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L’ARC PULSE
OPTIMISE



: UNE SOUDURE A L’ASPECT
IMPRESSIONNANT —
STABLE ET REPRODUCTIBLE

AVEC SES CARACTERISTIQUES OPTIMISEES, LE PMC PERMET D’OBTENIR
DES SOUDURES DE GRANDE QUALITE A DES VITESSES DE SOUDAGE
ELEVEES. GRACE AUX STABILISATEURS DE PENETRATION ET DE
HAUTEUR D’ARC, IL N’A JAMAIS ETE AUSSI FACILE DE PRENDRE LE
CONTROLE DE L’ARC ELECTRIQUE.

Le PMC a été développé a partir de I'arc pulsé et de ses stabilisateurs. Le process modifié se distingue par un CONTROLE
PRECIS DU DETACHEMENT DE LA GOUTTE ET UNE FAIBLE QUANTITE DE PROJECTIONS. Le process génére en outre un arc
électrique stable et plaqué sur la piéce, permettant de MAITRISER PARFAITEMENT LE BAIN DE FUSION. Les utilisateurs
EVITENT AINSI LES DEFAUTS. Les résultats de soudage sont toujours reproductibles et stables.

100 %

CONTROLE

GRACE A LUTILISATION
DE STABILISATEURS

15 %

DE RAPIDITE
EN PLUS

Quel est votre défi PROCESS PULSES CLASSIQUES
de soudage ?
_ Let’s get connected.



LES AVANTAGES DU PMC )

ARC

P U LSE / Stabilité accrue du procédé grace a un contrdle
2 particulierement précis
OPTIMISE / Amorcage sans projections (SFI — Spatter-free Ignition)
/| Caractéristique de soudage a lI'arc pulsé améliorée
/ 12 synergies de soudage incluses

CARACTERISTIQUES

DE SOU DAGE | Vitesse de soudage 15 % plus élevée*
AMEUOREES | Apport d’énergie 15 % plus faible*
| Pénétration 60 % plus élevée*

SOUDURES
D’ASPECT ET

DE QUALITE
) ,
HAUT DE GAMME de hauteur d'arc

Vagues de solidifcation similaires au process TIG gréce a
la caractéristique PMC Ripple Drive

~

Soudage en position montante optimisé grace a la

v - caractéristique « PMC Mix »
7 / Contrdle total grace aux stabilisateurs de pénétration et
)]

~

<

>
DURABLE

RESPECTUEUX DES i ECONOME EN . ECONOME EN
RESSOURCES . MATERIEL . ENERGIE

Grace a un process contrdlé avec précision, Le process PMC réduit considérablement . Unarc électrique stable et au réglage

les projections peuvent étre réduites, ce : la consommation de pieces d’usure ainsi © précis améliore la qualité du soudage et
qui permet d’éviter d’avoir a faire des que des piéces rebutées. Il en résulte réduit ainsi le temps total de fabrication.
retouches. Par conséquent, le temps de une augmentation directe du potentiel Le résultat : une consommation d’énergie
travail par piéces est également réduit. d’économies. - plus faible.

* [ Par comparaison avec les arcs pulsés classiques.



PARFAITEMENT
ADAPTE

A TOUTES LES ™
POSITIONS

DEROULEMENT DE
’AMORCAGE SFI

AMORGCAGE SANS PROJECTIONS (SFI)

/ Avec I'amorcage SFI, il est possible de gagner environ
250 millisecondes par amorcage.




| E PROCESS LE PROCESS PMC (PULSE MULTI
CONTROL) EST UN ARC PULSE
AVEC DES CARACTERISTIQUES
DE D'AUTOCONTROLE,

prises en charge par les stabilisateurs
de pénétration et de hauteur d’arc.

S O U D AG E Des algorithmes de controle avancés
permettent un transfert de goutte avec la

plus courte hauteur d’arc possible en mode
arc pulse.

LE PROCESS PMC EST BASE SUR LE PROCESS

DE SOUDAGE PULSE.

