Cyfrowa spawarka inwertorowa TIG.

Badania 1 postep
przy spawaniu TIG.




W porownaniu do naszych nowych urzadzen TIG
opinie o wszystkich innych urzadzeniach

muszg ulec weryfikacji.

W programach naszych urzadzen TIG
zawarta jest wiedza i do$wiadczenie

najlepszych spawaczy $wiata.



Podstawy:

NOWE URZADZENIE V - BEZ NIESPODZIANEK CENOWYCH

Urzadzenia serii V produkowane i dostarczane sg z oznaczeniami V24, 27, 30, 40, 50.

Dodanie ,,0” do symbolu cyfrowego urzadzenia okresla prad spawania w amperach. Wszelkie mozliwe opcje
wyposazenia, ktore w innych ofertach sg ukryte w cennikach, w tych urzadzeniach sg standardem. Kazde
urzadzenie V jest kompletnie wyposazone. Wystarczy wybra¢ maksymalng warto$¢ pradu spawania: DC lub
AC/DC. Urzadzenia V24 i V27 moga by¢ dostarczane z chtodzeniem wodnym lub bez chtodzenia wodnego,

pozostale urzadzenia dostepne w wersji z chtodzeniem wodnym.

7Y E ZAJARZANIE L UKU DYSKWALIFIKUJE URZADZENIE

W swoich ofertach wszyscy obiecujg dobre, pewne zajarzanie tuku. 80 % urzadzen TIG podczas eksploatacji nie
zajarza tuku w sposob wiasciwy. Rezultatem sg wtracenia wolframu, ktore dyskwalifikujg kazda spoing wykony-
wang metodg TIG. Aby tego unikna¢ nowe urzadzenia V posiadaja zupetnie nowy system zajarzania tuku z zasto-
sowaniem wysokiej czestotliwosci. Procesor Master zmienia normalne napiecie tuku na puls o wysokiej czestotli-

wosci. Wystarczy zajarzy¢ tuk nowym urzgdzeniem V 1 problemy z tym zwigzane przestajg istniec.

JAK ZNALEZC PRZYJACIOE DZIEKI INWERTOROWI AC

Codzienny problem przy spawaniu TIG. Praca urzadzen elektronicznych jest zaktocana, radia transmituja
dzwieki Twojej spawarki. Z tego powodu wszyscy oczekuja konca pracy Twoich urzadzen TIG. Genialny
modul AC bez zadnych dodatkowych urzadzen HF pozwala spawac cicho i z doskonatym rezultatem nie

zaklocajac pracy urzadzen elektronicznych.

ODKRYCIE CISZY

Cichy tuk spawalniczy. Spawanie rozpoczyna sie¢ pragdem 3 A, a nastepnie narasta do nastawionego pradu.
Czestotliwos¢ pierwotna w wysokosci 100 kHz wytwarza prad o niskiej amplitudzie, a tagodny 1 stabilny
tuk towarzyszy pracy. Ponadto wystepuje znaczgca redukcja hatasu przy spawaniu pradem AC - dzieki
nowej funkcji ,,dB down”. Wedtug przeprowadzonych badan urzadzenia V sg o 40 % cichsze od innych.

OSTRZE ELEKTRODY WOLFRAMOWE]

Wystarczy dostarczy¢ do urzadzenia V informacje o srednicy elektrody wolframowej, a ksztatt elektrody
dopasuje si¢ automatycznie poprzez oddziatywanie pradu AC. Jezeli wymagany jest bardziej zaostrzony

koniec wystarczy dokona¢ matej korekty parametrow. Spoina bedzie tadniejsza, a jej geometria optymalna.

NOWOSC - EUK ZASILANY PRADEM O PRZEBIEGU PROSTOKATNYM

Luk jest gtosniejszy niz przy spawaniu pradem o przebiegu sinusoidalnym, ale za to bardzo mocny i stabil-
ny przy najwyzszej szybkosci spawania. Idealny przy spawaniu zbiornikow 1 grubszych materiatow.
Ktokolwiek pracuje tym tukiem nie bedzie chciat juz z niego zrezygnowac.

PULS I PRZYCISK ,STORE” - PAMIEC

W ofercie innych firm jest to opcja ,za dodatkowa optata”. Urzadzenie V moze ustawi¢ prad pulsujacy,
az do 2 kHz. W celu zmniejszenia ilosci ciepta wprowadzanego do spoiny mozna nastawi¢ parametry tuku
doktadniej, co utatwia kontrole jeziorka spawalniczego lub spawanie w pozycjach przymusowych.
Funkcja Tiptronic pozwala przez nacisniecie jednego przycisku zapisa¢ wszystkie dane, ktore uwazamy
za warte przechowywania, zarowno z uchwytu jak i bezposrednio na urzadzeniu. Istnieje mozliwos¢ zapisu

do 100 wtasnych programoéw.

