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VOUS APPORTER LA SOLUTION ARC SUBMERGE LA PLUS ECONOMIQUE

VOUS APPORTER LA SOLUTION ARC SUBMERGE
LA PLUS ECONOMIQUE

* Résultats de soudage Lincoln Electric est le spécialiste du procédé a I'arc submergé. Ensemble,

de haute qualité nous développerons la meilleure solution pour vous, tout en optimisant
e Excellent aspect du cordon votre budget, grace a des taux de dépot et une qualité supérieurs, et
e Taux de dépdt élevés a des parameétres optimisés en fonction de votre équipement et de vos
« Forte pénétration investissements potentiels. Cherchez le procédé qui vous correspond dans le
graphigue suivant et nous vous accompagnerons vers la prochaine étape.

® Productivité accrue

Triple Arc ¢

GENERATEURS
MULTIPLES

Arctandem

Investissement

Twin Arc

1 GENERATEUR

ong Stick Out

I
200 250 300 350 400

100' Taux de dépdt (%) par rapport a I'électrode simple

50

40

Tandem Long Stick Out (73.2-4.0)

30 Twin Arc (72.0-2.4]

Long Stick Out (#2.0-4.0) Triple Arc (43.2-4.0)

20

Taux de dépdt (kg/h)

Arc tandem (3.2-4.0)
Arcsimple (72.0-4.0)

10

300 600 900 1200 1500 1800 2100 2400

Intensité totale de soudage (A)
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TAUX DE DEPOT DU FIL EN ACIER DOUX EN SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

Taux de dépdt moyen en (kg/h)
Amélioration par rapport a l'arc simple standard en [%]

DC+ AC
Stick out Long Stick out Long
standard Stick Qut standard Stick Qut
Monofil 65 ko/h 10,0 kg/h 8,0 kg/h 15,0 kg/h
Arc 4,0 mm 2 X8 +54% +23% +130%
simple Twin Arc 9,6 kg/h ~ 13,8 kg/h ~
2%x2,0mm +48 % +7112 %
DC+/AC AC/AC
Stick out Long Stick out Long
standard Stick Out standard Stick Out
Arc tandem 18,7 kg/h 23,5 kg/h 20,7 kg/h 29,0 kg/h
2X4,0mm +188 % +262 % +218 % +346 %
Tandem Twin 23,2 kg/h 3 26,0 kg/h B
40+2x2,0mm +256 % +300 %
Arcs
multiples AC/AC/AC
Stick out standard
Triple Arc 32,0 kg/h
3x4,0 mm +392 %

Les équipes Lincoln Electric vous aideront a choisir :

® Le procédé optimal,

® des parametres idéals,

® des consommables garantissant des propriétés
mécaniques adaptées a votre application.

www.lincolnelectric.fr
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VOUS APPORTER LA MEILLEURE SOLUTION POUR VOTRE APPLICATION

TAUX DE DEPOT — UN SEUL GENERATEUR

Configuration a générateur unigue

Monofil .
Twin Arc

e Plate-forme standard ® Investissement supplémentaire faible oT
e Systeme flexible o A utiliser au-dela de 700 A aux
® Taux de dépot allant jusqu'a 10 kg/h ® Taux de dépot élevé et vitesse de soudage

___________ remarquable

1 générateur e Pénétration réduite
1— dévidoir

1— fi ® Taux de dépot allant jusqu’a 20 kg/h
1- générateur ,
1— dévidoir 1-gene
2 —fils 1-dév
1-Ail

1— kit de galets guide fil

® Rédu
® Taux

® |nvestissement supplémentaire tres faible

de dépot éleve

® Faible apport de chaleur (mains de déformation)

ction du rapport de consommation flux/fil
de dépot allant jusqu’a 30 ke/h

e Utilisation recommandée uniquement avec
Power Wave® AC/DC1000® SD

érateur
idoir

1 - kit Long Stick Out

TAUX DE DEPOT STANDARD TYPIQUES POUR GENERATEUR UNIQUE

DC+ AC
Manofil 4,0 mm Twin Arc 2,0 x2,0 mm Manofil 4,0 mm Twin Arc 2,0 x2,0 mm
Stick Out Standard ‘ Long Stick Out Stick Out Standard Stick Out Standard | Long Stick Out Stick Out Standard
Taux de dépaot typiques
6,5kg/h | 100kgh | 9,6 ke/h 8,0 ke/h | Bokgh | 13,8 ke/h

