THE LINDE GROUP

A teljesitménymodulacié (hulldamalak-
vezérlés) és a varratképzés

- Iranyitott rovidzarlatos anyagatvitel
- Iranyitott impulzusos anyagatvitel
- Iranyitott polaritasvaltas (VP-ivhegesztés)

Dunaujvaros, 2022.09.15.
Dr. GYURA Laszl6
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THE LINDE GROUP

TELJESITMENY
MODULACIO

Szinte az 6sszes”komoly”
hegeszt6gépgyartonak van az
aram-fesziltség id6beli
lefutdsat szabalyz6
eljardsvaltozata,

szinergikus
hegesztéprogrammal ellatott
hegeszt6-aramforrasa.
(,brandname”)

Jellemz6é megnevezések:
..cold...
...cool...
...root...
..force...
...power...
...speed...
..rapid...
..Super...
...focus...
..advenced...



THE LINDE GROUP

A teljesitmény moduldcié célja(i) - , elényei?”

A lehet6 legstabilabb anyagatmeneti folyamat a kivant leolvasztasi teljesitmény
elérése/megtartasa mellett - specidlis alkalmazasi teriilet (gyok-, pozicio-,
nagyteljesitményi stb. hegesztés), melynek szdmos elénye lehet/ varhatd!

Control Weld Rapid Weld Vari Weld Speed Weld Cold Weld

g

-, 44 > =

Példak eqgy-eqy ,szakmai” (marketing) anyaabdl:

KEY BENEFITS

30% 30% 25)

REDUCTION IN LABOR REDUCTION IN SAVINGS IN
COSTS GRINDING COSTS STRAIGHTENING COSTS
Per welded meter compared to Compared to standard MIG Compared to standard MIG
standard arc welding welding
25%
| 2o | =
-
= 38%
L
-
20° GROOVE ANGLE 5 WELD PASSES NEEDED 25% SAVINGS IN 38% SAVINGS IN
INSTEAD OF 45°- 60° INSTEAD OF 7 FILLER MATERIAL ARC-ON TIME
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Rovid iv - rovidzarlatos anyagatmenet
Impulzus iv - impulzusos anyagatmenet

(ism.: 1asd Maté el6addsa)
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Aramerésség

I Impulzus -
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THE LINDE GROUP

Mért aram-fesziiltséqg jelalakok (rovidzarlatos, ill.
impulzusos anyagatmenetnél)

,Probléma”: nagy daramcsucsok, spontdn kialakuld csepplevalas
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Az irdnyitott rovidzarlatos (teljesitmény modulalt)

technoldgidk lényege

Iy

Standard-Kurzlichtbogen

EWM-coldArc-Lichtbogen

Uw [V]

Iw [A]

THE LINDE GROUP

A mai invertertechnika
segitségével
lehet6ségink van
nagyon gyorsan
beavatkozni a
folyamatokba!

coldArc arc
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Példa az irdnyitott rovidzarlatos anyagatvitel jelalakjara
MAX Cool eljarasvaltozat (Kemppi)

+9,9

$355,s=1mm, d=1 mm

9/23/2022 FuBzeile 8
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Az STT™ (Surface Tension Transfer) eljarasvaltozat elve,
jelalakja (Lincoln)

csucsaram Az STT alapelve
—3

a zavartalan

leolvadas .

. . > csepp levagas —

erdekében = a megfelel6 ivhossz

és a jo kotés
erdekében

lefutas
/

alaparam

az iv

fenntartasa,
és a teljes
hobevitelen
beliil a
nedvesités
erdekében

erdekében

: a nyugodt hegfiirdé
g es a jo varratfeliilet

a kevesebb
frocskoles
erdekében 6
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Az STT™ (Surface Tension Transfer) eljarasvaltozat valos,
kimér jelalakja

100
— fesziiltség Véddgaz: Corgonl8 |
fesziiltség atlaga Fesziiltség: 16,2 V/17,2 V (mért) - 450
Aramerésség: 164 A/177,6 A (mért) I
80 | = dramerGsség ElStolas: 4,5 m/min |
= dramer&sség atlaga ;—:frkvenda: 80 Hz i 350
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ESAB QSet™ eljarasvaltozat elve, jelalakja, eredménye _—

intte

t2
#= (zdrlat) —=

t (l'v) =

= 3

t,/t,=allandé Fori i

hegflrdd hegfurdd

10% 90% 40% 60%

4
v
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ESAB QSet™ technoldgia mért jelalakja

