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TAYDELLISTA HITSAUSTA

HIGH PERFORMANCE WELDING.

/ CMT Twin, Time, LaserHybrid ja TimeTwin teknologiat.




2/ Yrityksestd

Vuodesta 1950 lahtien olemme kehittdneet innovatiivisia kokonaisratkaisuja kaarihitsa-
ukseen ja vastuspistehitsaukseen. Molemmat hitsausprosessit erottuvat edukseen nopeu-
tensa ja hitsiaineentuottonsa ansiosta. Cold Metal Transfer -hitsausprosessimme kumosi
vditteen, ettei alumiinia ja terdstd voi hitsata toisiinsa. Tyoskentelemme jatkuvasti visi-
omme eteen: »haluamme purkaa kaarihitsauksen DNA:n«. Ei siis ihme, ettd olemme
hitsausalan teknologiajohtaja maailmassa ja markkinajohtaja Euroopassa.

TEEMME MAHDOTOMIsTA
HITSAUSLIITOKSISTA MAHDOLLISIA
KOSKA JATKAMME SIITA
MIHIN MUUT LOPETTAVAT

Korkean suorituskyvyn hitsaus / 3

MONILLE IHMISILLE KORKEAN SUORISTUSKYVYN
HITSAUKSESSA RATKAISEVAA ON VAIN NOPEUS.
ME OLEMME LISANNEET SIIHEN PAREMMAN
TUOTTAVUUDEN.

/ Aina kun ohutseindisia terdaslevyja hitsataan nopeasti yhteen, Froniuksen hitsausjarjestelmat
ovat erityisasemassa. Yksilankaprosesseissa langansyottonopeudet ovat yli 15 metria
minuutissa ja hitsiaineentuotto jopa 8 kilogrammaa tunnissa, joten jdrjestelmame tayttavat
kaikki mahdolliset tuottavuus- ja tarkkuusvaatimukset. Froniuksen kaksoislankajarjestelmilla
langansyottonopeus voi olla yli 30 metrid minuutissa ja hitsiaineentuotto yli 20
kilogrammaa tunnissa. Paksuja levyja hitsatessa Froniuksen hitsausjarjestelmat padsevat
todella ndayttamdan kyntensd, ja ne vastaavat kaikkiin mahdollisiin kustannus-

tehokkuustoiveisiin.

INNOVATIIVINEN TEKNOLOGIA

/ Froniuksen tuotteille on ominaista vankka, suoritustasoltaan
korkea teknologia ja vakaa langansyotto. Ne takaavat
100-prosenttisesti toistettavat, virheettomat hitsaussaumat

korkeimmillakin nopeuksilla.

JARJESTELMARATKAISUT

/ Jotta kaikkia erinomaisia hitsausominaisuuksia ja -toimintoja
voidaan todella hyodyntda taysimddraisesti, tulee asiaa
lahestya jarjestelmdn kokonaisuuden kannalta. Digitaaliset
virtaldhteet muodostavat yhdessa oheislaitteidemme kanssa
tdysin yhteensovitettuja, erittdin innovatiivisia ja
suorituskyvyktddn tasokkaita jarjestelmid, jotka vastaavat

kaikkiin mahdollisiin toiveisiin.

TEKNINEN TIETOTAITO JA MEKAANIEN OSAAMINEN.

/ Taydellisten hitsausratkaisujen taustalla vaikuttavat useat
eri tekijat yhdessa: hitsausjérjestelmien itsensa on ensinnakin
oltava ensiluokkaisia. Taimén lisaksi kayttdjdlla on oltava
erinomainen tekninen tietotaito ja mekaaninen osaaminen.
Varmistamme taman tarjoamalla hitsaajille perusteellisen
kaytannon koulutuksen uusien hitsausjarjestelmien kayttoon

heiddn omissa tiloissaan.

ERITTAIN VAKAA PROSESSI

/ Hitsausjarjestelmiemme kayttoikd on keskiméaardista
korkeampi. Tama johtuu siitd, ettd kaikki niiden laadukkaat
komponentit on valmistettu ja valittu ensiluokkaisesti ja
suunniteltu optimaalisesti toimimaan yhdessa. Hitsaaja
hyo6tyy siita paljon — kiitos erittdin vakaan prosessin, joka on
keskeisen tarked halutun nopeuden ja hitsiaineen

sulatuskyvyn saavuttamiseksi.

