‘ NMIAGNATECH

TETE QUICKCLAMP
Modeles 432 & 433

Pour le soudage orbital des tubes de
toutes épaisseurs avec apport de métal.

Utilisables avec :

e La source de courant
Pipemaster 515



TETE QUICKCLAMP

Modeles 432 & 433 pour le soudage orbital des tubes de toutes épaisseurs

Ce n'est plus une option ...

Les tétes de soudage Quickclamp sont a fonctionnement automatique intégral. Elles disposent de la capacité de
reproduire les mouvements précis du soudeur manuel le plus habile. Les deux modeles sont concus en particulier,
pour des applications multipasses de soudage de tubes. Ces tétes produisent uniformément des soudures répondant
aux standards les plus rigoureux du contréle qualité. La téte est simplement glissée sur le tube et serrée avec un
levier a bascule. Le dispositif d'accostage est réglable en diamétre, il évite ainsi la nécessité de changer certains
composants quand on change de diameétre a souder. Utilisées avec le modele de source Pipemaster 515, ces tétes de
soudage améliorent la productivité en augmentant le facteur d'utilisation, en réduisant les réparations et en
produisant des soudures de qualité constante. Le systéeme controle numériquement toutes les fonctions, la rotation
de la torche, lintensité et la pulsation du courant, l'oscillation de l'électrode, la temporisation des arréts de la
torche en fin de trajet d'oscillation et la longueur d'arc (AVC). Dans le cas ou la pulsation du courant et l'oscillation
de la torche sont activées simultanément, le systéme assure la synchronisation de ces deux fonctions, de sorte a
maintenir lintensité élevée durant les temporisations latérales pour assurer une bonne fusion des parois et
lintensité basse pendant le balayage pour éviter 'effondrement de la passe de racine. Les tétes Quickclamp
combinent robustesse et précision pour rendre possible le soudage automatique des tubes dans toutes les positions,
tant en ateliers que sur chantiers. Dans beaucoup d'industries ou la qualité est primordiale, l'utilisation de la
soudure automatique n'est plus une option mais une obligation.

Caractéristiques
LEVIER D'ACCOSTAGE

® |e levier d'accostage peut étre repositionné VIS MICROMETRIQUE
pour s'adapter aux gauchers,

® La vis micrométrique assure un réglage fin
de la pression de serrage, ECHELLE
GRADUEE "\ |
SEL

® Une échelle graduée permet d'ajuster

'accostage en fonction du diameétre du tube,
i DEBRAYAGE
® Un bouton poussoir actionne le debrayage de

la chaine d'entrainement pour un retour {
rapide a la position de démarrage,

® Trois appuis en acier inoxydable permettent
un grand contact axial pour un accostage
parfaitement orthogonal,

® Une bobine standard d'un kilog, verrouillée
en position de soudage par un doigt
rétractable, pivote pour dégager le passage
du tube a accoster.

BOBINE PIVOTANTE

Conception

® Un dévidoir de fil compact monté sur la téte et controlé numériquement garantit un
apport précis et constant du fil. Les deux modeéles sontl équipés de bobines standard de
1 kg. De multiples réglages permettent un ajustement précis de la position de|
pangirat fil dans le bain de fusi
La vitesse et l'amplitude d'oscillation de la torche sont programmeées de facon
indépendante. Les temporisations de fin de trajets sont également programmables

séparément. Un bouton de riéglage du positionnement axial est disponible sur la boitel a
boutons pendante pour permettre le suivi de la géométrie du joint en cas de défauts.
Le contrdle de la longueur d'arc est obtenu en asservissant la position en altitude de la
torche a la tension d'arc, de sorte d maintenir un arc stable lors de la rotation autour

du tube. Le systeéme peut pivoter pour permettre le soudage des brides en conservant
sa capacité d'autoréglage continu suivant l'axe de lélectrode!




Options

® Des extensions de cable sont prévues pour pouvoir
se servir de la téte a une distance de 30 métres

de la source de courant.

Préchauffage des tubes

Le systeme d'entrainement est constitué del
composants a tolérance a la chaleur élevée
pour utilisation avec des aciers alliés comme
le chrome-molybdéne requérant le
préchauffage des tubes.

La téte se fixe d'un seul coté du joint pour
permettre le soudage d'accessoires, tels que
brides, coudes, tés, réductions, etc...

Le dispositif d'inclinaison avec controle de
longueur d'arc est prévu en standard. Les deux
modeles en sont pourvus.

Applications

Centrales électriques,
Complexes chimiques,
Raffineries de pétrole,
Générateurs de vapeur,
Transport de combustible,
Tuyauteries industrielles,
Ateliers de préfabrication,
Energie électronucléaire,
Installations industrielles,
Circuits incendie.




Dimensions et poids

Modéle 432 Modeéle 433
“A"” Epaisseur (depuis I'axe de | he) 15,8 cm 15,8 cm
“B"” Encombrement * 1cm 1cm
“C"” Largeur totale 24,1 cm 32,1 cm
“D” Encombrement ** 24,1 cm - OD/2 32,1cm - OD/2
Poids 5,9 kg 8,1 kg

* Encombrement axial minimum du coté le plus proche de l'électrode.
** Encombrement radial minimum.

Spécifications ‘ ‘

Modéle 432 Modeéle 433
Plage de diameétres 25,4 a 88,9 mm 60,3 a 168 mm
Module d'entrainement 0,1a0,8 rpm 0,05a 0,9 rpm
Réglage angulaire de la torche Réglage axial : + 15° et réglege radial : + 10° (manuel)
Dévidage du fil Diametres 0,8 - 0,9 - 1 mm a la vitesse maxi de 356 cm/mn
Module d'oscillation Amplitude de balayage 16 mm a la vitesse maxi de 152 cm/mn

temporisations en fin de trajet réglables de 0 a 1 seconde
Approche axiale maximum de + 6,4 cm

Module AVC Controle électronique de la longueur darc, course de 13 mm

ENCOMBREMENT RADIAL

VUE DE COTE
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