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Agenda

— Hegesztett kotés megfelelosége
— Eljaras valtozatok
— iv tamogaté rendszerek

— Eljaras valtozatok alkalmazasi teruletei
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A hegesztett kotés megtelel0sége

Szempontok:

Beolvadasi mélység

- Hobevitel

- Mechanikai tulajdonsagok

- Korrézio allosag

- Esztétika

- Munkavédelem (fust, hang, elektromagneses terhelés)

- Gazdasagi (sebesség, utomunka szukséglet, felhasznalt anyagok ara)

- Hegeszt6 kényelme (pozicio, tavszabalyzas)
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Az 1v

A fogyoelektrodas ivhegesztés soran az alabbi iv tipusokat klldonboztetlink

Spruhlichtbogen
meg.

Rovidzarlatos iv

Impulslichtbogen

— Atmeneti iv

Szoro iv

Kurzlichtbogen

— Impulzus iv

A hatarok a tipusok kozott nincsenek kébe vésve. A kulonbség alapja a

kUlonbozb ivhossz. Ezt tobbféle szempontok hatarozzak meg, a

hegesztési teljesitmény, aram erdsség, védbdgaz, néhanyat emlitve. gas.



Eljaras Valtozatok
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Eljaras valtozatok

Az eljarasok modularis felépitésének és a gyors elektronikus szabalyzasnak koszonhetben egyedi
megoldasok — ugynevezett eljaras valtozatok — gyorsan és hatékonyan hozhatok Iétre. A modern
aramforras (TPS/i) kilonb6zd modon konfiguralhato a felhasznald igényeinek megfeleléen.

ExlstanoAarD  EERPuse EEHLsc  EFemc  BEE

— Rovidzarlatos, atmeneti és Impulzus iv — Arovidzarlat — Increased process — Short arc welding
sz0ro ivtartoman Y megszinésének gyors stability thanks to rocess with
y A legtobb altalanos .g . . £y : U : p : :
felismerésével precise regulation reversing wire
csOkkentett armoring

— Alegtobb altalanos hegeszt6 anyag —

hegeszt6 anyag — véddgaz védbgaz N L Stabilisers as
Y e, Y frocskoléssel jard
kombinaciéhoz optimalizalt kombinaciéhoz support

. eljaras valtozat
optimalizalt
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LLow Spatter
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IL.SC - Low Spatter Control il

Feszilltség LSC (Low Spatter Control)

- Hasznalhato a rovidzaras,

LSC - Sz6ré iv , ., ..,
atmeneti és szo6ro iv

Impulzus

tartomanyban

- Segitésével az atmeneti iv
-oe Amened tartomanya (paraméter ablaka)

/sc - Révidzaras minimalizalhatoed.

Aramerésség




[.SC - mikodés el

Az LSC lehetdveé teszi az iv Ujra gyujtasat viszonylag alacsony aramerdsség (a hagyomanyos ivhez képest) mellett a

csepplevalas pillanataban. Ez lagy ujra gyujtast és stabil ivet eredményez.

Hagyomanyos rovid zaros

LSC rovid zaros
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/ Csepp / Révidzar / Csepp / lvhossz / Csepp / Révidzar / Csepp / Csokkentett / Aram
kialakulasa levalasa novekedés, kialakulasa levalasa aramerosseg, névekedes, mely
frécskolés minimalizalt beolvadas

frocskolés



[.SC: Elonyok

Kevesebb frocskolés
A rovid zarlat alacsony aramerdssegnél torténik

Megnovekedett leolvadasi teljesitmény
Megnovekedett iv nyomas

Jobb varrat minéség
Optimalizalt karakterisztika minden hegesztési alkalmazashoz

Stabil iv
Garantalja az aramforras gyors reakcidja a feszultség ingadozasra

Egyenletes, allandé beolvadas
A lehet6 legnagyobb és allando beolvadas az aktiv beolvadas stabilizald miatt
(errél késbbb)

SCOC 00 ®




Elony: a trocskolés csokkentése

75%-al kevesebb frocskolés Hagyomanyos

[ Utdbmunka csokken
| Kevesebb hegeszt6 anyag

/A kopdalkatrészek élettartamanak novekedése

\ frécskolés g/m
| A

\
)

