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Bevezetés 

Hagyományos áramforrások beállítása, verifikálása

Elektronikus áramforrások beállítása, verifikálása

Hegesztésfelügyelet
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Statikus jellemzők: statikus áram-fesz görbe kielégíti a munkapont stabilitásának feltételét, lapos, eső jelleggörbékDinamikus jellemzők: miként reagál az áramforrás az ívhosz, terhelés változásra, túl gyorsfröcskolés, túl lassú leragadásSzabályozási lehetőségek a tirisztitoros egyenirányítóktólHagyományos heg.gépek felépítésük szabja meg a dinamikus, statikus viselkedésüketElektronikus heg.gépek:minőségi szempontból különböző teljesítményre képesek



Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products

HAGYOMÁNYOS ÁRAMFORRÁSOK BEÁLLÍTÁSA

A
u
g

4

 Dinamó

• Kézi ívhegesztés stabil hegesztőáram, eső jelleggörbe

• Eső jelleggörbéjű generátor

• Kefeeltolás mértékének megváltoztatása

• Ellenkompaund tekercs gerjesztőáramának szabályozása

 Robbanómotoros aggregátorok

• Állandó gerjesztésű, kommutátor nélküli, váltakozó áramú generátor

• 1 és/vagy 3 fázisú váltakozó feszültségű kimenet, fogyasztók közvetlen megtáplálása

• Egyenirányítás után hegesztésre alkalmas

Előadó
Bemutató megjegyzései
Kézi ívhegesztés stabil hegesztőáramaeső jelleggörbéjű generatorfeszültség meredeken csökken terhelés függvényében, Ezt a hegesztőáram által gerjesztett ellenkompaund tekercs és/vagy a pólusok fluxusának terhelésfüggő söntölése valósítja meg.3 különböző MMA, különböző ARC Force
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 Hegesztőtranszformátor

• A dinamóknál lényegesen egyszerűbb felépítés, 

• Hegesztési és biztonságtechnikai problémák (rosszabb ívstabilitás, áramütés veszély)

n=N2/N1=U2/U1=I1/I2

• Áramerőség beállítás:

• Szórási veszteség változtatása

• Mágneses sönt és a vasmag között légrés változtatása

• Áttétel módosítása, fokozatkapcsolós gépek

Előadó
Bemutató megjegyzései
Szórási veszteség a terheléssel arányosan növekszik, kimenő fesz. ezzel arányosan csökkenszórási veszteség változtatásaLegegyszerűbb módja, mágneses sönt és a vasmag között légrés változtatásacsökken a sönthatás vele együtt a veszteség, ugyan olyan terhelés mellett nő a hegesztőáram és fordítvaÁttétel módosítással is változtatható a leadott áramfokozatkapcsolós trafókprimer oldal menetszámát változtatjaDiódás, majd tirisztoros egyeniránytásjó minőségű egyenáramú hegesztés transzformátorokról is.
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Mágneses tulajdonságok és kalibrálás

Légrés szabályozású transzformátor verifikálása
Azonos beállítás mellett a használat során megváltozik a transzformátor 
kimenete (pl. a vasmag telítődésének változása miatt)

• Verifkálás - abszolut skála igazoló ellenőrzése

• Validálás - kijelző

• Konzisztenciavizsgálat - önkényes skála
MSZ EN IEC 60974, 14. lap

Előadó
Bemutató megjegyzései
Kalibrálás: milyen skálát tegyenek a vasmag mellé?Egyezményes munkafeszültség és az egyes beállításoknak a munkapontján milyen áram keletkezik a vasmagbanMunkapont beállítása műterheléssel, olyan áram follyon, amlnyek a feszülstsége az egyezményes munkafeszültség.Így tudjuk beskálázni a beállított áramreősséget, ez maga az új gépnek a kaélibrálása.Megváltoznak a trafó tulajdonságai, meglazulnak a lemezek, nagyobb a szórási veszteség, emiatt van szükég a verifikálásra, igazoló ellenőrzésre évente egyszerVerifikálás:igazoló ellenőrzésValidálás-kijelző érvényességét igazoló ellenőrzésKonzisztencia vizsgálat: nincs hozzárendelve konkrét feszültség érték, önkényes besztás 1-2-3, azt ellenőrizzük, hogy egy évvel később is ugyan az az érték tartozik –e mint egy évvel korábban
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Elektronikus áramforrás beállítása

• Feltételekkel meghatározása

• Eljárások, eljárásváltozatok

• Teljesítmény

Előadó
Bemutató megjegyzései
A beállítás hangsúlyozása, ez az áramforrás ezeket a beállításokat igánylik ilyen és ilyen feltételekkel működjön, milyen eljárás, avgy eljárásváltozat legyen és ezeket milyen teljesítménnyel produkáljaFolyamatirányító kiszámolja mikor mit kell csinálni.
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Szinergikus vezérlés:

• Szervek együttműködése

• Huzalelőtolás (meghatározó par.) függvényében állítja be a többi
paramétert a tartósan stabil viszonyok kialakulása érdekében

• Állapotfüggvények

• Munkapontok felvétele tapasztalati úton

• Korrekció szükséges

• Impulzus alak modulálás

Nem “1 gombbal” beállítható, mindent tudó gépeket kellene gyártanunk, hanem lehetőséget adni az eljárásváltozat adott
feladathoz történő személyreszabására!

