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Nastawienie napiecia bezstopniowe bezstopniowe bezstopniowe bezstopniowe Prad przy 100% cyklu pracy A ;200 : 250 : 300 : 370 g
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® Do wyboru @ Wyposazenie seryjne O Dostepne w ramach opcji (napetnionego) .Spawanle bez rozprysku .I'T‘IOZ[IWG. d2|Qk|.Stab|lnemu
i tatwemu do opanowania tukowi pulsujgcemu
Poréwnanie wydajnosci — ré6zne rodzaje regulacji tuku ROZNE ZASTOSOWANIA
Dla kazdego zadania odpowiedni tuk zwarciowy,
: tuk pulsujacy lub tuk natryskow
: S-SpeedPulse XT a Iy J J
. PROSTA OBStUGA
Stal Pulse ® Intuicyjne ustawienia, prosta obstuga i minimalna obréb-
Metale kolorowe Pulse ° ka po spawaniu sprawiajg, ze MicorMIG-Pulse nalezy do
. ulubiencéw spawaczy
Panel sterowania B 3 o
Ustawienie dynamiki Pulse = o
SpeedPulse - [ J
Regulacja LU 1/ 1-UT
Wydajnos¢ stal o0
Wydajnos$¢ stal nierdzewna oo
Wydajno$¢ aluminium o0
Predkos¢ oo
BasicPlus ControlPro Dtugie spoiny oo
= ,3 kroki i spawaj” - podstawowa koncepcja obstugi = ,3 kroki i spawaj” - podstawowa koncepcja obstugi Spawanie spoin punktowych O

= Bezstopniowe ustawienie pradu spawalniczego

= Bezstopniowe ustawienie pradu spawalniczego

= Cyfrowy woltomierz-amperomierz = Cyfrowy woltomierz-amperomierz

= Wyswietlacz graficzny (OLED) dla wyswietlenia
parametrow oraz intuicyjnej nawigacji w Menu

= Regulowane wypetnienie krateru na koncu spoiny

= 7-stopniowa regulacja dynamiki tuku

: ) = Regulowane wypetnienie krateru na korcu spoiny
= Sterowanie synergiczne

= 21-stopniowa regulacja dynamiki tuk
= Wybdr programu spawania w podajniku drutu pniowa regulacja dy IRy

s - = Sterowanie synergiczne
= Mozliwos¢ aktualizacii
= Wybdr programu spawania w podajniku drutu
= Pamie¢ Tiptronic dla 100 zadan spawania

= Mozliwos¢ aktualizacji

] wydajnos¢

@ Wyposazenie seryjne

O Dostepne w ramach opcji
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MICORMIG SERIA PULSE

tatwy poczgtek spawania pulsem to duzy plus
przy cienkich blachach.

Pozegnanie z tukiem przejsciowym. Spawajac MicorMIG Pulse eliminujg Panstwo kosz-
towne poprawki oraz czasochtonne zabiegi towarzyszace wymianie drutu spawalniczego.
Obojetnie, czy chodzi o stal, stal nierdzewna czy aluminium - z procesem pulsacyjnym
zagwarantowane jest spawanie niemal bez rozprysku oraz bez kosztownych i czasochton-
nych poprawek dla catej krzywej synergicznej.

=
MCORBOOST)

S TECHNOLOGY

e Fuk spawalniczy Pulse. Dzieki tatwo regulowanemu i stabilnemu procesowi puls w MicorMIGu moga,
Panstwo zaczac¢ spawac niemal bez rozprysku, co jest powazna wadq w tuku przejsciowym. W ten
sposob eliminujg Panstwo kosztowne poprawki po spawaniu i szlifowanie spoin.

e Dodatkowa moc dzigki MicorBoost. Dzieki technologii MicorBoost spawa sie wydajniej przy wyzszej
efektywnosci w metodzie MIG-MAG. Ponadto szybka regulacja tuku wspomaga precyzyjne przenosze-
nie kropli w tuku pulsacyjnym.