THE LINDE GROUP
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Fesziiltség [V]

100
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VédGgaz: Corgonl8

= feszlltség
fesziiltség atlaga
= dramerGsség

= dramerd@sség atlaga

Fesziiltség: 16,2 V/17,1 V (mért)
Aramerésség: 136 A/139 A (mért)
El6tolas: 4,5 m/min

Frekvencia: 80 Hz

Huzalhossz: 30mm
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CMT eljarasvaltozat elve, jelalakja (Fronius)

THE LINDE GROUP
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A CMT® mért jelalakja

(Ar/C0, 82/18, 100% CO,)

Shoﬂ clrcuit

1d6 [s]
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THE LINDE GROUP

,Bevitt h6” szemléltetése, osszevetése - rovidzarlatos és
CMT
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Impulzusos anyagatvitelhez tartoz6 jelalak
(I3sd Maté el6adasa)

Impulzus Gizem( technolégidk (rovidzarlat mentes)

-, Klasszikus” impulzus
- Kettés/dupla impulzus (alland6 /valtoz6 huzalel6tolasi sebességgel)
- Specidlis ,jelalakok” (gyarto fiigg6)

— Speedarc®, Variweld e, ...

A hegesztés soran minden egyes impulzus egy megolvadt csepp levélasét eredményezi a huzal-
elektroda végérsl, amely a levalast kovetden a hegesztdiven keresztill a varratomledékbe jut

500
5 e fRs2iiitség .“ Védogaz corgon10 |
) Fesziiltség 26,5V
——feszlitség atlaga ! Aramerdsség 150A 450
| A Elgtolds® 7,2m/min
— . g Rz. 0OHz 400
——aramerosségatiaga Szabad huzalhossz 15mm
|- 350
65 +
—_
o <
= )
kis al | g 3
A kis aram ide a X
Alkis alapa g : d Je_a att A megolvadt ] ©
a huzalelektrdda vége csepp levialik 2 = 5}
megolvad it 5 @ E
g huzalelektréda ] ]
végérdl és - <
rovidzarlatmentes
en megy at a

hegfirddbe

Az alaparam nagysaga az
alapanyagba bevitt hd
mennyiségét jelentdsen
befolyasolja

1dé [s]

A ndvekvd dramerdsség Az igen nagy cstcsaram hatidséra a csepplevalasén
hatasara novekszik a felelds Pinch-effektus intenzivvé valik, megkezdddik a
cseppméret a huzal végén beflizédés a megolvadt csepp felett
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Dupla Impulzus (I-1, U-1),

v huzal =12 m/min (REHM Focus Puls) radd,
: 175A/29V : | 160A/26V
A e WA |

9/23/2022 FuBzeile



Kettés/dupla impulzus mérés (SKS)

(d=1mm, v;,,.=7,5 m/min /I3, ~210 A/, Ar/C0O, 90/10%)

Fesziiltség [V]

90 -
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20

10 |

100 — 1 2 1000
] feszliltség Ill Véddgaz: Corgon18, Hegesztési sebesség: 55 cm/min I
: fesziltség atlaga Feszlltség: 30,6 V, Im’pulzul id6: 2,2 ms |
|| ) o Aramerdsség: 210A, Aramfglfutas: 10% I B
aramerasseg Alaparam: 50 A, Aramlefutas: 90% - 800
= jramerdsség atlaga Csucsaram: 420A, Szabad hlzalhossz: 18 mm I i
Elétolas: 7,5 m/min, I I
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Kettés/dupla impulzus mérés (SKS)
(d=1mm, v;,,.=7,5 m/min /I3, ~210 A/, Ar/C0O, 90/10%)

100 — 1000
feszlltseg I.I Véddgaz: Corgonl8, Hegesztési sebesség: 55 cm/min
] fesziiltség tlaga Fesziiltség: 30,6 V, Impulzus id6: 2,2 ms
90 ) o Arameré&sség: 210A, Aramfelfutds: 10% I
1 aramerosseg Alaparam: 50 A, Aramlefutas: 90% - 800
i = 4ramer@sség atlaga Csucsaram: 420A, Szabad huzalhossz: 18 mm i
80 El6tolas: 7,5 m/min,
] D110 AlnaD) 1 71 1s |
] | [ 600
70 I
7 —
S | f <
@ 60 [\ [ ) I [\ e A
. ] r »
g a
fd) ] | L 0
E i S
N 50 | I g
o 1 [ \ I \ | \ / \ ] \__ 200 £
(s ] I [ —
1 <<
[ |

