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TETES REDHEAD

Mod éles 427, 428 & 429 pour le souda ge des tubes de faible épaisseur

Ce n'estpplasnmepdption ...

Les tétes de soudage Redhead Digital sont des outils trés faciles a mettre en oeuvre pour souder des tubes de faible
épaisseur avec ou sans apport de métal. Trois modéles standardisés couvrent une gamme de diamétres de 12,7 mm a
168 mm (1/2" a 6"). Avec les tétes Redhead, vous pourrez souder en un temps record et avec une précision inégalée,
les tubes bout a bout aussi bien que les accessoires tels que coudes, réductions et tés. Un dispositif mécanique de
contréle de la longueur d'arc permet de compenser les défauts dis a l'ovalisation du tube . Les tétes dans leur
version de base, servent a des applications sans apport de métal, cependant un systéme d'alimentation en fil est
disponible en option. La conception permet la fixation sur tous les tubes de la plage de diamétres par un simple
réglage manuel du dispositif d'accostage sans qu'il soit nécessaire de changer un seul composant. Ce dispositif est
placé d'un seul coté du joint pour permettre le soudage d'accessoires, coudes, tés et réduction qui peuvent
comporter des obstacles. Les tétes Redhead sont utilisées avec des sources de courant de soudage variées, depuis
les modeéles analogiques les plus simples, jusqu'aux modéles numériques a programmation les plus sophistiqués de la
gamme Magnatech. Les tétes Redhead 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, I'utilisation de la soudure automatique n'est plus une option mais une obligation.

Caract érisiigees

o Refroidissement par circulation d'eau pour
des applications & usage intense,

e Fixation réglable qui élimine tout
changement de composants,

e Contrdle mécanique de la longueur d'arc,

e Débrayage rapide par bouton poussoir pour
le rembobinage manuel,

® Dispositif micrométrique pour le réglage fin
de la fixation,

e Chaine d'entrainement en acier de bonne
tolérance a la chaleur,

e Valise étanche pour le rangement.

Procédé

e La source de courant de soudage suit avec précision la
procédure préprogrammée qui progresse automatiquement.

e La téte reste fixe et la couronne dentée porte torche tourne
autour du tube. Sa vitesse de rotation est controlée avec
précision par un tachimetre qui retourne linformation au
processeur et assure ainsi la régulation du déplacement de
I'électrode.

e A la fin du cycle, le rotor retourne automatiquement a sa
position initiale pour une nouvelle soudure.



