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Absztrakt: A modern fogydelektrodas technologiak hegesztégépeinek vezérlései
a cseppleolvadas szabalyozasa, ezaltal a minél nagyobb stabilitas érdekében, nagy
sebességgel avatkoznak be a hegesztési folyamatba. Gyakorlatilag a legtobb
hegesztégépgyarto rendelkezik ilyen specialis, sajat névvel levédett technoldgiaval
(CMT, QSet, STT, stb.), amelyekkel a stabilitas ndvelése mellett, specialis koriil-
mények kozotti (pl. extra vékony lemez hegesztése, nagy résathidalas gydokhegesz-
tésnél, stb.) technologidk is elvégezhetok. Az aramerfsség valamint az
ivfesziiltség id6ben torténd gyors szabalyozasa révén specialis jelalakok jonnek
létre, amelyek kimérése hagyomanyos miiszerekkel (multiméter) nem lehetséges.
Az el6adas, a hazankban is mar alkalmazott, leggyakoribb technologiak kozil is-
mertet néhanyat, a specialis jelalakok digitalis oszcilloszkoppal tortént kimérésé-
nek segitségével, kiilonb6zo alkalmazasok soran.

Abstract: Controls of the welding machines of modern metal technologies inter-
vene in the welding process at a high speed in order to adjust the drop off and to
achieve higher stability with that. The most welding machine manufacturers have
this kind of special technology protected by their own name (CMT, QSet, STT,
etc.) to perform technologies in special conditions (e.g. welding of super light
sheets, high bridging at root welding, etc.) with increasing the stability. Through
fast control of the current strength and arc voltage in time there will be special
symbol shapes whose measure is impossible by classical meters (multimeter). The
presentation introduces some most frequently technologies already applied in
Hungary, too with the help of measuring the special symbol shapes with digital
oscilloscope during various applications.

Kulesszavak: anyagatmeneti méd, ivtipus, impulzusiv, duplaimpulzus, CMT,
STT, QSET, Variweld, Speedweld, Speedup, Speedarc, Speedpulse, U-pulse, digi-
talis oszcilloszkop, dinamikus iv karakterisztika
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1. Bevezetés

A hagyomanyos fokozatkapcsolds egyeniranyitds, valamint a tirisztoros hegesztd
aramforasokkal szemben a mai modern inverteres (elsésorban a primerkori) gépek
megjelenésével, valamint a mikroprocesszorok beépitésével lehetévé valt a
hegesztési tulajdonsagokat befolyasold dinamikus viselkedés gyors szabalyozasa.

A nagy miikddési frekvenciaju hegesztogépek vezérlései, a mikroprocesszoros
iranyitas a cseppleolvadas szabalyozéasa — ezaltal a minél nagyobb ivstabilitas —
érdekében, nagy sebességgel avatkoznak be a hegesztési folyamatba. A szinergi-
kus vezérlések tobb paraméterre kiterjeszthetdk, az adott dinamikus tulajdonsagok
a pillanatnyi allapothoz (rovidzarlat, csepplevalas, stb.) hangolhatok. A nagy
miikodési frekvencia kovetkeztében teljes mértékben iranyitott rovidzarlatos foly-
amatok, valamint specialis impulzus jelalakok hozhatok 1étre. Gyakorlatilag a leg-
tobb hegesztogépgyartd rendelkezik ilyen specialis, sajat névvel levédett tech-
nologiaval (CMT, QSet, STT, Variweld, stb.), amelyekkel a stabilitds novelése
mellett, kiilonleges koriilmények kozotti (pl. extra vékony lemez hegesztése, nagy
résathidalas gyokhegesztésnél, stb.) technologiak is elvégezhetok. Az dramerdsség
valamint az ivfesziiltség id6ben torténd gyors szabalyozasa (és esetleg a
huzalel6tolas idében torténd valtoztatasa) révén kialakult jelalakok kimérése
hagyomanyos miszerekkel (multiméter) nem lehetséges. Az eldadas, a
hagyomanyos rovidzarlatos és impulzus technoldgiak cseppatmeneti folyama-
tainak ismertetése utan a hazankban is mar alkalmazott, leggyakoribb modern
technologiaknal, a specialis jelalakok digitalis oszcilloszkoppal tortént kimérésé-
nek segitségével néhany technologiat mutat be kiilonbozo alkalmazasok soran.

