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2 / Procedeul de sudare CMT

/ Procedeul de sudare »la rece« CMT permite rezultate optime pentru toate materialele,

garanteaza un arc electric extrem de stabil si o parametrizare precisa a proceselor. Toate

acestea sunt posibile datorita miscarii integrate inainte - inapoi a sarmei. Se obtin astfel,
rezultate perfecte si posibilitati nelimitate, cum sunt cordoanele de sudura si brazare fara
stropi, imbinarile sudate dintre otel si aluminiu, sudarea celor mai subtiri foi de tabla, in-
cepand de la 0,3 mm, si inca multe alte aplicatii.

/ Reglarea digitala a procedeului identificd un scurtcircuit si
permite o detasare a picaturii prin reculul sarmei, de pana la

130 de ori pe secunda!

/ In timpul sudarii sirma se deplaseaza in fata — imediat ce se
produce scurtcircuitul, sairma este retrasa la loc. Astfel, arcul

electric nu produce caldura decat pentru foarte scurt timp, in

faza de amorsare.

/ In timpul fazei de amorsare
a arcului electric, materialul
de adaos este ghidat spre
baia de sudare.

/ Arcul electric se stinge atunci
cand materialul de adaos este

introdus in baia de sudare. Se

reduce intensitatea curentului

de sudare.

/ Miscarea de recul a sirmei permite o detasare a picaturii in
faza de scurtcircuit. Scurtcircuitul este controlat si curentul
este mentinut la intensitate mica. Rezultatul: un transfer de

material fara stropi.

/ Inregistrarea si reglarea lungimii arcului electric au loc
mecanic. Arcul electric ramane stabil, indiferent de natura
suprafetei piesei de sudat sau de viteza cu care vreti sa sudati.
Astfel, CMT poate fi utilizat peste tot si in orice pozitie.

/ Miscarea de recul a sarmei / Miscarea sarmei este
inversata si procesul

incepe din nou.

permite o detasare a picaturii in
faza de scurtcircuit. Curentul
este mentinut la intensitate
redusd in timpul scurtcircuitului.







4 / CMT Pulse, CMT Advanced, CMT Advanced Pulse

iMBUNATATIREA ESTE INTOTDEAUNA POSIBILA:
CMT PULSE, CMT ADVANCED SI CMT ADVANCED PULSE.

/ Am perfectionat si combinat procedeul CMT pentru a satisface cerinte foarte speciale si
a permite obtinerea unor suduri extrem de dificile. Rezultatul: trei procedee suplimentare
care permit gasirea solutiei perfecte pentru aproape toate aplicatiile. $i asta garantand cele
mai bune rezultate.
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' CMT PULSE

/ Acest procedeu combind un ciclu de puls -
cu un ciclu CMT, generand astfel un aport =
mai mare de caldura. Aportul precis si ::
reglabil de impulsuri permite o plaja \:\

enorma de puteri si o enorma flexibilitate.

z / Combinatie din cicluri CMT si cicluri de puls
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COMPARATIE iNTRE TEHNOLOGIILE CU ARC ELECTRIC
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CMT Pulse, CMT Advanced, CMT Advanced Pulse /5

CMT ADVANCED .

/ Inca si mai rece decat CMT. La acest procedeu,
polaritatea curentului de sudare este integrata
in reglarea procesului. Schimbarea de polarita-
te are loc in timpul fazei de scurtcircuit, garan-

tand astfel stabilitatea deja dovedita in practica <

a procedeului CMT. Rezultatele: un aport de
caldurd concentrat, capacitate optima de um-
plere a rosturilor si o rata de depunere cu pana R
la 60 % mai mare. S
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o, / Combinare a polaritatilor negative si pozitive la CMT
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- CMT ADVANCED
PULSE

/ Ciclurile CMT cu polaritate negativa si ci-
clurile de puls cu polaritate pozitiva sunt

combinate, obtinand o precizie absoluta si
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o stdpanire perfecta a arcului electric.
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. / Combinare de CMT negativ si cicluri pulsate
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6 / CMT - punctele forte

CMT IN PRACTICA:
PUNCTE FORTE SI APLICATIL.

/ Avantaje decisive pledeaza pentru CMT: Este ceea ce dovedesc exemplele noastre
impresionante de aplicatii.