0,69

STANDARD LSC




Elony: Nagyvobb hegesztési sebesség

LSC: Sebesség novekedés gyokhegesztésnél

— ToOkéletes gyok kényszer helyzetben is (vertikalis, fej folotti

DB

pozicid)

Manual

U 2282v/

| 83,44

Vs: Gcm/min
E: 1,26k)/mm

Pasition: Up
Electrode @
2.5mm

TIG

W93V /1123
Vs. 5.5cmimin
E: 1,24k)/mm

Paosition: Up
Filler @: 2,0mm
Gas: Argon

Gas flow: 101/min

Short arc

16,6571 1407
Vs 25cm/min
E: 0,55kJ/mm
wis: 3,6m/min

Position: Down
Wire @ 1,2mm
Gas: M21

Gas flow: 12/min

Short arc

U: 1568/ 1017
Vs 12cmimin
E: 0,80kJ/mm
wis: 2.5mimin

Pasition: Up
Wire @ 1,2mm
Gas: M21

Gas flow: 12limin

LSC

U: 14,89/ 1:145.8
Vs 25cmimin
E: 0.51kJimm
wfs: 3,6m/min

Pasition: Down
Wire @: 1,2mm
Gas: M21

Gas flow: 10imin



LSC - Alkalmazott jelleggorbék

FORRASZTAS

Fogyoelektrodas forrasztas
Nagy sebesség, alacsony hegfiirdd
viszkozitas, j6 tertlés

UNIVERZALIS

EGYSZERU PARAMETEREK
Altalanos alkalmazasokhoz, jol
kontrolalhat6 iv

GYOK FELRAKO HEGESZTES

NAGY [VNYOMAS JO RES ATHIDALO
KEPESSEGGEL
Egyszer( gyok hegesztés, akar pozicioban

Alacsony beolvadasi mélység, kis
elhuzodas és széles varrat képzés.
Optimalis nedvesit hatas. (viszkozitas)

HORGANYZOTT

HORANYZOTT LEMEZEK
HEGESZTESE

Csokkentett horgany fust képz&dés és
horganyzott felllet karosodasa




Osszehasonlitas | Fronius eljaras valtozatok

Hagyomanyos, rovidzarlatos
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Osszehasonlitas | Fronius eljaras valtozatok

Hagyomanyos, rovidzarlatos rovidzarlatos

Standard KLB; 1,0 mm G3Sil; vd = 5,5 m/min LSC KLB; 1,0 mm G3Sil; vd = 5,5 m/min



Osszehasonlitas | Fronius eljaras valtozatok
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Osszehasonlitas | Fronius eljaras valtozatok

Hagyomanyos atmeneti iv Atmeneti iv

Standard ULB; 1,0 mm G3Si1: vd = 8 m/min LSC ULB; 1,0 mm G3Si1; vd = 8 m/min
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PMC eljaras valtozat v A

60 o

50

PMC (Pulse Multi Control)

40 ¢
Impulzus iv Onszabalyzo karakterisztikaval, kiegészitve beolvadas .
30 ¢
és iv stabilizalassal. Az algoritmus lehet6vé teszi a csepp atmenet . =

20 ° e

soran a lehet6 legrovidebb impulzus iv hasznalatat. . _—
10 :

100 200 300 400 Is[A]

Pulsed arc ® PMC-arc




PMC: Elényok

I

Optimalizalt impulzus iv

— Frocskolés mentes gyujtas (SFI — Spatter-free
ignition)

— 12 egyedi PMC jelleg gorbe

Tovabb fejlesztett hegesztési tulajdonsagok
— 15% - nagyobb hegesztési sebesség

— 15% - kisebb hébevitel

— 60% - nagyobb beolvadasi mélység

Varrat mindség és esztétika

— [v hossz és beolvadas stabilizalas




PMC - Alkalmazott jelleggérbék

FORRASZTAS

Fogyoelektrodas forrasztas
Nagy sebesség, alacsony hegfiirdd
viszkozitas, j6 tertlés

UNIVERZALIS

EGYSZERU PARAMETEREK
Altalanos alkalmazasokhoz, jol
kontrolalhat6 iv

GYOK FELRAKO HEGESZTES

NAGY [VNYOMAS JO RES ATHIDALO
KEPESSEGGEL
Egyszer( gyok hegesztés, akar pozicioban