2. Normal cseppatmenetek

Egy adott munkadarab hegesztéséhez valasztott technoldgia kiilonbozé anyagat-
viteli modokat, ivtipusokat eredményezhet (1. abra) [1]. Kis teljesitmény tar-
tomanyban (vékonylemezek, gydkhegesztés, stb.) Gn. rovidzarlatos ivrél beszé-
link. Felvaltva alakul ki iv, ill. rovidzarlat, amelynél az iv rovid id6re ki is alszik,
majd a csepp levalasa utan ismét kigyullad. A rovidzarlati frekvencia, s a rovid-
zarlati aram fiigg a huzalel6tolas sebességétdl (aramerdsség), a szabad huzalhossz-
tol, az ivfesziiltségt6l az alkalmazott védégaz tipusatdl, valamint a hegesztogép
fojtasatol. A frekvencia értéke, még normal (hegesztésre alkalmas) ivet felté-
telezve 50-150 Hz kozotti. Bar a kialakult, levalt cseppek mérete még tiszta szé-
ndioxid alkalmazasa mellett is altalaban kicsi, a rovidzarlat kovetkeztében fellépd
frocskoléssel kell szamolni széndioxid és kevertgaz alkalmazésa esetén egyarant.
Tovabbi probléma, hogy a csepplevalas spontan jon létre, a rovidzarlatok gya-
korisaga dontden véletlenszer(l, a rovidzarlati szakasz, és az ivszakasz ideje fo-
lyamatosan valtozik [2].
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1. abra Hagyomanyos ivtipusok, anyagatviteli modok stabil munkatartomanya 1,2 mm-es huzal-
ra, kevertgaz esetére

Az id6nként az Omledékbe éré huzal, valamint a leolvadd cseppek miatti
ivhosszvaltozast aramvaltozas koveti, mely valtozas gyorsasaganal meghatarozo
jelentdsége van a hegesztégép fojtasanak. Tul kis mértékli fojtas tal gyors aram-
valtozast, ezaltal nagyobb frocskolést, a nagy fojtas, lassu aramfelfutast, lagyabb
ivet, til meleg, nagy méretti fiirdét eredményez [3]. Mindezek kovetkeztében a fo-
lyamat egy hagyomanyos egyeniranyitds, vagy tirisztoros gépnél nehezen szaba-
lyozhato, alkalmazhatosaga (pl. nagyon vékony lemezek, nagy hézag, stb. esetén)
korlatokba iitkozik.

A rovidzérlatos anyagatvitelii folyamat stabilitdsa (adott koriilmények kozott)
fiigg:

- az aramforras dinamikus viselkedésétol,
- a hegesztéaramkor eredd induktivitasatol és
- az iv és a hegfiird6 kezelésétol [4]

A teljesitmény ndvelésével a rovidzarlatok szama csokken ugyan, de még rend-
szertelenebbé valik, un. nagycseppes vagy vegyes anyagatmenet alakul ki. A fo-
lyamatot erdteljes frocskolés és flistképzddés jellemzi. Tovabbi teljesitmény nove-
léskor egy bizonyos kritikus dramerdsség elérése utan kevertgdzok alkalmazasa
soran egy finomcseppes rovidzarlatmentes frocskolésszegény anyagatvitelnél szo-
r6- vagy permetes iv alakul ki. Az dram és a fesziiltség értéke a folyamat alatt don-
tden allandd, nem alakulnak ki sz€éls6séges aram ¢€s fesziiltség csticsok. A nagy tel-
jesitményeknél a kevertgaz széndioxid gazra torténd cseréje a rovidzarlat
mentességet ,.elrontja”. Igen erds frocskdlés mellett durvacseppes anyagatvitelnél
un. hosszu iv keletkezik. Ebben a tartomanyban semmiképpen nem javasolt a
széndioxid védégaz alkalmazasa [2]. (Az 2-4. dbrak a szerzok altal kimért dram-
erdsség és hegesztési fesziiltség iddbeli valtozasat mutatjdk normal (hagyoma-
nyos) iizemmodban rovidzarlatos, vegyes és szort ivii anyagatvitel esetén. A
cikkben bemutatott mérések altalaban gyengén 06tvozott acél hegesztd huzallal
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(G3Si4 tipusu) torténd hegesztés soran késziiltek. [5] A bemutatott mérési dia-
gramokon piros szinnel az aramerdsség, kékkel az ivfesziiltség jelalakja lathatd.)
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2. abra Rovidzarlatos anyagatmenet dram, fesziiltség jelalakja kevertgaz alkalmazasa esetén, 1,2
mm-es huzalnal (hegesztégép FRONIUS TRANSPULS SYNERGIC TPS 450)
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3. abra Vegyes (atmeneti) anyagatmenet aram, fesziiltség jelalakja kevertgaz alkalmazasa ese-
tén, 1,0 mm-es huzalnal (hegesztégép: LORCH SAPROM S5 SPEEDPULSE)
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4. dbra Sz6r6 ivii anyagatmenet aram, fesziiltség jelalakja kevertgdz alkalmazasa esetén, 1,0
mm-es huzalnal (hegesztégép: LORCH SAPROM S5 SPEEDPULSE)