HUOLTO El KOSKAAN OLE KAUKANA ASIAKKAASTA

/ Hitsausjarjestelmiemme tavoin my6s huoltohenkils-
kuntamme suorituskyky on korkealla tasolla: osaavat asennus-
ja huoltoteknikkotiimimme tarjoavat neuvoja ja tukea

nopeasti ja ammattitaitoisesti.
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/ Paras laatu, taloudellisuus ja energiatehokkuus tuotteissa — sitd on Fronius. Osaamisemme
kattaa hitsaamisen koko kirjon, ja voimme taata kaikkien hitsausjarjestelmiemme

komponenttien tdaydellisen yhteensopivuuden. Katso itse! : o :
/ Kyseessd on tandem prosessi, jossa hit-

sausprosessia ohjataan synkronoidusti kah-

ot vy, den erillisesti saddettiavan virtalihteen vi-
i lilla. Kaksi yhdessi eristettyé lankaelektoria
ohjataan saman kaasusuuttimen ldpi, min-
ka ansiosta saavutetaan tdydelliset hitsaus-
tulokset.
/ Muokattu MAG-prosessi, jolla
sulatuskykya voidaan nostaa jopa 30
prosentilla suojakaasun ja vapaalangan
optimoinnin ansiosta. Virtalahteen
teknologia on raataloity erityisesti

TIME-prosessin vaatimuksiin.
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/ Jarjestelmén yksinkertaistettu maarittely
ja kahden erikseen ohjattavan virtaldhteen
synkronoitu kaynnistys, kaksi
lankaelektrodia ja kaasusuutin yhdistettyna
kaytossa hyvaksi havaittuun CMT

-prosessiin. Lyomaton kaaren vakaus ja
syva tunkeuma, railon seindamien

optimaalinen sulaminen ja vidhdinen

. roiskeiden mééaréd hitsauksen aikana.

/ CMT -kaksoishitsausprosessi
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/ Tamian laser- ja GMA-hitsauksen
yhdistelman avulla jokaisen prosessin
etuja voidaan hyodyntda taysimaaraisesti
ja luoda synergiaetuja. Suuri
hitsausnopeus ja laserin keskitetty energia
voidaan yhdistdd GMA-kaareen, minkéa
avulla voidaan saavuttaa kumpi tahansa
kahdesta edusta: maksimaalinen
hitsausnopeus ohutseindisilla terdslevyilla
tai maksimaalinen hitsaustunkeuman

syvyys paksummilla materiaaleilla.
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SOVELLUSMODUULI CMT TWIN

HITSAUKSEN ENIMMAISNOPEUS
PB-ASENNOSSA

/ Ei reunahaavaa

/ Luotettava tunkeuma

/ Lahes roiskeeton

SUURIN a-MITTA ULOTTUVUUS
PB-ASENNOSSA

/ Hitsausrakenteiden manipulaatiota ei tarvita
/ Ihanteellinen hitsaussauman kulma (45°)

/ Railon reunojen optimaaline kostuminen

ERITTAIN VAKAA PROSESSI

/ Pohjamaalin poistamiseksi ei tarvita
erillistd hiontaa

/ Ei hitsisauman huokoisuutta

/ Lahes roiskeeton

TAYDELLINEN JUUREN MUOTO
/ Tasalaatuinen hitsipinta
/ Luotettava railon reunojen sulaminen

/ Ei tarvetta hitsisulan tukemiselle

= 3.0 m/min

hitsaus

= 15.5 m/min V, = 6.2 m/min

lankal lanka2
407 A 196 A
285V 150V

/ Terds, 3 mm

V = 0.66 m/min

hitsaus

Viiar = 15.0 m/min 'V, = 8.0 m/min
391 A 214 A
28.3V 17.0V

/ Terds, 10 mm, a = 6

= 2.0 m/min

hitsaus
Vi = 14:5 m/min 'V, . .= 7.5 m/min
374 A 209 A
270V 187V
/ Pohjamaalattu terds, 8 mm, a = 3
hitsaus 1.2 Cm/mln
ks = 71 m/min. V= 7.5 m/min
374 A 268 A
162V 17.3V

/ Terds, 8 mm

Katsaukset sovelluksiin / 7

SOVELLUSMODUULI TIMETWIN

LAADUKKAIMMAT METALLURGISET

= 1.8 m/min

hitsaus

LIITOKSET Viiar = 9-2m/min 'V, = 8.0 m/min
/ Tarkoin hallittu lammontuonti 230 A 200 A
/ Alhainen lampokuorma 214V 204V
/ Erittdin vdhén roiskeita

