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PULSE MULTI
CONTROL

ARCUL ELECTRIC IN
IMPULSURI OPTIMIZAT



; ASPECT IMPRESIONANT AL SUDURII -
STABIL SI REPRODUCTIBIL

PULSE MULTI CONTROL, CU LINIA SA SINERGICA iN IMPULSURI
OPTIMIZATA, GARANTEAZA SUDURI DE CALITATE RIDICATA,

LA VITEZE DE SUDARE RIDICATE. DATORITA STABILIZATORULUI
PENTRU ADANCIMEA DE PATRUNDERE SI PENTRU LUNGIMEA
ARCULUI ELECTRIC,CONTROLUL ASUPRA ARCULUI ELECTRIC NU A
FOST NICIODATA ATAT DE SIMPLU DE OBTINUT.

Pulse Multi Control reprezinta evolutia arcului electric in impulsuri, inclusiv a stabilizatorilor. Procedeul modificat se distinge
prin REGLAREA FINA A DESPRINDERII PICATURII, CU O CANTITATE FOARTE REDUSA DE STROPI. Totodata, Pulse Multi
Control genereaza un arc electric puternic si stabil, care face BAIA DE METAL TOPIT PERFECT CONTROLABILA . in acest fel,
utilizatorii nostri pot EVITA IMPERFECTIUNILE. Rezultatele lucrarilor de sudare sunt intotdeauna reproductibile si stabile.
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AVANTAJELE PMC )

ARC ELECTRIC
IN IMPULSURI
OPTIMIZAT

PROPRIETATI LA

SUDARE
IMBUNATATITE

CALITATE RIDICATA

SI ASPECT -
DEOSEBIT ALE A&
SUDURII

Stabilitate crescuta a procesului datorita reglarii deosebit
de precise

Amorsare fara stropi (SFI — Spatter-free Ignition)

Linie sinergicd in impulsuri imbunatatita

12 linii sinergice in impulsuri incluse

Viteza de sudare cu 15 % mai ridicata*
Energie liniara cu 15 % mai redusa*

Patrundere cu 60 % mai adanca

Optimizarea imbinarii sudate vertical-ascendente datorita
caracteristicii ,PMC Mix”

Control 100% datorita stabilizatorului pentru lungimea
arcului electric si pentru adancimea de patrundere
Structura de solzi asemanatoare celei obtinute prin
sudare WIG datorita PMC Ripple Drive

SUSTENABIL

Datorita procesului reglat cu precizie, Pulse Multi Control reduce semnificativ Un arc electric stabil, reglat cu precizie,

pot fi diminuati stropii si, in consecinta, utilizarea de consumabile, precum si imbunatateste calitatea sudarii. Timpul total
prelucrarile ulterioare. Ca urmare, se rebuturile. Urmarea o reprezinta un al aplicatiilor de sudare este astfel redus.
reduce timpul de lucru al angajatilor. potential marit de economisire. Rezultatul: un consum de energie mai redus.

* | Comparativ cu sudarea cu arc electric in impulsuri conventionala.



PERFECT ADECVAT
PENTRU TOATE =»*
POZITIILE

SECVENTA SFI

AMORSARE FARA STROPI (SFl)
/ CU SFI este posibila o economie de timp de
cca. 250 milisecunde per amorsare.
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PMC (PULSE MULTI CONTROL)
PROCEDEUL ESTE UN ARC ELECTRIC IN
IMPULSURI CU PROPRIETATI
DE AUTOCONTROL,
D E S U DA R E care sunt obtinute prin intermediul
functiilor de stabilizare a adancimii de

patrundere si a lungimii arcului electric.
Algoritmi de reglare avansati fac posibil
un transfer al picaturii cu cea mai redusa
lungime posibila a arcului electric pentru
arcul electric in impulsuri.

PULSE MULTI CONTROL SE BAZEAZA PE
PROCEDEUL IN IMPULSURI.

Prelucrarea rapida a datelor, precum si inregistrarea
cu precizie a starilor procesului imbunatatesc enorm

desprinderea picaturii.

SUDARE MAI RAPIDA SI TOTODATA
MAI STABILA!

Patrundere constanta cu energie liniara mai redusa:

7 Viteza de sudare cu pana la 15 % mai ridicatd*
&J Productivitate cu pana la 65 % mai ridicata **
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* Comparativ cu sudarea cu arc electric in impulsuri conventionald, ** conf. calculelor clientilor.