2. Impulzusivii anyagatmenet

A rovidzarlatmentes szabalyozott anyagatvitel (impulzus iv) a legkisebb
frocskolést okozza, gyakorlatilag altalanosan alkalmazhat6 szinte minden teljesit-

mény tartomanyban.
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5. abra Az impulzus iv aramgorbéjének értelmezése, ¢és a csepplevalasi folyamat
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Az elektroda végérdl leolvadd cseppek levalasztasa szabalyozottan — az aram-
forras altal meghatarozott aram és fesziiltség ,,hullamforma” id6beli valtozasa sze-
rint — megy végbe. A stabil hegesztési folyamatra jellemzo ,,egy impulzus-egy
csepp” folyamatot a huzalel6tolasi sebesség és az impulzus paraméterek (pl. frek-
vencia, stb.) megfeleld 6sszehangolasa eredményezi. A 1étrehozott klasszikus im-
pulzus jelalak (5. abra) a technoldgiara jellemzé kiilonbozé paraméterekkel be-
folyasolhato. Az alaparam a két impulzus kozott az iv fenntartasara szolgal,
megvalasztasanal arra kell figyelni, hogy az iv ne aludjon ki, ugyanakkor a huzal
leolvadasa sem induljon meg. Az impulzus aramnak olyan mértékiinek kell lenni
(kritikus aramerdsség felett), hogy a Pinch-hatas révén a csepp levaljon. Az im-
pulzus frekvenciat a huzalel6tolassal 6sszhangban kell megvalasztani igy, hogy a
cseppek szama biztositsa az el6tolt huzal leolvasztasat. Az ivhossz az impulzus fe-
sziiltséggel szabalyozhatd, nem célszerl tal nagy ivhosszt alkalmazni. Az impul-
zus aram nagysagaval és az alaparamhoz viszonyitott idejével szabalyozhatd az
impulzus iv keménysége. Egy azonos teljesitményt biztositd kisebb, de hosszabb
idejii csucsaram lagyabb ivet eredményez, mig egy nagyobb, de rovid ideig tartd
aramcsucs lagyabb ivhez vezet. Meghatarozo szerepe van a stabil folyamatnal az
aram felfutasanak és lefutasanak is [2]. A 6. abra egy kimért klasszikus impulzus
aram ¢és fesziiltség jelalakot mutat.
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6. abra Impulzus ivii anyagatmenet aram, fesziiltség jelalakja kevertgaz (90/10) alkalmazasa ese-
tén, 1,0 mm-es huzalnal (hegesztégép: KEMPPI KEMPACT PULSE 3000)

Az impulzus ives anyagatvitel megvaldsitasa magas széndioxid tartalma védo-
gaz alatt nem lehetséges. (Altalaban a gyakorlatban a 10% /max. 18%/ széndioxid
tartalmu argonbazisu kevertgazt hasznaljak ehhez a technologidhoz.)
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3. Iranyitott anyagatvitelii technologiak

Az iranyitott anyagatvitelii folyamatok f6 elénye elsdsorban a szabalyozhato ivtel-
jesitményen keresztiil a szabalyozott hébevitelben keresendé — amely a ha-
gyomanyos eljarasokhoz képest akar jelentdsen csokkentheté — valamint e tech-
nologiak tovabbi célja a frocskolésmentes stabil folyamat biztositasa.

