Procedee MSG derivate din sudarea clasica
MIG/MAG, dezvoltate de firma Cloos

Compania, care in 1956 a prezentat primul echipament industrial pentru
sudare in mediu protector cu electrod fuzibil, continua cercetarile pentru
optimizarea procesului MIG/MAG in functie de aplicatiile industriale la
care se aplica. In prezent, existda (sub)procedeele diferentiate
prezentate in cele ce urmeaza, la care se adauga cele 2 procedee de
mare productivitate derivate, Tandem® si LaserHibrid™.

Cold Weld - Minimizarea energiei introduse in sudura

Prin alimentarea arcului in c.a., in faza
negativa se poate face controlul
energiei introduse in piesa sudata,
ceea ce permite o incalzire slaba a
piesei. Acest arc de sudare “rece”
permite reglarea optima a procesului
de sudare. In acest mod
caracteristicile materialului de baza raman aproape neschimbate. Se pot
astfel atinge o inalta calitate a cordonului de sudura, o buna abilitate de
unire a golurilor si o viteza de sudare crescuta. Procesul Cold Weld este
folosit In mod principal pentru sudarea placilor de grosime foarte
redusa.

Regimul tipic : Table : 1+1 mm; Sarma @ 1,2 mm; Curent 130 A;
Tensiune 16.5 V; Viteza sarmei 4.5 m/min; Viteza sudarii 80 cm/min

Control Weld - Sudarea controlata a tablelor subtiri

Procesul Control Weld asigura un arc
uniform, avantajos in mod deosebit la
sudarea tablelor subtiri. Industriile in
care se foloseste in mod clasic sunt
cele automotive, electronica,
constructia de masini, tehnologia de
incalzire si fabricarea mobilierului metalic. Acest proces
poate fi de asemenea utilizat pentru reparatii prin
sudura in toate sectoarele industriei. Permite sudarea in
CO2 pur.

Regimul tipic : Table : 1.5+1.5 mm; Sarma @ 1,0 mm; Curent 127 A;
Tensiune 17.3 V; Viteza sarmei 5.0 m/min; Viteza sudarii 65 cm/min

Vari Weld - Pentru sudarea aluminiului si brazare MIG

Prin folosirea procesului VariWeld se asigura o sudare
cu foarte putini stropi. Aplicatiile forte ale procesului
sunt sudarea aluminiului si brazarea MIG. Datorita

temperaturii scazute folosite, sudarea nu afecteaza din
‘ punct de vedere metalurgic materialul de baza si nici
protectia impotriva coroziunii. Acest proces ofera un




arc stabil si o baie de sudare foarte controlabila, chiar sub diferite
influente externe. Aceasta face ca procesul Vari Weld sa poata fi aplicat
in toate sectoarele industriei.

Regimul tipic : Table : 1.5+1.5 mm; Sarma @ 1,2 mm; Curent 85 A;
Tensiune 18.3 V; Viteza sarmei 4.0 m/min; Viteza sudarii 90 cm/min

Speed Weld - Proces special pentru sudarea cu mare
productivitate

Procesul Speed Weld este cel mai
potrivit pentru unirea componentelor
cu grosime diferita a peretilor.
Adéncimea buna de penetrare si
_ﬁ racordare perfecta la pereti a fost
obtinut si la viteze mari de sudare.
Aceasta performanta se datoreaza
unui control perfect al arcului pulsat concentrat, cu o
rata de depunere ajustabila. Procesul Speed Weld este
folosit in toate sectoarele industriei.

Regimul tipic : Table : 1.5+1.5 mm; Sarma @ 1,0 mm; Curent 130 A;
Tensiune 21 V; Viteza siarmei 5.8 m/min; Viteza sudarii 75 cm/min

Rapid Weld - Procedeu productiv, cu transfer fin,rapid si curat

Procesul de sudare Rapid Weld ofera
avantaje ori de cate ori ratele ridicate
de depunere si adancimile optime de
penetrare in timpul unui proces rapid
i de sudare sunt necesare. Este adecvat
pentru sudarea manuala si automata
in sectoare cum ar fi industria
constructiilor metalice grele, constructia de nave si e ——
constructia de containere.

Regimul tipic : Table : 10+10 mm; Sarma @ 1,2 mm; Curent 340 A;
Tensiune 33 V; Viteza sdarmei 12.2 m/min; Viteza sudarii 52 cm/min