Na marginesie: Sterowanie cyfrowe zostato wynalezione przez Johna V. Atanasoffa w 1940 r.
Nowe urzgdzenia V sg w pelni cyfrowe.
Producenci, ktorzy w dzisiejszych czasach w sposob szczegolny ciagle

podkreslajg te ceche swoich urzadzen wzbudzaja podejrzenia. LO RC H



1.Wybierz rodzaj pradu AC lub DC
2. Nastaw srednice elektrodywolframowe;

Puls wt. / wyt.
3. Ustaw parametry pradowe — Gotowe.

Zajarzanie HF

Zdalne ste

Spawanie punktowe

Srednica elektrody

Prad narastania
wt./ wyt.

2 takt

AC dB down

AC przebieg pradu prostokatny
DC plus

DC minus
{40
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Nowy UCHWYT
spawalniczy UP/DOWN.
Niezapomniane wrazenie

~— Ostona ochronna

Dobdr parametrow spawania

Pokretto korygujace

Pomocnicze informacje
na wyswietlaczu

Prad spawania




Urzadzenie V dla warsztatu.
Projekt ten zostat zrealizowany w czasie 2562 godzin. Nie powinno si¢
go podziwia¢ w muzeum techniki. Ale powinni podziwia¢ go wszyscy,
ktorzy tym urzadzeniem pracuja. Zadnych modutéw — mocna metalowa

obudowa.




Bezpieczna, pewna podstawka uchwytu spawalniczego.

Opuszczana ostona. Ochrona panelu sterowniczego.

Zaczep do transportu pionowego. Urzadzenie V jest do tego
przystosowane.

Niepotrzebne inne sposoby. Solidne uchwyty
przednie stuzg tez do nawinigcia kabli.

Do przodu i z powrotem. Jedng reka.

Uchwyt jest jednoczesnie ostong $ciany przedniej
urzadzenia.

Powietrze — tak duzo jak tylko mozliwe. Aerodynamiczna
kratownica zapobiega wdzieraniu si¢ wody i pytu.

Niska potka na butle z gazem. Ktokolwiek musi podnosi¢
butle, doceni kazdy centymetr. Zabezpieczenia w postaci
gornego 1 dolnego tancucha.




V ,mobil”. Ma w sobie 300 amperéw (V30 Mobil)
lub 240 amperow (V24 Mobil).
Co prawda urzadzenie nie zmies$ci si¢ w kieszeni spodni, ale mozna
je przenosi¢. Wszystkie parametry urzadzenia sa zawsze z Tobg.
Obudowa jest wystarczajagco mocna, aby wytrzymac wieloletnia
eksploatacje. Wewnatrz znajduje si¢ najnowsza technologia.

Przodujaca technologia TIG.




V ,mobil”. Doskonaty réwniez w warsztacie.

Wyposazony w ruchomy wozek 1 uktad chtodzacy - tatwy w trans-
porcie. Pozwala to na prace w kazdym pomieszczeniu, gdy wymagane
jest chtodzenie uchwytu. Nic nie r6zni V ,mobil” od zwyktego

urzadzenia V, oprécz mobilnosci.




-Series

1. Jak duzego urzadzenia potrzebujesz?




Funkcje/Akcesoria

V mobil

Zestaw kompaktowy V

Uchwyt UD

Kontrola parametrow bezposrednio na uchwycie.

w zestawie

w zestawie

Zestaw koltowy
Udogodnienie w transporcie.

w zestawie

Zdalne sterowanie r¢czne

Catkowita kontrola nad praca urzadzenia dzieki do wyboru do wyboru
zdalnemu sterowaniu.
- Zdalne sterowanie nozne
J Witgczenie, wytaczenie i regulacja d b d b
@ pradu spawania. 0 wyboru 0 wyboru

Synchronizacja AC przez optyczny przewodnik fal
Umozliwia obustronne spawanie z pradem przemiennym do wyboru do wyboru
na spoinie.

Interface urzadzenia

Umozliwia wspotprace pomiedzy

powszechnie stosowanymi robota- do wyboru do wyboru

mi przemystowymi.
Potaczenie CAN-Bus
Umozliwia komunikacj¢ pomi¢dzy urzadzeniami V a lapto- do wyboru do wyboru
pem. Dostepne sg rézne wersje oprogramowania.

Urzadzenie chtodzace WUK 5

Urzadzenie wysokiej wydajnosci d b

do chtodzonych cieczg uchwytow 0 wyboru N

TIG.
Wozek na kotkach
Wézek do transportu urzadzenia, butli i uktadu do wyboru -

chtodzenia.




