SHIFTING|THE LIMITS

SOLUTII DE SUDARE PENTRU
INDUSTRIA AUTOMOBILELOR




ORIENTATI PE SOLUTII PENTRU CLIENTII NOSTRI

Fronius este lider de piata in domeniul sistemelor de sudare robotizate — cu mai mult de

50 de ani experienta in industria automobilelor si industria furnizoare de componente
auto. Aproape toti producatorii importanti de automobile si componente pentru auto
mobile se numara printre clientii nostri.

Produsele noastre sunt concepute in
stransa colaborare cu clientii din indus-
trie. Impreuna cu clientii nostri gasim
solutii pentru probleme dificile si fa-
cem posibile sarcinile aparent imposibi-
le.

Pentru a raspunde cerintelor ridicate din

industria automobilelor, noi continuam

sa ne dezvoltam procedeele si sa oferim
solutii inovatoare, care imping din ce in
ce mai departe limitele fizice si mecani-
ce ale tehnologiei sudadrii. Productiv,
eficient si fiabil.

Fronius nu inseamna doar o calitate ex-

celenta a produselor, ci si un service

exceptional. Noi acordam clientilor nos-

tri sprijinul de care au nevoie — rapid,
competent si peste tot in lume. De la
proiectare si dezvoltare, trecand prin
punerea in functiune si instruirea ope-
ratorilor, pana la intretinere si reparatii:
Fronius furnizeaza sisteme de sudare
personalizate, impreunad cu toate servi-
ciile conexe necesare. Aveti incredere in

experienta si know-how-ul nostru.




URMARIREA ROSTULUI &
ASPECTUL CORDONULUI

VITEZA DE SUDARE
MARE

Sistemul de urmarire a rostului de sudare identifica

abaterile, de exemplu cele datorate deformarii termice,

si adapteazad corespunzdtor traseul pistoletului. Rezul- Componentele noastre sunt perfect armo-

tatul este un cordon mai ingrijit si evitarea defectelor nizate, plecand de la sursa de curent, tre-

de sudare cand prin dispozitivul de avans sarma, si

Prin noua arhitectura high-speed a sistemului, arcul pana la pistolet — pentru viteze de sudare

electric poate fi masurat si analizat cu o precizie si mai considerabil mai mari, la o calitate constan-

mare. Rezultatul: Un aspect perfect al cordonului de td a cordonului de sudurd.

sudura.

PRELUCRARI
ULTERIOARE REDUSE

Siguranta mai mare a proceselor, imbinata cu
noile noastre functii de stabilizare, permite
rezultate exceptionale cu stropi putini. Acest

lucru reduce prelucrarea ulterioara.

CAPACITATE OPTIMA DE
UMPLERE A ROSTURILOR

Noi stapanim arcul electric ca nimeni altcineva. Printr-o
reglare exactd obtinem o capacitate excelenta de um-

plere a rosturilor.

DOCUMENTAREA DATELOR
SI1 INTERCONECTAREA

Sursele de curent interconectate permit actualizari centra-

lizate si scurteaza considerabil duratele de inactivitate,

printr-o documentare completd a datelor.

MATERIALE DIVERSE

Noi oferim procedeul optim de sudare pentru
fiecare material, garantand astfel imbinarea
perfecta pentru aproape toate materialele de

baza.

REPRODUCTIBILITATE

Reproductibilitatea 100% si controlul perfect
al proceselor asigura permanent o calitate si un
aspect al cordonului exceptionale.




4 / Materiale si tehnologii de imbinare pentru body in white

MATERIALE S1 TEHNOLOGII DE
iMBINARE PENTRU BODY IN WHITE

Indiferent daca pentru otel, aluminiu sau aplicatii mixte, Fronius ofera procedeul optim

de sudare.
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AVANTAJE

/ sudare si brazare aproape fara stropi
pe otel zincat

/ deformare redusa, datorita energiei
liniare scazute

/ porozitate redusa

/ arc electric stabil

/ patrundere optima
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SUDURA VIZIBILE

AVANTAJE
/ brazare rapida (pana la 3 m/min)
/ energie liniara scazuta
/ cordon sudat plat si curat
/ aspect optim al cordonului sudat
/ pana la 60 % mai putin gaz de
protectie
= / fara stropi
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8 / Componente auto si tehnologii de imbinare

