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LE SOUDAGE PARFAIT



Souder devient facile

GENERALITES

Silencieux, puissants et stables

Les soudeurs TIG peuvent se frotter les mains.
Fronius a d@velopp@ une gamme de sources de
soudage qui satisfait toutes leurs attentes: les
MagicWave 2500/3000 (courant continu et alternatif)
et les TransTig 2500/3000 (courant continu). Deux
technologies-cl@s derritre ce concept d appareils :

Active Wave et technologie num@rique.

Ces appareils de soudage sont tous @gards

d agr@ables compagnons : leur arc @lectrique est
particulitrement silencieux et malgr@ tout d une trts
grande stabilitd. Leur maniement est simple et intuitif.
Ils sont la fois robustes, puissants et intdgralement
num@riques. De plus, chacun de ces appareils ne
constitue qu une partie d un systtme de soudage
coh@rent dans lequel tous les @l@dments se complttent
parfaitement, permettant d atteindre des r@sultats dont

on ne pouvait jusqu ici que rEver.

APPLICATIONS

Souples et maniables

Les nouveaux MagicWave et TransTig se distinguent

par leur souplesse. lIs trouvent leur place aussi bien sur
chantier qu en production. Ils r@sistent aux conditions
de travail les plus rudes et fournissent, selon le modtle,
jusqu 250 ou 300 amptres.

En ce qui concerne les mat@riaux, ces systtmes

de soudage sont trts bien adapt@s aux travaux sur

| aluminium et sur ses alliages, bien sBr aussi sur les
aciers alligs ou faiblement allids, ainsi que sur les
m@taux cuivreux. En raison de leur polyvalence, les
MagicWave 2500/3000 et TransTig 2500/3000 s utilisent
dans les branches les plus diverses, depuis la chimie, la
chaudronnerie, la construction m@canique et industrielle
jusqu aux entreprises d assemblage, de r@paration

et de maintenance en passant par le montage des
pipelines, la construction de v@hicules et de matdriel

roulant ferroviaire, les chantiers navals et | industrie
adronautique et spatiale. Et ils sont con us aussi bien
pour le soudage par robot que pour le soudage manuel.




ECONOMIE

Un point important: la rentabilité

Cette s@rie d appareils TIG repr@sente un trts bel

exemple de la rentabilitd que peuvent atteindre

les systkmes de soudage modernes. L@conomie

commence d abord par les composants de haute

qualitd qui sont utilisds dans tous les appareils Fronius

et le nombre r@duit de pitces d usure. En outre, il

faut mentionner le rendement @lev@, la consommation
vide extrEmement faible, la coupure automatique

du refroidisseur, laquelle a pour effet une baisse

directement mesurable de la consommation de

courant, et encore la formation automatique de calotte,

qui permet une r@duction effective du cof3t de main

d uvre. Bref, un systt me de soudage rentable tout

point de vue.

Systtme de soudage TIG par robot avec unitd d entrainement |
froid int@grge.

AVANTAGES

La technologie Active Wave augmente la rentabilit@:

- Lensemble du systt me est intdgralement num@rique:
sources de soudage, torches, commandes distance,
interfaces robot, outils informatiques.

- Un microcontr leur (DSP) r@gule et commande le processus
de soudage.

- Variantes Standard, Job et Comfort : la variante Job
offre des fonctions suppl@mentaires dont le mode job et
permet la commande | froid ainsi que les applications
automatis@es. Grande simplicitd de maniement et af chage
de texte en clair dans la version Comfort .

- Programme sp@cial pour | aluminium : formation
automatique de la calotte sur une @lectrode en pointe pour
une racine parfaite.

- Fonction TAC pour un pointage plus rapide.

- En cas de soudage avec deux sources, synchronisation des
deux arcs pour le soudage simultang sur les deux ¢ tds
oppos@s de la pitce. En @quipement standard.

- Le multivoltage garantit un fonctionnement universel gr ce
| adaptation automatique diffdrentes tensions de r@seau.

DOMAINES D’UTILISATION

Matériaux

- Aluminium et ses alliages (modtles MagicWave)
- M@taux cuivreux
- Aciers alli@s et faiblement alligs

Applications

- Soudage manuel
- Soudage par robot

Secteurs

- Chimie, chaudronnerie, construction m@canique et
industrielle

- Construction de v@hicules et de mat@driel roulant ferroviaire

- Industrie agronautique et spatiale

- Entreprises d assemblage, de r@paration et de maintenance

- Montage des pipelines

- Chantiers navals



Le soudage tel
gu’on le réve

CARACTERISTIQUES DE SOUDAGE

La perfection

Lamor age joue unr le important en soudage TIG.
Tous les appareils disposent d un amor age par
contact et sans contact. Lors de | amor age sans
contact, | arc @lectrique d@marre imm@diatement par
une impulsion haute tension qui assure mE&me pour de
grandes longueurs de faisceaux un amor age parfait
dts la premitre pression de g chette. Lamor age par
contact est sp@cialement utilisg dans les domaines
sensibles og il est important qu il ny ait pas d inclusions
de tungsttne. Ce que garantit la rdgulation num@rique
parfaite du processus de soudage.