Le traitement de données rapide et la détection précise de
I'état du process améliorent sensiblement le détachement
de la goutte.

SOUDER DE FAGON A LA FOIS
PLUS RAPIDE ET PLUS STABLE !

Avec une pénétration constante et un apport d’énergie réduit :

J Vitesse de soudage jusqu’a 15 % plus élevée*
&J Productivité jusqu’a 65 % plus élevée**
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* Par comparaison avec les arcs pulsés standard, ** Selon les calculs des clients.



PARFAITEMENT

OPTIMISE
POUR VOS

BESOINS

Le Welding Package PMC contient plusieurs

synergies et apporte de nombreux avantages

au soudeur : pour chaque application, il

dispose ainsi du soutien dont il a besoin Galvannealed
pour une soudure parfaite. Par exemple,

le PMC Mix convient parfaitement aux
soudures montantes et permet des vitesses
jusqu’a 40 % plus élevées, car le balayage Dynamic Multi arc
n'est plus nécessaire. Galvanized PCS

Universal Gap bridging
Arc blow Mix
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UNIVERSAL

CETTE CARACTERISTIQUE
S’UTILISE DE FACON
UNIVERSELLE.

Elle peut étre utilisée pour la
plupart des soudures, quelles que
soient leur forme ou leur position.

/ ARC ELECTRIQUE STABLE
EN PRESENCE DE CHAMPS
MAGNETIQUES EXTERNES.

Propriétés améliorées contre les
coupures de I'arc électrique dues a
la déviation de I'arc par des champs

magnétiques externes.

PMC DYNAMIC

ARC ELECTRIQUE PUISSANT A PRESSION
D’ARC ELEVEE — ZONE D’ARC

ELECTRIQUE ETROITE.

Ces propriétés sont possibles grace a la combinaison d’un
courant élevé et d’une tension basse. La caractéristique est
ainsi parfaitement adaptée aux soudures étroites avec un
faible angle d’ouverture. Elle est également idéale pour les
applications nécessitant une vitesse de soudage élevée et une
grande profondeur de pénétration.
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PMC MIX

L’ARC ELECTRIQUE SOUS
PRESSION AVEC UNE
BONNE CAPACITE A
COMBLER LES JEUX.
Cette caractéristique permet de souder
a des vitesses de soudage élevées par
rapport aux arcs courts classiques !
Elle est basée sur une combinaison de
I'arc pulsé et de I'arc court LSC.

5 X

PLUS RAPIDE

67 s

LES AVANTAGES (J

AVEC PMC MIX
|/ Soudage en position montante sans balayage
/5 x plus rapide pour les soudures montantes par

Eij
comparaison avec les arcs courts classiques —

| Egalement adapté aux soudeurs moins expérimentés PMC MIX ARC COURT

.............)

Durée du soudage (s)



PCS —
PULSE CONTROLLED
SPRAY ARC

PCS REUNIT LES AVANTAGES

DE L'ARC PULSE ET DE LA
PQLVERISATION AXIALE EN UNE
MEME CARACTERISTIQUE ET PERMET
D’EVITER LES ARCS GLOBULAIRES.

Il en résulte une transition en douceur entre I'arc
pulsé et la pulvérisation axiale, ce qui réduit

les projections de soudure. La caractéristique
PCS améliore considérablement les résultats

de soudage, notamment dans les applications

a chanfrein étroit, les soudures d’angle et les
passes de fond.

LES AVANTAGES (“J

Préparation des joints réduite au minimum
Taux de dépdt élevé

Vitesse de soudage augmentée
Moins de travaux de finition

50 % d’émissions sonores en moins
Idéal pour les faisceaux de
liaison longs

~ — — — — -
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SOUDAGE
ROBOTISE

AVEC PMC

Les exigences sont multiples dans
le domaine du soudage robotise.

