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Nové moznosti pri svarovani Rutilovyplngn drét |
s p l n é nym d réte m Snizena deformace materialu

Profitujte z vysoké dynamiky oblouku SpeedArc (XT), ktera
umoznuje i v nucenych polohach vyrazné rychlejsi svarovani a

Plné&né nebo trubit¢kové draty jsou s oblibou pouzivany predevsim pfi svafovani Jue)E ! , -
minimalizaci deformace zakladniho materialu.

silnosténnych a t&Zkych dilcd, na které pdsobi velké dynamické sily. Jejich pouZiti je

ovSem v urcitych oblastech aplikace omezeno. Tenké plechy svafritelné

Svarovaci zdroje Lorch a jejich nové bali¢ky pro plnéné draty v kombinaci s vyhodami Optimalni kontrola oblouku a tavne 1azné, kterou nabizi

inovativnich procest Lorch Speed mohou vyrazné rozsifit aplika¢ni pole svafovani SpeedArc (XT), nenuti pri svafovani strednich plechu pouzivat
- . . v o . , . . prilis vysoke proudy. Navzdory sprchovemu oblouku tak

trubickovym dratem a umozni zvySeni svafovaci postupove rychlosti. svafujete tenké a7 stfedni plechy (4-8 mm).

Svarovani kofene s tlustymi draty

UsSetrete si zménu dratu mezi svafovanim kofene a krycich
vrstev, vysoky tlak oblouku procesu SpeedArc zajisti optimalni

provareni kofene také s tlustsimi, rutilovymi pinénymi draty

Zakaznici svaruji az o 30 %o rychleji (nap. 1,6 mm)

se svarovacim zdrojem Lorch + procesy Speed + balicky pro plnéné draty*

V 4 ~ y & V 4 - r 4
Vyzvy svarovani Inovativni procesy Plnény drat s kovovym praskem
~ y y
s plnénym dratem Lorch Speed se SpeedArc a SpeedArc XT
Zadna draha priprava mezery
« P¥ili$ vysoka vnesena energie — SpeedArc (XT) Neinvestujte ¢as a penize do narocné pF\'pravy mezery. vaky’
Pro svafovani tenkych plechl a pro dalsi aplikace, Arc SpeedArc (XT) presvédcuje mimoradné procesu SvpeedArS (XT,) € oblouk ve tvaru tulipanu u p!nepeho
A o : , , 2 T dratu silné zaostri a ziska tak vlastnosti oblouku s masivnim
2 el Jen malon) eRferiTEel, e SR oy zaostrenym obloukem a podstatne vyssi dratem. Diky tomu se svafovani prvnich vrstev spojl s plnym
oblouk rutilového plnéného dratu Uplné vhodny. hustotou energie nez srovnatelné procesy. r&varém gdaﬁ ) 4
SpAeed Je tak dosaZen mimoradné hluboky P P '
~ - - - ~ ” rc o 7 ’ . ’
. Chybéjici tlak oblouku pFi svafovani pruvar do zakladniho materialu, ktery
tupvch ‘0 ~ XT neni srovnatelny s vykonem provareni
upych spoju X normalnich MIG-MAG zdrojl. Diky
Oblouk ve tvaru tulipanu u plnénych dratu vytvari zvysenemu tlaku oblouku na tavnou lazen
vetsi tlak na stranach nez uprostred, neni tedy je MIG-MAG svarovani s rezimem SpeedArc
mozné zarucit piné provareni tupého spoje. Proto je (XT) méritelné rychlejsi a tim maximalné
nutna casove i financné nakladna priprava svarové hospodarné.
mezery.
» Naroéné svarovani stoupavého svaru Speed S pee‘i‘”? , , . Plnény drat s kovovym praskem se SpeedUp™*
Protoze plnény drat s kovovym praskem nevytvari Up e SRIOYENI SEUpE e SUBI) )l
strusku pnem'\{avenina odeyFer?a svaFova’m’y Clopresuid eipoiliels] spolsie dwsanosl @ Zadné kyvani ych i (HotP
; usKku, N o ? Jeprena, sadU klidna ruka. SpeedUp kombinuje horkou fazi adne kyvani u stoupavych svari (HotPass)
stoupavych svard J& velmi narocne a vyzaduje v vysokého proudu s chladnou fazi snizeného Diky snizenému vnosu energie Ize s procesem SpeedUp
nekterych pripadech prechod na rutilovy pineény VNosu energie - pro bezpe&ny privar, provadét stoupavé svary jednoduse a rychle rovnomérnym
drat. pFesné vyplnéni objemu svaru a téméf pohybem nahoru. Naro¢né kyvani pfi svafovani prvni
. . L optimalni a-rozmér. Diky perfektni regulacni mezivrstvy stoupavych svart trubek (HotPass) patii minulosti.
 Provareni korene S tlUStyml draty technice bez Fechoda extrémneé svizné a Predevsim préce, které je kVEIH okolnim a pracovm’m
p / Vol ) ; fas 5
Niz&i napéti, které u silnych pifdavnych dratd prakticky bez rozstriku. podminkam nutne provest rychle, jsou znacné usnadnény.

vznika, ztézuje dobré provareni korene. Proto se ¥adna dodateéna vimena drat

pro svarovani korenové vrstvy saha zpét po tencim adna dodatecna vymena dratu

dratu. Perfektni regulace procesu SpeedUp umoznuje svarovani
kratkych, svislych svarl s plnénym dratem s kovovym
praskem. Kde byl dfiv nutny prechod na rutilovy plnény drat,
tam nyni usetfite ¢as a penize.

*V zavislosti na dosud pouzivaném svarovacim zdroji, nastavenych parametrech a aplikaci. ** Poznamka: Pouzivejte draty s kovovym praskem se schvalenim pro svislé stoupavé svary.



Balicky pro plnéné draty pro Speed procesy

Balicky Lorch pro plnéné draty pro procesy Lorch Speed pokryvaji ty nejb€znéjsi pinéné draty s rutilovym
i kovovym praskem a jsou k dispozici pro MicorMIG, MicorMIG Pulse a S-SpeedPulse XT.

Série MicorMIG a MicorMIG Pulse:

. Proces A i : Plyn
Typ dratu i PrOmérdratu i s gris o
Lorch Speed . 82/18AI/CO; CO: —
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