Alacsony beolvadasi mélység, kis
elhuzodas és széles varrat képzés.
Optimalis nedvesit hatas. (viszkozitas)

HORGANYZOTT

HORANYZOTT LEMEZEK
HEGESZTESE

Csokkentett horgany fust képz&dés és
horganyzott felllet karosodasa




PMC - Alkalmazott jellegg6rbék

MIX PCS
EROTELJES IV JO RESATHIDALO IMPULZUS ES SZORO IV
KEPESSEG KOMBINALASA

Atmeneti iv tartomany elkerulése,
ezaltal a frocskolés csokkentése

Az impulzus iv és az LSC kombinalasa
(valtoztatasa)

MIX DRIVE ARC BLOW

RESATHIDALASRA NAGYON STABIL iV MAGNESES FUVOH
Az eljaras véltogatasa a PMC és a ESETEN

rovidzaras iv kozott, kombinalva a huzal CsoOkkenti az iv megszakadasat a kilsé
visszahuzasaval. magneses mezG@s zavard hatasanak
ellenére

MULTI ARC

Noéveli a stabilitas, ha egyszerre tébben
hegesztenek ugyan azon a
munkadarabon




CMT -
Cold M
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CMT | Tulaydonsagok

— Huzal el6tolas a szabalyzas része
A digitalis szabalyzas felismeri a rovidzarlatot €s a
csepp levalast a huzal visszahuzasaval(170 Hz)
tamogatja

— Alacsony hébevitel
A huzal visszahuzas miatt az iv csak a peridodus egy rovid
szakaszan ég

— Frocskolés teljes hianya
A huzal visszahuzas tamogatja a csepp levalast. A
rovidzarlati aram alacsonyan van tartva, ezaltal nincs
frocskolés

— Kulonlegesen stabil iv
Az iv beallitasa mechanikusan (huzal visszahuzas)

torténik. Az eljaras stabil, fliggetlendl a felllettdl vagy a
hegesztési sebessegtal.




CMT | Paraméterek

27.00.16

a4, | un

CMT TPSi

AN
v

iv hossz

vd [m/min] korrekcié

ITA]

UV

I
' Dinamika

1
|
1 korrekcié —x:




El6ny | Frocskolés mentes gyajtas (SKI)

iv gyujtas
— A gyujtasi energia automatikusan a huzal vég ho fizikai
allapotahoz igazitott => Tokéletes, optimalizalt gyujtas.

Mikodés elve

— A berendezés méri és rogziti a hegesztés befejezése és az
ujra gyujtas kozott eltelt id6t.

— A huzal el6tolasi sebesség és a gyujtasi energia a mert | 1[A]
7 7 . . e U \\,f
ertékekhez optimalizalt v L

000005

Aram

Fesziiltség

— ‘/ idé6  [ms]
. I l _




Elony | Frocskolés csokkenése

99% kevesebb frocskolés / 1 m hegesztési varrat esetén
/ Utdbmunka csokken
| Kevesebb hegeszt6anyag

/ Kevesebb tisztitas szukséges a kopo
alkatrészeken és megnovekszik az
élettartamuk

ALSO IN
COMBINATION WITH

100% C02

LOWEST SPATTER
FORMATION WITH CMT

0,264

0,002
-

seessaccssnnnnses Pl
B

KLB PULS-LB CMT g



El6ny | Hegesztési sebesség

100% gyorsabb

CMT-vel dupla hegesztési sebesség érhetd el ugyan

olyan beolvadasi meélység mellett

x i o
L3 2 ",{.:%

- s A%
RESULT RESULT CMT
STANDARD WITH DOUBLE

SHORT-ARC SPEED



Elény | Hébevitel

— A huzal visszahuzas miatt az iv csak a periodus kis szakaszan €g, ezaltal a hobevitel alacsonyabb.

33%
| Less heat
\ Input




Elény | Vékony lemezek kotése

Aluminium 0,3 mm Aluminium 3 mm

(/ PULS E\\ |
| NOT '| “ .
\ POSSI Bl_E/JI \ |~"'
Pulse I CMT-Vs = 6,4m/r-n;-

Ve = 1,1 m/min Ve = 1,7 m/min



Hegesztést

Tamogatdé Rendszerek
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Iv Tamogaté Rendszerek | Attekintés

Pulse/dynamic correction

H

am

Dinamika korrekcio

A rovidzarlati aram
valtozas sebességenek
korrigalasa a szinergikus
programhoz kép

Virtualis fojtas.

