TIME SYNERGIC

SOUDAGE MAG HAUTE PERFORMANCE

LE SOUDAGE PARFAIT



Rapide, plus rapide
Procede T.L.M.E.

Le TIME. est un procidi de soudoge MAG 4 haute performance qui, Tout en éhant trés économique ossure une quokité de cordon de sowdure
remorquoble.

Le procédé TLM.E est lo résultante de plusieurs factewrs: une technodogie novarice du poste, une forche qui Foif appel d ko technique des fluides,
des dévidoirs g houte performante et une maitrise porfoite de son utilisation.

Réunies, tes carnctéristiques, auvrent de nouvelles possibilités en productivite et en quoité, Lo fogon dont le TIMLE. évite les fusions inadéquotes
fout en ossuront une belle surface de soudure, procure de houtes quolites mécaniques, ossure 'absence de projections, ke rende plus puissant,
plus ropide el plus efficoce.

Savoir Le principe
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Procede MAG C'est Finspirotion du procédé TIME
i Les composants sont bouloanés entre eux
a haute &l mondiés sur un chariot. Lo plofeforme sup-
port bouteille de goz est le plus prés possible
perfurmu e du sal pour fociliter son chorgement g1 son

dechargement.

| " De dimensions réduites |'équipement est
Gz de Equlpemenl | neonmoins consirull pour résister oux con-
prnle:tmn ditions d'ufilization les plus sévéres.

La peinture o |o poudre, les commondes
protegees el les bormes de sorfie sont congues
paur assurer e meilleur ospect possible.

Le déviduir peut étre monté directement sur le
paste el peut pivoter indifferemment des deux
cates de 'opparedl. || peut aussi éfre emporte
o distonce pour augmenter la surface d'ulili-
safion.

Lo babine de fil est soigneusement protégée
por un cpatage ferme.

Tout est concu pour rendre fFocile le deplace-
ment de "ensemble, poignée, raves pivolon-
tes, afin d'ossurer lo meilleure uiilisotion,
aussi bien en atelier que sur chonties.

Quand est-il

rentable d’utiliser
le T.I.M.E.

De focon general il est rentoble de changer
pour le T.LME. quond une machine est utilisee
au mains dewx hewres por jour. Méme sur
téiles fines e pour des cordons courts les goins
peuvent etre imparfonts. Lo peéce montrée o
et soudée en 11 secondes contre 17 secondes
en soudape MAG stondard,




Les avantages pour vous:

technolagie anduleur de painte

compocite, wilisation Smple

focteur de puissance et cos p dlevés done coiit d'utilisoton moindre

contrile élecironique done intensité constante malgré les fluctations primoires
stabilité de l'arc e1 détochement porfait de lo goutte

instruments de mesure digitows:

1 paur ['intensita

1 pour sait bo tension, soit |'avance fil, soit I'épaisseur o souder

LED pour I'indication progromme au non

LED pawr Findicotion mode monuel

LED pour Findication tronsfert mode globulaire

opération 2 ou 4 temps, En T1LM.E. commande de trois poramedres en volewr absolue

hautan de purge o maintien de 'affichoge des regloges utilisés

cony pour ukilisation en fone o risque [£]
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Commande a distance

En mode de soudoge stondard le TLM.E. Synergic peut &re ulilisé sans commande o distorice;
Pour un usage en soudoge pulsé ou monuel il faut oveir la commande WFS TR34 TIMLE.
[ ouires commandes a distonce sont disponibles pour des opplicotions spécioles.

Commande des
trois parametres

Pour éviter out défaut 4 I'amorcoge ef @
Farrét de |o soudure le T1M.E. Synergic o une
commande de 3 paramétres pour I'omorcoge
et 'evanouissement {poramétres 1 e 3)
independants entre eux moks aussi du courant
e soudnge printipal.
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Interface robot

Il réalise lo communicotion entre ke poste ef
|'ormaire du robot. Lo gomme compléde de
régloge est octivée par deux sorties anologi-
ques (0-10V DC). Touws bes signaus vers le
|ogiciel robot sont des signoux marche,/arré.

Interfaces
RS 232-C &
RS 485

Paur I'impression des programmes de sou-
dege ou des valeurs rielles/ou de commande,
il suffit de broncher une imprimonte standord
sur lo prise inferfoce RS 232-C (e systéme est
ideod pour l'impression des valeurs d'essois au
paur le contrdle qualité ou pour le colul de
peixe de revient, Pour les usines qui travaillent
ovec un ordinoteur centrol 'interfoce RS-485
est recommandee.

