
La qualité sans compromis

Soudage 
Aluminium



Depuis plus d’un demi-siècle le nom ARO est synonyme de soudage par 

résistance. Le groupe ARO Welding Technologies est aujourd’hui un leader 

mondial des équipements et systèmes de soudage. Les technologies ARO 

sont choisies par des clients qui en reconnaissent la supériorité pour l’absence 

de tout compromis en termes de technicité, de fiabilité et de qualité.

Avec son siège social basé à Château-du-Loir, proche du Mans en France, 

et au travers de son réseau de filiales et de sites de production en Europe, 

Amériques et Asie, ARO assure une présence mondiale au service de 

clients internationaux.

A propos

Siège social ARO, Château du Loir, France

L’aluminium, un métal unique

L’industrie de l’aluminium connait un essor 

exceptionnel. Les attributs et qualités de ce 

métal tels que légèreté, résistance 

mécanique, résistance à la corrosion, 

conductivité, recyclabilité, etc., lui confèrent 

une popularité croissante. Aujourd’hui, 

l’aluminium est le métal le plus utilisé après 

le fer ! Sous sa forme pure ou dans des 

alliages, il se trouve principalement dans les 

secteurs des transports, de l’emballage, de 

l’électrotechnique, de la construction et 

dans de nombreux biens de consommation. 

Face aux normes environnementales de plus 

en plus rigoureuses, beaucoup d’industries 

réfléchissent à une utilisation plus importante 

de l’aluminium, afin de répondre à des 

exigences de poids et de recyclage. Mais 

cette évolution est généralement freinée par 

la difficulté et le coût d’assemblage de 

l’aluminium par rapport à l’acier. Pour 

résoudre ces contraintes et répondre aux 

besoins de l’industrie, ARO a développé de 

nouvelles technologies qui ouvrent la voie à 

des solutions économiques et efficientes en 

soudage par résistance de l’aluminium.
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Qualité et  
rentabilité du 
process

Soudage par résistance de l’aluminium: 
c’est possible !

Soudage par bossage.

Soudage à la molette.

Soudage par point.

Le principe du soudage par résistance réside en l’assemblage par fusion sous 
effort de deux pièces métalliques. 

n	 Economie
	 -	� Investissement limité – équipements de 

soudage flexibles et capacitaires
	 -	� Pas d’apport de matière, de gaz, ni 

d’élément d’assemblage (rivets, vis, 
boulons) – sources d’importants 
surcoûts, et qui engendrent frais de 
stockage, de manutention, etc.

n	 �Performance
	 �-	� Rapidité d’exécution – aucune opération 

préalable (pré-perçage, distribution 
d’éléments d’assemblage, etc.)

	 -	 Assemblage et empilages multi-		
		  épaisseurs
	 -	 Résistance considérable à la 		
		  sollicitation mécanique

n	 Qualité
	 -	 Esthétique du produit fini 
	 -	 Faible altération dans le temps 
	 -	 Répétabilité 

n	 Polyvalence
	 �-	� Soudage par points, à la molette, et 

bossages permettant de répondre 
à la plupart des problématiques 
d’assemblage

n	 Respect de l’environnement
	 -	 Non polluant (pas de rejet de fumée  
		  ni de solvant)
	 -	� Recyclage facilité des pièces en 

aluminium (pas d’apport d’autres 
matières lors du process d’assemblage)

	 -	� Pas de poids additionnel  
(rivets ou matière d’apport)

Tous ces avantages font aujourd’hui que le 

soudage par résistance est un process 

d’assemblage extrêmement répandu, notamment 

dans l’industrie automobile. Malheureusement, 

il a longtemps été difficile de l’utiliser pour 

souder l’aluminium. Mais grâce aux nouvelles 

technologies et au savoir-faire développés 

par ARO, il est désormais possible de réaliser 

des assemblages parfaits de tôles aluminium.

Ce process apporte à l’utilisateur 
des avantages considérables :
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Une gamme de 
transformateurs au 
rendement 
exceptionnel

Courants de soudage élevés /  

temps de soudage courts

ARO a développé une gamme de transfor-

mateurs moyenne fréquence à courant continu 

au rendement exceptionnel pouvant atteindre 

des courants de soudage jusqu’à 100kA pour 

des applications stationnaires et jusqu’à 80kA 

pour des applications robotisées.

Ces transformateurs sont pilotés par une 

gamme d’armoires de soudage moyenne 

fréquence délivrant des courants de soudage 

de 5kA à 100kA. 

