CLOOS Osszetett eljarasvaltozatok,

kombinalt munkarendek

=) MAHEG =) MAHEG

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

]

)

COLD WELD és
MIX VARI CONTROL WELD

Vachter Akos EWE/IWE
Crown International Kft.

CLOOS

- www.cloos.hu MAHEG Korszer(i fvhegeszté Aramforrasok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.
(HEGEsZYESTECHNIKA




CLOOS s

Weld your way.

Hegesztési és vagasi folyamatok

M I n d e n ko m po ne n S Control Weld, Speed Weld, Rapid Weld, Cold Weld, Tandem Weld
egy kézbdl! |

Robotok és
hegeszté
berendezések

. Ugyfél-
Automatizalas szolgalat

Kivalé minéségi Testreszabott, Alkatres,zek,
hegesztd automatizalt hasznalt
berendezések, hegesztési- és gepek,
robotok, vagasi oktata,sok,
pozicionaldk és megoldasok elemzeések,
készlilékek

oiIneo

Basic, Step, Champ, Pulse, ‘

Quinto stb Robot, szenzorok, pozicionald, kompakt

rendszerek
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CLOOS

HEGESZTESTECHNIKA
e + W
CLOOS + =i

Weld your way.

Crown International Kft.
CLOOS kizarolagos képviselet 1997 6ta

tobb, mint 26 éve
hegesztbrobotok,

iv-, lézer hegeszt6-berendezések
es flstelszivo rendszerek
forgalmazasaval es

értékes szolgaltatasaink széles
palettajaval célozzuk meg

ugyfeleink legnagyobb
elégedettségét.

CLOOS

[ HEGESZTESTECHNIKA
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Hegesztési eljarasvaltozatok jelentosége
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Szenzortechnika
Know-how g+ _ p s
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A CLOOS kombinalt hegesztési

eljarasvaltozatok munkatartomanyai

[
»

m |
0 Vari
= ! H—_'H-"" H ; .
:3 Id | B GERSseEapEEssssmmEsEnec- og impulzusos
S (szabalyozott impulzusos | :
- anydgatvitel)
normal
Cold __
w e I d o\\Ne\d S
. co““ o
 Nar
. VLS
Mix Weld -
kozelito
elhelyezés
Control Weld
(szabalyozott
révidzarlatos iv)
aramerdsség
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QINEO hegesztési eljarasvaltozatok

DC Hegeszto aramforras - Standard

[ Control Weld - standard rovidzarlatosiv(i anyagatmenet I V I
B Speed Weld - koncentralt impulzusos anyagatvitel i 2

. . .. Control Weld Speed Weld Vari We]d Electrode Lift Start
B Vari Weld - standard impulzusos anyagatvitel

[l Bevont elektréda I @ (((((((((((

—
. TIG (DC) Lift-Arc Short Arc Spray Arc Duo Pulse Clean Start

I I
Rapid Weld Rapid Pulse

DC-Hegeszt6 aramforras — Moédositott

[l Root Weld B Mix Vari Control Weld
B Fine weld

B Rapid Weld - szabdlyozott szdrtivi(i anyagatvitel

N Rapid Pulse Weld - szabalyozott szortiv impulzusos valtozattal
Opcid: AC-Modul (kiegészitd modul, retrofitdlhatd)

B Cold Weld (AC-tech.) - impulzusos anyagatvitel + AC tech.
Opci6: Motion-Drive-rendszer (kiegészité modul, il
retrofitalhatod) I

B Motion Control Weld I

. Motion Vari Weld MoTion Control [l MoTion Vari

EL@@)S www.cloos.hu

HEGESZTESTECHNIKA

MAHEG Korszer(i fvhegeszté Aramforrasok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.