ADAPTAT

OPTIM
LA NEVOILE
DUMNEAVOASTRA

-

Pachetul de functii de sudare PMC cuprinde mai
multe linii sinergice. De aici, rezulta multiple

avantaje pentru sudor: Pentru fiecare aplicatie ii
oferim astfel sustinerea optima de care are Galvannealed
nevoie pentru sudura perfecta. De exemplu,

PMC Mix este extrem de adecvat pentru suduri
vertical ascendente si permite viteze cu pana la
40 % mai ridicate - deoarece se elimina Dinamic

Universal Gap bridging
Arc blow Mix
Multi arc

miscarile de pendulare. Galvanized PCS
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UNIVERSAL

ACEASTA LINIE SINERGICA
ARE APLICABILITATE
UNIVERSALA.

Ea poate fi utilizatd independent de
forma sau pozitia imbinarii de sudat,
pentru majoritatea sudurilor.

PMC ARC BLOW

/ ARC ELECTRIC STABIL LA
CAMPURI MAGNETICE

EXTERIOARE.

Proprietatile imbunatatite contra

intreruperii arcului electric - ca urmare

a devierii arcului electric din cauza

campurilor magnetice externe.

PMC DYNAMIC

ARC ELECTRIC AGRESIV CU PRESIUNE
RIDICATA - CU FOCALIZARE REDUSA
A ARCULULI.

Aceste proprietati devin posibile datorita combinatiei dintre
intensitate ridicata a curentului si tensiune redusa.

Linia sinergica este astfel extrem de adecvata pentru suduri
inguste, cu unghi de deschidere redus. Totodata, este ideala
pentru aplicatii in care sunt necesare viteze de sudare
ridicate si patrundere mare.




AVANTAJELE (&J

! Sudare vertical ascendenta fara miscare de pendulare

/5 x mai rapid la suduri vertical ascendente comparativ
cu arcul electric scurt conventional

! Adecvat si pentru sudori neexperimentati

PMC MIX

ARCUL ELECTRIC
PUTERNIC, CU O BUNA
UMPLERE A ROSTURILOR.
Aceasta linie sinergica permite viteze
mari de sudare comparativ cu arcul
electric scurt conventional! Baza
tehnica o reprezinta combinatia
dintre arcul electric scurt pulsat si
arcul electric scurt LSC.

5X

MAI RAPID
CU PMC MIX

67 sec

Raritend

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

Durata de sudare (sec)

PMC MIX AES



PCS —
ARC ELECTRIC TIP SPRAY
CONTROLAT PRIN IMPULSURI

PCS COMBINA AVANTAJELE ARCULUI
ELECTRIC PULSAT SI ALE ARCULUI
ELECTRIC TIP SPRAY INTR-O

LINIE SINERGICA SI EVITA ARCUL
GLOBULAR.

Rezultatul este o tranzitie lina de la arcul electric
pulsat la arcul electric tip spray, reducand

astfel stropii de sudura. Linia sinergica PCS
imbunatateste rezultatele, in special la
aplicatiile in rost ingust, la suduri in colt

si straturi de radacina.

AVANTAJELE M)

Pregatire redusa a rostului de sudare
Rata de depunere ridicata

Viteza de sudare mai mare
Prelucrare ulterioara redusa

50 % mai putine emisii de zgomot
Ideal in cazul pachetelor de

~ — — — - -

furtunuri lungi



"SUDARE
ROBOTIZATA

CU PMC

Cerintele in domeniul sudarii
robotizate sunt multiple.

Fie e cd este vorba despre viteze de sudare ridicate, aspect
perfect al sudurii sau calitate reproductibila: Pulse Multi Control
indeplineste aceste cerinte in totalitate. Totul este insotit de un
pachet de diverse linii sinergice, perfect adaptate necesitatilor

clientului.

SUNT CUPRINSE: / PMC Cladding / PMC MIX DRIVE

| PMC Arc blow / PMC Galvanized / PMC Mix Ripple Drive
| PMC Dynamic / PMC Multi arc

A

COMPARATIE PACHETE DE FUNCTII DE SUDARE

cu
z 15%
MAI RAPID
i i PULSE Eyjs'
S0 B

STANDARD Low Spatter Control PULSE Pulse Multi Control

@ Vs cm/min Energie KJ/lungime @ Patrundere % grosime

\/

PMC

ofera avantaje considerabile
in ceea ce priveste viteza
comparativ cu celelalte
pachete de functii de
sudare — concomitent cu o
patrundere mare si energie
liniara redusa.

/1 x TPS 500i
/ 1 x corp de pistolet MTB 500i WR el
/1 x dispozitiv de avans sarma WF 25i

/" 7° unghi de inclinare a pistoletului usor impins, 15°
unghi de inclinare a pistoletului catre piesd, iar masa
robotului a fost setatd la 30° PG

| Material de adaos: otel (diametru 1,2)
| Gaz de protectie: 18 % Ar + 82 % C02 (12 I/min)

| Material: tabla de otel brutd de 2 mm



LINIE SINERGICA PENTRU
BRAZAREA MIG/MAG.