Controle qualite

En oddition a Fimpression des porométres
par l'interface RS 232-C il est passible de pro-
qrammer jusqu'd 100 groupes de parométres
thocun aver alarme ou systéme d'orrét por le
baitier TR 23 P Lo commande @ distonce

TR 22 P permet de roppeller 10 groupes.

Les condifions de soudage hors limites peu-

venl &lre signalées por une lampe, un overtis-

seyr sanare oy un arrét de la machine ow une
impression papéer qui permet de visuoliser le

defout.
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Coractéristiques techniques de lo source
concue pour ufilisation en zone a risque =]

Tension d'alimentotion +/-10 %
JEDY
Fusible de protection 400y
415y
Puissance d 100 % Faesr de moidie
(s phi d 150 4
450 4
Rendement

Gomme d'intensite

Imensilé o 100 % favserr de maiche
MIG,/MAG

Tension de soudoge Hedrode
TG

Temsion a vide

Closse d'isolation

Type de protection

Type de refroidissemant

Dimensions (| % | x h}**
Paids "

* g Fombionie [ 750}

** wvet thvial el redoidesen

3 x 360,/400/415 ¥
50-60 Ha

40 A oechion bente
40 A petion bente
40 A oction lene
27 kvA

098
097

90 %
J450 &
450 A
0-50V
035V
055V
50¥

F

P21

AF

900 x 6552 1170 mm

124 kg

Pourquoi un moteur
disque et non a
cage d’eécureuil

= Longueur hors tout faible

poids peu impartont, frés plat, sons copo-

toge acier

durée de vie prolongée des charbons.

Couple maximum sur toule lo gomme de

vilesse, avec un couple ou démorroge frés

elevé pour une meilleure accélération

* e moteur disque est concu pour une
langue utilisofion, sans enretien donc sans
arréls de production.

-

Représentotion schémotique du moleur 6 tge
" beureuil,

Représentation schéma-
tigue du moteur disque. ¢




Devidoir
T.LLM.E. 30

Comme b longueur des forches MAG est li-
mitée, le dividoir doit souvent &tre deplacé
sur be liew du soudoge. Un poids faible ollié o

une puissonce elevée rendent bu tache du sou-

deur plus facile. Lutilisation de I'élecironigue
de pointe et des derniéres technologies mo-
fewr ont rendu possible |o réokisotion d'un
dévvidoir TLM.E. puissant mois compoct ovec
bes ovantapes suivants:

* mofeur disque refraidi eou pour le
maximum de puissance dons le minimum
de volume

o suppart moteur en fibre de verre renforc
plostigue

* qolets d gorge semi circulaire

» ytilisotion focile de fil en tourel

Coractiristiques technigues du devidair
Temion d'ulisofica 12
batensile mataur 474
Fuissance sacoadain KRR
{ouple 21 Hem
Type de protection 773
Wrtezz il {-30 m/min
Feductes 1761
Paids 175kg

[nlégerie de profieclion 1]
Dimension bors fout (Db h]™ 800 x 736 x 285

= 1eail il

Torche standard
T.LLM.E.

C'est une torche qui o réellement prouvée son

efficacité. San swperbe systéme de refroidisse-

ment ossocie @ so construction robuste en fond
In tarche houte performance iléale,

refroidissement

refroitdissement

Coupe de lo torche TLALE, ovec son double
tirewit de refraidissement

Torche T.LM.E. 701
d changement de
col de cygne

Cette forche de sowdoge est un modéle houte
technalogie. Il ollie les avontages d'un ban sy-
steme de refroidissement eou ovec les ovonto-
ges du systéme de chongement de col de
cygne MultiLock. So construction complexe né-
tessile un entrefien ef un nettoyoge régubier
paur éviter toul dammoge. Pour des soudages
canventionnels il est aussi possible d'uiliser
d'autres cols de cygne.
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Fonction
Montée /Buaisse

Avet l'interrupleur Monbée/Boisse de bo forche
Fronius on peut de focon confinue ojuster lo
puissance méme pendont de soudage.

Cette fonclian est oussi possible awee lo

torche TLM.E 701



Charge dynamique

Les soudures TLME. 1, purticuliérement les
cordons d‘ongle, sont coraciérisées par une
pénéirotion imporfante, une surfoce doure et

une transition cordon métal de bose groduelle.

Le résultat est de resistance superieure sous
bes chorges dynomiques. Ced o #18 remargué
sur les aciers type SIE 690 TM, Les résultots
anil depassé foutes les espéronces. Les per-
spectives sur les pigces o chorge dynomique
sont donc trés encouragenntes.