CAPACITATE OPTIMA DE
UMPLERE A ROSTURILOR

/ CMT Advanced permite cresterea capacitatii de umplere a rosturilor, de exemplu pentru
aluminiu cu grosimi de 2 mm, de la 1 mm la 2,5 mm - in comparatie cu sudarea in

curent pulsat.

CU 50% MAI PUTINA DILUTIE
A MATERIALULUI DE BAZA

/ Dilutia materialului de baza este redusa cu pana la 50 % - reducand

costurile la placare.

PROCEDEU DE SUDARE DE
PRECIZIE ULTRA-INALTA

/ Oferind o reproductibilitate de 100 % si cel mai bun control al proceselo, CMT permite domenii de aplicatii

cu totul noi, cum sunt CMT Pin si CMT Print.




CMT - punctele forte / 7

FORMARE
MINIMA DE STROPI

/ Formare de stropi redusd cu pana la 99%, de exemplu la sudarea
otelului, in comparatie cu sudarea in curent pulsat si cu sudarea cu

arc electric scurt.

DEFORMARE MINIMA

/ Aportul de caldura redus permite o deformare
mai redusa, de exemplu la tablele subtiri din
otel. De aceea, nu mai sunt necesare lucrari de

pregatire si de finisare.

APORT REDUS DE
CALDURA

/ Aport de caldurd cu pand la 90% mai mic, de ex. in timpul unei sudari CMT pe aluminiu, in

comparatie cu sudarea WIG cu sarma rece.

VITEZA DE SUDARE
MAI MARE

/ O vitezad de pand la 10 ori mai mare, la aceeasi calitate a sudurii si
o umectare la fel de bund a marginilor, de ex. pe crom/nichel - cu un
excelent aspect al cordonului de sudura.




8 / CMT Twin

CMT TWIN

/ O structura de sistem mai simpla si un start sincronizat a
doua surse de curent reglabile separat, doua sarme si o duza
de gaz, imbinate cu procedeul CMT, a cadrei eficacitate a fost
dovedita deja in practica. Stabilitate exceptionala a arcului
electric, completata de o adancime mare de patrundere a su-

durii, de o umectare optima a marginilor si de o formare mi-

nima de stropi.

/ Procedeul de sudare CMT Twin

VIT. MAXIMA DE SUDARE iN POZITIA PB
/ Fara formare de crestaturi marginale
/ Adancime sigura de patrundere a sudurii

/ Formare de stropi nesemnificativa

Vs = 3,0 m/min

Vd, = 15,5 m/min  Vd, = 6,2 m/min
407 A 196 A

285V 150V

DIMENSIUNE »A« MAXIMA iN POZITIA PB
/ Nu este necesara manipularea componentelor

constructive

/ Pozitie ideald a cordonului (pozitia cordonului:

la 45°)

/ Umectare optimizatd a marginilor

Vs = 66 cm/min

VdL = 15,0 m/min VdT = 8,0 m/min
391 A 214 A

28,3V 17,0V

/ Otel, 10 mm, dimensiunea a = 6



CMT Universal / CMT Dynamic / 9

CMT UNIVERSAL / CMT DYNAMIC

Frecventa miscarii de inainte si inapoi a sarmei a fost marita
la 130 Hz. In plus a fost modificat profilul curentului liniilor

sinergice, ceea ce a facut ca limita de putere a CMT sa creasca.

CMT Universal si CMT Dynamic se disting printr-o frecventa
mai mare a miscarii de inainte si inapoi a sarmei, de pana la
130 Hz, printr-o adancime mai mare de patrundere a stratului

sudurii si prin mai putin stropi.

ARC ELECTRIC SCURT
/ Material de adaos = G3Sil / ER70S-6
/ Gaz de protectie = M21 / Ar+18% CO,

ELECTRIC
/ Material de adaos = G3Sil / ER70S-6
/ Gaz de protectie = M21 / Ar+18% CO,

CMT UNIVERSAL

/ Material de adaos = G3Sil / ER70S-6
/ Gaz de protectie = M21 / Ar+18% CO,

CU PANA LA 80% MAI PUTIN STROPI

CMT DYNAMIC
/ Material de adaos = G3Sil / ER70S-6
/ Gaz de protectie = M21 / Ar+18% CO,

VITEZA DE SUDARE MAI MARE LA 0 ADANCIME
MAI MARE DE PATRUNDERE A SUDURII

CMT UNIVERSAL
Linie sinergica CMT imbunatatita pentru toate aplicatiile
standard, care se distinge printr-o capacitate buna de umplere

a rosturilor.

