-o privire

Monitorizare si documentare de top automatizata. Q-Sys 2020 este o solutie
stand-alone care, in calitate de observator al procesului de sudare, monitorizeaza si
evalueaza 100 % calitatea cordonului.

Monitorizarea calitatii. Monitorizarea parametrilor de sudare permite interventia
imediata n caz de defect si astfel deteriorarile ulterioare sunt evitate in mod eficace.

Documentarea datelor de sudare. Banca de date de documentare integratd in
Q-Sys 2020 asigura inregistrarea fara lacune a datelor de sudare, .garantand astfel
trasabilitatea tuturor componentelor sudate.

Evaluare. Analizarea si optimizarea fara efort a tuturor programelor de sudare prin
functii de evaluare utile.

Transparenta. Furnizand informatii precise cu privire la producerea sudurilor, Q-Sys
2020 va permite optimizarea productiei, cu rezultatul ca veti produce mai ieftin.

Calibrare. Datoritd senzorilor de mdsurare calibrati integrati in sursa de curent
Lorch, Q-Sys 2020 nu are nevoie de senzori suplimentari, scumpi, ceea ce permite
economisirea costurilor calibrarii anuale.

= Adaptabilitate. Fiecare Q-Sys 2020 va ofera posibilitatea de = Siguranta. Fiabilitate foarte mare datorita conceptului de racire
a-l configura liber, in ceea ce priveste partea de hardware, cat si pasiva si a memoriei flash industriale.
cea de software, astfel ca sistemul dv. s se potriveasca perfect
cu aplicatia dv. de sudare. Q-Sys permite chiar si extinderea
parametrilor de monitorizat, ca de ex. debit sau curenti de motor,
fara sd fie nevoie de mult timp.

= Operare intuitiva. Operarea Lorch Q-Sys 2020 cu ajutorul
unui display multi-touch de 10,1 toli este foarte simpla datorita
interfetei utilizator, structurata cu claritate si intuitiva.
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MONITORIZAREA DATELOR DE SUDARE

Q-SYS 2020

MONITORIZAREA DATELOR DE SUDARE

Q-SYS 2020

Versiuni

: Q-Sys 2020

! (pentru 1sursa de curent)

Sistem de top pentru managementul calitatii pentru 1 sursd de curent

Sistem de top pentru managementul calitatii pentru 2 surse de curent

Dotare

Conector LorchNet
Intrari/iesiri DIG (24 buc.)
Parametri: curent, tensiune, avans sarmd, putere si debit de gaz

Parametri: curenti de motor, debit de apd, eventual alti parametri
de la senzori externi

Optiuni hardware /software: interfata ProfiNET /ProfiBUS, interfata
HDMI, software de retea (administrare automata de date + arhivare)

: Q-Sys2020
! (pentru 2 surse de curent)

Puncte forte

»Plug&Weld”

Sistem de senzori
complet integrat

LorchNet

Introducere ,Plug&Weld”,
inregistrare

;2

: 5 Compatibilitate & senzori

B Nu este necesard nicio investitie in senzori externi, scumpi,

: n cazul utilizarii echipamentelor de sudare Lorch dotate cu

- O LorchNet. Tehnologia de proces inteligentd a echipamentelor de
: masurare integrate furnizeaza via LorchNet catre Q-Sys 2020
o toate datele de sudare setate.

@ dotare standard O disponibil optional

Concept de operare

Flm—-—— s

B3F 07

i

Maschine 1
AUtPimT]
: =

A 3115A P 10,0kw % 1,3vmin s
I. . I — . d

vV 309V % 10,00 bt
e o »

AR _t Mote
d

1.001

0,9aA
[

L7 .00 &)

Datoritd compatibilitatii perfecte dintre sistemul
de sudare Lorch si Q-Sys 2020, nu mai

este necesard nicio mentenantd si calibrare
suplimentare. Astfel economisiti costuri mari,
si, totodata, aveti si un intreg sistem calibrat,
datoritd calibrarii anuale a sursei dv. de

curent de la Lorch.

Date tehnice

Documentare

Monitorizare

Monitorizarea calitatii

Functiile de monitorizare ale sistemului nu doar monitorizarea
punctelor de lucru fixe (joburi Tiptronic), ci si a operatiilor de
sudare mai complexe, in care parametrii principali fluctueaza.

In acest sens, este posibild stocarea curbelor de toleranta pentru
operafia de sudare, care evalueaza 100 % (de la curentul de
pornire pana la craterul final) calitatea cordonului. In caz de
erori, este oricand posibild o interventie activa.