COMPONENTE AUTO SI

TEHNOLOGII DE IMBINARE

Nu doar producatorii de automobile, ci si furnizorii de componente auto au cerinte ridicate
de productivitate pentru sudare: durate scurte de proces, rate mici de rebuturi, cote minime
de eroare, efort minim de prelucrare ulterioara. Fronius are solutiile necesare: procese de

sudare si linii sinergice optimizate.
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S PROCEDEE

AVANTAJE
Standard/LSC / viteze ridicate datorita stabilitatii
Pulse/PMC procesului

CMT (Twin)

= / energie liniara scazuta
Z  LaserHybrid

/ patrundere stabila

/ stabilitate ridicata a arcului electric
/ sudare cu stropi foarte putini

: /amorsare in miscare — reducerea  ~
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Patrundere: 1,3 mm, 65%

Video: Amorsare
perfecta la robot
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: / capacitate buna de umplere a
rosturilor

ESAPAMENT =
N PROCEDEE : AVANTAJE =
N Pulse/PMC  : /linii sinergice optimizate pentru =
I Standard/LSC sistemele de esapament =
= CMT  : /sudare aproape fara stropi S
=  WIG/Plasma : / viteze ridicate ::

/ adecvat pentru table subtiri



Componente auto si tehnologii de imbinare / 9
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SCAUNE

PROCEDEE : AVANTAJE

Pulse/PMC : /suduri curate datorita sudarii
Standard/LSC :  aproape fara stropi
CMT / ideal pentru grosimi mici ale

peretelui datorita energiei
liniare scazute

/ amorsare perfecta

/ deformare mai redusa

/ adecvat pentru table subtiri si
cu rezistenta foarte ridicata

/ gaz de amestec/100 % Co2 gaz
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10 / Sistemul ideal de sudare robotizata pentru protuctia DVS

SISTEMUL IDEAL DE SUDARE ROBOTIZATA
PENTRU PRODUCTIA DVS.

Fronius ofera cele mai recente tehnologii pentru industria automobilelor.

Mai multe informatii la: www.tps-i.com



IDENTIFICARE AUTOMATA

A COMPONENTELOR

/ Sistemul recunoaste in orice moment
componentele conectate si avertizeaza in
tarile gresite ineficiente devin astfel

aproape imposibile.

UPDATE CENTRAL
/ Mereu la acelasi nivel: Intotdeauna,
toate componentele sunt actualizate im-

preuna in sistem.

Sistemul ideal de sudare robotizata pentru protuctia DVS / 11

INTERFATA

FUNCTIE

Conceput pentru comunicarea viitorului.

AVANTAJ

/ interfete Ethernet integrate — sistem
ce poate fi legat in retea

/ interfete fieldbus interschimbabile

— usor de inlocuit

COMPATIBILITATE CU TOTI
PRODUCATORII DE ROBOTI

FUNCTIE

Interfete pentru sistemele de comanda
ale tuturor producadtorilor de roboti.
AVANTAJ

TPS/i comunica rapid si simplu cu roboti

provenind de la diversi producatori.

CMT

TOUCH SENSING SI URMARIREA
ROSTULUI

FUNCTIE

Pozitia componentei si a rostului de su-
dare sunt identificate si urmarite.
AVANTAJ

Touch Sensor identifica si compenseaza
abaterile pozitiei de start. Sistemul de
urmarire a rostului de sudare identifica
abaterile, de exemplu de tipul acelora
care pot aparea datorita deformarii ter-
mice, si adapteaza traseul pistoletului.
Rezultatul este o sudura mai precisa si

evitarea defectelor de sudare.

SISTEM MAGNETIC ANTICOLIZIUNE
FUNCTIE

In cazul unei coliziuni fizice a pistoletu-
lui, acesta sare din suportul sau magne-
tic.

AVANTAJ

Deteriordrile pistoletului pot fi evitate,
iar precizia revenirii in pozitie este atat
de ridicata incat procesul poate fi conti-

nuat fara reglare.

DEJA CONSACRAT iN INDUSTRIA AUTOMOBILELOR

/ Procedeul de sudare ,la rece“ CMT permite rezultate excelen-
te pentru toate materialele, garanteaza arcul electric cel mai
stabil din lume si un control precis al procesului. Acest lucru
ofera posibilitati aproape nelimitate: cordoane sudate si lipi-
te aproape fara stropi, imbinari sudate intre otel si aluminiu,
sudarea celor mai subtiri coli de tabla, incepand de la 0,6 mm

— si inca multe alte aplicatii.