Speed Weld - visszatekintes

koncentralt impulzusos anyagatvitel

Kiilonleges eljaras nagysebességii hegesztéshez

Elonyei:
* nagy leolvadasi teljesitmény a nagy huzal eldtolasi sebesség
miatt

« nagy hegesztési sebesség a nagy ivstabilitds miatt
 j0 beolvadasi mélység az U/I modulacié miatt kivald
oldalbeolvadas

« kiemelked6 varratminOGség, alacsony frocskolés az impulzus
technoldgia miatt

Ivhossz-szabalyozas: U/I Alkalmazas:
Fesz s7. - alacsonyabb és magasabb teljesitménytartomanyban egyarant
N [\ hasznalhatd, 2,5 mm anyagvastagsagtol
« Al, acél és CrNi

Szabalyozott impulzusos anyagatmenet:

- alaparam szakaszban aramszabalyozott, csucsaram szakaszban
feszlltségszabalyozott

« csucsaram szakaszban az aktiv bels6é szabdlyozas miatt az
k J %rams &
g W

ivfesziltség /
aramerdsség

aramerdsség valtozik az ivhossz-valtozas hatasara

™ e i e e « ha a cseppfrekvencia tul alacsony, hosszu az alaparam szakasz,
p emiatt elbizonytalanodik a csepplevalas
ido
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Cold Weld

valtakoz6 impulzusos anyagatvitel

A Speed Weld specialis valtozata

Az impulzusos
anyagatvitel
és a valtakozo
impulzusos
technologia
kombinacidja

A
Strom [A]

/ :

Vékony anyagok
Alacsony parameter ertekek
« Alapanyagot kevesgbb hoterhelés éri

+
b
®
Q
v

! ‘

T I T Zeit [ms]
< - tp —> G Neg. I
P Neg.
‘1)
CL@OS www.cloos.hu MAHEG Korszer(i ivhegeszté Aramforrdsok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.
( HeGEszTESTECHNIKA )




Cold Weld - alapelv

valtakozo6 impulzusos anyagatvitel

SchweiBstrom

J ..........

SchweiBspannung

1 Az elsd szakaszban a klasszikus forditott polaritas
esetén az iv a huzal végén képzdodik és az alaparam csak
kevés energiat juttat a szabad huzalhosszba, az
energia nagy része a munkadarabra jut.

2 A masodik szakaszban a polaritds megforditdsa révén
(egyenes polaritas) a huzal végén Iéve aktiv folt
kiterjedése megnd és a huzal nagy részét lefedi.

Ennek eredményeként tobb ho jut be a szabad
huzalvégbe, a huzal felmelegszik, és a leolvasztasi
sebesség jelentdsen megnd. Ez kisebb hobevitelt
jelent az anyagba és kevesebb héterhelést

a munkadarabra nézve.

3 A harmadik szakaszban a vezérlés a polaritast
visszaallitja a klasszikus forditott polaritasra.

4 A negyedik szakaszban az dramer8sség meghaladja a
kritikus értéket. A magneses térerdsség hatasa
miatt a huzal a csepp felett elvékonyodik.

5 Az 6tédik szakaszban az impulzusdram eredményeként a csepp lejut a hegfiirdébe.
Az dramerdsség visszatér az alaparam értékre és a ciklus Ujrakezdddik.

CLOOS

- www.cloos.hu
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Cold Weld - anyagatmenet valtozatok

valtakozo6 impulzusos anyagatvitel

Ivfesziitsdg / dramerdsség
viesritsdy / Sramearfasdy
+

=
i |dﬁ=
Cold Weld impulzusos anyagatmenettel Cold Weld rovidzarlatos anyagatmenettel
i
E
-
L n:!ﬁ=
Cold Weld vegyes anyagatmenettel
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Cold Weld - jellemzok

valtakoz6 impulzusos anyagatvitel

- Standard felszereléssel elérhetd

« Alacsony hobevitel jellemzi

« Kivalo résathidalo képesseg

« Jol szabalyozhato beolvadasi mélység

« Duo Pulse funkcidval is hasznalhato

CLOOS
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Cold Weld - dinamika valtoztatasanak hatasa

valtakoz6 impulzusos anyagatvitel

Hobevitel és beolvadasi mélyseg valtozasa

AC-Dynamic: -50 (=DQC) AC-Dynamic: -49 AC-Dynamic: +50

Valtozo korulményekre (hd) csupan a dinamika valtoztatasaval reagalni lehet.
Nem kell valtoztatni a huzelel6tolasi sebességet (varrat méret nem, csak alak valtozik)

CLOOS

( HeGEszTESTECHNIKA )
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Cold Weld - alkalmazasi példak 2.

valtakoz6 impulzusos anyagatvitel

V 4

Hotorlodas esetén elonyos
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Cold Weld - alkalmazasi példak 2.