1

= Display multi-touch de 10,1 toli

= Navigare intuitivd In meniu si interfata utilizator structurata cu claritate
= Setarea simpld si individuala a parametrilor de sudare de verificat

= Analiza detaliatd si profesionista a fiecdrui cordon nregistrat

= Stabilirea flexibild a valorilor limitd si tolerantelor cordoanelor

144 www.lorch.eu

Q-Sys 2020 (1 sursé de curent)

Q-Sys 2020 (2 surse de curent)

Tensiune de alimentare \%
Greutate kg
Dimensiuni in mm (L x| x h) mm

Compatibilitate

L 1~230
£ 6,2
© 330x200x 135 mm

. seria S, seria P, seria MicorMIG,

: seria T, seria T-Pro/TF-Pro

L 1230
£ 6,2
© 330x200x135 mm

. seria S, seria P, seria MicorMIG,
. seria T, seria T-Pro/TF-Pro

Interfete
2x USB o o
Ethernet [ ] L]

Porturi disponibile (intrari si iesiri DIG/I0)
Interfete LorchNet disponibile

Interfatd HDMI
Interfatd ProfiNET sau ProfiBUS :

Software de retea
(administrare automata de date + arhivare)

| 1% (24 intrdri/ iesiri)

1 (1 sursd de curent)
O
e

e

L 2% (24 intrri/ iesiri)

2 (2 surse de curent)

' ©
e
- ©

@ dotare standard O disponibil optional
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DOCUMENTAREA DATELOR DE SUDARE Q-DATA DOCUMENTAREA DATELOR DE SUDARE Q-DATA

Q-Data, dintr-o privire

Documentarea datelor de sudare. Accesul dv. profesionist
la documentarea, evaluarea si analizarea datelor de sudare.

Operare intuitiva. Operare simpld si clara cu ajutorul display-ului LCD.

Asigurarea calitatii. Controlati parametrii de sudare in timp
ce inregistrarea este in desfasurare.

Dovada calitatii. Sistemul de senzori integrati furnizeaza fiabil si corect
toti parametrii de sudare importanti care sunt inregistrati de recorder.

User-Management inovator. Posibilitatea de identificare a sudorilor
prin RFID.

Inregistrarea datelor este simplificatd. Suports scannere de coduri
de bare cu USB si alte dispozitive de inregistrare cu USB.

Capacitate de stocare. Date de sudare dintr-o perioada pana la o luna,
in regim de lucru in 3 ture.

Q-Data Software. Multumita inferfetei de utilizator simple si moderne,
documentarea, evaluarea si analizarea datelor de sudare sunt posibile
oricand, fara efort, si obtineti imaginea exactd a procesului de sudare.

Q-DATA.
DOCUMENTAREA SUDARII ESTE
IN SFARSIT CU ADEVARAT SIMPLA.
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DOCUMENTAREA DATELOR DE SUDARE DOCUMENTAREA DATELOR DE SUDARE

Versiuni Puncte forte

Imediat gata de start datorita ,,Plug&Weld”

Sistem de senzori Inregistrarea datelor Evaluare
complet integrat de sudare date de sudare

&

Monitorizarea fiecarui aspect al procesului dv. de sudura: cu ajutorul Q-Data Software

LorchNet UsB

Conectare ,Plug&Wweld”, I Cel mai simplu

nregistrare transfer de date

: Q-Data Standard -Data Multi-Use

pentru sisteme de sudare Lorch suplimentare activate/ ([ ] -
pregatite cu conector LorchNet : :

pentru toate sisteme de sudare Lorch cu conector LorchNet - [ J
anegistrarea parametrilor de sudare curent, tensiune, ([ ] ®

viteza de avans a sarmei si debit de gaz

Conexiune USB/Ethernet

- == =S Lo=H

Q-Data Software pentru documentarea, evaluarea si analizarea ([ ]
datelor de sudare :

@ dotare standard

Concept de operare

: I III F
o111 B : :

= Display LC mare cu butoane mari sensibile de context

) . ) R ) ) Documentare Evaluare Analiza
= Afisarea in timp real a parametrilor de sudare inregistrati R ) ) ) : o < )
(curent de sudare, tensiune de sudare, viteza de avans a sarmei Datele de sudare inregistrate sunt Datele de sudare pot fi redate si evaluate Fiecare sudare individuala poate fi
, / , ) < ! - VR ) -
debit de gaz) reprezentate cu claritate sub forma agregat, de ex. nivelul de utilizare al analizata prin intermediul reprezentdrii
tabelard si pot fi identificate usor cu echipamentului sau al postului de lucru. in diagrame, usor de inteles, ale curbelor
= Navigare foarte simpld prin meniu diferite optiuni de filtrare si cautare. Exista si optiunea de generare, la cerere, caracteristice ale curentului si tensiunii,
de rapoarte individuale. precum si ale vitezei de avans a sarmei

= Detectie RFID pentru identificarea simplificata a sudorului si a debitului de gaz.