CMT DYNAMIC
Linie sinergica CMT imbunatatita pentru aplicatiile la care
conteaza in mod special viteza de sudare si adancimea de

patrundere a sudurii.

Vs [em/min] = 33

Vd [m/min] = 4,5
175A,182V

Dimensiune a: 3,44 mm
Adancime de patrundere a

sudurii = 0,33 mm

/ Otel, 3 mm

Vs [ecm/min] = 80

Vd [m/min] = 8,5

265A, 26,3V

Tendinta de formare de stropi
Dimensiune a 3,61 mm

Adancime de patrundere a

sudurii = 0,54 mm
/ Otel, 3 mm

Vs [em/min] = 80

Vd [m/min] = 9,0 [9,2]
253A,214V

Dimensiune a: 3,5 mm
Adancime de patrundere a

sudurii = 0,44 mm

Vs [em/min] = 100

Vd [m/min] = 11 [11,4]
271A, 188V

Dimensiune a 3,55 mm
Adancime de patrundere a

sudurii = 0,5 mm

/ Otel, 3 mm



10 / Modulele de aplicatii

CMT PE OTEL

VITEZA DE SUDARE MAI MARE

+50% VS cmymin
A 150
70
(o5 o 50 U B .
/ Arc electric scurt / CMT : ARC cmMT
I: 185A,U: 17,6 V 1: 200 A, U: 16,2V ELECTRIC
SCURT
FORMARE MINIMA DE STROPI
/ Otel pe 1 m de cordon sudat
CU 99 % MAI PUTINI STROPI
g/m
A 0,376
g 0,264
l J g 0,002
— .. ............................ L »
ARC CMT
/ Arc electric scurt / Puls /CMT ELECTRIC
SCURT
APORT MINIM DE CALDURA (GAZ DE AMESTEC M 21)
/ Material: Otel 1 mm
kJ/cm
APORT DE CALDURA MAI MIC CU 50 % A
: 1,96
. . )
T (UL s B S—— >
/ Arc electric scurt / CMT : ARC MT
I:97A,U: 18,1V I: 98A,U: 11,8V ELECTRIC

SCURT



CMT PE ALUMINIU

Modulele de aplicatii / 11

iMBINARI DE TABLE FOARTE SUBTIRI, VITEZA DE SUDARE MAI MARE

TABLA SUBTIRE 0,3 MM

/ Material: aluminiu 0,3 mm

+50% VS

/ Material: aluminiu 3 mm

/ Nu este posibil
1 nnuwuﬁ,‘
/ Puls / CMT - Vs = 6,4 m/min

N

/CMT - Vs = 1,7 m/min

APORT MINIM DE CALDURA, VITEZA DE SUDARE MAI MARE

/ Material: aluminiu 1,6 mm

APORT DE CALDURA MAI MIC CU 90 %

DE 10 ORI MAI RAPID kj/cm
f 492

/WIG cu sarmdarece —1: 84 A, U: 17,4V,
Vs: 24 cm/min

/Puls —1: 88 A, U: 18,6 V, Vs: 100 cm/min

CAPACITATE OPTIMA DE UMPLERE A ROSTURILOR

/ Material: aluminiu 2 mm

ROST 2,5 MM

2 mm
I mm
2 mm

2mm
2 mm
2mm

2mm
2,5 mm
2 mm

/ Puls
I: 100 A, U: 18,9 V, Vd: 4,5 m, Vs: 60 cm/min

garsspsagaaasasy

1: 97 A, U: 16,9V, Vd: 5 m, Vs: 60 cm/min

/ CMT Advanced Pulse
I1: 97A,U: 11,9 V,Vd: 6 m, Vs: 60 cm/min



12 / Modulele de aplicatii

CMT OTEL/ALUMINIU

iMBINARE HIBRIDA OTEL/ALUMINIU

REZISTENT LA TESTUL DE IMPACT

CrNi

VITEZA DE SUDARE MAI MARE

/ Material: CrNi 2 mm
/ WIG cu sarmd rece / CMT

DE 5 ORI MAI RAPID

—
2 iA0.08 in.