Amélioration par rapport au monofil 4,0 mm

100 % | ma% | 148 %
250
200 [—

DC+

100 —

123% |

AC

50 Hz

balance : 25 %
offset : -25 %

50 —

Pourcentage d'amélioration de la productivité %

Monofil Monofil,

DC+ Long Stick Out, DC+

SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

1

Twin Arc Monofil
DC+ AC

230 % ‘ 212 %

+130°/o
+112°/o

Monofil, Long Twin Arc
Stick Out, AC AC

www.lincolnelectric.fr



TAUX DE DEPOT — GENERATEURS MULTIPLES

Configuration a arc tandem et Triple Arc

‘-v;:-’i;’

A

"\

Triple Arc

g 1—J

Wy

® Forte productivité
4 ® \/itesse de soudage remarquable
Tandem Tiny Twi  Taux de dépot élevé,

jusqu'a 35 kg/h

o ® Flexibilité de procédés
® Forte productivité et vitesse avec Power Wave®

de soudage remarquable AC/DC1000° SD

1
g

9
-ﬂ'-'us“

‘
—— —:{-’L;"

~
'\:/

v &

® Taux de dépot élevé, jusqu'a30 kgh o
Tandem ---------- 3 - générateurs
2 — générateurs 3 — dévidoirs
e Géometrie de cordon optimisée § - ]ttj”e;wdows 3 —fils

® Taux de dépot éleve, jusqu'a 25 kg/h

. . 1 - kit de galets guides fil
® (Qption Long Stick Out avec tous les avantages sur demande

2 — générateurs
2 — dévidoirs
2 —fils

TAUX DE DEPOT STANDARD TYPIQUES POUR GENERATEURS MULTIPLES

DC+/AC | AC/AC | Ac/AC/AC
Monofil Tandem Tiny | Arctandem + Tandem Tiny Arc tandem Triple Arc
4,0 mm Arc tandem Twin Long Stick Out Arc tandem Twin +Long Stick Qut 3x4,0mm
Taux de dépot typiques
es5ke/h | 187keh | 232keh | 235kgh | 207keh | 260keh | 290kgh | 320keh
Amélioration par rapport au monofil 4,0 mm
100 % ‘ 288 % ‘ 356 % ‘ 362 % | 318 % 400 % ‘ 446 % | 492 %
500 [
+3929
a0 +346%
400
+300% DC+
f 350 [—
) AC/AC
< 300 — +218% . 50 Hz
=} balance : 25 %
& 250 offset : -25 %
g AC/AC/AC
£ 200} 50 Hz
g . balance : 25 %
£ offset: -25 %
:> 150 |—
=
&
- 1
Single Wire Tandem Arc Tandem Tiny ~ Tandem Arc Tandem Arc Tandem Tiny ~ Tandem Arc, Triple arc
DC+ DC+AC Twin Long Stick Out  AC/AC Twin Long Stick Out AC/AC/AC
DC+/AC DC+/AC AC/AC AC/AC

www.lincolnelectric.fr SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE 7



LE PROCEDE DE SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

AL'ARC SUBMERGE

L'arc étant protégé et masqué sous le flux, de fortes densités de courant sont possibles. Le procédé
présente donc les avantages suivants:

« Protection de I'opérateur du rayonnement de |'arc et de la chaleur

» Taux de dépdt élevé et soudures de qualité supérieure
» Flexibilité des procédés de soudage grace a I'ensemble de diametres de fils, types de flux,
électrodes simples ou multiples, formes d’onde du courant de soudage et de modes de soudage

PARAMETRES DE SOUDAGE (VARIABLES)

INTENSITE DE COURANT ELECTRIQUE/DIAMETRE DU FIL

La gamme de fils standard pour soudage a I'arc submergé se compose de différents diametres
situés pour la plupart entre 2,0 et 4,0 mm. Le choix du diametre se fera en fonction des parameétres
de la procédure de soudage, en vue d'optimiser la densité du courant et d'accroitre le taux de
fusion, sans dépasser la capacité de transport de courant du fil, comme indiqué dans le tableau
ci-dessous.

