Surface Tension Transfer®
(STT ®)

STT Eljaras bemutatasa™
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Csohegeszto eljaras

A csbhegesztés egy nagyon fontos alkalmazas a LE szamara.
— Csobhegesztd, tavvezeték epité cégek a vilag minden tajarol.

— T6bb millié dollaros potencialis (izlet.
— LE sok csbhegeszté megoldassal rendelkezik

Csbhegesztest hasznalo agazatok
— Olaj és gazipar, eromliivek, élelmiszeripar, vegyipar, tavvezeték épités, stb
Pipe Shops

> ¢

Minden hegesztésnél kritikus pont a gyok hegesztéese

A legtobb esetben a cs6 gyokhegesztésre vonatkozo elsddleges ajanlasunk az STT® eljaras
STT® eljaras
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Az S

» Jdlius 1985
— Fejlédés elsé szakasza

» olyan fogyéelektrodas eljaras
kifejlesztése, ami 100% CO2
védégaz hasznalatakor jelentésen
csOkkenti a frécskolést

« 1987

— Prototipus

» Szignifakdnsan csdkken a
frécskolés

> Stabil iv, 50% kevesebb fiist
képzbdik
> Erzékelb sziikséges

* 1995

— Invertec STT®

» Elsé értékesités

> Csak Non-Synergic STT® @
eljaras

> Erzékel sziikséges

1998 *

— Invertec STT®I|

» STT® Il bemutatasa, az
eredeti STT® kivezetése

» Tailout gomb hozzaadasa

» A hiités javitasa, allando
50C kérnyezeti h6mérséklet

» Csak Non-Synergic mod

>

2002

— Power Wave 455M / STT®

> STT® eljaras hozzaadasa a
PW gépcsaladhoz

> UJ Synergic STT® méd
hozzaadasa

» Non-Synergic STT® moéd
szintén lizemel

» Erzekel6 sziikseges

Erzékel6 sziikséges

tortenete (wvieistt az STT hasznding ,Cable View Technology ™ -t)

2012

— Power Wave S350, S500 5

> Opconalis STT® Module
hasznalata

» Szinergikus és Nem-
szinergikus mod

» Sense lead required

2015

— Power Wave S350, S500

» Opconalis Advanced
Module hasznalata

» Szinergikus és Nem-
szinergikus STT® mod

» HF TIG és AC STT méd
hasznalata.

» Sense lead required

Proprietary and Confidential Information, Property of Lincoln Electric Global Inc



S

eljaras kovetelményei

328388 iy, = |
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STT eljaras 3 kulcseleme. : i : :
SWITCI;;HBOARD
1. Waveform Control Technology L 0z
(értsd szoftver) az STT C =a {_
P Pe 'm' ~— 288C ‘?.
hullamforma / hegesztés e T ‘L:%éi'g CAPRITOR BANK
eloallitasahoz Copse ) it _@ oo J[
2. Nagy sebességii kapcsolo —eREAE
(értsd hardver) Az aram gyors Invertec® Power Wave® Power Wave® PIPEEAB® Power Wave®
csOkkentése érdekében STT®Il  455M/STT S350, S500, R450 System 300C Advanced
(aramfék)

3. Erzékel6 kabel

— STT hardver
> Aramforrasban
> Kieqgészitd modulban

STT hardver opcionalis
klils6 modulban

, (“STT Module” vagy STT hardver a
gépben “Advanced Module’) gépben
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Fematvitel hagyomanyos maodjai

* Rovidzarlatos anyagatmenet (Alacsony ivenergia)
— A huzal fizikailag hozzaér a lemezhez (azaz elektromos rovidzarlat keletkezik a

hegesztési aramkorben), és az olvadt fém felrobban a huzal végén

» Alacsony WFS és fesziiltség, kis hobevitel :

» 100% CO, — Magas frécskélés

» 75-80% argon / 20-25% CO, — k6zepesen frocskol

Characteristics

« Cseppatmenet (kbzepes ivenergia)
— A huzal vége nagy, szabalytalan ,gombdkben” olvad le, kilonbdz6 iranyokba esik A