OSIE 690 TM, MAG
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Transition soudure TIWE. / méfal de base

Essai procédé en
norme en 288/7

Les standords eurapéens, en parficulier lo
norme EN 2877 sant attribués pour les
procédés de soudage clossigues. Une exiension
peut ére donnée paur un procédé el pour cer-
tmings epaisseurs d ocier (EN 288/3), Cet essai
supplonte tout autre certification. FRONIUS est
terfifié pour le procédé TIM.E. en EN 287/7
naws sommes les leaders dans [exploitation de
es nouvelles possibilites.

i vous ovez un systéme de soudoge en accord
mvec EN 719 et un systéme d'nssuronce qualité
en EN 279 1 vos soudeurs en EN 287 dons ce
cas vous pouvez uliliser e procede TLME
sons quolification supplementaire, Yous go-
gnez et du temps ef de 'argent. Le pro-
gramme de soudoge spéciol permet unique-
ment ' ufiliser lo gomme des parametres
agréés, c qui minimise |'erreor humoine el
o3t un avonioge supglementaire.



La qualité c’est ce qui
compte. Avoir le bon fil
c’est ce qui aide.

Quand le fil se déroule o trés gronde vitesse le devidoge doit lre porfuit, Les recherches ant
prouvé que le medlleur résubiot etait obtenu aver des fil recouverts d"une fine couche de cuivre
porfaitement reguliére.

Consulter voire ogend FROKIUS

e Bon, meilleur: C'est le T.I.M.E. Synergic
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Fil elecirode avec des corocléristiges
de dévidoge Faible



Approche de compa-
raison economiqu

Mg

irersite: 300 A

Tetiin: 30 ¥

e geanie bl 17 e

Tampn b souddogs gu metine; 4.0 min
Erargie 214 Kl fom

TRMCE:

Ivtereite: I90 A

Temiian. 39 ¥

Tieise geanie bl 13 m/fmin

Temr e w200 rein
[nergie: 18,3 ElYom

Parnmifms:
*  Nain d'oeuvre ef froks annoxes:
ofs 255/ FF 150 ['heurs
*  Prix du gaz:
als 49/ FF 25 poi rn‘r]ur.ﬁr.-"[ﬂ
ats 150  FF B3 por s pour b TIME
*  |nvaslimament
ofs 180.000 ¢ FF $0.000 poor [ TLM.E MAG:
fian, o |'|'iqn'|i||ar.rmn| et depritie @ zérn

& Tap d'intenal 10%

Economique
méme I:J:slus économique:
.I.LM.E. Synergic

Sur un cardon d'angle de & mm et de langeur 1 méire le guin peut &lre de 25 % por rapport au
meilleur outre procide.
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Alleger le travail...

Souvent on pense que ['occroissement de lo
vitesse de soudoge ojoute a la fafigue du sou-
deur. La plus grande vilesse économise le
temps d'orc réel donc ovec un femps d'orc
réuil on aceroil lo productivite,

Le procédi TLM.E. est inferessant oussi bien
paur le sondeur que pour lo societe. Les mesu-
res des rodiafions UY, des fumées, du niveou
sanore sont identiques a ceux du soudage
MAG clorssigue.



Unité de melange
guzeux

Cette unite o 21é contwe pour réaliser avee
grande précision le mélange TLALE. goz. i
peut fouenic 200 | par minute, de quoi olimen-
ter 15 soudeurs. Les goz composant be
mélonge peuvent venir de bouteilles de cosiers
ou de reservoirs o goz liquide. 5i ['un des goz
fait defaut le mélangeur sarréte,

Les avantages

priscision du mélange 4 %

max de consommation 200 |/min

gain de 70 % par ropport @ I'olimentotion
en bouteilles

» pluieurs sources d'oppravisionnement
possibles

Gaz T.I.M.E.

Lo bonne conductibifité thermique de helium
nssure o parfaite fusion,
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Ar Rem,

Gaz T.I.M.E. |I

Ce type de goz o &1é introduil pour assurer
tles soudures sons oucune porosité sur les
ociers de construchion jusgu’a 52 51 et les sou-
dures bout @ bout en position destendonte
paur des epofsseurs superseures o 10 mm.