De nouvelles technologies développées par ARO permettent de répondre 
efficacement aux particularités physico-chimiques de l’aluminium.

Transformateur MFDC
465 KVA – 100kA.

Armoire de soudage de 5kA... ... à 100kA.

Faible résistance  
électrique

Forte conductivité  
thermique

Coefficient de dilatation  
thermique élevé

Présence d’alumine 
en surface

Courants de soudage élevés

Temps de soudage courts

Efforts importants et précis

Régulation d’effort

Profils d’effort

Synchronisation courant / effort

Traçabilité des résultats

Nettoyage des électrodes

Transformateur MFDC
360 KVA – 80kA.
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iBox : une maîtrise 
incomparable de 
l’effort de soudage !

Efforts importants et précis

Seuls des servomoteurs avec capteur d’effort 

intégré peuvent développer des efforts jusqu’à 

2000 daN avec la précision et la vitesse requises.

Régulation d’effort

Pour assurer un process fiable et performant, il 

est indispensable que l’effort appliqué aux 

électrodes soit parfaitement maîtrisé. La 

commande de soudage iBox répond à cet 

objectif grâce au contrôle et à la régulation en 

temps réel de l’effort aux électrodes. 

Profils d’effort 

Un des atouts majeurs et innovants de l’iBox 

est la gestion de profils d’effort avec des 

servomoteurs. Pour chaque phase du soudage, 

vous pouvez faire varier l’effort, à la hausse 

comme à la baisse, grâce à la réversibilité du 

process.

Commande de soudage iBox.

Avantage : Qualité Soudage

n	 �Répétabilité du point de soudage : la 
régulation assure des efforts constants 
aux électrodes lors de chaque soudure

n	 �Vérification de l’indentation et de 
l’expansion du point

n	 �Réduction des risques d’expulsion de 
matière : la régulation d’effort limite la 
compression du noyau fondu durant le 
cycle de soudage

n	 �Amélioration du rodage de l’électrode. La 
régulation d’effort permet un rodage plus 
précis pour redonner à la face active de 
l’électrode ses caractéristiques d’origine

Avantage : Qualité Soudage

n	 �Réduction, voire suppression des fissures 
et porosités qui peuvent apparaitre dans 
le noyau de soudage grâce à la gestion de 
paliers d’effort
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technik

Des profils d’effort 
dédiés à chaque 
application pour un 
résultat parfait

Des résultats probants 

iBox permet de créer des profils d’effort 

multiples et très élaborés, ce qui oriente et 

facilite le choix des meilleurs paramètres de 

soudage pour votre application industrielle.

Coupes macrographiques de points de soudage :

SANS PROFIL D’EFFORT (-) AVEC PROFIL D’EFFORT  (+)

ALUMINIUM 2024 T3 : 1+1
Fissures

ALUMINIUM 5086 : 0.6+0.6
Porosités

ALUMINIUM 2024 T3 : 0.5+1
Absence de défaut

Nettoyage des électrodes 

Pour maintenir une qualité de soudage constante, 

il est impératif d’effectuer un nettoyage régulier 

des surfaces de contact des électrodes en 

alliages de cuivre. Le soudage de l’aluminium 

est ici particulièrement exigeant en raison de 

l’encrassement rapide des électrodes, généré 

par le dépôt d’alumine. Ici aussi, ARO vous 

accompagne et propose du matériel de rodage 

qui permet d’augmenter la durée de vie des 

électrodes et de limiter le coût des consommables. 

Synchronisation courant / effort

iBox assure la centralisation de tous les 

paramètres de soudage. Associée au 

servomoteur avec capteur d’effort, elle permet 

une synchronisation parfaite de l’effort et du 

courant de soudage. Cette fonctionnalité est 

indispensable pour contenir la forte dilatation 

thermique de l’aluminium lors du soudage et 

assurer la formation d’un noyau homogène.

Traçabilité des résultats

ARO fournit des logiciels de supervision qui 

assurent une traçabilité optimale de l’ensemble 

des informations de soudage.

Avantage : Assurance Qualité

n	 �Enregistrement et sauvegarde de tous 
les événements qui surviennent sur les 
installations de soudage par résistance 
(résultats de soudage, défauts, etc.)

n	 �Audit en temps réel des paramètres de 
soudage

n	 �Génération d’outils statistiques de suivi des 
installations (rapports, graphiques, etc.)

Avant rodage. Après rodage.