Valtakozo impulzusos anyagatvitel

Feladat Uzemanyagtartaly hegesztése

Eljarasvaltozat Cold Weld

Alapanyag Aluminium, 1,5mm

Varrattipus / Pozicié tompavarrat / atlapolt varrat /

PA
Hegeszt6anyag AlMg 4,5; 1,6 mm
Véd6gaz 100% Ar
Hegesztési sebesség 130 cm/min
Megjegyzés |ézerszenzoros varratkdvetés
C“:@@S www.cloos.hu MAHEG Korszer(i ivhegeszté Aramforrasok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.
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Cold Weld - alkalmazasi példak 2.

Valtakozo impulzusos anyagatvitel

Ventilator jarokerék hegesztése

Eljarasvaltozat Cold Weld

Alapanyag Aluminium, 1,5mm

Varrattipus / Pozicid sarokvarrat/ PB

Hegesztdanyag AlSi5; 1,2 mm
Védbgaz 100% Ar
Hegesztési sebesség 80 cm/min
St |ézerszenzoros varratkovetés,

valtozd hézagszélesség

CLOOS
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www.cloos.hu MAHEG Korszer(i fvhegeszté Aramforrdsok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.




Cold Weld - felszerelés

Valtakozo6 impulzusos anyagatvitel

WDA40  WDAR WDD 20

NexT 452 AC Premium

automatizalt '
....................... ’ 'ﬂ MRW 310
NexT 452 AC Master

- manualis

kiegeszitd
AC Modul

WDP 50 Master
WDC 50 Master \\

MHW 310

ﬁ ‘ ‘ Eco, Master, Premium

Eco/Master h(it6 modul — manualis
Prémium h(to modul - automatizalt

CLOOS

( HEGESZTESTECHNIKA
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Mix Vari Control Weld

kombinalt eljaras - 0sszetett anyagatvitel

Impulzusos és rovidzarlatos anyagatvitel keveréke
Eredetileg lengetés nélkiili hegesztéshez kiilonb6zo poziciokban

« Standard felszereléssel elérheto
« Kulonleges varratesztétika
« Varrat kilalak TIG hegesztésszerU

« Nem szikséges utomunka

« Nagyon alacsony hovebevitel és

szabalyozhatdsag jellemzi

. Acél, Al, (CrNi)

CLOGS

HEGESZTESTECHNIKA
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Mix Vari Control Weld - jellemzok 2.

Osszetett anyagatvitel

- Biztos atolvadas
« Csokkentett frocskoléskéepzodés
« Nagyobb hegesztési sebesséeg

- Konnyl kezelhetfség

- Flggovarratok egyszerl hegesztése

CLOGS
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Il Mix Vari Control Weld
Osszetett anyagatvitel

Pendeln / weaving
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Mix Vari Control Weld — normal vs. Mix Weld

Osszetett anyagatvitel

Zeit Draht Energie
Time wire energy

normal

- R Y A o e T
B ~H.ht1..-~-mnhﬁhw“huﬂ-hh#mm“

il e AR

: 2.42 min
_ i 8,78m 50,21 0,101 kWh
Mix Weld (145 sec)
_74% 76%  -74%  -80%

38sec  2,09m 13,01 0,020 kWh

Kisebb varrattérfogat
Alacsonyabb hdbevitel
..... - ROvidebb hegesztési id6

Alacsonyabb energia felhasznalas!