Intensité utilisée

Diametre du fil 200 300 400 500 600 700 800
2,0 mm kg/h 19 3,0 45 6,7
2,4mm kg/h 29 4,4 59 8,0
3,2mm kg/h 2,5 3,8 5,2 6,7 8,5
4,0 mm kg/h 3,5 5,0 6,5 8,3 10,0
10
8
=
Ej
= 6
«©
Q
)
=]
S 4
. 2,0 mm kg/h §
|_
. 2,4 mm kg/h
2
3,2 mm kg/h
. 4,0 mm kg/h 0
200 300 400 500 600 700 800

Intensité utilisée

8 SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE www.lincolnelectric.fr



Taux de dépdt (kg/h)

POLARITE

Dans la plupart des applications d'arc submergé, il est possible de travailler en courant DC avec
une électrode soit positive soit négative.

Grdce a la technologie Lincoln Electric Waveform Control Technology®intégrée au nouveau
générateur Power Wave® AC/DC 1000° SD et aux nouveaux controleurs et dévidoirs MAXsa®
nous pouvons désormais prendre en charge I'ensemble de la plage située entre DC+ et DC-.

DC+ DC- AC

e Mode le plus courant e Améliore le taux de dépot e Compromis entre

e Forte pénétration et (25 %) les deux modes DC
arc stable e Limite la pénétration

e Choix optimal pour le
e Stabilité de 'arc limitée Power Wave® AC/DC 1000® SD

La capacité de la technologie Waveform Control Technology®
offre une précision de contréle sur:

e |a fréquence e |a balance e |'offset
(nombre de basculements (pourcentage d'un laps (amplitude positive/
par seconde entre polarité de temps en polarité négative)

positive et polarité négative) positive d'un cycle)

Offset : niveau de courant positif = pénétration

Fréquence AC

-

EEIET N IV B pénétration/dépot

Courant, tension ou puissance

y
!

Offset : niveau de courant négatif = dépot

Stick-out:32mm

15
. DC-

Onde carrée AC
Balance : 25 %, offset :-20 %

13

n
Onde carrée AC
Balance:25 %

Onde carrée AC
Balance:50 %

DC+

200 400 600 800 Courant (A) 1000

www.lincolnelectric.fr
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f REGARDER
LA VIDEO

SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

LE PROCEDE DE SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

STICK-0UT

Réglages du stick-out :

Le stick-out ou CTWD (contact tip to work distance) correspond a la distance entre le tube contact et
la piece a souder. Le stick-out doit rester constant tout au long de la soudure si I'on souhaite obtenir
des résultats homogenes en matiere de comportement des soudures et de pénétration.

La variante Long Stick Out :

La variante Long Stick Out nécessite la technologie Power Wave® et représente désormais une
option fiable pour de nombreuses applications.

Un gain de productivité inégalé ~ Un contrdle complet L'appui d'équipements de pointe
e Taux de dépdt accru sans e | a technologie Power Wave® e Power Wave® AC/DC1000® SD
changement de procédé élimine les difficultés o Contréleur MAXsa® 10

d'amorcage de I'arc en o Dévidoir automati
permettant une adaptation evidor automatigue

. e MAXsa® 22
compléte aux caractéristiques
de démarrage de l'arc * Lance de soudage K148 +

Extention K149

e Réduction significative de
I'énergie de soudage possible

e Controle précis de I'apport
d'énergie concentrée
sur la soudure

ENERGIE DE SOUDAGE

HI = Apport de chaleur [kl/cm] - AxV
A = Courant [A] A= \
V = Tension [V]

v = Vitesse de soudage [cm/min]

L'énergie de soudage va affecter les propriétés mécaniques du métal déposé ainsi que le matériau
de base situé dans la zone chauffée. Il s'agit également d'un parameétre-clé de la déformation de
I'ensemble soudé. A titre d’exemple, un objectif a 20 kl/cm dans une procédure en arc simple sur
des matériaux faiblement ou non alliés est un bon départ.

Avec le Power Wave® AC/DC1000® SD, I'apport de chaleur peut étre optimisé et adapté si besoin.

www.lincolnelectric.fr



ANALYSE DU COUT DE SOUDURE

L'APPORT DE LINCOLN DANS L’AMELIORATION DE LA PRODUCTIVITE

Avec une utilisation dans la plage de réglages des parametres décrite précédemment, le procédé
d'arc submergé offre de nombreuses possibilités d'amélioration de la productivité. Du réglage de la
procédure aux investissements d'automatisation compléte, notre philosophie consiste a aider le client
a réaliser |e plus d'économies possible et atteindre un retour sur investissements optimal.