ALUMINIUM 5086 : 0.6+0.6
Absence de défaut
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Des solutions ARO 
qui optimisent votre 
coût global

ARO met à disposition ses laboratoires de soudage en France et aux Etats-Unis 
pour réaliser tous types d’essais (déboutonnage, coupe macrographique, 
radiographie, etc.). Chaque besoin est ainsi analysé par nos ingénieurs soudage 
au démarrage de votre projet, afin d’y apporter une solution concrète et adaptée.

ARO, grâce à des produits robustes et performants, apporte des solutions de 
soudage capables d’assembler l’aluminium et ses alliages de manière efficiente.  

Process robotisé

Pince robot + Armoire de soudage 

Les dernières générations de pince électrique 

ARO, dédiées au soudage robotisé de 

l’aluminium, affichent un rapport performance/

poids qui permet leur utilisation avec des robots 

« conventionnels », moins onéreux que les très 

gros porteurs.

Process stationnaire

Machine stationnaire + Armoire de soudage

Les solutions stationnaires ARO avec servomoteur 

répondent à de nombreuses applications en 

soudage aluminium. ARO conçoit aussi des 

outillages de soudage, et fournit des accessoires 

pour parfaire votre installation.

Process manuel

Pinces manuelles + Armoire de soudage

Pour les applications prototypes ou les petites 

séries, ARO dispose d’une gamme de pinces 

manuelles haute capacité pour le soudage de 

l’aluminium. Robuste et flexible, elle permet de 

souder des pièces très diverses.

Le soudage par résistance se positionne 

actuellement comme le meilleur process 

d’assemblage en termes de qualité/coût. Les 

technologies et solutions ARO ouvrent de 

nouvelles perspectives pour répondre aux 

exigences du marché et assurer une bonne 

qualité de soudage, y compris pour des 

matières jugées difficiles comme l’aluminium.
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www.arotechnologies.com

SOUDAGE ROBOTISE

SOUDAGE MANUEL

SOLUTIONS STATIONNAIRES

ACTIVITE CARROSSERIE

DECOUPE LASER

ARO CONTROLS

SYSTEMES ARO

ARO REBUILD

SOUS-ENSEMBLES ET COMPOSANTS
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ARO Welding Technologies SAS

1, Avenue de Tours - BP 40161

72500 Château du Loir, France

T: +33 (0)2 43 44 74 00

F: +33 (0)2 43 44 74 01

E: france@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies Inc
48500 Structural Drive
Chesterfield Township, MI 48051, USA
T: +1 (1)586 949 9353
F: +1 (1)586 949 4493
E: usa@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies S.A. de C.V.
43B Sur 4720, Estrella del Sur, C.P. 72190
Puebla, Pue, Mexico
T: +52 222 230 00 37
F: +52 222 248 20 65
E: mexico@arotechnologies.com

ARO Tecnologias De Soldagem Ltda
Rua das Figueiras, 474 – 3° andar Bairro 
Jardim, 09080-300 – Santo André SP,  
São Paulo, Brasil
T: +55 11 4903 9241
F: +55 11 4903 9240 
E: brasil@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies (Wuhan) Co. Ltd.
M Building - West District, MinYing Industry,
Park, 81 CheChengNan Road, WEDZ
430056 WUHAN, China
T: +86 (0)27 8447 1353
F: +86 (0)27 8447 1351
E: china@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies GmbH
Senefelderstraße 4, 86368 Gersthofen
Germany
T: +49 (0)821 780 980-0
F: +49 (0)821 780 980-19
E: germany@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies SA-NV
Koningin Astridlaan 61, 1780 Wemmel,
Belgium
T: +32 (0)2 555 0750
F: +32 (0)2 523 2024
E: belgium@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies Ltd
Unit 15, Planetary Industrial Estate
Planetary Road Willenhall
Wolverhampton, WV13 3XA,
United Kingdom
T: +44 (0)1902 738 214
F: +44 (0)1902 738 218
E: uk@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies S.A.U
C/ Cuzco, 26-28, nave 2
08030 Barcelona, Spain
T: +34 93 421 2111
F: +34 93 432 0190
E: spain@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies s.r.o.
Karloveská 63, 84104 Bratislava,
Slovakia
T: +421 (0) 265 440 585/586
F: +421 (0) 265 440 587
E: slovakia@arotechnologies.com

ARO Welding Technologies AB
Timotejvägen 7, 439 71 Fjärås,
Sweden
T: +46 (0)300 543 988
E: sweden@arotechnologies.com