CLOOS

(HEGEsZYESTECHNIKA
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Vari Weld visszatekintés

impulzusos anyagatvitel

Vékony acél lemezek, aluminium hegesztése
i\

U,

Y

o

~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ cc/cc

Elonyei:
« optimalis hegfiirdd szabalyozas

-

ivfeszlltség /
aramerodsség

« nagyon alacsony frocskolés
« kimagasldéan iranyitott hegflird6

« teljesen stabil ivviszonyok még valtozo kilsd id6
hatasok mellett is

Szabalyozott impulzusos anyagatmenet:
- alaparam szakaszban és csucsaram
szakaszban is aramszabalyozott

Alkalmazas:
« vékony lemez hegesztése 1,5 mm

lemezvastagsagtol

« aluminium hegesztése - az aramerosseg nem fligg a pisztoly-

o ) ) ) munkadarab tavolsagtal, viszont az
« huzalelektrodas forrasztas, felrakohegesztés ivfeszilltség fiigg téle
* Acel, Al, CrNi, melegszilard acel, erosen . a valtozd ivfesziiltség hat az ivhosszra, ezért
Otvozott acelok egy hozzdadott ivhossz szabdlyozas sziilkséges
CL@@]S www.cloos.hu MAHEG Korszer(i ivhegeszté Aramforrasok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.
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Mix Vari Control Weld - attekintés

AL

Osszetett anyagatvitel
Mix Weld

- Igényes hegesztési feladatokhoz héérzékeny anyagok
esetén is.

« A bevalt MIG/MAG standard hegesztési eljaras Control Weld
és a MIG/MAG impulzusos eljaras, a Vari Weld

a4

- Magas és alacsony energiabevitellel rendelkezo
fazisok valtjak egymast.

- Egyszer( kezelés gyors alkalmazas a termelésében, hosszas
betanitas nélkil

« Mivel a Mix Vari Control Welddel fligg6leges-felfelé hegesztett varratok és vizszintes-
figgoOleges pozicidk is linearisan hegeszthetok.

« Az oszcillalé pozicidk, mint példaul a karacsonyfa-technika, ekkor mar nem szikségesek.
Ezzel még tobb idot takarithat meg a folyamat soran.

« A hegesztési folyamatot megbizhatd beolvadas is jellemzi.

« A szinergiajellemzdok és a teljesitmény terliletén a beallitasi lehetoségek széles
skalajanak koszonhetben a hegesztési folyamatot rugalmasan egyedi igényekhez
szabhato.

CLOOS
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Mix Vari Control Weld - alapelv

AL

Osszetett anyagatvitel
Mix Weld

1,4Hz vagy 714ms Impulzusos szakasz
—
+— 35% or 146ms rovidzarlatos ivl anyagatvitel( szakasz

A bedllitas alapja egy jelleggorbe, amely megadja, hogy az impulzusos
anyagatvitel(i szakaszban és a rovidzarlatos anyagatvitel(i szakaszban milyen

huzaleldtolasi sebességek futnak a szabalyozé gombon aktudlisan beallitott
atlagos huzalelotolasi sebességgel.

Példaul a jelleggdrbe a beallitott 5,1 m/perc atlagos huzalel6tolasi sebességhez
az impulzosos szakaszban 7,5 m/perc, a rovidzarlatos szakaszban pedig 2,4
m/perc huzalel6tolasi sebességet allit be.

A huzaleldtolasi sebességeken kivill a frekvencia (sebesség valtakozasa),
valamint az 1. (impulzusos) és 2. (rovidzarlatos) folyamathoz tartozé idok
aranya is beallithaté.

Ha példaul a jelleggorbében 1,4Hz és 35% van beadllitva, akkor mindkét
folyamat, azaz a nagy és a kis teljesitményl, masodpercenként 1,4-szer (vagy
714 milliszekundumon belll egyszer) fut le.

A rovidzarlatos iv (kis teljesitmény) id6aranya 35%, azaz 146 milliszekundum.

CLOGS

HEGESZTESTECHNIKA
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Mix Vari Control Weld

paraméterek

A MIX Weld sokkal bonyolultabb, mint a Standard Vari Weld,
ezért szakértoi iizemmod (Expert mode) nem all rendelkezésre.

« A f6 paraméter a huzalelGtolasi sebesség.