DANE TECHNICZNE
Typ urzadzenia V24 mobil DC V24 DC V27 DC V30 mobil DC | V30 DC V40 DC V50 DC
V24 mobil AC-DC| V24 AC-DC | V27 AC-DC V30 mobil AC-DC | V30 AC-DC V40 AC-DC V50 AC-DC

Prad spawania min-max A | 3-240 3-240 3-270 3-300 3-300 3 - 400 3 - 500

Napiecie biegu jatowego V | 10 - 60 10 - 60 10 - 60 10 - 60 10 - 60 10 - 60 10 - 60

Regulacja napigcia W sposob ciagty

Cykl pracy 100% (250/40°C) DC A | 220 240/220 270/250 300/270 300/250 400/360 480/380
AC-DC A | 190 240/210 270/250 280/240 300/250 400/360 480/380

Cykl pracy 60% (250/40°C) DC A | 240 240/240 270/270 300/300 300/300 400/400 500/500
AC-DC A | 220 240/230 270/270 300/280 300/300 400/400 500/500

Cykl pracy dla pradu max. (250/40°C) DC % | 60 100/60 100/60 100/60 100/60 100/60 80/60
AC-DC % | 50 100/50 100/60 60/50 100/60 100/60 80/60

Napiecie zasilajace (50/60 Hz) +20%/-15% V | 3~400 3~400 3~400 3~400 3~400 3~400

Tolerancja zasilania +/- % |15 15 15 15 15 15 15

Kabel zasilajacy mm? | 4x1,5 4x1,5 4x1,5 4x2,5 4x4 4x4 4x4

Wtyczka zasilajaca CEEl6 CEEl6 CEE16 CEEl6 CEE32 CEE32 CEE32

Zabezpieczenie sieci A |16 16 16 16 32 32 32

Prad zasilania Iy 60%/100% DC A | 10,6/9.4 14,0/12,7 17,0/15,2 15,8/13,9 20,0/15,2 27,5/23,0 35,0/25,5
AC-DC A |108/8,6 15,0/12,7 17,0/15,2 16,0/11,2 20,0/15,2 27,5/23,0 35,0/25,5

Prad zasilania Iy max. DC A | 10,6 14,0 17,0 15,8 20,0 27,5 35,0
AC-DC A | 121 15,0 17,0 17,2 20,0 27,5 35,0

Pobor mocy Sq 60%/100% DC kVA | 7,3/6,5 9,7/8,8 11,8/10,5 10,9/9,6 13,9/10,5 19,1/15,9 24,2/17,7
AC-DC | kVA | 7,5/59 10,4/8,8 11,8/10,5 11,1/7.8 13,9/10,5 19,1/15,9 24,2/17,7

Pobér mocy S max. DC kVA | 7.3 9,7 11,8 10,9 13,9 19,1 242
AC-DC | kVA | 84 10,4 11,8 11,9 13,9 19,1 242

Wspotczynnik mocy cos @ 0,99 | 0,99 0.99 0.99 0.99 0.99 0.99

Wymiary zrédta pradu (dt x szer x wys) mm | 770 x 283 x 518 1130 x 450 x 815 812 x 283 x 518| 1130x450x815 1130 x 450 x 860

Masa (bez/z chtodzeniem ciecza) DC kg | 29.4/- 85/99 85/100 31/- 86/101 108/122 109/123
AC-DC | kg | 351/- 91/105 92/107 38/- 94/108 122/136 123/138

Charakterystyka opadajaca opadajgca opadajgca opadajaca opadajaca opadajgca opadajgca

Klasa ochrony wedtug EN 60529 IP 23, klasa izolacji F, typ chtodzenia F, poziom hatasu < 70 dB(A), norma EN 60974-1, zgodno$¢ CE, symbol [S]

Standardowy uchwyt spawalniczy 4 m
DC
AC-DC

gaz
ciecz
ciecz
Przewod masowy 4 m

Dystrybutor:

WLT 26 UD

50 mm?

WLT 26 UD

35 mm?

\%:

RYWALARHC
TECHNIK
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WLT 26 UD |WLT 26 UD

50 mm?

50 mm?

WLT 26 UD |WLT 26 UD |WLT 26 UD
WWT 18 SC UD| WWT 20 UD| WWT 20 UD (WWT 18 SC UD | WWT 18 SCUD WWT 18 SCUD WWT 18 SCUD
WWT 18 SC UD| WWT 20 UD| WWT18SCUD|/WWT 18 SC UD | WWT 18 SCUD WWT 18 SCUD WWT 18 SCUD

50 mm?

70 mm?

Lorch Schweiltechnik GmbH
PO. Box 1160 D-71547 Auenwald Germany
T +49-7191-503.0 E +49-7191-503199

info@lorch.biz
www.lorch.biz

70 mm?

LORCH



