SUDAREA CU PLASMA

/ Microplasma, plasma-soft

/ Brazare cu plasma, plasma in gaura de cheie

REMARCI GENERALE

/ Procedeul de sudare cu plasma este foarte asemanator cu
procedeul WIG, dar are o serie de avantaje foarte importante
fata de acesta. Aceste avantaje fac din sudarea cu plasma o
alternativa interesantd la sudarea cu fascicul laser pentru
aplicatii cu criterii stricte de calitate, in special la table si alte
componente cu grosimea tablei panala 8 mm.

/La sudarea cu plasma arcul electric este constrans de o duza
de gaz racita. Datorita arcului electric concentrat se elimina
lucrarile, consumatoare de timp, de pregatire ale rostului,
cum ar fi la imbindrile in V sau in U. Aceasta conduce la
economii de pana la 30% cu materialul de adaos. In plus,
vitezele de sudare mai mari de exemplu, de aproximativ
20% mai mari la sudarea cu plasma-soft economisesc timp
si costuri asigurand, in acelasi timp, o patrundere mai

adanca. De asemenea, electrodul de wolfram, fiind
inconjurat de gazul plasmagen, are o durata de viatda mai

lunga.

/ PlasmaModule 10 va deschide accesul in lumea digitala a
sudarii cu plasma. Acest accesoriu pentru reglarea digitala a
gazului si controlul digital al arcului pilot conlucreaza
modular cu orice sursa Fronius digitala de sudare WIG si
reprezinta cheia pentru obtinerea de viteze ridicate de
sudare, a suddrii fara stropi si a deformatiilor minime la
sudare. Un sistem complet de sudare suplimentar, construit
modular. Cu tot ce se intelege prin acesta: de la sistemul de
racire pana la managementul datelor. Pentru aplicatii

manual, mecanizate sau automatizate. Exact asa cum va

doriti.




SISTEME DE SUDARE CU PLASMA

CONCENTRAREA PE IMAGINEA DE ANSAMBLU

/ La Fronius, fiecare procedeu de sudare este privit ca un
sistem, chiar de la inceput. Aceasta este singura modalitate de a
garanta ca toate componentele (fiecare, de cea mai inalta
calitate, desigur) sunt concepute pentru compatibilitate
reciproca si lucreaza perfect impreund. Un sistem de sudare cu
plasma are la baza 4 componente, o sursa digitald de sudare
WIG cu o unitate de racire, PlasmaModule10 si un pistolet de
sudare cu plasma. Configuratia exacta a fiecarui sistem poate

fipersonalizata.

1. SURSA DIGITALA DE SUDARE WIG
/ Baza ideald pentru sudarea cu plasma o reprezinta sursele
complet digitale MagicWave si TransTig, dela 0,51a 500 A.

2.PLASMAMODULE 10

/ Aceasta componenta care se poate atasa ulterior sistemului
regleaza cu exactitate debitul de gaz pentru plasma de la 0,2
1/min la 10 l/min. In acest fel se asigura rezultate la sudare ce
pot fi reproduse in mod optim. in plus, PlasmaModule 10
controleaza digital arcul pilot intre 3 5i 30 A.

3. PISTOLET DE SUDARE CU PLASMA

/ Exista pistolete de sudare cu plasma pentru aplicatii manuale
si robotizate. La pistoletul manual méanerul este ergonomic,
pentru precizie maxima. Pistoletul robotizat se poate monta in
4 pozitii. Punctul TCP este fixat la fel la ca pistoletele de sudare
WIG cu constructie identica.

4. UNITATEA DE RACIRE
/ Robusta si fiabila, unitatea de récire se potriveste perfect in
sistemul modular de sudare, aceasta asigura racirea optima cu

lichid a pistoletului de sudare.