12 / Procese inovatoare pentru industria aufomobilelor
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LSC

(LOW SPATTER CONTROL)

/ Odata cu dezvoltarea platformei surselor de
curent TPS/i, Fronius a imbunatatit semnifi-
cativ arcul electric standard. Acum LSC ridi-
cd stacheta si mai sus: Cantitatea mai mica
de stropi si stabilitatea mai mare a procesului
in combinatie cu noile functii de stabilizare
fac posibile rezultate exceptionale. Principiul
LSC presupune ca scurtcircuitul intervine la
un nivel de curent relativ scazut — spre deo-
sebire de arcul electric scurt standard. Acest
lucru garanteaza o reamorsare lind si un pro-

ces de sudare stabil.
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(PULSE MULTI CONTROL)
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/PMC inseamna arc electric in impulsuri mo-
dificat. In combinatie cu noua platforma per-
formanta pentru surse de curent TPS/i, acest
procedeu obtine rezultate si mai bune la su-
darea in impulsuri. Hardware-ul puternic
permite o reactie extrem de rapida in timpul
sudarii, ceea ce face ca arcul electric sa fie si
mai usor de controlat. Procedeul SynchroPul-
se imbunatatit, precum si noile functii de
stabilizare pentru adancimea de patrundere
si lungimea arcului electric simplifica

acest procedeu de sudare, deja consacrat.
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TRASATURI CARACTERISTICE
PENTRU LSC/PMC

/ Noi functii, cum sunt cea de stabilizare a
patrunderii sau a lungimii arcului electric,
precum si alte functii imbunatatite garantea-
za un control considerabil mai mare asupra
arcului electric. Ca urmare, la sudarea in me-
diu de gaz protector a otelului, aluminiului
si a otelurilor inalt aliate, nu se formeaza
stropi aproape deloc. O patrundere constan-
td, cu numar redus de crestaturi marginale,
este garantata, iar utilizatorul poate suda mai

rapid si mai economic decat oricand.
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/ arc electric stabil

/ amorsare imbunatatita

/ desprindere imbunatatita a picaturilor
/ adancime de patrundere constanta,

chiar daca se modifica lungimea libera.
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CMT

(COLD METAL TRANSFER)

/ Pentru cordoane de sudura deosebit de
dificile si pentru cerinte speciale, am
perfectionat si combinat procedeul
CMT. Rezultatul: trei procedee supli-
mentare care ofera solutia perfecta pen-
tru aproape toate aplicatiile — cu cele

mai bune rezultate de sudare.

7 \\\
\
7 \\
/
‘., !
oy !
Trrggprrnt!

~
~
~
~
~
~
N
N
N

AVANTAJE

~
~
~
~
~
~
N
N

Procese inovatoare pentru industria aufomobilelor / 13

IR
II,,,:I! “005y,,
1! 17,
‘l|‘ ’
\
\
\

\ 7

FUNCTIA DE STABILIZARE A LUNGIMII
ARCULUI ELECTRIC

/ Functia de stabilizare a lungimii arcului
electric mentine arcul electric scurt constant

si garanteaza astfel o patrundere adancs,

fara crestaturi marginale. Acest lucru permi-

te sudarea cu vitezd mai mare, importantad

mai ales in aplicatiile robotizate

FUNCTIA DE STABILIZARE A ADANCIMII DE

PATRUNDERE

/ Functia de stabilizare a adancimii de patrun-
dere face parte dintre inovatiile arcului elec-
tric PMC si LSC de la Fronius. Acesta menti-
ne stabila patrunderea, reactionand automat
la modificarile lungimii libere si regland in

mod corespunzator viteza de avans a sarmei
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14 / Procese inovatoare pentru industria automobilelor

CMT TWIN

LASERHYBRID

DELTASPOT

/ Structura simpla de sistem si startul
sincronizat a doud surse de curent regla-
bile separat, doud sarme si o duza de gaz,
sunt imbinate cu procedeul CMT, deja
consacrat. Stabilitatea exceptionala a ar-
cului electric este completata de o adan-
cime mare de patrundere, de o umectare
optima a marginilor si de o formare mi-

nima de stropi.