> Kobzepes WFS és fesziiltség
» 100% CO, or 75-80% argon / 20-25% CO,
» Erdsen frécskél

Characteristics

 Permetes (Spray) mod anyagatmenet (magas ivenergia)
— A huzal vége finom cseppekben olvad le, egyenesen a fuggdleges tengelyen lepermetezve

» Magas WFS és fesziiltség

» Flggdleges tengelyen lefelé fématvitel

» Minimum 80% argon, balance CO,

>

Finomabb, egyenletesebb cseppek 90% argon / 10% CO,
+ Egyenletesebb cseppek OIO WFS

HEAT INPUT

SPRAY

Characteristics
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Hagyomanyos rovidzarlatos anyagatmenet

* A hagyomanyos rovidzarlat-atvitel megprobalja allando The Conventional GMAW
"Shorting"” Process

feszlltséget (CV) fenntartani a hegesztési ciklus soran
Fesziiltseg = ivhossz

« Mi torténik ezredmasodperc alatt a hagyomanyos
rovidzarlati atvitel soran:

_ A huzalt tovabbitjuk az alapanyag felé R I
work volfs !

— A huzal fizikailag hozzaér a lemezhez (elektromos
. , 7 Electrode
rovidzarlatot hoz létre) Amperes

— Az iv hossza nullara csokken... feszlltségeseés... az
aramforras az aramerdsség novelésével reagal a vezeték
megolvadasara és az iv helyreallitasara

» Meg kell szakitani a rovidzarlatot
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Hagyomanyos rovidzarlatos anyagatmenet

— Ahogy az aram gyorsan novekszik, a huzal felmelegszik

az ellenallasfitéstol, és természetesen a rovidzarlat

tovenél lefelé nyulik

— Arovidzarlat végul a csucsaramnal megszakad egy
Jrobbanasban”, ami frocskolést okoz

— A folyamat ismétlodik

» 50 — 100 révidzarlat | mp
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The Conventional GMAW
"Shorting" Process

Electrode l l

.,""\'.

—— Electrode to
work volfs

Electrode
Amperes

Pinch Control
+

Does not show
on meter

60

amps /
millisecond

40

amps /
millisecond

20

amps /
millisecond



Hagyomanyos rovidzarlatos anyagatmenet

« Elonyei:  Hegesztési eljaras:
— Alacsony hébevitel — Alacsony huzalelétolasi sebesség

» Kisebb mint 5.7 mpm, fligg az atmérétol
— Alacsony fesziiltség (15V to 20V )

— Alacsony koltsegu — Alacsony dramerésség (35A to 150A )
eszkbz

— Pozicios hegesztes

e Huzal atmero:

e Hatarai : — Jellemzoen kisebb huzalatmeéro
» 0.8t01.0 mm

— Frocskoles
— A kétés hianyossaga « Gazveédelem:
— Vékonyabb lemezek — 100% CO,

— 75-80% Argon 20-25% CO,
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Hagyomanyos rovidzarlatos anyagatmenet

Tipikus alkalmazasok. Vekony lemez(értsd 6 mm (1/4in.)
vagy vékonyabb)

Lemezmegmunkalas

Karbantartas, javitas

Karosszéria

Kbénnydipar
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Felileti fesziltseg

Surface Tension Formula
« Minden folyékony felulet rendelkezik fellleti feszultség tulajdonsaggal... beleértve y = 1 F
a folyékony fémet is 2 L
. Feliileti fesziiltség: ,A folyadék feliileti filmjének fesziiltsége, amelyet a felileti T mete o Nim)
réeteg részecskéinek a folyadék tomege altali vonzasa okoz F = Force (Newton or N)
L = Length (Meter or m)

« A folyadék fellletének ez a tulajdonsaga lehet6veé teszi, hogy ellenalljon a kuls6
eréknek, példaul a gravitacionak, molekulai kohéziés jellege miatt.