A munka soran vizsgalt hegesztd berendezések specialis ,,markanévvel” levé-
dett iranyitott anyagatvitelli technologidit a cseppatmenet szempontjabol harom
csoportba sorolhatjuk. Egyrészt beszélhetiink teljes mértékben iranyitott rovidzar-
latos folyamatokrol (CMT, STT, QSet), specialis impulzus jelalakokat 1étrehozo
technologiakrol (Variweld, Speedpulse, stb.), valamint a kettét kombinaldé me-
goldasrol (CMT-pulse-mix). Az els6 csoport technologiai az elérhetd kis teljesit-
mény kovetkeztében elsésorban a vékony lemezek, pozicidhegesztések, gyok-
hegesztések esetén javasolt. A masodik csoport eljarasai a stabil iv, a frocskolés
csokkentésének elkeriilése érdekében gyakorlatilag széles teljesitmény tartomany-
ban eredményesen alkalmazhatok.

3.1. Iranyitott rovidzarlatos technologiak

3.1.1. A CMT (Cold Metal Transfer) védégazos ivhegesztés

A Fronius cég altal kifejlesztett CMT berendezéseknek a hagyomanyos hegesz-
togépektdl eltérden két fontos jellemzoje van. Egyrészt egy érzékeld, amely észleli
a rovidzarlatot a munkadarab és a huzalelektroda kozott, masrészt a huzalel6tolo
rendszer hagyomanyostol valo eltérése, ami abban nyilvanul meg, hogy a rovid-
zarlat érzékelésekor a huzalt a berendezés képes a hagyomanyos huzalel6told
rendszerekkel ellentétben rovid ideig az eldtolas iranyaval ellentétes iranyban is
elmozditani. A huzalel6told rendszer két egymastol fiiggetlen eldtolobol — huzal-
el6tolo, valamint a hegesztGpisztolynal elhelyezett meghajtd — és egy kdzbeiktatott
huzalkiegyenlitébdl all. Amig a f6 el6tolo szerkezet a folyamatos eldtolast végzi,
addig a pisztolyhazban levé digitalisan vezérelt, nagy dinamikéji AC szervomotor
biztositja az litemes visszahuzo mozgast. Ez a folyamat lehetdvé teszi az alacsony
hébevitelii hegesztést azzal, hogy csokkenti a rovidzarlati aramot amint a levalod
csepp hozzaér a munkadarabhoz, hiszen az anyagatvitel pillanatdban a visszahtizas
miatt mar nem tud nagy aram folyni (7-8. abra). Ez a technoldgia Iényegében egy
meleg-hideg-meleg-hideg folyamat valtakozasa. A CMT technologiat eredetileg
vékony aluminium lemezek hegesztéséhez fejlesztették ki, amellyel akar 0,3 mm
vastagsagu lemez is tompan meghegeszthetd. [6]
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7. abra A CMT ciklus fazisai (a harmadik képen lathato fazisban torténik a huzal visszahuzasa)
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8. abra CMT technologia aram, fesziiltség jelalakja kevertgaz (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0
mm-es huzalnal (hegesztégép: FRONIUS TRANSPULS SYNERGIC 3200 CMT)

A CMT és impulzus technologia kombinacidjanal a huzal visszahtizasa utan
néhany szazad masodpercig tartdé impulzus hullamokkal (5-20 impulzus) az elére
haladé huzalrél szabalyozottan kis cseppeket olvasztunk le mindaddig, amig a ro-
vidzarlat 1étre nem jon (9. abra). Ez az eljarasvaltozat nagyobb beolvadast ered-
ményez, jobban teriil az dmledék, és még stabilabb az anyagatmenet.
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9. dbra CMT-Puls Mix technologia aram, fesziiltség jelalakja kevertgaz (97,5/2,5) alkalmazéasa
esetén, 1,0 mm-es 316LSi huzalnal (hegesztégép: FRONIUS TRANSPULS SYNERGIC 3200
CMT)

3.1.2. STT (Surface Tension Transfer) hegesztéstechnologia

Az Lincoln nevéhez kapcsolodd STT hegesztési eljaras 1ényege kis teljesitményt,
allando huzalel6tolas sebesség melletti, a feliileti fesziiltségen alapuld anyagatme-
net.