Viteza de brazare ridicata, umectare

PMC BRAZE et g e

PMC MULTI ARC

INFLUENTAREA MAI MULTOR
ARCURI ELECTRICE.

Proprietati imbunatatite atunci cand mai multe
arcuri electrice sudeaza pe o componenta,
influentandu-se reciproc.

LINIE SINERGICA
PENTRU PLACARE.

P M C Cuv pétrundere mivcé, dilutife.
CLADDING e o ma g et

PMC GALVANIZED

SUDARE RAPIDA A TABLELOR ZINCATE.

Datorita functiei de stabilizare a adancimii de patrundere si a
lungimii arcului electric, aceasta linie sinergica permite sudarea
cu viteza maxima a tablelor zincate. in plus, se reduce riscul de
formare a porilor in zinc si de arsura a zincului.
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PMC MIX 0
DRIVE @S

SUDARE

| Faza de ajustare ‘ Faza PMC

| Frecventa proces 1-10 Hz
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PMC MIX
DRIVE

BUNA CAPACITATE DE
UMPLERE A ROSTURILOR.

Aici utilizam un pistolet de sudare Push-Pull.
Prin combinatia dintre miscarea reversibila
a sarmei si schimbarea ciclica de procedeu,
reusim sa acceleram chiar si sudarea
imbinarilor vertical-ascendente. Ca bonus,
se obtine un aspect WIG al sudurii, cu viteza
ridicata - la aplicatii pe tabla subtire de
pana la 3 mm.

MIX DRIVE

PMC MIX
RIPPLE DRIVE

ASPECT AL SUDURII LA NIVEL DE WIG.
Linia sinergica Pulse Multi Control pentru suduri impresionante
din punct de vedere optic. Rezultatul: structura de solzi
eleganta, asemanatoare aspectului conferit de WIG. Datorita
procesului de pulsare, adaptat in mod optim - in combinatie
cu intervale de pauza definite - viteza este sensibil mai mare

decat in cazul WIG.
-
-
=



PESCHIZATOARE DE DRUMURI
PENTRU SUDURA PERFECTA -

Prin intermediul stabilizatorului pentru adancimea de patrun-
dere si pentru lungimea arcului electric ii oferim sudorului
sprijinul perfect. Ambele stabilizatoare ale pachetului

de functii de sudare PMC permit obtinerea con-

stanta a unei calitati ridicate a sudurii,

concomitent cu o viteza de sudare

ridicata.

FUNCTIE DE STABILI-  MODUL DE FUNCTIONARE

DISPOZITIVUL DE AVANS SARMA iN CENTRU

ZA R E A A DA N C I M I I Cu functia de stabilizare a adancimii activata, TPS/i re-

gleaza viteza de avans a sarmei in locul curentului de

D E PAT R U N D E R E sudare. Rezultatul este patrunderea constanta.

O reglare suplimentara a sarmei mentine constante

intensitatea curentului si patrunderea, in cazul unor

AVA N TAJ E LE S P E C I F I C E eventuale modificari ale distantei pistoletului fata de

piesa. Astfel, castigul in ceea ce priveste stabilitatea

Functi stabilizar ancimii atrundere ofera sprijin in . . o DA
unctia de stabilizare a adanc de patrundere ofera sprij arcului electric sunt enorme. Patrunderea ramane tot

diverse aplicatii: in aplicatiile robotizate permite obtinerea unor timpul constanta.

viteze de sudare ridicate. In domeniul sudarii manuale egalizea-

za modificarile lungimii libere a sarmei, realizand astfel conditi- POS'B”.'TA-“ DE SETARE ALE FUNCTlEl DE
ile pentru o calitate aproape constanta a sudurii. STABILIZARE A ADANCIMII DE PATRUNDERE

Reglaj Delta viteza de avans a sarmei:

AVANTAJELE et

/ Calitate imbunatatita a sudurii

/' Reducerea prelucrarilor ulterioare si economie
de costuri

! Sprijin ideal in conditii de vizibilitate sau
accesibilitate insuficienta = fluctuatiile lungimii
libere a sarmei sunt compensate automat

! Ideal pentru sudari in pozitie

| Este posibila utilizarea unor unghiuri de
deschidere mai mici, ceea ce permite

o _ REZULTAT CU FUNCTIE DE STABILIZARE REZULTAT FARA FUNCTIE DE STABILIZARE
economisirea materialelor de adaos A ADANCIMII DE PATRUNDERE A ADANCIMII DE PATRUNDERE



STABILIZATOR ~
AL LUNGIMII
ARCULUI ELECTRIC

LUNGIME CONSTANTA
A ARCULUI ELECTRIC

Cu ajutorul stabilizatorului pentru lungimea arcului electric
egalizam automat iregularitatile: lungimea arcului electric
este mentinutd constantd, independent de tensiunea de suda-
re. In acest fel, calitatea si aspectul sudurii riman neschimba-
te, chiar si in cazul modificarii pozitiei pistoletului de sudare

sau al variatiilor de toleranta ale pieselor.