L'amélioration de la productivité dans I'atelier doit étre envisagée a plusieurs niveaux :

PREPARATION DE LA SOUDURE

JointsenV, XetK

e L'angle d'ouverture se situe entre 45° et 60°.
L'angle le plus étroit est utilisé lorsque le
haut de la préparation peut étre atteint en
une passe.

Toles fortes f i

» Une double préparation, qu'on appelle ,
également « double chanfrein », B 4
est employée pour limiter le volume du e :;;-f
chanfrein et garantir la pénétration : R I
—angle de 60° sur e bas, |
- 5°315° sur le dessus dés que la T

distance sur le coté du chanfrein iy

dépasse les 12 mm, : =
— un systéme de suivi de joint et !

d'usinage est obligatoire.

T
L0
*

Soudages bipasses

e Des préparations symétriques restent
toujours plus économiques que des
chanfreins asymétriques.

e Jusqu'a 25 mm, il est possible d’employer la
technique bipasse [1 passe de chaque cdté en
tandem)

www.lincolnelectric.fr
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ANALYSES DU COUT DE SOUDURE

ANALYSES DU COUT DE SOUDURE - EXEMPLE AVEC GENERATEUR UNIQUE

60°

APPLICATION Métal a déposer
Coiit de la main-d'ceuvre* : 60 €/h T par metre =4,35 kg
Longueur de la soudure: 10 000 m 30mm Colt des consommables
Consommables : couple fil/flux Lincolnweld® 860/L-61 i par metre =18,70 €
- - DC+ AC**
Monofil Twin Arc Monofil Twin Arc
30 mm Long 25mm | 30mm | Long 25mm
de Stick | Stick | deStick | deStick | Stick | deStick
Out Out Out Out Out Out
Intensité 550 550 800 550 550 800
Parametres électriques
Tension 29 29 31 31 31 33
PROCESSUS Taux de dépot [kg/h] 6,5 10,0 9,6 8,0 15,0 13,8
Vitesse de soudage [cm/min] 42 65 65 42 65 65
Apport de chaleur [k)/cm] 23,0 15,0 23,0 24,0 16,0 24,0

ANALYSE DU COUT DE 10 000 METRES DE SOUDURE

Co0T DES Colt d Stal d d [€] 187 000
CONSOMMABLES o0t du métal de soudure
Temps de soudage [h] 6692 4350 4531 5438 2900 3152
co0TDE Gain de temps (h] - -2342 -2167 1255 | -3792 | -3540
PRODUCTION Codt de la main-d'ceuvre* €] 401538 | 261000 | 271875 | 326250 | 174000 | 189130
Economies de main-d'ceuvre [€] - -140 538 | -129 663 | -75288 | -227 538 | -212 408
_ Coiit total [€] 588588 | 448050 | 458925 | 513300 | 361050 | 376180
COUT TOTAL
Total des économies de coiits -24% 2% 3% | -39% -36 %
* Colt de la machine avec opérateur inclus ** AC =50 Hz, balance : 25 %, offset : -25 %

Codt total du soudage pour 10 000 m de soudure

g L

Monofil
Long Stick Ou?,nDOCL 448 0 ['240]
Tiny TwinDAEchr 458 9
Monofil
AC
Monofil
Long Stick Out, AC
T 376 180¢ [-36%)

1 1
0 100 000 200000 300 000 400 000 500 000 600 000 (€]

DC+ - AC 50 Hz, balance : 25 %, offset : -25 %

12 SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE www.lincolnelectric.fr



ANALYSES DU COUT DE SOUDURE - EXEMPLE AVEC GENERATEURS MULTIPLES

APPLICATION

Coiit de la main-d'ceuvre™: 60 €/h
Longueur de la soudure: 10 000 m
Consommables : couple fil/flux Lincolnweld® 860/L-61