PLACARE

DILUTIE EXTREM DE SCAZUTA LA PLACARE

75% MAI PUTINA DILUTIE

Continut de Fe % in stratul 1
+50% VS
A p / WIG cu sarma rece /CMT
2 ‘l
.................. ........................»
WIG CU cMmT Vs: 40 cm/min Vs: 80 cm/min
SARMA



Modulele de aplicatii / 13

GAZ DE PROTECTIE CO,

FORMARE MINIMA DE STROPI LA GAZUL DE PROTECTIE CO,
/ Otel pe o0 1m de cordon sudat

Stropi de sudura g/m
A

CU 99 % MAI PUTINI STROPI

2,188
0,01
ceemreeeen B aaaeet LR R R R R R R »
ARC cmT / CMT
ELECTRIC
SCURT

CMT PIN, CMT PRINT

PROCEDEU DE SUDARE MIG/MAG DE PRECIZIE ULTRA-INALTA
/ Precizia maxima la CMT Pin si CMT Print extinde posibilitatile procedeului

CEL MAI STABIL PROCEDEU
DE SUDURA MIG/MAG

/ CMT Pin Pike / CMT Pin Cylindrical / CMT Pin Ball / CMT Print

CMT BRAZE+

Cu minime ajustari, sistemele de sudare CMT existente pot fi

reechipate pentru CMT Braze+. Sunt necesare doar un corp
PISTOLET

MIG/MAG STANDARD

Forma extrem de ingusta a duzei de gaz conice face ca gazul Arc electric MIG/MAG normal

special de pistolet si o linie sinergicd adaptata.

de protectie aproape sa comprime arcul electric. De aici, rezul-

ta avantaje unice la brazarea prin procedeul CMT:

/ Viteza de brazare 3 m/min
/ Cordon plan si curat, cu aspect optim
/ Pand la 60% mai putin gaz de protectie NOUL PISTOLET

MIG/MAG OPTIMIZAT

Arc electric MIG/MAG constrans




14 / Privire de ansamblu asupra sistemului - roboti si CMT Manual

iNTOTDEAUNA SISTEMUL DE SUDARE PERFECT.
INDIFERENT DACA PENTRU PROCESE AUTOMATIZATE
SAU MANUALE.

DISPOZITIV DE AVANS SARMA

/ Dispozitiv de avans sarma cu
actionare cu 4 role pentru un
transport precis si optim al
materialului de adaos - de la
bobina de sarma la piesa de sudat.

SISTEMUL "BUFFER"

/ Sistemul "Buffer" permite
decuplarea antrenarii sarmei
in fata de antrenarea sarmei
in spate, garantand un
transport optim al acesteia.

SURSA DE CURENT DE SUDARE
MIG/MAG REGLATA DIGITAL

/ Sursa de curent complet
digitalizatd, comandata de
microprocesor garanteazd o
precizie unicd a procesului de
sudare, o reproductibilitate
exacta si caracteristici
exceptionale de sudare.

SISTEM DE RACIRE

/ Sistemul de rdcire robust si fiabil
este adaptat modularitatii intreqului
sistem de sudare. Acesta garanteaza
o rdcire optimd a apei pistoletului
de sudare.




Privire de ansamblu asupra sistemului - roboti si CMT Manual / 15

/ Daca doriti sa utilizati toate posibilitatile, precum si excelentele caracteristici de sudare si
functiile in integralitatea lor, trebuie sa ganditi "in sistem". In combinatie cu ansamblul
componentelor periferice, sursele de curent digital constituie instalatii de sudare extrem de
inovatoare si inteligente, perfect armonizate unele cu altele.

PISTOLET DE SUDARE
ROBACTA DRIVE CMT

/ Pistoletul de sudare integrat pentru
robot, echipat cu un servomotor AC
extrem de dinamic cu antrenare
directa: deplaseaza sarma de sudare
in fatd si in spate de pand la 130 de
ori pe secundd. Acesta garanteazd un
avans precis al sarmei §i o presiune de
apdasare constantd.

SISTEM DE CONTACT CONTEC

/ Doua semi-cochilii mobile mentin
suprafetele si fortele de contact dintre
sistemul de contact si sarma de sudare
exact in domeniul nominal definit.
Duza de curent este supusd unei uzuri
uniforme - efectele daunatoare
procesului si greu de calculat sunt
astfel minimizate. Contec este adecvat
pentru toate diametrele de sarma si
pentru toate materialele.
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