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Rovidzaras cseppatmenet

Qualiweld Welding & Trade Kft.; 8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
info@qualiweld.hu

Hegesztési eljarassal szemben tamasztott kovetelmények

kimagaslo ivstabilitas

biztos varratképzés

mély beolvadas

szegélybeégés elkeriilése

frocskolésmentes hegesztés

a berendezés egyszer( kezelhetdsége

gazdasagos hegesztés (koltséges hozaganyag és véddgaz nélkiil)
magas hegesztési sebesség

csokkentett hobevitel (vetemedés minimalizalasa)
csokkentett 6tvozokiégés

kevesebb szilikatképzodés a varratfeliileten

Legjellemzobb MIG/MAG hegesztési eljarasok, ivjelleg

intenziv frocskdlés

a rovidzar miatt fojtasszabalyzas sziik-
séges

a cseppatmenet a rovidzarral jon 1étre
alkalmazéas vékony és kozepes lemez-
vastagsagnal

1. abra Rovidzaras hegesztés
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Széroives cseppatmenet

o frocskdlésmentes™ hegesztés
e rovidzar nélkiili cseppatmenet
e magas energiasiriiség

e csak nagy anyagvastagsagnal

[ ]

[ ]

]

12500 fps

mély beolvadas, széles varrat
nagy energiabevitel > vetemedés
széles hohatasovezet

2. abra Szorodives cseppatmenet

TwimPuls hegesztés
e az olvadasi és a lehiilési fazisok
egyértelmiien el vannak egymastol

12500 fps

kiilonitve

e minden fazisban talalhatdé egy impulzus-
folyamat

e csokkentett  hdbevitel > alacsony
vetemedés

o AWI varratképpel azonos varratalak

o alkalmazas vékony lemezeknél

e a sebesség azonos a  normal
impulzushegesztéssel

e megndvelt leolvadasi-kontrol

e kimagaslo varratkiilalak

Time [m=]

3. abra Twinpuls hegesztés
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Impulzushegesztés
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frocskolésmentes hegesztés

tiszta varratfeliilet és varratkdrnyezet

jol  definidlt  cseppképzddés:  két
cseppképzodés kozott nincs ,.kéretlen”
csepplevalas

csokkentett hdbevitel

nagyfoku iranyithatosag vékony anyagok
esetében

az iv kezelhetdsége kimagasloan egy-
szeru

a hegesztési varratok mindsége jelentd-
sen jobb

f6 alkalmazasi teriilet: savalld anyagok
¢és aluminium hegesztése

a szordives hegesztési tartomanyhoz ké-
pest az impulzushegesztésnek alig van
emlitésre méltd elénye a fekete anyagok
hegesztése terén

kb. 15 - 20% lassabb hegesztési sebesség
a normal MIG/MAG eljarassal szemben

4. abra Impulzus hegesztés

SpeedPuls = Impulzus

egyes cseppek helyett kozel folyamatos, ugyanakkor mégis pulzalo anyagat-
vitel

magas leolvadasi teljesitmény ténylegesen magasabb hegesztési sebesség
mellett

egyidejlileg mély beolvadas

Iényegesen jobban ellendrizhet6 iv

a hegesztés zaja kb. 10 dB-el kevesebb

magasabb hegesztési sebesség

a kivalo ,iranytartosag” kovetkezményeként kézi hegesztésnél az iv jol
kezelhet6

a magas plazmanyomas miatt mélyebb a beolvadas

a folyamat soran megmarad az impulzus

az impulzusok kozott az anyag tovabb folyik

nincs rovidzar

1 mm anyagvastagsagtol alkalmazhato

alapanyagok: acél / savallé / aluminium
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Impulzus SpeedPuls

5. abra Impulzus és SpeedPuils hegesztés (6sszehasonli asj

312A Aramer6sség 308 A
31,5V Fesziiltség 304V
40 cm/min Heg. sebesség 53 cm!min
10 m/min Huzalsebesség 12 m/min
5,5 mm a — méret 5,5 mm
1,6 mm e — méret 2,8 mm
7,1 mm konstrukcios méret 8,3 mm

SpeedPuls eljaras elonyei

mélyebb beolvadas az ivben 1év6 nagyobb plazmanyomas kovetkeztében

az iranystabil iv révén a hegesztés folyamat jobban kézben tarthatd

arovid iv kovetkeztében minimalis szegélybeégés, biztos oldaltartas

az alacsony hébevitel kdvetkeztében a hohatasdvezetet tekintve jobb a var-
ratmindség

semmi, vagy egészen minimalis frocskolés

e ahegesztés végén mindig hegyes huzalvéget kapunk:

— ezaltal hibamentes az Gijragyq;jtas

— megszlnik a hidegrafolyas és a hegesztési frocskolés veszélye
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csokken a varratfeliileten a szilikatképzddés.
csokken az 6tvozokiégés
— ahozaganyag kevesebb ideig tartozkodik az ivplazmaban
—  csokken a hohatasovezet
—  csokken:

- 0tvozokivalas (egy adott 6tvozo feldusulasa), tovabba

- mikrodtvozok kivalasa (kiilonleges kristalyok kivalasa, rétegzddése)
—  csokken a szovetszerkezeti atalakulas.
csokken az alapanyag deformacioja.
csokken a hohatasovezet (savallo!).
1 mm-es anyagvastagsagtol felfelé alkalmazhato.
elonyt jelent a mélyebb beolvadas (szénacél, savallo acél, aluminium).
minden esetben az alapanyagnak megfelel6 sztandard gazok alkalmazhatok
—  82/18, illetve 92/8 argon/széndioxid szénacélnal
—  98/2 argon/széndioxid savallonal
—  tiszta argon aluminiumnal
csokkennek a gazkoltségek
— nincs kiilonleges véd6gaz-igény
— csokken védégaz-mennyiség (2/3 gazfelhasznalas: 9-10 liter/min)
hagyomanyos MIG/MAG hegeszt6pisztolyt alkalmazunk
hagyomanyos (anyagmindségnek megfeleld) hegesztéanyagot alkalmazunk
az iranystabil ivnek kdszonheten un. ,.tieffektus” érvényesiil
fokuszalt iv
érezhetd ivnyomas
az iv a sarkokban konnyen vezethetd
j0 ,,sz0gtartas” (az iv a sarokban marad, nem hajlik el, nem vandorol)
kevés szilikatképzodés

Imulzus / SpeedPulse
SG 31,2mm 82/18
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e SpeedPulse Puls
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. abra Impulzus és SpeedPuils hegesztés (6sszehasonlitas)
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Az impulzus és a SpeedPulse hegesztés sebességének
0sszehasonlitasa
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7. abra Impulzus és SpeedPuils hegesztés (dsszehasonlitas)

S.

a e o o o

Speed-Pulse — eljaras alkalmazasi teriiletei

Acélszerkezet-gyartas, gépgyartas, késziilékgyartas
Gépjarmtiipar, vasuti szerelvénygyartas és hajogyartas
Konténer-, nyomastarto-edény, olajipari szerelvénygyartas, stb.
kézi és automatizalt hegesztés

Speed-Pulse — eljaras hegeszto berendezései, kezelhetoség

Valtozatok: mobil 320 A; kompakt és kiils6 huzaltolds: 320/400/500 A
Verziok: A/B/AB/BB, gaz és vizhiitéses pisztolyhitéssel
Téavszabalyzas

Normal, vagy PM-hegesztpisztoly

Modularis felépités(konfiguralhato)

MMA hegesztés

Alkalmazhatdsag automatizalt és robotrendszerekben

Robosztus ipari haz
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8. abra SAPROM hegeszt6 berendezések formavalasztéka

A SAPROM SpeedPuls berendezések szoftver elemekkel kiegészitve
SpeedArc és SpeedUp programokkal t6lthetok fel.
o Az atalakitas koltsége arlista alapjan egyértelmii.
e Elony:

— az Osszes eljaras egy berendezésben

— flexibilis alkalmazhatdsag

—  egyediilallo berendezés
e Szinergikus és manualis mod
o Beallitas a kovetkezo értékek alapjan:

— Hegesztéaram

— Anyagvastagsag

— Huzalsebesség
e Valaszhato eljarasok:

- MIG/MAG

—  MIG/MAG impulzus

—  MIG/MAG TwinPuls

—  MIG/MAG-SpeedPulse *

—  MIG/MAG SpeedArc *

—  MIG/MAG SpeedUp *

— Kézi ivhegesztés

—  Szénives faragas
o 2 taktusu, 4 taktusu és ponthegesztés
e Tiptronic funkcid (paramétertarolas)
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e beépitett Downslope funkcio (végkrater-feltoltési funkcio)
e Quadromatic funkcié személyes beallitasokat tesz lehetévé normal pisztollyal:
—  ivgyujtas
—  hegesztés
—  végkraterezés
e szabalyzas impulzus-jeladoval
o kozvetlen ivhossz-szabalyzas / huzalsebesség-korrekcio
* Opcionalis programok

Koszonetnyilvanitas EzGton mondok koszonetet a LORCH Schweilitechnik GmbH teljes
fejleszté gardajanak, kozilik is kiemelten Uwe Velker, Lars Teilheim, valamint Bernd Dalmer
Uraknak, akik kiemelkedé munkéjukkal nagymértékben hozzajarultak a SAPROM és P beren-
dezéseken futtathato ezen 1ij szabadalmaztatott programok kidolgozasaban.
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