60°

Métal a déposer
par metre = 4,35 kg

Co0t des consommables
par metre =18,70 €

B DC+ DC+/AC* AC/AC**
Tandem | Arctandem Tandem | Arctandem
. Arc . Arc .
Monofil tandem Tiny +Long tandem Tiny +Long
Twin Stick Out Twin Stick Out
30 mm 30 mm 25 mm 125 mm 30 mm 25 mm 125 mm
de Stick | deStick | de Stick de Stick de Stick | de Stick de Stick
Qut Out Out Out Out Out Out
Intensité 550 750/650 | 850/750 750/650 750/650 | 850/750 750/650
Parameétres électriques
Tension 29 30/32 32/33 30/32 32/34 33/34 32/34
PROCESSUS Taux de dépot lka/h] 6,5 18,7 232 235 20,7 26,0 29,0
Vitesse de soudage [cm/min] 42 100,0 130,0 120,0 100,0 130,0 120,0
Apport de chaleur [kJ/em] 23,0 26,0 24,0 21,0 26,0 25,0 21,0
ANALYSE DU COUT DE 10 000 METRES DE SOUDURE
Co0TDES Colt du métal de
CONSOMMABLES soudure €] 187,000
Temps de soudage (h] 6692 2326 1875 1851 2101 1673 1500
coOTDE Gain de temps thl -4366 -4817 -4841 -4591 -5019 -5192
PRODUCTION | (it de [a main-d'euvre* [l |401538| 139572 | 12500 | M064 | 126087 | 100385 | 90000
Economies de main-d'ceuvre (€] -261966 | -289 038 | -290475 |-275452 | -301154 -311538
. Codt total [€] 588588 | 326622 299550 298114 313137 287435 277050
COUT TOTAL
Total des économies de coiits -45 % -49 % -49 % -47 % -51% -53 %
* Colt de la machine avec opérateur inclus ** AC =50 Hz, balance : 25 %, offset : -25 %
Codt total du soudage pour 10 000 m de soudure
Monofil .
o - |588588¢
Arc tandem

DC+/AC
\

Tandem Tiny Twin

DC+/AC |

Arc tandem
Long Stick Out, DC+/AC

Arc tandem
AC

Tandem Tiny Twin
AC

Arc tandem
Long Stick Out, AC

www.lincolnelectric.fr

100 000

200000

300000

400 000
DC+ - AC 50 Hz, balance : 25 %, offset : -25 %

500 000

600 000 ()
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EQUIPEMENT POUR ARC SUBMERGE

Générateur Inverter

Power Wave® AC/DC1000® SD

Permet d’augmenter la productivité,
la qualité et la flexibilité

M— THE LINCOLN ELECTRIC GREEN SNITIATIVE
y /A Inverter Technology
o

reduces energy demand

7 COMMUNICATIONS PROTOCOL

www.lincolnelectric.com/green

Dévidoirs digitaux

Controleur MAXsa® 10

ArcLink® — Controleur pour les systémes
Power Wave® AC/DC1000°® SD

) Tk

7 COMMUNICATIONS PROTOCOL

Dévidoir automatique MAXsa® 22 %

Dévidoir automatique dédié aux systemes

Power Wave® AC/DC 1000® SD

7./#&%.

COMMUNICATIONS PROTOCOL

SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE

vop g
010 &

Alimentation

& CONSULTER
LA PAGE WEB

Sortie

LINCOLN . Alimentation
S ol
O]

@ CONSULTER
LA PAGE WEB

LINCOLN :

(& CONSULTER
LA PAGE WEB

www.lincolnelectric.fr



EQUIPEMENT POUR ARC SUBMERGE

Générateurs analogiques

AC
N

Alimentation
1
50
s’
Idealarc® DC-1000
Idealarc® AC-1200 Idealarc® DC-1500
Générateur automatique pour soudage Postes a souder industriels multi-procédés DC

a l'arc submergé

(& CONSULTER @ CONSULTER @ CONSULTER
LA PAGE WEB LA PAGE WEB LA PAGE WEB
AC-1200 DC-1000 DC-1500

Dévidoirs analogiques

Sortie

115
VAC
Y

Alimentation

NA-3, NA-4 & NA-5
Controle et tétes

Systemes de soudage automatisés

@ CONSULTER
LA PAGE WEB
CONTROLEURS

wwwlincolnelectric.fr SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE | 15



CONSOMMABLES/EMBALLAGES POUR ARC SUBMERGE

CONSOMMABLES POUR ARC SUBMERGE

Lincoln Electric offre une solution compléte d'éguipements et de consommables afin d apporter la

meilleure qualité de soudure au meilleur prix, pour toutes applications. Consultez-nous pour de plus

amples informations. @ CONSULTER
LA PAGE WEB
Applications Flux Fils
Acier doux 761,780, 781, 782, 860, 960, 980 L-60, L-61, LNS 135, L-50M
Aciers faiblement allies | 800 960, 880, P223, P230, 839, LNS 140A, LNS 150, LNS 151, LNS 160,
8500, 888, P240, 842H LNS 162, LNS 163, LNS 164, LNS 165, LNS 168