» A fellleti feszultség az oka annak, hogy pozicioban hegeszthetunk (fuggodl
fej felett) a ,gravitaciéval szemben”

— feliileti fesziiltség > gravitacios er6 (a folyékony hegesztési tocsa tomege kicsi), -
folyékony dmledék a helyén marad, amig a tdcsa megszilardul

— feliileti fesziiltség < gravitacios ero6 (a folyékony hegesztési tocsa tomege nagy), a
folyékony omledék kicsopog a kotésbdl.
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Surface Tension Transfer (STT)

o i L Surface Tension Transfer
« Mi torténik ezredmasodpercekben a feluleti

feszlltség atvitele soran:

— A huzal hozzaér az anyaghoz, rovidzarlatot hoz létre, az Electrode
aram megemelkedik, ellenallasfltés Iép fel, a huzal
keskenyre nyulik (mint a normal rovidzarlati atvitelnél)

— DE! ...Mielétt a révidzarlat kitérne az STT bekapcsolja
az aramfékeket, az aram gyorsan leesik a hattéraram Electrode 10
szintre (background current ~ kb. 40 amper) Electrode

Amperes

— A folyadékcsepp ezutan csak fellleti feszultségen
keresztul jut at a folyékony hegesztési omledékbe,
elkerulve a robbanast, igy minimalisra csokkenti a
frocskolést

 Ez az STT varazslat!

- RN N
Jonii¥ 22 i 0 -

STT Process Conventional Short Circuit
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Surface Tension Transfer (STT)

« Mi torténik ezredmasodpercekben a feluleti
feszlltség atvitele soran:

— A huzal hozzaeér az anyaghoz, rovidzarlatot hoz
létre, az aram megemelkedik, ellenallasfites lép
fel, a huzal keskenyre nyulik (mint a normal
rovidzarlati atvitelnél)

— DE! ...Mielbtt a rovidzarlat kitérne az STT
bekapcsolja az aramféekeket, az aram gyorsan
leesik a hattéeraram szintre (background current ~
kb. 40 amper)

— A folyadékcsepp ezutan csak fellleti feszultségen
keresztul jut at a folyékony hegesztési omledékbe,
elkerulve a robbanast, igy minimalisra csokkenti a
frocskolést

K T 5 2

. pu , e L 8
Ez az STT varazslat! STT Process Conventional Short Circuit
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STT Hullamforma

« Background Current (alap vagy hattéraram)

— Szabalyozza a varrat alakjat, €s minimalis hét biztosit a
hozaganyag hdntartasahoz (T7-T1)

PEAK TIME - -

- PEAK
CURRENT

PINCH
CURRENT

« Peak Current (csucsaram)
— Szabalyozza az iv hosszat és el6seqiti a jo fuziot (T5-T6)

. - BACKGROUND

» Tailout (lefutas) M L

— Redukalja a hegesztési 6mledek izgatottsagat, kikliszobdli az idb
el6tti révidzarakat, kisimitia az bmledeket (T6-T7)

TAIL-OUT
SPEED

/

T4 = Gyors fesziiltség jel

 Fontos: STT nem egy modositott impulzus mod F
— Pulse: A vezeték soha nem érinti a lemezt; hattéraram soran cseppek » - -
képzbédnek, csucsaram soran cseppatvitel — atmeneti aram felett

— STT: Cseppek képzbdnek csucs- és vegaram kbzben, a vezeték hozzaér
a lemezhez, cseppatvitel a hattéraram soran — az atmeneti aram alatt
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STT hullamforma
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N
STT erzekelo kabel hasznalata / igénye

« Az STT megfelel6 miikbdéséhez, pontosan, a megfelel6 idbben
kell az aramféket bekapcsolni.

Egy
e Rossz hir: révidzarlati
ciklus
— A kapcsolo bekapcsolasanak hibahatara kevesebb, mint 1 néhany
milliszekundum ezred
— ez az idbéablak NEM ugyanazon a ponton térténik minden egyes IZIthO :f:;;s
révidzarlati cikluson belll... minden zarlat térlese néhany végbe.

milliszekundummal tovabb vagy révidebb ideig tarthat.

« JO hir.
— Minden révidzarlati ciklusban van eqy kis, fél ezredmasodperces
Jfeszlltségvaltozas”, amely kbzvetleniil a zarlat megsziinése elbtt

kbvetkezik be, és ez az, amit arra hasznalunk, hogy megmondjuk,
mikor kell bekapcsolni az STT kapcsolot.