Qu'il s'agisse de vitesses de soudage élevées, d'aspect de

soudure parfait ou de qualité reproductible : Pulse Multi Control
répond parfaitement a ces exigences. Le process est accompagné
d’un ensemble de synergies diférentes parfaitement adaptées aux
besoins des clients.

SONT COMPRIS : / PMC Cladding / PMC Mix Drive

| PMC Arc blow | PMC Galvanized / PMC Mix Ripple Drive

| PMC Dynamic [ PMC Multi arc

A

- COMPARAISON DES WELDING PACKAGES :

: PRES DE

s 15 %
: PLUS RAPIDE
: QUE LSC ET
: PULSE @
- STANDARD PULSE

® Vs cm/min Energie de soudage en KI @ % d'épaisseur pénétrée

PMC

Apporte un avantage
considérable en matiére
de vitesse par rapport aux

/" 1xTPS 5001 autres Welding Packages
/1 x MTB 500i WR tout en maintenant une
[ 1xWE 25i — pénétration profonde et un

apport d’énergie réduit.
| Soudage en poussant (7°) ; angle de torche 15°;

semi descendante 30°
| Métal d'apport : acier @ 1,2 mm
| Gaz de protection : 18 % Ar + 82 % CO2 (12 I/min)
| Métal de base : acier 2 mm
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CARACTERISTIQUE POUR LE
BRASAGE MIG/MAG.

Vitesse de brasage élevée,

PMC BRAZE T et e g,

/

PMC MULTI ARC

SOUDER AVEC DES

ARCS MULTIPLES.

Amélioration des propriétés lors du soudage
avec plusieurs arcs €électriques qui s'influencent
mutuellement sur une méme piéce.

CARACTERISTIQUE POUR LE
RECHARGEMENT PAR SOUDURE.

Avec une faible pénétration,
P M C une faible dilution et un

CLADDING o ot oo,

/

PMC GALVANIZED

SOUDER RAPIDEMENT DES TOLES ZINGUEES. \
Gréce aux stabilisateurs de pénétration et de hauteur d’arc,

cette caractéristique permet de souder des toles zinguées a

une vitesse maximale. En outre, les risques de porosités et de
combustion de zinc sont réduits.




- PMC MIX gaim
DRIVE Clts

SOUDAGE

Phase d’ajustement Phase PMC

| Fréquence du process 1-10 Hz

:
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PMC MIX
DRIVE

BONNE CAPACITE A
COMBLER LES JEUX.

Pour ce process, nous recourons a une
torche de soudage PushPull. La combinaison
d’un mouvement de fil & inversion et

d’un changement cyclique de process

nous permet ainsi d’accélérer le soudage
montant. En prime, I'aspect de la soudure
effectuée a grande vitesse s’apparente a
celui du soudage TIG. Pour des applications
sur des toles fines jusqu’a 3 mm.

i

3

o

—

MIX DRIVE

PMC MIX
RIPPLE DRIVE

UN ASPECT DIGNE DU SOUDAGE TIG. \
La caractéristique PMC pour des soudures visuellement

impressionnantes. Le résultat : des vagues de solidification
dignes d’un soudage TIG. Toutefois, grace au process pulsé
parfaitement adapté, associé a des temps de pause définis,
la vitesse est nettement supérieure a celle du soudage TIG.

N v

7
7
1,



VERS UNE SOUDURE
PARFAITE GRACE A NOS

INTEGRES

Avec les stabilisateurs de pénétration et de hauteur
d’arc, nous offrons au soudeur une assistance idéale.
Les deux stabilisateurs du Welding Package PMC
permettent d’obtenir une soudure de grande

qualité et constante, a une vitesse de

soudage élevée.

STABILISATEUR L& MODE DE

FONCTIONNEMENT

/7 /7
DE PENETRATION LE DEVIDOIR A LA LOUPE
Lorsque le stabilisateur de pénétration est active, le TPS/i

ajuste la vitesse d'avance du fl au lieu de I'intensité de

LES AVANTAG ES SPECI F I QU ES soudage lors d'une variation de stick-out, et assure donc

une pénétration constante.