LNS 304L, LNS 304H, LNS 307 LNS 309L, LNS 316L, LNS 318,
Aciers Inoxydables P2000, P2007 P2000S LNS 347 LNS 4455, LNS 4462, LNS 4500, LNS Zeron® 100X,

LNS NiCro 60/20, LNS NiCro 70/19, LNS NiCro Mo 60/16

EMBALLAGES
FILS ET FLUX POUR ARC SUBMERGE

BOBINE METALLIQUE de 25 kg BOBINE de 100 kg BOBINE de 300 kg BOBINE de 1000 kg
Emballage VCI pour une protection Emballage haute capacité pour les potences de Touret en bois avec crochets
anticorrosion optimale durant le transport soudage, optimal pour applications multi-fils de levage
et le stockage [tandem/Triple Arc)

B
= ST
P d : G | - - : _
WIRE X f-?! - AUTRES
-2 UNCOLN & EMBALLAGES
ELECTRIC

Tm,

—

._-f:g_i»{ _ 3 g DISPONIBLES
A - SUR DEMANDE
—~_zit ‘ -
o 5 s Sy
FOT SPEED-FEED® FOTS ACCUTRAK®/SPEED-FEED® SACDE25kg BIG BAG 1000 kg
350/400kg 600 kg/1000 kg - Plastique standard
- Sahara ReadyBag™ résistant a I'numidité
- Sacs soudés

1 6 SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE www.lincolnelectric.fr



-

CHECKPOINT™

SOLUTIONS LOGICIELLES POWER WAVE : CHECKPOINT™

Stockez vos données de soudage sur le cloud et accédez a ces
données sur pratiquement tous les périphériques.

e Analyse de la tracabilité :

L'application mobile CheckPoint™
vous permet de scanner les codes-
barres pour I'opérateur, les identifiants
des consommables et les références
articles. Toutes les analyses sont
corrélées aux données de soudage
transmises par le poste de soudage.
Avec intégration Bluetooth pour les
lecteurs de codes-barres industriels.

Avantages
o Libéré de tous les soucis liés a un logiciel

Pas de logiciel a acheter, installer ou mettre a jour avec I'édition
standard. Les mises a jour sont automatiques et instantanées.

o Facileaactiver

Un investissement informatique nul ou minimal ; il suffit de
connecter le poste de soudure a l'Internet et vous étes prét a

démarrer.

o Simple a utiliser

Ouvrez une session quand vous le voulez pour visualiser le
statut du poste de soudure, et bien plus encore.

o Compatible avec les appareils mobiles

Visualisez sur les Smartphones, tablettes, ordinateurs portables
ou de bureau avec n'importe quel navigateur.

Alertes

Réceptionnez les notifications par
courrier électronique, en fonction
des conditions de I'équipement et de
la consommation de fil.

o Gestion simple du systeme

Définissez les personnes autorisées
a visualiser les données, I'analyse, les
documents et manuels spécifiques
a chague poste a souder depuis un
ordinateur de bureau ou un appareil
mobile.

o Cloud API

CheckPoint™, via le protocole standard
industriel OData, garantit un acces
sécurisé aux donngées par les progiciels
de gestion intégrée de I'entreprise [PGI,
les systemes d'analyse du rendement
global des équipements (OEE) de I'unité
de production, et les applications de
maintenance.

o Interface graphique

Visualisez les données dans un tableau de bord intuitif
fournissant un Pulse™ (bilan) sur vos opérations de

soudage en un clin d'ceil.

o Haute sécurisation des données
Vos données sont protégées : protection physique,

cryptage, authentification de I'utilisateur, etc...

e Regroupement de données

o Export

Production Monitoring

\Vous pouvez comparer vos unités opérationnelles grace a
une visualisation globale de tous vos postes de soudure.

Exportez vos données et vos rapports dans différents
formats pour leur analyse hors ligne.

CHECK{)POINT.

Production
Surveillance

Visualisez I'état en cours de chaque
station de soudage et tous les
éléments associés.