Előadó
Bemutató megjegyzései
Teljesítményt meghatározó par. Huz. Előtolás, ennek függvényében számolja ki a vezérlés  az adott feltételek mellett hozzá rendelt feszültséget.+impulzus paramétereket, ha van.Önműködően beállítja –ezeket az összefüggéseket nevezzük szinergikus fggvényeknekállapotfüggvények: hegesztési paraméter valamilyen� független változó függvényében (szinergikus vezérlés) Diszrét pontok felvétele MP1, MP2 stb tárolós a heg. Gép memóriájábanPontok összekötése, jól működő tartományProbléma: tapasztalati beállítás, általában tompavarrat a kiindulópont, nem pozíció, gyök stb, azt figyeljük mikor stabil az ívkorrekció szükségességeÍvnyomás, varratkéző tulajdonságok hogy alakulnak az ívnekImpulzus alak modulálás, munkapont kivélasztásaszinergikus vezérlésből való kilépés egyes paraméterek finomhangolása, csúcsáram, alapáram impulzus frekvencia stb, Hegesztő keze nagyon nagy mértékben befolyásol, ívnyomás nem kompenzálható csak a hegesztővelPl: nem volt rendes beolvadás a sarokvarrat esetén, holott nagyon szép volt a varrat.Impulzus hegesztés különösen érzékeny, hogy milyen impulzus alakkal hegesztünk.Az állapotfüggvények (szin. Függ) nem szentírás, személyre kell szabni, több esetbenSzemélyreszabás: készségek szükségesek, mit miért akarok állítani. azért vegyem meg azta gépet, mert arra a tudásra van szükségem, ne azért, mert az adott gép mindent is tud.
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Szinergikus vezérlés menedzselése

• Hagyományos hegesztőgép könnyen verifikálható 

• Mi a helyzet a különböző modulált eljárásváltozatokkal?

• Fordulj a gyártóhoz  

• Célszoftverrel elvégzett ellenőrzés

• Szabályozási jellemzők ellenőrzése

A legfontosabb az elektronikus áramforrások tudatos és célszerű használata.

Előadó
Bemutató megjegyzései
Hagyományos hegesztőgép (hegesztőáram, előtolási sebesség, ívfeszültség) lehet verifikálni, igazoló ellenőrzéssel igazolni szabvány szerint, hogy annyi amennyit a kijelző mutat.Milyen szinergikus programot írunk elő az adott termék gyártásához?Ha az egy speciális eljárásváltozat, akkor azt milyen módon jelenítem meg az eljárásvizsgálaton WPS-en?Hogyan igazoljuk?Szabvány azt válaszolja, hogy fordulja  gyártóhoz (melyik szabvány) Gyártó viszi a laptopot, hokusz póousz, szervíz elvégzi az áramforrás beállításait, amik garantálják, hogy a kiválasztott szoftverrel az áramforrás tényleg azt csinálja amit kell (ESAT, villamos jellemzők, szabályzórendszer megfelelő működésének a feltételei, ha gyári beállításnak megfelel, akkor adnak nyilatkozatot, )Verifikálás egy minőségbiztosítási rendszer apró eleme, többet beszélünk róla, mint kellene, fizikailag sokkal stabilibbak, hogy a szabályozó körben olyan változások legyenek, hogy a heg. Eljárás más lesz, nagyon kicsi az esélye.Formális követelményeknek való megfelelési kényszer
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• Jelentősége

• Lehetőségek

• Irányvonalak

Előadó
Bemutató megjegyzései
Jelentősége: magasabb szintű ellenőrzöttség a termelés felett, magasabb termelékenység, magasabb minőségLehetőségek: termelési és technológiai adatok monitorozása, szűk keresztmetszetek ksizűrése, peremizálásIrányvonalak: integrálás a minőségbiztosítási rendszerbe, teljes visszakövethetőség a legelemibb szintig
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Universal Connector

Áramforrásba 
épített rendszer

Az adatok bárhol elérhetőek a 
felhőből
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Universal Connector

• A hegesztési áramkörbe csatlakozik

• Egyszerű csatlakoztatás

• Wifi kommunikáció

• Feszültség, áramerősség ívidő

• Scanning funkció

• Hagyományos áramforrásokhoz is
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Aristo MIG 4004i Pulse WeldCloud™

• Áramforrásba épített rendszer

• Egyszerű csatlakoztatás a felhőhöz

• Wifi vagy LAN kommunikáció

• Scanning funkció

• Feszültség, áramerősség, ívidő, huzalfogyás

• Távoli elérés, szoftver frissítés, szervíz, karbantartás

Elektronikus áramforrások sokkal kiterjedtebb felügyeletet
tesznek lehetővé!
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• Termelési adatok

• Technológiai adatok

• Visszakövethetőség

• Testreszabható riportálás

Szűrők

Ívidő

Huzalfelhasználás

Gépaktivitás

Menü
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Teljes dokumentáció menedzsment

• WPQR és minősítés kezelés, szerkesztés, generálás

• WPS kezelés, szerkesztés, generálás

• Dokumentum keresés, Qmatrix

• Szabványok: ISO, AWS, ASME, API
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Kérdések és válaszok
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