SPRIJIN OPTIM IN URMATOARELE CONDITIL:

/" Modificari dinamice si alternative ale pozitiei
pistoletului de sudare

| Tolerantele pieselor: modificari ale grosimii tablei
si ale distantei intre rosturi

/" Disipare neuniforma a caldurii

EFECTE
SCHIMBAREA
POZITIEI

MODUL DE
FUNCTIONARE

Stabilizatorul lungimii arcului electric mentine

constanta lungimea arcului electric. Compor-
tamentul la scurtcircuit este stabilizat si reglat
constant. Independent de pozitie de sudare, de STABILIZATOR STABILIZATOR
geometria sudurii sau de perturbatii, caracteristi-
cile arcului electric reglat, afectat de scurtcircuit,

raman identice.

AVANTAJELE I

| Fara intrerupere a sudarii, resp.
reajustare manuala a lungimii arcului
electric in cazul modificarii pozitiei
pistoletului de sudare

! Gasire rapida a parametrilor

: REZULTAT: REZULTAT:
/" Arc ellectr.lc conc.entrat o LUNGIMEA ARCULUI ELECTRIC LUNGIMEA ARCULUI ELECTRIC
| Pot fi obtinute viteze de sudare mai mari RAMANE CONSTANTA. SE MODIFICA.



PRIVIRE DE ANSAMBLU PACHETELE DE FUNCTII DE SUDARE FRONIUS
e PULSE |

DOMENII DE UTILIZARE

Grosime tabld pand la 1 mm 00000 e0000 00000 00000 (XXX Y]
Grosime tabla de 1-3 mm 0000 0000 0000 (XXX ¥l (XXX Y}
Grosime tabla de la 3 mm ®0e000 XXX X¢} LXX X Xe} eeocoe LX X XeXe}

Sudare in pozitie 00000 ee0e0 ©0000 eeee0 eco0ee

Viteza de sudare 0000 XXX ¥¢} LXX X Xe} eeocoe [ XXX X}

Sudarecu1()0%(02 (XX Ne¥el LX XX Yol 00000 00000 [ XXX X

Evitarea stropilor 00000 XXX Xe} LXX Ye¥e} 00000 [ XXX X}

Sudari manuale ale radacinii (XXX ¥ eeocee 0000 0000 XXX ¥e}

Sudari mecanizate ale radacinii 00000 XXX Je ®ee00 [XX X ¥l eccee
MATERIALE

Otel (XXX ¥ XXX ¥ol LX X X ¥ol (XXX X ecocoe

CrNi 0000 0000 XX X ¥el (XXX X (XYY}

Aluminiu 00000 0000 (XX X Xel (XXX X (XXX X

Alte materiale ©0000 ©e000 ©0000 (XXX Yol [ XXX X

ei deosebite acordate - asumarea responsabilitatii exclusi. Drepturi de autor @ 2011 Fronius™. Toate drepturile rezervate.

iul tehnic de la momentul imprimarii. Ne rezervam dreptul la modificari.

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

TREI DEPARTAMENTE, O SINGURA PASIUNE: TEHNOLOGIA CARE IMPUNE NOI STANDARDE.

Afacerea inceputa in 1945 ca atelier al unui singur mester a ajuns acum sa impuna standarde tehnologice in domeniul tehnicii de sudare, al energiei solare si sisteme-
lor de incarcare a bateriilor. in prezent avem circa 5.660 de angajati in intreaga lume, iar cele 1.321 de brevete de inventii pentru produsele dezvoltate de noi certifica
incontestabil spiritul inovator al companiei. Pentru noi, dezvoltarea sustenabila inseamna implementarea principiilor relevante pentru mediu si societate, in egala
masura cu factorii economici. lar in tot acest timp, exigentele noastre nu s-au schimbat niciodata: sa fim lider in inovatie.

Mai multe informatii despre toate produsele Fronius si despre reprezentantii si distribuitorii nostri din intreaga lume puteti afla pe: www.fronius.com

Textul si reprezentarile corespund ¢
Nu garantam informatiile in ciuda ate

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1

4600 Wels

Austria

T +43 7242 241-0

F +43 7242 241-95 39 40
sales@fronius.com
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