Suivi
Répondez aux exigences des
rapports d'Audit.

e Aucun logiciel a
acheter, installer ou
mettre a niveau avec
la version standard

e Aucun matériel
supplémentaire
nécessaire

e Il vous suffit
de vous connecter
pour I'utiliser

 TELECHARGER

Always On™ et Pulse™ sont des marques
déposées de I/Gear Online, LLC.
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DES SOLUTIONS CLES EN MAIN

DES SOLUTIONS CLES EN MAIN

SOLUTION
COMPLETE
CONSOMMABLES

DE SOUDAGE POUR SOUDAGEA
L'ARC SUBMERGE

CENTRES
DE SOLUTIONS
PARTOUT DANS
LE MONDE

Lincoln Electric
\ Cleveland
| Etats-Unis

Lincoln Smitweld
Nimegue
Pays-Bas

GENERATEURS,
DEVIDQIRSET
CONTROLEURS

SOLUTION |-
GLOBALE

| Uhrhan & Schwill
~_ | ek SRR | Essen

Lincoln Electric :l; 0 Allemagne

Rouen A\ A

France =

@rhan-Schwill)
[scrweissrechnik

A Lincoln Electric Company

PipeMills Equipements pour
| procedes critiques
Technologie | |

arc submergé en multi-arcs . R ) R
g Solution complete  Solution compléte

Leader mondial du soudage des tubes enrechargement ensoudage
longitudinaux ou en spirale par feuillard a chanfrein étroit



'|-l

Iy \c.’ e AT B TR Ny
L 1 (Al .ﬁ‘
_','!.E.rij]"-'\- Leb n‘u l"’-a\‘;.ﬂ ;ﬁ‘%

ST

VOTRE NOUVELLE APPLICATION NUMERIQUE POWERWAVE®

LA NOUVELLE DIMENSION
DURECHARGEMENT --
PARFEUILLARD ‘

70 % de temps gagné, 40 % d'économies
- Solution mono-passe
- Procédé de rechargement a haute vitesse

Composition chimique homogenes
- <5 % Fe dans Ni-6255
- Qualité améliorée

Contrdle total du processus
- Controleur hybride de pointe 3D Z5
- Consultation des données en temps réel et tracabilité |

Premiére solution haute vitesse et passe unique
avec flux neutre a efficacité prouvée

- <5% Fe dans Ni-625
- Respect de la composition chimique non diluée
imposée par I'AWS pour les aciers inoxydables

Réduction dufonds de roulement ,
- Une seule nuance de feuillard pour tous les aciers austénitiques

- Optimisation de la disponibilité et de la livraisons des fils fourrés

Assistance technique dediée

@ TELECHARGER
LA BROCHURE



LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectric.fr

@ TELECHARGER
LA BROCHURE

POLITIQUE D'ASSISTANCE CLIENT

Lincoln Electric fabrique et commercialise des équipements de soudage, des consommables et des outillages de coupe. Nous privilégions la satisfaction des besoins
de nos clients et nous nous attachons & dépasser leurs attentes. Lincoln Electric est & votre disposition pour répondre a vos demandes d'informations et de
conseils sur I'utilisation de nos produits. Nos collaborateurs mettent toutes leurs compétences au service des clients pour répondre a leurs demandes sur la base
des informations fournies et de leurs connaissances concernant I'application. Nos collaborateurs ne sont pas toutefois en mesure de vérifier ces informations ou
d'évaluer les exigences technigues pour le soudage particulier. Lincoln Electric ne garantit ni ne valide ou n'assume par conséquent aucune responsabilité quant a
ces informations ou ces conseils. La fourniture de ces informations ou de ces conseils ne crée, ni n'étend, ni ne modifie d'autre part une garantie sur nos produits.
Nous déclinons en particulier toute garantie expresse ou tacite qui pourrait découler de I'information ou du conseil, entre autres une quelconque garantie implicite
de qualité loyale et marchande ou une quelconque garantie de compatibilité avec un usage particulier du client.

Lincoln Electric adopte une démarche personnalisée en termes de fabrication, mais le choix et I'utilisation de produits spécifiques vendus par Lincoln Electric
relévent et restent de la responsabilité exclusive du client. De nombreuses variables indépendantes de la volonté de Lincoln Electric sont préjudiciables aux résultats
obtenus avec I'application de ces types de méthodes de fabrication et aux exigences de maintenance.

Informations sujettes a changement — Les photos ne sont pas contractuelles. Les informations contenues dans la présente publication sont exactes en I'état actuel
de nos connaissances a la date d'impression.
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