/ CrNi, 2 mm
LAADUKAS SAUMA Vi = 2.0 m/min
/ Eripaksuisille metalleille Vs = 125 m/min 'V, = 11.3 m/min
/ Luotettava juuren sulaminen 235A 213A
/ Hyvin alhainen huokoisuus 21.1V 203V

/ Alumiini, 3 mm
ERITTAIN KORKEA SULATUSKYKY s = 0.8 m/min

/ Langansy6ttonopeus jopa 30 m/min
/ Sulatuskyky jopa 22 kg/h

/ Erittdin vakaa kaari, joka saavutetaan
taysin digitalisoidulla

virtalahdeteknologiallamme

% = 15.5 m/min V, = 15.0 m/min

lankal lanka2 —
350 A 340 A
319V 31.7V

/ Terds, 8 mm

MONIPALKOHITSAUS

/ Taydelliset hitsausominaisuudet
PF:ssd

/ Tarvitaan vain pieni kulma

/ Parempi tuottavuus, koska palkojen

maird vihenee

Sisdltdd juuripalon, vilipalon ja pddllimmdisen
palon hitsausparametrit

s = 19 - 20 cm/min
Vntar = 8 - 10 m/min
200 - 250 A

17.3-17.8V

v =5-8 m/min

lanka2

120 - 200 A
158-17.3V

/ Alumiini, 40 mm, PF
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SOVELLUSMODUULI TIME SOVELLUSMODUULI LASERHYBRID

TALOUDELLINEN Sulatuskyky 9.6 kg/h 10 kW HITSAUSPAA
/ Suuri a-mitta skaala, vdhdinen palkojen maara Ve = 37 €m/min / Uusi malli 300 mm:n polttovilille ja 10 kW:n laserte-
/ Luotettava tunkeumakayttaytyminen Vi = 18 m/min holle.
/ Minimaalinen vddristyma 360 A
40V

/ Terds, 12 mm
/ Terds, 15 mm, 3 palkoa, PF, a = 12
4 kW HITSAUSPAA
/ 10 vuoden enndtys onnistuneesta kdytosta

KAPEARAILOHITSAUS Palko 1 ja 2: Palko 3/4/5/6: autoteollisuudessa.
/ Hyva saavuttavuus Sulatuskyky Sulatuskyky
/ Luotettava sivuseinin i L UL Lt
sulaminen Vs = 47/60 cm/min Vs = 30 - 46 cm/min
/ Erittdin taloudellinen, kiitos Vi = 12/16 m/min Vi = 20 - 23 m/min / Terdis, 2.7 mm
pienemmén palkoméarin MAG- 210/310 A 390-420A e
hitsaukseen verrattuna 34/37V 42-46V

90° 4 kW HITSAUSPAA

/ Terds, 12 mm + 25 mm / Kallistettu malli optimaalisen kdyton

.......................................................................................................................................................................... mahdollistamiseksi, esim. autojen akselituotantoon.
ASENTOHITSAUS Sulatuskyky 4.8 kg/h
/ Korkea hitsiaineen tuotto jopa laki- o = 40 cm/min
asennoissa Ve = 9.0 m/min / Terdis, 2 mm
/ Railon reunojen hyva kostuminen 2504
/ Juuren reunan luotettava sulaminen 315V

90° 8 kW HITSAUSPAA

/ Takaa optimaalisen kaytettavyyden putkirakennuspro-

jekteissa.

/ Terds, 10 mm, a =15
ERITTAIN KORKEA SULATUSKYKY Sulatuskyky 16.2 kg/h / Terds, 12.3 mm
/ Taydellinen tunkeuman poikkileikkaus s SABCIMIN.
/ Ei reunahaavaa Vo = 30 m/min
/ Alhainen lammaéntuotto minimoi vaaristymat 520 A 10 kW HITSAUSPAA
51V / Optimaalinen paan muoto yksisivuisten palkojen sulat-

tamiseen jopa 10 mm:n paksuisilla terdslevyilla.

/ Terds, 20 mm, PA, a = 8

/ Terds, 16 mm



10 / CMT Twin — teknologia

CMT TWIN: SAASTAVAISIN TAPA HITSATA.

LANGANSYOTTONOPEUS

/ VR 1550 langansyéttdjd, jossa on
4-pyérdveto sujuvaa ja tarkkaa
hitsauslisdaineen syéttéd varten

— riippumatta siitd, mistd lanka
syotetddn (lankatynnyri tai
lankakela).