— ,,CSAK?” Ki kell olvasnunk ezt a jelet, hogy az STT folyamat
miikédjon

99100 99200

=
=
C
PH
L
=
O

Raw

99100 99200
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STT erzekelo kabel hasznalata / igénye

» Rossz hir:

— A hegesztbéaramkoér induktivitasa és ellenallasa miatt a
kimeneti csapoknal a fesziiltség méerése NEM elég pontos
ahhoz, hogy az STT megfelelben mikédjon.

» Nem ad preciz informaciot mikor keletkezik az a fél
ezredmasodperces feszliltsegjel

 Megoldas!...hasznaljunk érzékelo vezetéeket

« Egyetlen” modja annak, hogy érzekelje azt a fél millisecundum
id6t, amikor aktivalni kell az STT kapcsolot

« Azelsé STT gép ota mindig sziikség volt érzékelb
vezetekre.

- Eddig...
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Raw Yaoltage (V)

Raw Current (A)

History of STT

. July 1985

— Research began
» Goal of developing a short circuiting
welding process using 100% CQO2
gas which eliminates spatter

« 1987

— Prototype ma;[chine
» Prototype showed significantly
reduced spatter

» Very stable arc, 50% less fume then *

» Sense lead required

+ 1995

— Invertec STT®
> Forsale
s .
> Sense lead required

modes only

+ 1998

— Invertec STT® Il
> STT® Il introduced
obsoleting the original STT®
» Tailout knob added
» Improved cooling to allow
50° C (122° F) operation
> Non-Sywergic-STF-med
ofly, Sense lead required

2002

— Power Wave 455M STT®
» STT® circuitry added to the
Power Wave
» New Synergic STT® modes
added
> Non-Synergic STT® still

+ 2015

+ 2012

— Power Wave S350, S500

> Optional STT® module
offered

» Both Synergic and Non-
Synergi ® modes

> Sense lead required

— Power Wave S350, S500
» Optional Advanced module
offered
> Both Synergic and Non-
Synergic STT® modes
» HF TIG modes and AC

mocles
> Sense lead required




Cable View " Technolégia = Nem kell érzékelb vezeték

i ., i , A POWERWAVE Manager képes ,kabel
* A kapcsolo bekapcsolasahoz tovabbra is teszt” opcion keresztll induktivitast es

Szukseges tudni, hogy mikor kbvetkezik be a ellenallast mérni. A ,Cable View

feszliltséq jel valtozas. Technology” ezt a mérést futtatja -
folyamatosan- hegesztées kbzben.

« A kilénbseg:

A Power Wave egy ,hagy sebesséqii
szamitogep”, amely masodpercenként
milliészor dolgoz fel adatokat

 Megoldas:

y . ;s . s . Resstance oy (L85 ] —
— Hegesztés kbzben méri a hegeszté aramkor (Frmme] &
induktivitasat, ellenallasat a kimeneti csapokrol.

— Kompenzal
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R
Cable View " Technolégia = Nem kell érzékelb vezeték

A Cable View technolégiaval végzett STT hegesztéshez mar nincs szukség érzékelo
vezetékre

 Nagy elény az ligyfelek szamara
« PIPEFAB System (Cable view technoldgia — alapfelszereltséeg)

« Power Wave 300C (Cable view technologia — alapfelszereltség)
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Az STT eljaras elonyei:

* Alacsony frécskoéles

— Az eredeti STT tervezési cél fogybdelektrédas eljaras volt, 100% Co2
védbgeéz mellett alacsony frocskolessel

— Kevesebb utomunka
 Minden poziciés hegesztés
— Atlapolés, horizontélis, vertikalis (le), fej feletti
» Kivaléan miikodik nyitott gyokoknél.
— Kivaléan mikodik kulonb6z6 gyokhézagoknal
— Keépes kezelni az éeleltolodast
» Kontrolalt hébevitel
— Kevesebb vetemedés; j6 mechanikai tulajdonsagok

— Alacsonyabb hébevitel, kilonosen a TIG hegesztéshez képest a gyoknél
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Az STT eljaras elonyei:

Jol miikédik kiilonféle anyagtipusoknal

— Szénacél, alacsony 6tvozott acél, rozsdamentes, nickel bazisu femek,
ivhegszté forrasztas (CuSi)

Nagyobb hozaganyag atméro

— Alacsonyabb hozaganyag kéltseg
Hasznalhato 100% CO, (szénacél)

— Alacsonyabb gazkoltség, mint mixgaz
Egyszeriibb hasznalat, mint TIG, MMA
— Gyorsabb tanulas

Jobb minéség a MMA-val szemben
Kikliszoboli a Hot pass szlikségesseget
Megszlinteti a gyokcsiszolas sziikseégessegeét
Megsziinteti a salakbezarodas kockazatat

Kornyezet

— Kevesebb fiistképzbdés, mint MMA
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H O I al kal m azzu k az STT—t onveional Short Circuit ( STT Procs \

« Standard STT
— Elvaras a kevés frécskodles
— Elvaras a kis hébevitel
— Vékony lemezek
— DC+

« ACSTT

— ,,Nagyon” vékony lemezek (0.6 - 1.3 mm, atégés nélkiil)

N
Travel Speed 35 in/min (89 cm/min)
WeldProcess ACSTT

— Szinte kizérélag robotalkalmazasoknal hasznéljak A&Vo%”uﬁgd

» Kiritikus az alland6 haladasi sebesség €s a munkaszog

35ipm

(89 cm/min)

— Csak ,,Advance module” vagy ,,STT module” hasznalataval

« STT ivhegeszto forrasztas (keményforrasztas) AA/\”'\

— MIG eljaras CuSi huzallal (STT BRAIZING) """l’- *
— Robot / automatizalt alkalmazasok

mmmmmmmmmmmmmmmm
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N
STT folyamat tovabbi elonyei

« Hezagok athidalasa fuzio hianya nélkul Root Pass
— ldealis eljaras nyitott gyokbknék...cségyok varrat

» Sokkal konnyebben biztosithaté az oldalfalak 6sszeolvadasa és a jo
korona-gyok oldal... 6sszehasonlitva a hagyomanyos rovidzarlatos
hegesztéssel nyitott gyok esetén

— Az STT nyitott gyok hegesztésre valo alkalmassaga nem az eredeti
tervezési cél volt, hanem a terepen felfedezett kisérletek utan
fejlesztették tovabb, nem sokkal a termék tesztelése, bevezetése utan
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CsoO gyok hegesztés: STT vs. Mas eljaras

* Harom eljaras cso gyOk hegesztesre
2. Elektroda R | oy | !
> Cellulosic rods (6010) Joint Detail - I —
Req'd Skill Level High High Medium
» E7016 low hydrogen G Progression Vertical-Up Vertical-Down Vertical-Down
3. MIG/MAG Filler Wire Size 1/8" (3 mm) 5/32" (4 mm) .045" (1.2 mm)
Volts 1 23 17
° STT elé’nyei Amps 100 120 160
Travel Speed (in/min.) 3 12 10
—_ A[acsony diffljziéképes Travel Speed (mm/min.) 76 305 254
. < Heat Input (kJ/in.) 22 14 16
hldrogentartalom Debostion Rate (Ibs/hr) 061 32 46
> Cell elektrodahoz képest Deposit Thickness 0.060" (2 mm) 0.080" (2 mm) 0.160" (4 mm)
Grind Wirebrush
— Jobban kezelheto ; mint MMA és Cleaning wagon silicates, grind
TIG \ tracks siarts/stobs
18" Pipe Cleaning Time (min.) 0 3 1
— Gyorsabb mint TIG # of Passes 3 2 1
18" Pipe Time per Pass (min.) 18,84 4,71 5,652
— Soronkeént vastagabb leolvadas Total time to complete a root (min.) 56,52 12,42 6 652
. i Querating Factor (%) 30 40 10}
— Kevesebb Utomunka’ mint MMA 18" Pipe Joints per 8-hour day 3 15 36
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-
STT vs MMA




Koszonom a figyelmet!
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