Pulseldynamic correction

H

M

Impulzus korrekcioé

Az impulzus
szélességének és
hosszanak a korrigalasa a
szinergikus programhoz
képest.

Arclength correction

A:

iv hossz korrekcio

Az iv hosszanak
meghatarozasa feszultség
valtozassal a szinergikus
programhoz képest.

Process control setup

Penetration stabilizer

Arc length stabilizer

v hossz stabilizalo

Az ivhossz allando,
fluggetlenul a hegesztési
feszultsegtél.

Process control setup

Penetration stabilizer

Arc length stabilizer

Beolvadas stabilizalo

A teljesitmény és a
beolvadas allando, akkor is,
ha valtozik a pisztoly —
munkadarab tavolsag.



Dinamika korrekcio



Dinamika korrekcio

— Befolyasoljuk a rovidzarlati aram valtozasanak sebességét a
kovetkez6 eljaras valtozatoknal:

— Adinamika korrekci6 egyenértékil egy virtualis fojtassal.

— Allitasi lehetéség a szinergikus gorbéhez képest:

Miminum: -10.0

Maximum: +10.0

Altalanossiagban

®

Pulsel/dynamic correction

H

Pulse/dynamic correction Pulse/dynamic correction

H H

-10.0 i 10.0

0.0

0.0 i 200 0.0 100

@ Kurzschlussstromanstieg -10

@ Kurzschlussstrgmanstieg 0

schttssstromanstieg +10

Welding current Welding voltage

Short circuit period




Hatasa

Dinamika korrekcio

Kurzschlussstromanstieg -1(

Negativ korrekcié

— Noveli a csepp levalasi frekvenciat

— Kis cseppek nagy rovidzarlati aram mellett
— Az iv keményebb és er6sebb

— A hegflrdé keskenyebb

— Frocskolés relativ nbvekedése

O Neutralis beallitas

Kurzschlusastromanstieg +10
Pozitiv korrekcio
— Csokkenti a csepp levalasi frekvenciat
— Nagy cseppek kis rovidzarlati aram mellett
— Az iv lagyabb
— A hegfud6 szélesebb
— Frocskolés csokken




Impulzus korrekcio



Altalanossigban

Pulse-correction
a. Correction of height and length
of the single current pulses

Impulzus korrekcio

— Az impulzus korrekcid az egyes impulzusok szélességét és magassagat
allitjak és az alabbi eljaras valtozatoknal elérhetdk:

— Allitasi lehetéség a szinergikus gorbéhez képest:
—  Minium: -10.0

— Maximum: +10.0

N

b { Y v
. s (. Fii

Basic phase Pulsed phase Pinch effect Drop separation




Impulzus korrekcio

Pozitiv korrekcié

— Csepplevalasi frekvencia csokkenése
— Nagy cseppek, nagy impulzus energia
— Az iv forrébb

— Ahegfurdé szélesebb

— Az ivnyomas novekszik

0 Neutralis beallitas

Negativ korrekcio

— Csepplevalasi frekvencia novekedése
— Kisebb cseppek, kis impulzus energia
— Az iv kemeényebb és hidegebb

— A hegfurd6 keskenyebb

— Relativ frocskolés ndvekedés

Hatasa

Pulsstromkorrektur +10

Pulsstramkorrektur O

ro}nkorrektur -10




Iv hossz korrekcio



Iv hossz korrekcio | Altalanossaghan

— A szinergikus gorbéhez képes megvaltoztatott fesziltséggel az iv hosszabbra,
vagy rovidebbre allithato, az alabbi eljaras valtozatoknal:

— Beallitasi lehetéség

—  Minium: -10.0

— Maximum: +10.0

Is [A] |

vd [m/min] 8
1

Us [V]