A kiilonbség a hagyomanyos rovidzarlatos hegesztéshez képest, hogy az STT-
nél az aramerdsség folyamatosan ellenérzott, periodusonként kialakuld specialis
impulzus hullamformaju és tulajdonképpen nem csak a huzalel6tolasi sebességtol
fiigg. Az impulzus aramforma ellenére a kis teljesitmény miatt rovidzarlat ez eset-
ben is kialakul, de mind annak kialakulas el6tt és utan a berendezés rovid idére
kikapcsolja a hegesztéaramot. Azaz a rovidzarlat alatt az aramfelfutas kdzben an-
nak értékét a vezérlés korlatozza, majd ki is kapcsolja (10-11. abra). A
csepplevalas gyakorlatilag a megolvadt csepp feliileti fesziiltségének koszonhetd.
Amikor a rovidzarlat megsziint, a csepp leolvadt, egy aramimpulzussal (cstcs
aram) megnovelt ivhossznal torténik meg a leolvadt anyag beolvasztasa, a beol-
vadasi mélység biztositdsa. Az alaparam és a csticsaram mértéke, valamint ezek
egymashoz vald viszonya hatdrozza meg a leolvadd cseppek méretét, valamint a
beolvadasi viszonyokat. Az eljarast elsdsorban csévezetékek gydkvarratainak
hegesztéséhez hasznaljak, mivel a technologia gyakorlatilag érzéketlen a hegesz-
tési pozicidra, és nagyon jo résathidalasi képességgel rendelkezik. [7]
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10. abra Az STT technoldgia aramgorbéjének értelmezése, €s a csepplevalasi folyamat
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11. abra Az STT technolégia aram jelalakja kevertgaz (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0 mm-es
huzalnal (hegesztégép: LINCOLN INVERTEC STT II)

3.1.3.

QSet hegesztéstechnoldgia

Az ESAB technologidjanak 1ényege a rovidzarlatos hegesztéseknél a folyamat
olyan mértékben torténd iranyitasa, hogy az iv ideje €s a rovidzarlat idejének ara-
nya allando6 legyen a hegesztés teljes ciklusa alatt. A technologia segitségével az
emlitett két id6 aranya, ezaltal a hegfiirdd hdmérséklete szabalyozhatova valik (12.

abra).
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12. abra A QSet technologia lényege, az aram (fekete), fesziiltség (piros) jelalakja
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13. abra A QSet technologia aram, fesziiltség jelalakja (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0 mm-es

huzalnal (hegesztégép: ESAB ARISTO™ MIG 4100iw ARISTO™ FEED 3004w U6)

A rovidzarlatos technoldgia frekvencidja, a QSet funkcid segitségével szaba-
lyozott marad, és a rovidzarlatos technoldgiaval ellentétben a hirtelen bekovetkezd

rer

valtozik ez meg, a folyamat tovabbra is stabil lesz [8]. A mérések soran felvett, a

technologiara jellemzd jelalakot mutatja a 13. abra.
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3.2. Modern impulzus iizemii technologiak

Fentiekben lathattuk, hogy egy impulzus technoldgia soran meglehetésen sok pa-
raméter beallitasara van sziikség, amelyet a sikeresség érdekében nem célszerii
egy atlagos felhasznalora bizni. A hegesztégép gyartok altalaban sajat, a kivant
feladathoz leginkabb alkalmazhat6 hullamformaja impulzus jelalakot hoznak 1étre,
amelyet a felhasznalo legfeljebb kis mértékben tud befolyasolni. Ez esetben a o
paraméter, amelyet allitani kell, altaldban a huzaleldtolasi sebességen keresztiil a
hegesztés teljesitménye.

A kovetezéekben néhany aramforrasrél (Lorch, Cloos, SKS) késziilt diagramo-
kat mutatunk be, kiilonb6z6 teljesitmények és eljaras valtozatok esetén. A 14-15.
abra a Lorch szabadalmaztatott Speedpulse, ill. Speedarc [9] technologiaihoz tar-
toz6 mért jelalakokat mutatja be.
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14. abra A ,,Speedpuls” technoldgia aram, fesziiltség jelalakja (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0

mm-es huzalnal (hegesztégép: LORCH SAPROM S5 SPEEDPULSE)
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15. abra A ,,Speedarc” technologia aram, fesziiltség jelalakja (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0

mm-es huzalnal (hegesztdgép: LORCH SAPROM S5 SPEEDPULSE)

A 16-17. abra a Cloos szabadalmaztatott Speedweld, ill. Variweld [10] tech-

noldgiaihoz tartozo mért jelalakokat mutatja be.
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16. abra A ,,Speedweld” technologia aram, fesziiltség jelalakja (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0

mme-es huzalnal (hegesztégép: CLOOS QINEO PULSE 450)
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17. 4bra A ,Variweld” technologia aram, fesziiltség jelalakja (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0
mme-es huzalnal (hegeszt6gép: Cloos)

A 18. ébra az SKS szabadalmaztatott ,,U-PULSE” [11] technoldgidjahoz tar-
tozd mért jelalakokat mutatja be.

