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Nouvelles possibilités pour le S L.
soudage avec des fils fourrés Retrait de matiare rédu

Profitez de la dynamique élevée de I'arc électrique SpeedArc

Les fils fourrés sont volontiers utilisés pour les applications de soudage avec des (XT), qui permet de souder nettement plus rapidement,
méme dans des positions difficile et de minimiser Ia

composants lourds, épais et notamment sur lesquels agissent des forces pressions et déformation du matériau de base.
dynamiques trés élevées. Cependant, leur utilisation est limitée a certains domaines
d'application. . . s ' .
Les appareils de soudage Lorch et les nouvelles solutions Lorch avec fil fourré combinés Le controle optimal de l'arc electrique et du bain de fusion

p . L qu'offre le SpeedArc (XT) empéche le soudage avec des
aux avantages des process novateurs Lorch Speed,/ peuvent élargir considérablement intensités trop élevées pour des toles moyennes. Malgré un
les champs d’application du soudage avec fil fourré et permettent d’augmenter la arc en pulvérisation, soudez des tdles moyennes (4-8 mm).
vitesse de soudage.”

Toles fines soudables

Soudage de racine avec des fils épais

Economisez le changement de fil entre le soudage des passes
de racines et des passes de recouvrement, car la pression

H M 15 H élevée de l'arc électrique du SpeedArc assure une passe de
Les Cllents SOUdent lusqu a 30 O/o plus VIte racine optimale, méme avec des fils fourrés rutiles plus épais

avec un poste de soudage Lorch + les procédés Speed + des packs de fils de remplissage* (par ex. 1,6 mm).

Fil fourré de poudre métallique

Les défis du soudage Innovants avec SpeedArc et SpeedArc XT
] y 4
au fll fourre Speed-LorCh-Process Aucune préparation onéreuse des joints de
soudures
o ied' slevé s dA (XT N'investissez pas du temps ni votre argent dans des
* Energie d'arc trop élevee Speed peedArc ) préparations. Avec le SpeedArc (XT), I'arc électrique du fil
Pour le soudage de tdles minces et les applications FYZ SpeedArc (XT) sait convaincre grace a un fourré en forme de tulipe est extrémement concentré et il
exigeant un faible retrait, le fil fourré rutile n'est arc électrique particulierement concentre bénéficie ainsi des propriétés d'un arc électrigue de fil massif.
pas approprié du fait de I'arc a pulvérisation. et a une densité d'énergie nettement plus Ainsi, le soudage des premieres passes est réalisé quasi sans
CLLCEE  élevée que celle de process conventionnels. préparations.
- Pression de l'arc faible, lors de soudage aullll Ainsi, une pénétration particuliérement
> ~ XT profonde est obtenue dans le materiau
des pieces en contact de base, laquelle est incomparable aux
L'arc en forme de tulipe des fils fourrés génere plus performances de pénétration d'installations
de pression sur les cotés qu'en profondeur, de sorte MIG-MAG conventionnelles. Grace a la
gu'une jonction compléte ne peut étre garantie. pression accrue de l'arc électrique dans le
C'est pourquoi une préparation des joints est né- bain de fusion, le soudage MIG-MAG avec Fil fourré de poudre métallique avec SpeedUp**
cessaire, ce qui demande beaucoup de temps et SpeedArc (XT) est clairement plus rapide et
d'argent. il est donc particulierement économique.
Plus d’oscillation de la torche en cas de soudures
- Soudage montant élaboré SpeedUp montantes (HotPass)
Le fil fourré de poudre métalligue ne formant aucun Speed Ui ; G Grace a I'apport d'eAnergu? requ|t du SpeedUp, |e§ cordons
aitier e Beln de fustan Test U Jusqu'ici, une solide experience et une montants peuvent étre réalisés aisément et rapidement. Le
, pas soutenu et la P NSy W ; iy e c
SELEUTE B COrEE e Rt S e Fihe enArEL main sUre etaient de mise pour realiser calage fastidieux lors du soudage de la premiere passe sur
. - X g dure montante. SpeedUp combine les joints de tuyauterie appartient maintenant au passeé.
cela exige dans certains cas, un passage a du fil HNE SOU . : e es JO v pp aup R
fourré rutile. la phase plus chaude a forte intensite (HotPass) Les travaux, et notamment ceux qui doivent étre
avec la phase froide sous forme d'apport réalisés rapidement en raison des conditions ambiantes et
. - d'energie reéduit, pour une pénetration des conditions de travail, sont considérablement simplifiés.
- Passe en racine avec des fils épais sCire, un remplissage exact du cordon et
La tension plus faible établie en présence de fils une cote d'apotheme guasiment optimale. Aucun changement de fil est nécessaire entre
épais complique la soudure des passes de racine. Grace a une technique de réglage parfaite, passes
Par conséquent, un fil plus mince doit étre choisi sans transition, extrémement rapide et La technique de régulation parfaite du SpeedUp permet le
pour la passe de racine. quasiment sans projections. soudage de cordons de soudure verticaux courts avec du

fil fourré de poudre métalliqgue. La ou un changement de fil
vers un fil fourré rutile était nécessaire auparavant, vous
économisez désormais du temps et de I'argent.

* En fonction de l'installation de soudage utilisée jusqu’ici, des parametres de soudage et de I'application. ** Remarque : Utiliser des fils fourres poudre métalliqgue “metal-cored” avec homologation des vertical montant.



Les packs de fil fourré pour Speed-Process

Les packs de fil fourré Lorch pour les Speed-Lorch-Process couvrent les fils fourrés de poudre
métallique et rutiles les plus courants du marcheé et sont disponibles pour MicorMIG, MicorMIG Pulse
et S-SpeedPulse XT.

Séries MicorMIG et MicorMIG Pulse :
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