MOST MALW is a modern welding automat designed for longitudinal welding using cooper underlay and both - sided clamping of the weldment of the maximal lenght of 1100mm. Root of the weld is protected by inert gas, system Cascade Gas.
MOST MALW – это современный сварочный автомат, созданный для продольной сварки с использованием медной подкладки и с закреплением заготовки с двух сторон при максимальной длине 1100 мм. Корень шва защищается инертным газом, действует система газового каскада Cascade Gas .

The detailed mechanical construction, electronics, drivers and sophisticated technologic of welding are a good example of highly sophisticated technological unit for welding with TIG DC, TIG AC, Plasma Weld DC, Plasma Weld AC Method by welding of non - alloy steel, CrNi Steel, copper, aluminium, titanium and other materials like galvanized steel and aluminized steel.
Продуманная механическая конструкция, электроника, приводы и сложная технология сварки характеризуют высокотехнологичный аппарат для сварки TIG DC, TIG AC, плазменной сварки прямым и переменным током, сварки нелегированной стали, хромоникелевой стали, меди, алюминия, титана и других материалов, таких, как сталь с гальваническим покрытием и алитированная сталь.


The steel construction of power arms of the machine is designed as a half - shell and spatial construction characterized by controlled flexibility. The overpressure of the workpiece to the welding mandrel is realized pneumatically through the gear levers with laterally adjustable segments made out of copper which take the heat from welding precisely away. Copper segments are equipped with grooves enabling optimal settings depending on the thickness and type of welded material. Underlying torn is fastened superficially into the machine construction through the central nut with lever plotting of the bending forces, the backing sheet on the thorn is made out of the high - quality alloy CuCrZr and because of this fact has a high lifespan in compares with ordinary copper.
Стальная конструкция силовых плеч аппарата выполнена в виде пространственной конструкции из полусфер, характеризующаяся управляемой гибкостью. Прижатие заготовки избыточным давлением к сварочной оправке осуществляется пневматически посредством приводных рычагов с установленными по бокам сегментами, выполненными из меди, которая выводит тепло из сварного шва. Медные сегменты имеют пазы позволяющие выполнять оптимальные настройки в зависимости от толщины и типа свариваемого материала. Оправка закреплена в конструкции машины главной гайкой с плечом, сконструированным в соответствии с изгибающими силами, кожух на оправке  выполнен из высококачественного сплава CuCrZr  и поэтому имеет высокий срок службы в сравнении с обычной медью.


The base of the machine is made out of steel and is carried by two ergonomically formed legs. All the electronical elements of the machine and the cooling system are located inside the base. The base can be delivered about 300 mm higher and by this step the maximal diameter of welded product can be higher (1500 mm).
Основание аппарата выполнено из стали и опирается на две эргономичные опоры. Все электронные компоненты аппарата и системы охлаждения расположены внутри основания. Доступно для заказа основание на 300 мм выше, за счет чего может быть увеличен максимальный диаметр свариваемой заготовки (1500 мм).

Welding torch is carried by the precise support by which the torch is tilted into the horizontal position, so conditions of parts of the torch can be controlled and the failure caused by defect of these parts minimalized. In the main supporting part the advanced driving system with hole through spindle using the system motor > planetary gearbox > reinforced belt drive. Positioning with exactness of 0,2 mm and the range of speed from 10cm/min to 300 cm/min, the feed is 600 cm/min and makes the time between the welding process and its preparation shorter.
Сварочная горелка установлена в высокоточной опоре, за счет которой горелка может принимать горизонтальное положение. Таким образом можно проверить состояние деталей горелки и минимизировать возможность поломки, вызванной дефектами этих деталей. В главной части поддерживающей опоры использована передовая приводная система с отверстием в шпинделе с использованием системы двигатель - планетарный редуктор – армированный приводной ремень. Точность позиционирования 0,2 мм, диапазон скоростей от 10 см/мин до 300 см/мин, подача 600 см/мин, что сокращает время между подготовкой к процессу сварки и самим процессом сварки.

The system of gas management functionality is one of the components of the device which is worth mentioning. The machine is equipped with three very precise flow - meters that accurately report the flow. Route 1 is the gas flow to the welding torch, route 2 is used to provide gas flow to the segments, route 3 is used to separate gas flow adjustment system Cascade Gas thus forming the weld as the weld root. The Cascade Gas system automatically splits forming gas into sections that open and close according to the current position of the torch that 10 or 15 out of holes can be opened at the same time. That always depends on the actual position of the torch. The result is that the consumption of the forming gas is reduced significantly by at least 70%. All the routes are equipped with precise flow meters. The Cascade Gas system is patented and this solution reduces forming gas consumption by at least 70% and offers manufactures another dimension.
Еще одним важным компонентом аппарата является система управления распределением газа. Аппарат оснащен тремя высокоточными расходомерами, которые фиксируют расход газа с высокой точностью. Канал 1 – поток газа к сварочной горелке, канал 2 используется чтобы обеспечить поток газа к сегментам, канал 3 используется для отдельной системы настройки газового потока Cascade Gas, формируя таким образом корень сварного шва. Система Cascade Gas автоматически разделяет газовый поток на секции, которые открываются и закрываются в зависимости от текущего положения горелки, при этом одновременно могут быть открыты 10 или 15 отверстий. Это всегда зависит от действительного положения горелки. В результате потребление газа значительно снижается, вплоть до 70%. Все каналы имеют точные расходомеры. Система Cascade Gas запатентована и данное техническое решение снижает потребление газа не менее чем на 70% и позволяет подняться на более высокий уровень производства.

The machine can be equipped with a highly sophisticated cold wire feeder MOST MCW-L. By using this feeder, thicker materials can be welded, which is required by the production of pressure vessels. CW 07 is fully controlled by the control system of the machine and the final exactness of feeding is 99% because of the settings possibilities.
Аппарат может быть оснащен высоко технологичным устройством подачи нетоковедущей электродной проволоки MOST MCW-L. Использование данного устройства позволяет сваривать более толстые материалы, которые требуются при производстве сосудов под давлением. CW 07 полностью управляется системой управления аппарата и конечная точность подачи составляет 99% благодаря возможностям настройки.

In addition, construction equipment, we finally solved the problem of welding fume extraction by integration of flexible air duct directly to the structure. 95% of welding fume extraction are removed directly from the source (there are no fumes in the room) without negative effect on welding process, it is an advantage especially by welding of galvanized materials. Connection of this device is solved by tube or pipe with the diameter of 100 mm.
В добавок к конструктивным особенностям оборудования, мы наконец решили проблему удаления сварочного дыма за счет встраивания гибкого воздуховода прямо в конструкцию аппарата. 95% выделений сварочного дыма удаляются прямо от источника (в рабочей комнате отсутствует дым), таким образом отсутствует негативный эффект сварочного процесса, что является преимуществом, особенно при сварке материалов с гальваническим покрытием. Подсоединение данного устройства реализовано за счет трубки диаметром 100 мм.

The device is controlled by MOST MCS-XL control system which has been designed especially for linear welding automats. The system has a wide range of sophisticated functions by which all the requirements of linear welding are solved. MCS-XL controls the whole spectrum of interesting and sophisticated functions including UP/DOWN logic.
Устройство управляется при помощи системы управления MOST MCS-XL, которая была спроектирована специально для автоматов линейной сварки. В системе имеется широкий ряд сложных функций за счет которых решены все требования линейной сварки. MCS-XL управляет всем спектром содержательных и сложных функций включая логику UP/DOWN.