100 - 1000
feszliltség Védégdz: Corgon18, Hegesztési sebesség: 55 cm/min
T fesaitség dtlaga Feszilltség: 30,6 V, Impulzus id6: 8 ms
90 | | ) i | |Aramerésség: 210A, Aramfelfutas: 10% H
— édramerbsség Alapéram: 30 A, Aramlefutas: 90% - 800
—4 ég atlaga Csticsa 420A, Szabad 18 mm
80 15 ~ |eistolss: 4,4 m/min
U-PULSE
- - 600
> <
60 - =
%’ fa0 B0
& a
£ s S
=1 [
3 r200 E
L 40 A c
w =
30 h Fo
20 : “n P‘ | Py [ I
‘Vl Hl"\l\ l\l l PELAY || Y IR AW P T AV L T AT
AR A [ VWA WO -200
10 - i
o e an
(1] 0,002 0,004 0,006 0,008 c?,Ofl 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02
1d6 [s]

18. abra Az ,,U-PULSE” technologia aram, fesziiltség jelalakja (82/18) alkalmazasa esetén, 1,0
mme-es huzalnal (hegeszt6gép: SKS LEIPOLD LSQ)

Egyes gyartok az egyedi jelalakok mellett az tin. dupla (kett6s) impulzus tizem-
modot is javasoljak, melyek lényege hogy egy kis frekvenciaval (2-5 Hz), azonos
huzalel6tolasi sebesség mellett két kiilonb6zd paraméterli impulzus sorozatot val-
togatnak, a még tokéletesebb varrat elérése érdekében (19-22. abra) A
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huzalel6tolasi sebesség pulzalasaval tovabbi eldny érhetd el, ami pl. egy fiiggd-
legesen felfele haladd gyokhegesztésnél jol kihasznalhatd (23-24. abra).
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19. abra Kettds impulzus ivii anyagatmenet aram, fesziiltség jelalakja kevertgaz (90/10) alkal-
mazasa esetén, 1,0 mm-es huzalnal 0,1 s mért id6 alatt (hegesztégép: SKS LEIPOLD LSQ)
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20. abra A 19. abran lathat6 kett6s impulzus ivii jelalak a két kiillonb6z6 paraméterekkel jelle-
mezhetd impulzus ,,atmeneti” tartomanyban vizsgalva (allando huzalel6tolas mellett a frekvencia
nagysaga valtozik)
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21. abra Kettds impulzus ivli anyagatmenet aram, fesziiltség jelalakja kevertgaz (90/10) alkal-
mazasa esetén, 1,0 mm-es huzalnal 0,7 s mért id6 alatt (hegesztégép: KEMPPI KEMPACT

PULSE 3000)
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22. abra A 21. abran lathato kett6s impulzus ivii jelalak a két kiillonb6z6 paraméterekkel jelle-
mezhetd impulzus ,,atmeneti” tartomanyban vizsgalva (4llandé huzalelétolas mellett a frekvencia
¢és az alaparam nagysaga is valtozik)
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23. abra Kettés impulzus ivii valtozé huzalelétolashoz tartozé anyagatmenet aram, fesziiltség
jelalakja kevertgaz (92/18) alkalmazasa esetén, 1,0 mm-es huzalnal 0,6 s mért id6 alatt (hegesz-

tégép: LORCH SAPROM S5 SPEEDPULSE)
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24. abra A 23. abran lathato kett6s impulzus ivii jelalak a két kiillonb6z6 paraméterekkel jelle-
mezhetd impulzus ,,atmeneti” tartomanyban vizsgalva (valtoz6 huzalelétolas mellett a frekvencia

és az aramértékek nagysaga is valtozik)
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Osszefoglalas