EXEMPLE DE SISTEME: MICROPLASMA

Componentele
sistemului

Mod de utilizare
Grosimea tablei
Curent de sudare

1. TransTig 800

2. PlasmaModule 10

3. PTW 500

4. FK 4000-R unitate de racire
Manual i mecanizat

Dela 0,1 mm

0,5-80A

EXEMPLE DE SISTEME: PLASMA-SOFT / BRAZARE CU PLASMA

Componentele
sistemului

Mod de utilizare
Grosimea tablei
Curent de sudare

1. MagicWave / TransTig
2200/ 2500 / 3000

2. PlasmaModule 10

3. Robacta PTW 1500

4. FK 2500 FC unitate de racire

Manual si mecanizat

Pana la 3 mm

3-300 A

EXEMPLE DE SISTEME: PLASMA iN GAURA DE CHEIE

Componentele
sistemului

Mod de utilizare
Grosimea tablei
Curent de sudare

1. MagicWave / TransTig
4000 / 5000

2. PlasmaModule 10

3. Robacta PTW 3500

4. FK 9000-R unitate de racire

Mecanizat

Pana la 8 mm

3-500 A



PROCESUL DE SUDARE CU PLASMA

CONCENTRAT PE
REZULTATE DE
iNALTA PERFORMANTA

/ Sudarea cu plasma este similara cu sudarea WIG. Diferenta
este cd la sudarea cu plasma arcul este constrans de o duza de
gaz rdcitd prin care este directionat gazul de plasma. Gazul de
protectie curge prin exteriorul duzei de gaz pentru a asigura
protectie optima a sudurii.

/ Arcul astfel concentrat duce la focalizarea maxima a
energiei, avand ca efect patrunderea adanca in piesa de lucru
ce poate fi egalata doar de sudarea laser. De asemenea, viteza
de sudare este cu 20% mai mare decat la sudarea WIG
mecanizata. Consecintele binevenite ale acestei tehnologii, si
diferentele cele mai semnificative fata de sudarea WIG sunt:
eliminarea necesitatii pregatirii rostului, mai putin material
de adaos si durata viatd mai lungd a consumabilelor. In

/ Combinat cu sistemul de sudare TIG de la Fronius, PlasmaModule 10
oferd o alternativa la sudarea laser

/ Sudare manuala cu microplasma

procesul de sudare cu plasma, aceste proprietati se datoreaza
plasmei in sine. Gazul rezultat este format din ioni negativi si
pozitivi. Pentru formarea plasmei sunt necesare temperaturi
foarte inalte, de pana la 25.000 °C. Datorita concentrarii arcului
electric, energia termica introdusa este atat de precisa incat
distorsiunea termica este mult mai mica decat la procedeul de
sudare WIG. Avantajele sudarii cu plasma fac din aceasta
procedeul ideal pentru aplicatiile cu cerinte stricte de calitate,
precum lipsa totald de porozitate, aspect perfect al sudurii si
Zero stropi.

Electrod de wolfram Gaz de plasma

Gaz de protectie Duza de plasma

/ Gazul de plasma constrange arcul in duza de plasma.
Avantajele rezultate sunt evidente: un arc electric stabil
si o patrundere adanca.



UTILIZARE

SUDAREA CU PLASMA sl RESPECTA PROMISIUNILE

/ Argumentele principale in favoarea sudarii cu plasma sunt
rezultatele de ceea mai inalta calitate, pe care le livreaza
intotdeauna, si viteza inalta de sudare. Acestea se aplica la toate
otelurile crom-nichel, oteluri acoperite sau neacoperite, titan si
materiale pe baza de nichel. Sudarea cu plasma este o
alternativa pentru grosimi de panala 8 mm.

DATE TEHNICE: PLASMAMODULE 10
Tensiune de alimentare 230V (+15 % /-20 %)
Curent arc pilot 3-30A
Debit gaz plasmagen 0,2-10,0 I/min
Curent de sudare la 10 min / 40 °C 100 % D.A. 30 A
Clasa de protectie IP 23
Dimensiuni Lx 1 x h 505/180 /344 mm
Greutate 14,2 kg
Marcaje S, CE

CE [S] P23
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SUDAREA COMBINATA WIG SI CU PLASMA
/ Datorita asemadnarii cu procedeul WIG si a modularitatii

componetelor din sistem, existd avantaje pentru intreg
sistemul de sudare. Cel mai important este ca se foloseste o
singura sursa de sudare pentru ambele procedee. De asemenea,
dispozitivele pentru materialele de adaos sunt aceleasi. Exista
un sistem push-pull ce se poate folosi pentru oricare din
procedee. La fel si pentru TCP, geometria pistoletelor fiind
identica, TCP ramane acelasi chiar daca se schimba pistoletul,
nu sunt necesare setari noi.

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1

4600 Wels

Austria

Telephone +43 7242 241-0
Fax +43 7242 241-953940
sales@fronius.com
www.fronius.com

Nu garantam in privinta informatiilor in ciuda atentiei deosebite acordate — asumarea responsabilitatii exclusa. Drepturi de autor © 2017 Fronius™. Toate drepturile rezervate.

Textul si reprezentirile corespund cu stadiul tehnic de la momentul imprimarii. Ne rezervam dreptul la modificari.

RO vO01 Aprilie 2017



	Page 1
	Page 2
	Page 3
	Page 4