Iv hossz korrekcio| Hatasa

Pozitiv korrekcidé

— v fesziiltség emelése
— Az iv hosszabb

— Az iv energia nagyobb
— Ahegfurd6 szélesebb
— Az iv kevésbé stabill

iv hossz korrekcié

== + 10

-10

O Neutralis beallitas

Feszlltség V

Negativ korrekcié

— v fesziiltség csokkentése
— Az iv rovidebb e
— Iv energia csokken i ' =
— Ahegfurd6 keskenyebb -10.0

— Az iv stabilabb

|| Huzal el6tolas m/min
0.0 10.0

— Megnovekedett frocskolés



Beolvadas stabilizalas



Ilony: Beolvadas stabilizacio

A beolvadas stabilizalé esetén a hegesztd gép valtoztatja az elétolasi sebességet,

ezaltal garantalja az allandé beolvadasi mélységet.

A beolvadas és az aram er8sseg allandoé marad a pisztoly — munkadarab tavolsagtol

fuggetlendl. El kell felejteni az allandé huzal elétolasi sebességet!

Mennyire mondhatjuk, hogy ez a fogydelektrodas hegesztés eljaras valtozata, vagy inkabb
egy Uj eljaras?

— Jobb hegesztési minéség

— Utémunka csokkenése

— lIdealis nehezen hozzaférhet6é helyeken => Szabad huzal hossz valtozas kiesik az
egyenletbdl (automatizalas, programozas)

— ldealis pozicié hegesztéshez

BEOLVADAS

I[A]

Vd [m/min]

Y

ALLANDO
BEOLVADASI

MELYSEG




Iv hossz stabilizalo



Elény: Iv hossz stabilizald

IMPACT
POSITION-
CHANGE

Mikodés elve

Az iv hossz szabalyz6 automatikusan allando iv hosszusagot tart,

fiiggetleniil a hegesztési fesziiltségtél. igy a varrat minésége és a
STABILISATOR

T 2 ] . 2 2 . STABILISATOR
optikai kinézete valtozatlan, akkor is, ha a pisztoly tartas valtozik.

— Dinamikus, valtozo pisztoly tartas
— Valtozo6 anyag vastagsag, vagy hézag

— Egyenetlen h6 elvezetés

RESULT: RESULT:

ARC LENGTH ARC LENGTH
STAYS THE SAME. CHANGES.



Iv hossz stabilizdlo | Mikodés




Eljaras valtozatok osszehasonlitasa,

alkalmazasi teruletek

rrrornius



Eljaras valtozatok altalanos 6sszehasonlitasa

2] STANDARD JIE= LSC IFTH PULSE | i PMC | Pt

APPLICATION AREA

Sheet thickness up to 1Tmm #0000 88880 #8000 ®ee00 seeee

Sheet thickness 1-3 mm L L X Lsks! L LY Tels! see8CO esee0 sesse

Sheet thickness from 3 mm eeeCO (L X X X+ seeeC sssee seeCO

Weldingin Qusitiun a88C0 LR XX Ke e80C0 aseeD ssees

Welding speed ®ee00 eeee0 seeeD (XXX Y] seeee

Welding with 100% CO; ®eeC0 eeee0 00000 00000 (T YY)

Spatter prevention 0e000 (T X X X eeeCO eeee0 (YT YY)

Manual root welding seesC sseee e80C0C0 e0e00 L L LX)

Mechanised root welding [ X X Xolls] (TX X 1+ aeeCC 'YX X I¢) seeee
MATERIAL

Steel eseeC o008 eeeeC e seeee

\(;m *88C0 eeNCO LR L L A LL L LN ] LR L LN

Aluminium €0000 ®®CO0O0 eseeC (TR Y seeee

Specialmaterials L X Rellsls] LY § Nelel L B Nelel LL AL L e eseee



Fronius

Amire nem jutott 1d0

- Hegesztést tamogatoé rendszerek AVI hegesztésnél

- Hegesztést tamogato6 rendszerek kézi iv hegesztésnél

- Fust kibocsajtas csokkentése

- Zaj csokkentése

- Tavszabalyzas a hegeszto kényelmének érdekében

- Hegesztési paraméterek dokumentalasa, mint a modern
szabalyzas mellékterméke

- Halézatba kotott hegeszto berendezések, vallalat iranyitasi
protokollok (API) hasznalata

- Varrat keresés, kovetés

- Intelligens hegeszt6 pajzs display