e Mozliwoé¢ aktualizacji. Zaden inny system nie zostat lepiej przystosowany do zmieniajacych sie
wymogow i do rozszerzenia o nowe programy spawalnicze, procesy i opcje usprawniajace prace.

e Ready for Speed. Z opcjonalnymi procesami firmy Lorch Speed, czyli ,SpeedUp” i ,SpeedArc” dla
MicorMIG Pulse, spawanie staje sie jeszcze bardziej produktywne.

e System szybkiej wymiany drutu. Nawet podajnik drutu MicorMIG jest przemyslany w najmniejszych
szczegotach. Dzieki idealnie dopasowanemu zespotowi napedowemu nic nie utrudnia szybkiej wymiany
rolek. A na dodatek rolki mocowane sg bez $rub, do ich wymiany nie potrzeba narzedzi.
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tacznie ze wszystkimi
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Gtéwne wtasciwosci

Spawanie niemal bez rozprysku — stal, stal nierdzewna lub aluminium

Stal Stal nierdzewna Aluminium
Spawajac w obszarze tuku przejsciowego otrzymuje sie zazwy-

czaj nieréwne lico spoiny z duzym rozpryskiem. Oznacza to
koniecznos$¢ czasochtonnych i kosztownych poprawek. Jedynymi
dotychczas stosowanymi rozwigzaniami byty zmiana srednicy
drutu lub wykorzystanie gazow specjalnych.

Inteligentne rozwiazanie firmy Lorch: Obojetnie, czy
spawajq Panstwo stal, stal nierdzewng czy aluminium. Szybka
regulacja fuku i sprawdzone w praktyce programy spawalnicze
MicorMIG Pulse zapewniaja mozliwos¢ spawania niemal bez
rozprysku z pominieciem zjawisk towarzyszacych tukowi
przejsciowemu. Dzieki temu rozwigzaniu mogq Panstwo
zapomnie¢ o ucigzliwych poprawkach.

Stal Stal nierdzewna Aluminium

Idealny wyglad spoin — takze przy aluminium i stali nierdzewnej

i o i o ) i ) Aluminium Stal nierdzewna
Przy spawaniu aluminium i stali nierdzewnej tukiem zwarciowym

wyglad spoin oraz zwilzenie krawedzi spoiny podczas spawania
praktycznie nigdy nie spetniajg stawianych wymagan. Konsekwen-
cje: obnizenie jakosci i czasochtonne oraz kosztowne poprawki.

Inteligentne rozwiazanie firmy Lorch: spoiny bez rozprysku, Aluminium Stal nierdzewna

prawidtowe przekroje spoin i lepsze zwilzanie krawedzi spoin.
Z pomoca tuku spawalniczego MicorMIG Pulse i prostej obstugi
beda Panstwo mogli bez wysitku osiagna¢ takie efekty.

Redukcja przebarwien przy spoinach ze stali nierdzewnej

Stal nierdzewna

Chcac osiagnac¢ prawidtowe uformowanie grani przy spawaniu
stali nierdzewnej metoda MIG-MAG, czesto spawa sie z 0 wiele
wyzszym natezeniem pradu spawalniczego niz jest to konieczne.
Skutkuje to powstawaniem nadmiernych przebarwien przy
spoinach ze stali nierdzewnej.

Inteligentne rozwiazanie firmy Lorch: tuk spawalniczy

w MicorMIG Pulse wprowadza mniej energii do przedmiotu obra-
bianego, dzieki czemu mozna unikna¢ powstawania nadmiernych
przebarwien. Zastosowanie MicorMIG Pulse pozwala na zredu-
kowanie czasochtonnych i kosztownych poprawek zwigzanych z
ich usuwaniem. A wszystko to przy prawidtowym uformowaniu
grani.

Stal nierdzewna
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