= Tastatura numerica pentru introducerea numarului de comanda,
componentd, cordon de sudurd si WPS

Date tehnice
Greutate kg 2,05
Dimensiuni in mm (L x | x h) mm 277,5%202%x78,6
Capacitate de stocare MB 800
Compatibilitate Conector Lorch-Net
Transfer de date
USB ‘e
Ethernet ®

@ dotare standard
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ECHIPAMENT DE LUCRU IMBRACAMINTE DE SUDOR ECHIPAMENT DE LUCRU TMBRACAMINTE DE SUDOR

Echipament de lucru Lorch
pentru SUdOI‘i Experimentati imbracamintea de sudor, care a fost dezvoltata de

sudori pentru sudori si acordd atentie si importantei de a avea un
aspect profesional. Croiala modernd, detaliile practice si finisajele
de calitate 1i permit oricarui sudor modern sa-si efectueze munca,
avand si un look atragator. Profitati de amestecul de fibre special cu
finisaj Proban-FR si 75% bumbac, care imbind securitatea maxima
cu stabilitatea dimensionala excelentd si confortul foarte mare.

Casca de sudura automata
RED by Lorch Flex 9-13

Look modern, protectie remarcabila.
Imbracaminte profesionala de lucru,
de calitate Lorch.

= Grade de protectie DIN 9-13
= Vizor 40 x 96 mm
= Cu mod glisare

= Cu celule solare @

= Protectie excelenta impotriva caldurii si focului
datorita finisajului Proban-FR -

Combinatia dintre gulerul drept

si sapca de sudor impiedica

patrunderea stropilor de la sudare

in zona gatului.

= Foarte confortabild, datoritd tesaturii speciale,
cu 75% bumbac si 25% poliester

Jacheta de sudor
Jacheta de sudor

= Calitate mare, grosimea materialului
circa 360 g/m2

Culoare antracit/rosu.
Cu guler drept care
se inchide in fatd.

Culoare antracit/rosu.
Buzunare foarte adanci,

in stanga si in dreapta, cu
loc suficient, de ex. pentru
clestele dv. de sarma.

= Cusaturi speciale, extrem de rezistente

Buzunarul de la piept integrat,
cu deschiderea ascunsa, pentru
protectie Tmpotriva patrunderii
stropilor de la sudare. Atat de
mare, incat incape Tnauntru si
un smartphone.

Protectie optima Tmpotriva radiatiei UV
= Excelentd stabilitate dimensionald

= Culori stralucitoare

= Croiald moderna

o P
Multe detalii ,istete” si utile Pe maneca stangs are un buzunar

practic pentru pix, cu care tineti
mereu la indemana pixul sau alte
unelte cu clip de prindere.

O

IN Calitate certificata cu sistemul

DIN EN ISO 11611

Imbr&ciminte de protectie utilizatd la sudare
si procedee conexe

Suprafetele reflectorizante
de securitate laterale pe
ambele parti, in fata si in
spate, pentru a fi mai usor
observati, de ex. in timpul
traficului uzinal seara.

DIN EN ISO 11612

Imbracdminte de protectie impotriva
cdldurii si a fldcarilor

DIN EN 61482-1-2 Clasa 1

Imbracdminte impotriva pericolelor termice
la arcurile electrice

Banda de inchidere cu capse
ascunsa complet, cu capse
metalice foarte stabile.

CARCING]] !

Pantaloni de sudor

Culoare antracit/rosu.

DIN EN ISO 15797 5
In dreapta cu un buzunar

Adecvat pen-

ol Materiale textile. Proceduri industriale mare pe picior cu pliu lateral

9 g N ,
= de spdlare si finisare pentru fncercarea care se poate inchide cu
feundering imbrdcamintei de lucru

capse de metal.
Pe piciorul stang cu buzunar
practic pentru metru pliant.

La sudare, manecile sunt cele mai
solicitate zone, de aceea aici va
bucurati de protectie dublad, cu
douad straturi de material.

Jeans de sudor cu 5 buzunare

Culoare antracit.

Combina croiala unui jeans
veritabil cu proprietatile de
protectie ale imbracamintei
de sudor profesionale.

Manseta cu diametru ajustabil,
pentru protectie Tmpotriva caldurii
si stropilor de la sudare.

Ajustare suplimentara a |argimii
jachetei de sudor, prin intermediul
capselor metalice de pe banda
de la sold.

S 50200m
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