-200

I - A S o0
0,04 0,045 0,05 8,,0? 0,06 0,065 0,07
Ido 4]

f =200 Hz
t=0,025s
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Kettés/dupla impulzus mérés (KEMPPI) -
(d=1mm, v, =7,2 m/min /l,,~157 A/, Ar/C0, 90/10%) /i

500
—feszitség
85 bz védbgaz Corgonl0 |
A el PLA D Fesziiltség 25,2V 450
fesziltség dtlaga (nagyobb teljesitménydszakaszon) Aramerdsség 157A P
—fasziltség atlaga (kisebbteljesitményiiszakaszon) ElGtolas® 7,2m/min  }
75 B : R Rz. frekvendiaja 0Hz 400
| —Zramerosseg b
- Szabad huzalhossz 15mm
—3ramerdsségatlaga (*csakaz elotolas sebessége allithato)
| e aramerosség atlaga (nagyobb teljesitményi szakaszon) - 350
63 e dramerdsség atlaga (kisebb teljesitménylszakas zon)
L ]
—_— I <
300 s
= T :
EJD oo " 3
v >
£ 250 \2
R ]
@ £
& a5 - ! 200 O
i R4
-
I 150
35 - H
100
25
50
( '8 i} gty s L
15 Y Y ' pu— Y p— ' Y ' 0
0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 4 11
1dé [s]
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Kettés/dupla impulzus mérés (KEMPPI) -
(d=1mm, v, =7,2 m/min /l,,~157 A/, Ar/C0, 90/10%) /i

] - 500
85 - —fesiiltseg Vedogaz Corgonid |
ez Fesziiltség 25,2V 450
——esziityes dtnge Aramerdssig 1574
] e dramerdsség k4 Flitolas 7,2mfmin ~
75 M i | Re. frekvendiija 0Hz 400
—ramerosseg tiags Szabad huzalhossz 15mm
| (*csak az eldtolds sebessége allithatd)
2 | 350
65 |
= 300 —
z 1l (WA i fal
vy | s o
o 55 = = =0T —it : = 1 LB IR BT 0 o e (T R H WA -
P I - 250 10
:3 b 7}
" : | £
L as I 200 é‘
|
35 I
|
|
25 |
15 I
0,76 0,77 0,78 0,79 Of 0,81 0,82 0,83 0,84
1déys)

f=150 Hz ! f=175Hz
l1ap= 80 A | lap= 100 A
t=0,3s ! t=0,25
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Példa a duplaimpulzus anyagatvitel hatasarol, alkalmazasi
lehet6ésége - PF pozici6

‘_‘L

\§

{
\_\’\

VB ~ N Tawy -~

B
2
3
b
b
¥
2
3
.
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Kettds (dupla) impulzus valtozé huzalel6tolassal
Kemppi - MAX Position, Lorch - SpeedUp)

I |H|H|H| llllHi:iHl‘!

100
= fesziiltség Véddgaz: Corgon 18, Szabad huzalhossz: 13,8mm - '
C tecniée 4 Fesziiltség: 23,2V / 20,8 V (mért) [
eszliltség atlaga b
:138 A / 131,1A (mért) SPEEDUP
— dramerd@sség El6tolas: 3,4 - 7,7 m/min |
80 e Huzaldtmérd: 1 - 450
= 4ramerdsség atlaga uzalatmero: 1 mm |
] - 350
60— f r
— 1 : ?
s f - 250 )
g ! @
2 a0 I r KA
5 | 150 g
= [
2 L £
= A\ o <
i \
20 S Ml NLALS S5 N S N N i 1L, bl LA Bl N 50
| U U v ; -50
[\ JR b o S S S S e S S e S A o v |
L .
r -150
-20 -250
0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65 0,75

1d6 [s]
9/23/2027TuTS7ETe
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Impulzusos + tradiciondlis anyagatmenet

| | ’ Kemppi: MAX Position
UL RIS impulzusos+ révidzarlatos

’ [ ’
] . )
~ o - [ —: __,_,_]2 —— & - P——
A A
| i
J | ] { :
Pulse / Pulse Puise / Short Arc Spray / Pulse
Esab: Aristo SuperPuls
impulzusos+ impulzusos impulzusos + rovidzarlatos finomcseppes + impulzusos