DIGITAALISESTI OHJATUT MIG/MAG -
HITSAUSVIRTALAHTEET

/ Kaksi digitaalisesti ohjattua CMT-hitsausvirtalih-
dettd on sovitettu yhteen tdydellisesti ainutlaatuisen
CMT Twin jdrjestelmd-/prosessiteknologian avulla.
Ne tuovat mukanaan kokoelman ihanteellisia
ominaisuuksia kaikkiin olemassa oleviin sovelluksiin.

JAAHDYTIN

/ Vankka ja luotettava FK 4000-R
~jadhdytysyksikké on suunniteltu
yhteensopivaksi hitsausjdrjestelmdko-
konaisuuden moduulikonseptin kanssa.

CMT Twin — teknologia / 11

/ CMT Twin perustuu samaan malliin kuin kdytossa hyvaksi havaittu TimeTwin -pros-
essi: kaksi virtalahdettd, yksi poltin ja kaksi yhdessa eristettya hitsauskarked (‘Lead’/
Lankal ja ‘Trail’/Lanka2). Tahan on lisatty CMT:n loistavat hitsausominaisuudet. CMT
Twin saa tdydet pisteet sen korkeista hitsausnopeuksista ja helppokayttoisestd prosess-
inhallinnasta.

POLTINTELINE

/ Erityisesti CMT Twin:iin
kehitetty poltinteline mahdollistaa
kahden CMT Drive -moottorin
kdytén minimoiden
yhteentérmdyksen riskid
hitsattavien kappaleiden kanssa.

HITSAUSPOLTIN

/ Tandem poltin, joka on optimoitu suurteho-
hitsaukseen tehoalueelle. Uusi Twin Compact
Pro on hyvin monipuolinen poltin. Tamdn
mahdollistavat tiydellisesti yhteensopivat
poltinpaketit. Vesijidhdytteisen polttimen
kompakti muoto ja sen kaksi yhdessd
eristettyd elektrodia mahdollistavat
erinomaisen hitsattavuuden.
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LaserHybrid - teknologia / 13

LASERHYBRID: TAYSIN DIGITALISOIDUN MIG-PROSESSIN / Froniuksen laser-MIG-prosessi, Fronius LaserHybrid, yhdistaa teollisuuskayttoon sovel-

EDUT YHDI STETTYNIH\ LASERHITSAUKSEN HY&TY' HIN. tuvien MIG- ja lasersddehitsausprosessit ilman kummankaan prosessin haittoja. Fronius
LaserHybridissa lyovat katta MIG-hitsauksen erinomainen tayttokyky ja helppo hitsaus-
sauman valmistelu sekd laserprosessin alhainen lammontuonti, syva tunkema ja nopeus.
Fronius LaserHybridin avulla on mahdollistaa liittdd yhteen erilaisia alumiini- ja terds-
kappaleita automaattisesti ja huippulaadukkaasti jopa 8 metrin minuuttinopeuksilla.
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HITSAUSPAA

/ Kiinted langansuoristin takaa tarkkuuden,
kun lankaa asetetaan paikoilleen Froniuksen
90 asteen ja 4 kW:n hitsauspddssd.
Hitsauspdd tarjoaa parhaan mahdollisen

hitsattavuuden ja on suunniteltu erityisesti
akseleiden tuotantoon.

DIGITAALISESTI OHJATTAVA VIRTALAHDE

/ LaserHybrid -toiminnot TPS 5000
-hitsausvirtalihteelld. Jotta LaserHybridin
erityisvaatimukset voitaisiin tdyttdd, TPS

5000:een kuuluu kokoelma erityisominai-
suuksia.
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N B FRONIUS CROSSJET
S > /Kaikkien Fronius LaserHybrid -hitsauspdiden
- N mukana tulee patentoitu, sisddnrakennettu
= S Crossjet -jdrjestelmd. Ainutlaatuisen luotettava
- N jdrjestelmd suojaa optista suojalasia likaantu-
- S . . . ... T P
- N miselta ja varmistaa ndin jdrjestelmdn
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. optimaalisen kdytettdvyyden.
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14 / TIME - teknologia

TIME: 30 PROSENTTIA KORKEAMPI SULATUSKYKY KUIN
PERINTEISESSA MAG-HITSAUKSESSA.
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TIME KASIKAYTTOINEN POLTIN

/ Kaksipiirinen jadhdytysjdrjestelmd takaa 5
parhaan mahdollisen jidhdytyksen. Hitsaus- E
kdrki on jatkuvasti sdddettdvissd, minkd N
ansiosta hitsauspoltin mahdollistaa erittdin Z
pitkdn vapaalangan (15-25 mm). Pidempi =
vapaalanka merkitsee sitd, ettd lankaa -
esikuumennetaan voimakkaasti ja se osaltaan - N
mahdollistaa erittdin korkeat langansyétténo- o 3
peudet — kuitenkin matalalla ampeeriluvulla. -, o