A programozhat6 processzor vezérlésii inverterekkel nemcsak a specialis jelalaka
impulzus technologidk végrehajtasa valik lehetévé, de a gyors dinamikus vissza-
csatolas révén a hullamforma, ezaltal a csepplevalas folyamata is szabalyozhato.
Az egyes gépek altal 1étrehozott specialis hullamformakrdl a szakirodalmakbol
meglehetésen kevés informaciot kapunk. Fenti irasunkban bemutattuk néhany
korszerli technologia vizsgalata soran a gép gyartdjatol, a technoldgiatol, teljesit-
ménytol fliggd — digitalis oszcilloszkoppal kimért — aram, fesziiltség jelalakot, va-
lamint réviden ismertettiik a technologiak 1ényegét. A cikk terjedelmi, mennyiségi
korlatai miatt minden egyes technologianal csak néhany (altalaban egy-egy) alap
(jellemzo) jelalakot mutattunk be. A mérések soran ennél 1ényegesen tobb ered-
mény (diagram) sziiletett, hiszen a paraméterek valtoztatasa az alkalmazott he-
gesztési anyagok (pl. védogaz, stb.) cseréje Gjabb és ujabb mérésre adtak lehetd-
séget. A késdbbickben a hegesztogép gyartokkal, forgalmazokkal egyeztetve
tervezziik a teljes mérési sorozat megjelentetését.

Fontosnak tartjuk megjegyezni, hogy a bemutatottakon kiviil mas hegesztogép
gyartok is rendelkeznek hasonld technologidkkal (,.know-how”-val), de a ter-
jedelem, valamint a rendelkezésiinkre allo id6 nem tette lehetévé tobb berendezés
vizsgalatat.

Koszonetnyilvanitas EzGton mondunk koszonetet azoknak a cégeknek, amelyek beren-
dezéseiket méréseinkhez rendelkezésiinkre bocsatottak:

e  Crown International Kft. (CLOOS képviselet)

e ESABKft.

e  Froweld Kft. (Fronius képviselet)

e Invent Welding Kft. (Kemppi képviselet)

e  Lincoln Electric M.o.-i képviselet (a Lincoln berendezést a KVV Zrt. biztositotta)
e  REHM Hegesztéstechnika Kft. (SKS képviselet)

e Qualiweld Kft. (Lorch képviselet)

Irodalomjegyzék

[1] Hegesztés-Innovacio-Kompetencia, Miszaki katalogus, Linde Gaz Mo. ZRt.
kiadvanya

[2] Hans-Ulrich Pomaska: MAG-Schweissen ,,Kein Buch mit sieben Siegeln,
Linde AG, 1989

[3] Kristof Csaba: Hegesztogépek, ESAB Kft.-2002

[4] Hegesztési Zsebkdnyv, Szerk.: Dr Gati Jozsef, Cocom Kft.-2003

[5] Balogh Daniel: Hegeszt6gépek dinamikus karakterisztikajanak vizsgalata di-
gitalis oszcilloszkoppal, BSc Szakdolgozat, SzD1/2009, Budapesti Miiszaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetem (Konz.: Dr Palotas Béla, Gyura Laszl6)

[6] http://www.fronius.com/cps/rde/xchg/SID-AFAEAOFD-
9F90D4FF/fronius_international/hs.xsl/79 6073 ENG HTML.htm

[7] http://www.harrisweldingsupplies.com/lincolninvertecsttii208230460360
migwelder.aspx



25. Jubileumi Hegesztési Konferencia
Budapest, 2010. majus 19-21.

[8] Akarmilyen jo hegeszt6 is On ettdl még jobb lesz!, Miiszaki katalogus, ESAB
Kft. kiadvanya

[9] Paszternak Laszlo: Vilagszabadalom a LORCH-t6l: SPEEDPLUS MIG/MAG
hegesztés, ACELSZERKEZETEK 2009 IV/3. pp. 84-86

[10] QINEO" Pulse fiir das universelle SchweiBen in der Industrie, Miiszaki kata-
l16gus, Carl Cloos Schweilitechnik GmbH

[11] Dr. Farkas Attila, Barabas Péter: 5 éve Magyarorszagon az SKS: {vhegesztd
berendezések, kifejezetten robothegesztésre tervezve, ACELSZERKEZETEK
2009 1V/3, pp. 92-97

253



