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QINEO® made by CLOOS

Nowe spawalnicze zZrédta energii

Andrzej Nieroba

Tendencja wzrostu ilosci materiatéw spawanych i napawa-
nych wymusza zwigkszenie wymagan technologii
spawania tukowego w zakresie idealnie zoptymalizowane-
go tuku elektrycznego, a takze doktadnosci oraz powta-
rzalnosci procesu spawania. Takie wymagania spetnia
nowa generacja urzadzen spawalniczych QINEO®. Kono-
tacja QINEO to w dwéch stowach: jako$é i nowosé
(Qualitét jakos¢ — oraz Neo — nowos¢) i takie byly najwaz-
niejsze zatozenia przy projektowaniu tych urzadzen.

a poczatek kilka zdan o firmie Cloos Schweisstechnik
GmbH, wtascicielu marki QINEO®, dla tych, ktérzy do
tej pory nie zetkneli sie z firmg Cloos.

Firme zatozyt w Niemczech Carl Cloos, w 1919 roku,
w miejscowosci Haiger. Od poczatku dziatalnosci po dzis
gtownym kierunkiem produkcyjnym, a takze badawczym
i wdrozeniowym jest budowa spawalniczych zrodet energii
oraz urzadzen do mechanizacji prac spawalniczych. Prawie
90 lat dziatalnosci firmy Cloos zaowocowato ugruntowang
pozycjg na rynku oraz bardzo silnie rozpoznawang marka,
ktéra kojarzy sie przede wszystkim z robotami spawalniczy-
mi Romat, szerokg paletg spawalniczych Zrodet energii
GLC oraz takimi technologiami spawania, jak np. MIG/MAG
Tandem (wysoko wydajne spawanie dwudrutowe) czy CPPP
(spawanie plazmowo-proszkowe). Firma Cloos generuje
obroty handlowe na poziomie 150 min euro rocznie, zatrud-
nia ponad 700 pracownikdéw, ma placowki handlowe na
wszystkich kontynentach i jeden zakfad wytworczy w Niem-
czech. Najwazniejszym jednak osiggnigciem firmy Cloos jest
zdobyte zaufanie kilkunastu tysiecy klientow, przedsie-
biorstw, ktére z powodzeniem wykorzystujg w swoich
procesach produkcyjnych urzadzenia i technologie firmy
Cloos. Wsrod najbardziej znanych mozna wymieni¢: BMW,
Caterpillar, Delhpi, Siemens, Electrolux, Buderus, Volvo,
Alstom, Kuhn, Monroe, CNH, Liebherr i wiele innych.

Projekt QINEO® zrodzit sie w dziale marketingu firmy
Cloos pod koniec 2006 roku. Jego giéwne zafozenia to opra-
cowanie i wdrozenie nowej platformy urzgdzen spawalni-
czych, przeznaczonych do spawania metodg MIG/MAG,
zorientowanych na aktualne potrzeby klientow. Strategia typu
platforma oznacza, ze klient otrzyma nowoczesng dowolnie
konfigurowalng game spawalniczych zrédet energii zaréw-
no dla procesu spawania prgdem statym, jak i pulsacyjnym,
a wiec zrodtfa energii z regulacjg po stronie pierwotnej
(inwertory) oraz po stronie wtornej (choppery), zrodta z re-
gulacja skokowg oraz z bezstopniowym wyborem wielkosci
mocy. Nowy typoszereg, nowe funkcje i mozliwosci, nowy
design, kolorystyka i nazwa, przy zachowaniu dotychcza-
sowej jakosci wykonania i trwatosci wyrobu. Projekt zakta-
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Rys. 1 QINEO® wersja kompaktowa oraz z wydzielonym
podajnikiem

dat réwniez daleko idace unifikacje takich komponentow,

jak obudowa, podajnik, przewody sterujace, uktady napedu

oraz elektronika, co byto zasadnicza przestanka do lepsze-
go dopasowania ceny oraz skrocenia terminu dostawy przez
wdrozenie unikatowej linii montazowej urzgdzen QINEO®.

Po przeprowadzeniu szeroko zakrojonej akcji marke-

tingowej, majacej na celu rozpoznanie potrzeb i oczekiwan

klientow oraz ogdlnej sytuacji na rynku urzgdzen spawal-
niczych, dokonano podziatu platformy urzgdzen spawalni-
czych QINEQO® na nastgpujgce podgrupy:

* QINEO®Step - zrédtfa statfoprgdowe ze skokowa regulacja
mocy,

* QINEO®Pulse — zrédta pulsacyjne taktowane po stronie
wtornej,

* QINEO®Tronic — zrodta inwertorowe z ptynng regulacja
wydajnosci,

¢ QINEO®Multi — zrédta wielofunkcyjne MIG/MAG oraz TIG,

* QINEO®Automotive — zrédfa pulsacyjne dedykowane dla
przemystu samochodowego,

* QINEO®Chemp - zrédta pulsacyjne, programowalne,
wielozdaniowe, z kontrolg procesu spawania, z monito-
ringiem parametréw, dedykowane do wspotpracy z robo-
tami Romat, przystosowane do spawania Tandem, Laser
Hybrid i Cold Proces.