Sa composition 2 % oxygéne, 25 % (0,

26,5 % hélium, le reste &ant de I'argon.

s
MAG Ar/C0,, WFS 15 m/min

Les échontillans monirés ic ont éfé réalises
dans des conditions striclement idenfiques.
Paur e sowdoge aves goz mixte sams hifiom,
méme une vitesse de fil de 15 m/min sait
350 A est trop élevie ef entroine de groves
défouts de soudoge d'outant plus groves qu'ils
ne sont pos opparents donc difficles o deceler

A




Soudage d angle a plal_al2

Soudage somi-aule. 1.3 Passes

Terzica dv indze 4041 ek
It pradw e kg IR
Bl b - se
Edrpy e drplarmrd S84
. T de dipit AT kp'h
Sowdage manwel d, Cordamn
Terekea dn wndzgn v
et de oudeg b
Bt W 11 vl
Etarin & e pmerd BE ay i
o i digit SAigh

Ln gorge ranla mac panddrafion o da |4 mm.

Soudage dangle a plat a5

Soudpge somi-autaomatigues

Tersien 2 wadoge 1Nk
Ikl e Lpadnge Me
Srm Totenae i 1l mmin
‘\. etk bepkiemiai 5 ommin
I=a de diplt LETT

Lo gorge rialle avec pendlrofion esl de ¥ mm.

Spudage d'angle a plat a8

Soudasge sembaulo. - 1. Passes

Trtiie dr iwdege 11 W
ol o sy L
frtemar K 11 i
T Hh_ 17 A en
Ima n dipst §ihgh
e Soudmge somi-pula, - 2. Passss
b Terusn e owdoge 115 ¥
e de madeye Mi
Trietis ¥ 1l m/'min
rigtie e ekt el H mmin
Im fe dipli iBigh

Lo goege reelle over pénétration est de 11 mm,

Soudage sur chanfrein en V

Sovdage somi-aute. - 1.-2 Paasos

Tewpan che ol HIT W
irwaw by cadag M0-TH &
- 1216 i
-~ O S T— 748 /e
-"" Tous de gl LTk
i. Boudage semb-auto. « 3.46. Passes
N Terian ch g kv
_q Mhlﬂ.ﬂ- AL
Viwza B 271 m/min
ﬁrﬂ&h JHE i rn
e de ol H-n 3&;.'1

Les posses 5 ¢ 6 avee oucillations,

Soudage dangle au plafond a5

Saudage semi-automitigus

Tervion. én 1dap 31,5k
Ivwesn d wadge bl
apzp B You'mm
Viee b depaeren 4l /i
T e gt illg'k

Lo gorge reelle e pénetration el de 7 mm.




Soudage boul a bout en V double

Sowdnge semibauto. - 1.-2 Passes

b e soadege 3
Imheui e soadege AL
oo fil 817 el
T i s de diptimun 4590 el
:.—.-.:— sor [l dedipi LE-5 4 bgh
Baudage semi-nula, - 3-4. Passes
Tawranch g 11 5-38 okt
It e oo N
Witwea Fil 151K mmin
TeETR i BpRireT 530 o'
T g et TR TITE ]

dagls du thaaliein 50°, kearlemeni 2 mm, sam prugenge.

Soudage d'angle & plal a5

Baudage asml-autemaligues

Teraor oy 1:sag el
|rwie e pmnlage b
Wire H RET
Vs bedepaered honfma
Tore e et LELTE
= H“m.ﬂ‘ -Jlﬂml't'“

Ferind de Vel
lvrin de TITA
wirua 16
Kiriin bt dedanrmt B e
o i gt T

L= gurge roalle ovec pendirotion est de & mm.

Soudage corniche en v double

Boudage semi-tila. - 1.-5. Passas

L Ttz de somdoge 041 5k
T 15384
LAE DT
3455 orwa
4 854k
Soudage semil-aulo, - 6.-11, Passes
kreande wadege 1530 et
AL T FIs108 &
eema fil 57 e
it ot g e 4143 o e
e e el 1137 kgh

Asgle do chonfren 507, écariement 2 mm, som goupeoge.

Soudage angle a plat a7
Boudage maniel
'Ilrnn'li-.:-h!: 17 i
Inbeudi e wokee Wi
o Yiwea H Nelein
"'I,L Wrera do dipliresd imiem
‘..-""" T de il 1.7 kph
Soudage d'angle a plat a1l
Sowdage semiaule. - 1.2 Passos
Tersan e oakeq 1k
il e Lfinge £
Vitwea Il [EEA S
Vitrca de diginares Nwfem
Teme do el i I|_-‘|'|
w Soudage semi-auto, - 1, Paszes
Tewion de oing 115 okt
vl O e A
H 11 o
e e HgaErey 0, v
 orpeti W kgl

La garge réalle ovec pénéfrofion st de 14 mm,
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VERTRIEB GMBH & CO KG
Buxbaumstrafe 2, P.0.Box 264, A-4602 Wels

Tel: +43/7242/241-0
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