DOMENII DE APLICARE

/ Componente de caroserie

/ Punti (camion/automobil)

/ Sasiuri

/ Sisteme de esapament de dimensiuni
mari (camioane)

/ Jante

/ Bare de protectie

/ Fronius LaserHybrid, procedeul MIG-
laser de la Fronius, combina avantajele
procedeelor de sudare industriale MIG
si cu fascicul laser, dar fara dezavantaje-
le acestora. Exceptionala capacitate de
umplere a rosturilor si pregatirea simpla
a rostului specifice procedeului MIG
se imbina in cadrul procedeului
LaserHybrid de la Fronius cu energia
liniard redusd, adancimea mare de pa-
trundere si viteza laserului. Acest lucru
permite imbinarea automatizata a diver-
selor piese din aluminiu si otel, cu o vi-
tezd de panad la 8 metri pe minut, intr-o

calitate de prima clasa.

DOMENII DE APLICARE

/ Portiere

/ Punti

/ Componente de caroserie

/ Pentru sudare in puncte a aluminiului,
Fronius a dezvoltat procedeul de suda-
re prin presiune DeltaSpot. Caracteristi-
ca speciald a acestui procedeu este banda
de proces circumferentiala: Cu ajutorul
acesteia, se poate considera ca fiecare
punct de sudura este sudat cu un elec-
trod nefolosit si este 100% reproductibil.
Acest lucru garanteaza o fiabilitate ex-
trem de ridicata a procesului si un mi-
nim de stropi pe suprafata. Pe langa im-
bindrile de aluminiu, DeltaSpot este
adecvat si pentru imbinari dificile de
tabla din otel, ca in cazul punctelor vizi-
bile sau al colilor de tabla inalt rezisten-

te, acoperite cu strat protector.

DOMENII DE APLICARE
/ Componente din aluminiu (portiere,
capota motorului, portbagaj)

/ Body in white (aluminiu)



FURNIZOR
CALIFICAT PENTRU
INDUSTRIA
AUTOMOBILELOR

/ QAS este un program de calificare
al organizatiei de vanzari si service a
firmei Fronius si al partenerilor aces-
teia, special conceput pentru a ras-
punde cerintelor industriei globale a
automobilelor. Cu ajutorul QAS vrem
sa ne asiguram ca clientii nostri se
pot baza pe noi sa fim un partener
inalt calificat si de incredere. Cu alte
cuvinte: Garantam cea mai buna ca-
litate — peste tot in lume.

Ustria automobils




AVEM TREI DEPARTAMENTE SI O SINGURA PASIUNE:
ACEEA DE A SFIDA LIMITELE POSIBILULUL.

/ Ceea ce a inceput Glinter Fronius in 1945 in Pettenbach, Austria, a devenit o poveste

de succes: Astazi suntem activi la nivel mondial, avand peste 3.300 de angajati si

peste 900 de brevete de inventie inregistrate. Iar in tot acest timp, scopul nostru

a ramas neschimbat: sa fim lider in inovatie. Noi sfidam limitele posibilului. Acolo

unde altii se dezvolta pas cu pas, noi facem adevarate salturi. Utilizarea responsabila

a resurselor pe care le detinem reprezinta baza politicii noastre.

PERFECT WELDING

/ Dezvoltam produse si sisteme com-
plete — manuale si automatizate —
precum si servicii corespunzatoare
pentru clientii nostri de pe piata
internationald de tehnica sudarii.
Obiectivul nostru este acela de a
decodifica »ADN-ul arcului electric«.

SOLAR ENERGY

/ Provocarea este de a realiza saltul la
o alimentare cu energie regenerabila.
Viziunea noastra: utilizarea energiei
regenerabile pentru a obtine indepen-
denta energetica. Cu serviciile noastre,
sistemele de invertoare si de acumu-
latoare pentru optimizarea randa-
mentului energetic, ne numaram
printre cei mai importanti furnizori
in domeniul instalatiilor fotovoltaice.

PERFECT CHARGING

/ In calitate de lider de know-how in
domeniul sistemelor de incarcare a
bateriilor, oferim clientilor nostri
beneficii optime, punandu-le la dis-
pozitie solutii exceptionale. in dome-
niul intralogisticii, preluam sarcina
optimizarii fluxului energetic in sec-
torul vehiculelor electrice de trans-
port uzinal si cautam in permanenta
noi inovatii. in atelierele de reparatii
de autovehicule, sistemele noastre
performante de incarcare garanteaza
siguranta proceselor tehnologice.

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

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1

4600 Wels

Austria

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