« A megjelenitett huzalelGtolasi sebesség az impulzusfazis / rovidzarlatos fazis
atlagos sebességét mutatja.

- Az Ivhossz beallitas az impulzusfazis ivhosszat befolyasolja

« A Dinamika paraméterrel a rovidzarlatos fazis ivhossza valtozik.

CLOOS

HEGESZTESTECHNIKA
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Mix Vari Control Weld - felszerelés

WDA 40 WDA-R WDD 20

NexT 452 Premium

NexT 452 AC Premium ] —
- automatizalt A Mix Weld egy szoftveres funkcio e

MRW 310

NexT 452 AC Master
- manualis WDP 50 Master —

WDC 50 Master \\\

MHW 310

Eco, Master, Premium

Eco/Master Hitomodul - manualis
Premium h{tomodul - automatizalt

CLOGS

HEGESZTESTECHNIKA

www.cloos.hu MAHEG Korszer(i fvhegeszté Aramforrdsok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.




AL MIX Vari Control Weld - példak 1.

Mix Weld

Feladat: Acél lemez fliggblegesen felfelé hegesztve,
lengetés nélkul

Hegesztd aramforras QINEO NexT 450
Alapanyag S235
Hegesztési helyzet Sarokvarrat PF
Hegesztbanyag G3Si1 1,2 mm
Védogaz 82% Ar 18% Co2
HuzalelOtolasi sebesség 3,2 m/min
fvfesziltség 18,3 Volt
Aramerdsség 121 A
Hegesztési sebesség 40 cm/min
CL@]@S www.cloos.hu MAHEG Korszer(i ivhegeszté Aramforrasok Mesterkurzus V.- 2023.05.25.
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Ha csak optikai szempontok - Vari Weld v. Speed Weld Duo Pulse-al gazdasagosabb:

CLOOS

(HEGEsZYESTECHNIKA

mert nagyobb a heg. sebesség és a beolvadasi mélyseg

Aluminium burkolat hegesztése -

varratalak TIG-hez hasonlé MIG

QINEO NexT 450

Hegesztd aramforras
Alapanyag

Hegesztési helyzet
Hegesztdanyag
Védobgaz

HuzalelGtolasi sebesség
Ivfesziiltség
Aramerdsség
Hegesztési sebesség
Olvadasi kapacitas

Vonalenergia

AlMg
sarokvarrat PB
AlMg5 1,2 mm

100% Ar

5,5 m/min
21,7 Volt

139 A

55 cm/min

www.cloos.hu
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Aluminium burkolat hegesztése -
varratalak TIG-hez hasonlé MIG

Hegesztd aramforras QINEO NexT 450
Alapanyag AlMg
Hegesztési pozicid Sarokvarrat PB
Hegesztbanyag AlMg5 1,2 mm
Védbgaz 100% Ar
HuzelelGtolasi sebesség 5,5 m/min
Ivfesziiltség 21,7 Volt
Aramerdsség 139 A
Hegesztési sebsesség 55 cm/min

S VergroBerung: X5,0
-

El6ny: 1 paraméterlista elég (standard elj.=> tobb kell)

CLOOS
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Osszefoglalas / Attekintés

Felh. mdéd Anyagcsoport Lemezvastagsag Teljesitmény tart.  Heg. pozicié

Cold Weld + +/' + + +/+ 0 -/ 4+ 0o -+ 0 O

Impulzusos + AC

Control Weld

impulzusos +
rovidzarlatos

Mix Vari- 4 414+ 0 +|+ + 0|+ 0 -|+ + +
+ +

Kibovitett felhasznalasi lehetoségek
Gazdasagosabb alkalmazas
Konnyebb hasznalhatoésag

CLOOS

HEGESZTESTECHNIKA
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XIII. CLOOS SzimpoOzium

2023. Junius 27., Dunaujvarosi Egyetem

o » , Gyakorlati
- R- w el b g bemutatok

4 Ty | és szakmai
eloadasok!

v/

A szimpoOziumon a

részvétel ingyenes,

de regisztraciohoz
kotott.

www.cloos.hu
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Koszonom a figyelmuket!
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