Active Wave: le travail dans le calme

En soudage TIG courant alternatif, Active Wave
vous apporte plus de calme dans votre travail : le
microcontr leur int@gr@ calcule en temps r@el et en
permanence la forme de courbe qui permet la stabilitd
d arc maximale pour une @mission sonore minimale.
Avec Active Wave, mEme
mesure du niveau sonore indique encore une valeur
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TAC: le pointage point par point

Avant le soudage, il y a le pointage. Avec TAC, un point
suffit, car | arc puls@ met les deux bains de fusion en
mouvement et les rdunit ainsi en un temps record. C est
rapide et beaucoup plus simple qu avant. De plus, la
fonction TAC peut Etre utilisde sans m@tal d apport lors
du soudage de t les minces. La fonction TAC contr le
ici aussi la rdunion des bains de fusion.

Un brillant ,final*

En n de soudage, il y a surtout deux choses
consid@rer. D abord il y a le cratkre nal, qui doit

Etre rempli sous un courant r@dduit. Les appareils
assurent cette t che avec les fonctions crattre nal et
pente d @dvanouissement. Puis il y a le post-gaz pour
empCEcher | oxydation de | @lectrode et du bain de
fusion. On devait jusqu alors le rdgler manuellement.
Sur les appareils num@riques, le post-gaz id@al est
calcul@ automatiquement.
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Pour les applications sensibles : amor age par contact
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m—— Mission sonore d une source Inverter conventionnelle
mission sonore r@duite gr ce Active Wave



Soudage simultané sur les deux cotés

Lors de | assemblage de t les @paisses, on doit d abord
r@aliser une passe de fond. La racine doit ensuite Etre
meul@e et une passe doit Etre effectug@e sur le c t@
oppos@. On peut dconomiser sur le temps ndcessaire
ces op@rations en soudant simultan@ment sur les deux
c t@s de la pit.ce. Lorsqu on r@alise ce type de soudage
par TIG en courant alternatif, les deux arcs @lectriques
doivent Etre synchronis@s. Ce qui est assur@ par les
sources de soudage nhum@riques MagicWave.

L’'aluminium: un matériau a part

Laluminium a toujours besoin d un traitement sp@cial.
Ainsi, en TIG en courant alternatif, on ne soude
gdn@ralement pas | aluminium avec une @lectrode en
pointe, mais avec une @lectrode en calotte. Mais une telle
@lectrode ne permet pas de r@aliser une bonne passe
de fond en soudage d angle. Les appareils MagicWave
travaillent donc avec une @lectrode munie d une pointe
termin@e en calotte de diamktre sensiblement plus petit.
R@sultat : une passe de fond parfaite.

La calotte est en outre form@e automatiquement, ce
qui apporte un gain de temps consid@rable. Il suffit

de monter | @lectrode en pointe, de s@lectionner

le diamttre de la calotte, et | arc @lectrique forme
instantan@ment la calotte correspondante.

Une autre fonction intdressante permet de faire varier

la forme d onde du courant alternatif de fa on mieux

pouvoir contr ler le bain de fusion sous courant de
soudage dlev@d.

Diamttre de calotte: 1 mm

Mat@riau de base: AIMg3
paisseur: 5 mm

Courant de soudage: 185 A

Tension de soudage: 15,6 V

Balance AC: -5

SECURITE

Tout est ,,dans le vert“

Ceux qui connaissent ddj les appareils Fronius
le savent: il serait en fait inutile de parler des
caract@ristiques de s@curitd. Il s agit |

minimale

d une exigence
laquelle doivent rdpondre tous les appareils.
Chaque source de soudage est pourvue du label CE

et du label S pour les soudages en locaux exigus

avec risques @lectriques (c est aussi naturellement le
cas pour le soudage en courant alternatif). En outre,
chaque source est absolument conforme
de protection IP 23, et est donc protdgde de la saletd

la classe

et de | eau. Le ventilateur int@gr@d est command@

par thermostat et ne fonctionne donc qu en cas de
n@cessitd, ce qui rdduit | encrassement et augmente la
dur@e de vie de | appareil. Mais chez Fronius, la s@curitd
commence encore bien plus en amont, c est- -dire au
niveau du ddveloppement : Les appareils MagicWave

et TransTig sont d@j
conception que rien ne peut les @branler.

si solides et compacts de par leur

Diamttre de calotte: 3,2 mm

Mat@riau de base: AIMg3
paisseur: 5 mm

Courant de soudage: 185 A

Tension de soudage: 15,6 V

Balance AC: 0