9/23/2022 FuBzeile 27



Specialis impulzus jelalakok: ,szerkeszthet6” a jelalak

A

+

v
T I Z
o i [

Grundphase

!
1

Impulsphase Tropfen- Tropfen-
einschnurung

ablosung

LORCH - SPEEDPULSE®

9/23/2022 FuBzeile
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Optimalizalt impulzus iv
Frocskolés mentes gyujtas
Egyedi jelleg gorbék

15% - nagyobb hegesztési sebesség
159% - kisebb hébevitel

] 60% - nagyobb beolvadasi mélység

)):r,n)}]):.7 Varrat minéség és esztétika

iv hossz és beolvadas stabilizalas

0,014 0,016 0,018

0,01 0,02
1d6 [s]

100
—— fesziiltség Illlllll VédGgaz: Corgon 18, Szabad huzalhossz: 15 mm |
fesailtség atlaga Fesziiltség: 34,7 V / 34,1 V (mért) Frekvencia: 240Hz | 500
20 Ar Bsség: 300 A / 303,1 A (mért) SPEEDPULSE i
— dramer&sség El6tolas: 17,3 m/min
—— &ramer6sség 4tlaga Huzaldtméré: 1 mm |
80 i
T T o ———
L A M =
= [ (-1]
3 [ VT | AN NN | INEET g
L 60 i 0
:3 [T}
a £
g -
L N N N/ L F200 <
o i e i, .
.M n A 100
7 — W ***** W ***********
) o e e e e e L s s s s s 0
0 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012

Tovabb fejlesztett hegesztési tulajdonsagok
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1mm)

d=

4

CMT® Puls-Mix technoldgia mért jelalakja
(Ar/C0, 97,5/2,5%, 316LSi huzalelektréda

.1 i

nmn N U

1,2 1.3 14 1.5 1,6 1,7 1,8 1,9
1dé [s]

11

29

phases

pulse

CMT phase
Ksp  Plsmaphase  ggp

)

[v] 3gssprawesy

11 1,15 12 1,25 13 1,35 1.4
1d6 [s]

1,05

7

()

(14)

BoP BrP

T} (5‘)\

V, (m’s)
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Valtakozo polaritasa (VP) teljesitmény modulalt révidzarlatos,
ill. impulzusos hegesztés (pl. ColdWeld- CLOOS)

S8 EAE

20.-dbra:-A-huzalelektrodapolaritdsanak-hatdsa.-(Balra-az-

'
L] ' L
egyenes-polaritds, jobbra-aforditott-polaritds).+ M

ivfeszultség / dramerdsség
I §%

idé

24.-abra:-Cold-Weld-révidzarlatos-anvagatmenettel.-

23.-abra:-Cold-Weld-impulzusos-anvagatmenettel. -+



CMT Advance (CMT + VP)elvi jelalakja

_ Qikesulkujakss Plasmajakso

| Tehonksays Falojakso

v, Ims)
(2)/(-2)

M ¥ tis)
: v & Ty
1) {5y (6)
1 3 lis {3][4} 8) ”] ,
® {8 . &) e

(3) (4) e
(8515

(-7}

= negativa cycle

9/23/2022 FuBzeile
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Aluminium, s=0,3 mm
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CMT Advance Puls (CMT Advance + Impulzusos)

CMT cycle Pulse cycles
KSP Plasma phase KSP
V (mis) BoP BrP
(1) llll
/ (16) 3
o 7 i - -
, S , S~ Y ® t(s) . .
l i f - CMT + Impulzusos (lasd kordbbar
(|5 ) I, T
CMT phase pulse phases
1A (13) (9) [ ksp _Pummse op
-----(14 -(1.5-)_ v, (ms) BoP BrP
0 8] ' _{ v >t(s) I Bl | am | s
N | @ S gk TN | —® T R
4 Tt l Nt VY L)
(5)
U (V) 7.8
! [N\ fL el o7 e
(1) (1) (12)
: — - _ ! ol | o\ |
. i e ts) T
St UV
© | (12) ? N\
RO M) ] ’ -
= negative cycle

\
1 I Y

- 32
negativ CMT inicializ / pozitiv impulzus
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Kosz6nom a figyelmet!