/
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DIGITAALISESTI OHJATTU MIG/MAG-HITSAUSVIRTALAHDE

/ Korkeampi suorituskyky merkitsee myds sitd, ettd virtalihteen
on oltava tehokkaampi: TIME 5000 Digital:n kdyttéjaksot ovat
erittdin pitkid, ja sitd voidaan kdyttdd jopa 48 voltin jannitteilld
ja 30 m/min langansyotténopeudella.

JAAHDYTIN

/ Suuremmalla teholla tarvitaan enemmdn
jadhdytystd. Vankka ja luotettava FK 4000
-jadhdytin on suunniteltu yhteensopivaksi
hitsausjdrjestelmdn moduulikonseptin
kanssa.

TIME - the teknologia / 15

/ TIME Process on teknisesti kehittyneempi versio perinteisesti MAG-prosessista. Sen
kdyttohistoria teollisuudessa on pitkd ja menestyksekds sekd kasikayttoisten ettd
mekaanisten sovellusten kannalta. Ero perinteiseen MAG-hitsaukseen on se, ettd TIME
Prosessissa hitsauspolttimen vapaalanka on pidempi ja langansyo6ttonopeus korkeampi.
Yleensd voidaan kdyttada kahdesta aineesta koostuvaa suojakaasua. Suosittelemme
kuitenkin sekoittamaan joukkoon heliumia, mikali saumojen 'amitta on yli 8§ mm, metallin
paksuus 25 mm tai sitd suurempi tai tunkeuman poikkileikkaus on yli 50 mm?2.
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3-PARAMETRIN OHJAUS

/ Kolmen parametrin ohjauksen ansiosta koko
hitsausprosessin ohjaaminen on hyvin
helppoa. Tdma takaa sen, ettd prosessi on
taysin luotettava niin kdynnistyksessd, tehon
alentamisessa tarvittavaan hitsaustehoon kuin
kraaterin taytéossdkin.



MEILLA ON KOLME DIVISIOONAA JA YKSI TAVOITE:
SIIRTAA RAJA-AITOJA.

/ Giinter Froniuksen, vuonna 1945 Pettenbachissa, Itdvallassa, aloittama yritys on

nykyddn menestystarina. Yhtiolla on maailmanlaajuisesti yli 3200 tyontekijda ja se

omistaa noin 870 voimassaolevaa patenttia. Alkuperdinen tavoitteemme ei ole muut-

tunut: haluamme johtaa teknologian ja laadun saralla. Siirrdimme mahdollisuuden

rajoja. Kun muut etenevit askel askeleelta, me etenemme harppauksin kohti uutta.

HITSAUSTEKNOLOGIA.

/ Me Kehitamme hitsauksen tekno-
logioita, kuten kokonaisjarjestelmia
valokaari ja vastus pistehitsaukseen,
olemme asettaneet itsellemme
tehtdviksi tehdd mahdottomista
hitsausliitoksista mahdollisia.
Tavoitteenamme on avata "kaarihit-
sauksen DNA”. Olemme teknologia-
johtaja maailmanlaajuisesti ja

markkinajohtaja Euroopassa.

AKUNLATAUS-
TEKNOLOGIA.

/ Aloitimme teknologisen vallanku-
mouksen aktiivisella invertteritek-
nologialla ja olemme nyt yksi
johtavista toimittajista Euroopassa.
Meitd ohjaa tavoite tarjota alykkaita
energianhallintajdrjestelmid, jotka
varmistavat ettd litkkkuvuus sailyy
niin taloudellisena kuin talla

vuosisadalla on mahdollista.

AURINKOSAHKO
ELEKTRONIIKKA.

/ Aikamme suurin haaste on tehda
harppaus regeneratiivisen energian
toimittamiseen. Visiomme on
kayttaa uusiutuvaa energiaa saavut-
tamaan omavaraisuus energian
kaytossa. Meidan siahkoverkkoon
kytketyilld taajuusmuuttajilla ja
aurinkokennotekniikkaa valvovilla
jarjestelmilld, olemme nyt yksi
johtavista toimittajista aurinkoener-

gia elektroniikassa.

PRONIUS

Pronius Oy

Keisarinviitta 20 B
33960 Pirkkala

+358 (0)44 200 9060
info@pronius.fi

www.pronius.fi
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