Le stabilisateur de pénétration ofre une assistance dans diverses En cas de modifcation de la distance entre la torche de
applications : en soudage robotisé, il peut étre utilisé pour soudage et la piéce, le courant et la pénétration restent
atteindre des vitesses de soudage plus élevées. Dans le cas d’'un les mémes gréace a une régulation supplémentaire de la
soudage manuel, il compense les variations du stickout et crée vitesse de dévidage. L'arc électrique gagne énormément
ainsi la condition préalable a des soudures de qualité presque en stabilité, la pénétration est toujours constante.
constante.

POSSIBILITES DE REGLAGE DU
STABILISATEUR DE PENETRATION

Réglage de la vitesse d’avance du fil delta :

LES AVANTAGES (&

/ max. : 10 m/min

/" Meilleure qualité des soudures

| Economies en matiére de retouches et
de frais

| Assistance idéale en cas de mauvaise
visibilité ou accessibilité = compensation
automatique des variations du stickout

/ 1déal pour le soudage en position

| Des angles d’ouverture plus étroits sont

possibles, ce qui permet d’économiser du , )
o , RESULTAT AVEC STABILISATEUR RESULTAT SANS STABILISATEUR
matériau d’apport DE PENETRATION DE PENETRATION




LE MODE DE
FONCTIONNEMENT

Le stabilisateur de hauteur d’arc maintient cette
derniere constante. Le comportement de court-
circuit est stable et régulier. Les propriétés de
I'arc électrique a court-circuit contrdlé restent les
mémes quels que soient la position de soudage,
la géométrie de la soudure ou les perturbations
extérieures.

LES AVANTAGES ()

| Pas d’interruption du soudage ou de
réajustement manuel de la hauteur d’arc
en cas de modification de la position de
la torche

/| Paramétrage rapide

| Arc électrique plus concentré

| Vitesses de soudage augmentées

STABILISATEUR ~
DE HAUTEUR
D'ARC

UNE HAUTEUR
D'’ARC CONSTANTE

Grace au stabilisateur de hauteur d'arc, nous compensons
automatiquement les irrégularités : la hauteur darc est
maintenue constante quelle que soit la tension de soudage.
Par conséquent, la qualité et I'aspect de la soudure restent
inchangés méme lorsque la position de la torche est modifée
ou que les tolérances des composants varient.

ASSISTANCE OPTIMALE DANS
LES CONDITIONS SUIVANTES :

/" Modifications de la position de la torche dynamiques
et variées

| Tolérances des composants : épaisseurs de tdle ou
largeurs de fente variables

| Evacuation inégale de I'air chaud

CONSEQUENCES

DES
MODIFICATIONS
DE POSITION

STABILISATEUR STABILISATEUR
RESULTAT : RESULTAT :
LA HAUTEUR D’ARC LA HAUTEUR D'ARC
RESTE LA MEME. CHANGE.



PERCU LEs WELDING PACKAGES DE FRONIUS

DOMAINES D’APPLICATION
Epaisseur de tole jusqu’a 1 mm
Epaisseur de tole de 143 mm
Epaisseur de tole jusqu’a 3 mm
Soudage en position

Vitesse de soudage

Soudage avec 100 % de CO,
Projections

Passes de fond manuelles
Passes de fond automatisées

MATERIAUX

Acier

CrNi

Aluminium

Matériaux spécifiques

WELDING

PACKAGE

STANDARD
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/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

Vous trouverez d'autres informations relatives a tous les produits Fronius ainsi qu'a nos partenaires commerciaux et représentants sur le site www.fronius.com
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Texte et illustrations correspondent a I'état actuel de la technique au moment de I'impression. Sous réserve de modifications.
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Toutes ces indications sont sans garantie malgré le soin qui a été apporté a leur élaboration — nous déclinons toute responsabilité. Copyright © 2011 Fronius™. Tous droits réservés.