Wszystkie zrédta QINEO® sg wyposazone w charakterystyki

synergiczne dla podstawowych materiatow spawanych

— zarowno dla drutéw petnych, jak i proszkowych. Ich typo-
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szereg mocy to 350 A, 450 A i 600 A — przy zatozeniu wspot-
czynnika obcigzalnoéci ED 60%, w cyklu 10-minutowym
i w temperaturze 40 °C. Szeroki zakres konfiguracji pétauto-
matéw QINEO® zaczyna sig od obudowy kompaktowej,
ze zintegrowanym podajnikiem drutu i konczy sig na wersji
z wydzielonym podajnikiem z pakietem przewodéw steruja-
cych o dtugosci 30 m. Do wyboru pozostaje réwniez rodzaj
chtodzenia uchwytu spawalniczego — wodny badz gazowy.
Prosta obstuga urzadzen QINEO® umozliwia szybkie
i doktadne dopasowanie do zmieniajgcych sie zadan spa-
walniczych, gwarantujgc wysoka doktadnos$¢ oraz powta-
rzalno$¢ wynikow spawania. Jednoczesnie ten sposob
obstugi spawalniczych zrodet energii stawia niskie wyma-
gania co do wiedzy teoretycznej spawaczy, redukujgc kosz-
ty szkolenia personelu.

Obecnie w ofercie sprzedazy firmy Cloos znajdujg sie
urzgdzenia z grupy QINEO®Step oraz QINEO®Pulse,
ktorych krétka charakterystyka znajduje sie w drugiej czesci
tego opracowania. Kolejne grupy spawalniczych zrodet
energii bedg wdrazane w najblizszej przysztosci, o czym
bedzie nam mito informowacé na tamach tego czasopisma.

QINEO®Step to grupa urzadzen przeznaczonych do za-
stosowan w przemysle metalowym, gdzie CO, jest stosowa-
ny jako gaz ostonowy, a rozprysk spawalniczy nie stanowi
duzego problemu, lub tam, gdzie spawacze preferujg urzg-
dzenia sterowane skokowo, na odczepach. Zrédta energii
QINEO®Step majg tor mocy o bardzo duzej obcigzalnosci
pradowej i termicznej, w zwigzku z czym umozliwiajg
wykonywanie dtugich spoin bez przegrzania urzadzenia.
Odpowiednio dobrany i automatycznie roztgczalny dtawik
gwarantuje miekkie i tfagodne zajarzanie fuku, ze znacznie
ograniczong ilo$cig rozprysku w tej fazie spawania. Stero-
wanie tych urzadzeh moze sig odbywaé w dwodjnasob:
z wykorzystaniem charakterystyk synergicznych albo w spo-
séb klasyczny. W pierwszym przypadku, po stosownym
wyborze spawanego materiatu i ostony gazowej oraz rodza-
ju i rednicy drutu elektrodowego, ustawianie parametréw
spawania odbywa sie poprzez wybér odpowiedniej sekwen-
cji nastaw odczepow zgrubnego i doktadnego. Predkosé
podawania drutu zostanie automatycznie dostosowana do
wybranego wczeéniej poziomu natgzania pragdu spawania.
Zmiane dtugosci tuku spawacz moze przeprowadzic¢, korygu-
jac predkos¢ podawania drutu, uzyskujgc w ten sposob opty-
malng nastawe parametréw spawania, niezaleznie od pozycji,
w jakiej bedzie wykonywana spoina. Drugi, klasyczny sposob
zadawania parametrow spawania to regulacja niezalezng pred-
koscig podawania drutu oraz regulacja napigcia roboczego
poprzez wybor odpowiedniej charakterystyki zasilacza tuku
na odczepach zgrubnym i doktadnym.

Grupa spawalniczych zrédet energii QINEO®Step to stan-
dardowe, fatwe w obstudze, bardzo mocne poétautomaty
spawalnicze przeznaczone do spawania recznego i zme-
chanizowanego. Do tej grupy producent wigczyt jeszcze trzy
urzadzenia, lecz dedykowane do innego rodzaju zadan spa-
walniczych. Mianowicie QINEO®Step 180, 250 i 300, mimo
iz majg identyczny sposob sterowania i sg wyposazone
w takie same charakterystyki synergiczne, to sg przeznaczo-
ne do prac warsztatowych lub wykonywania spoin sczepnych.
Jest to spowodowane przede wszystkim tym, ze sa to urzg-
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dzenia o niewielkiej mocy, majgce uproszczony zespot po-
dawania drutu i to tylko w wersji zintegrowanej, a chtodze-
nie uchwytu jest realizowane wytgcznie gazem.

Dla bardziej wymagajgcych uzytkownikéw pétautomatéw
spawalniczych i poszukujgcych zasilaczy tuku o wiekszych
mozliwosciach przygotowano zrodta energii QINEO®Pulse.
Urzgdzenia te zostaty wyposazone w bardzo szybko taktujg-
cy obwdd mocy dzigki zastosowaniu nowoczesnych tran-
zystorow i procesora sygnatowego. Cyfrowa regulacja pra-
du spawania gwarantuje szerokie mozliwosci ksztattowania
przebiegu procesu spawania, tak by kazde zadanie spawal-
nicze byto wykonane jak najlepiej. Podstawowy proces
spawania, do ktorego realizacji urzgdzenia te zostaty przy-
gotowane, to metoda MIG/MAG. Mozna jg prowadzi¢, wyko-
rzystujac jedng z pieciu nizej opisanych odmian:

Control Weld - proces spawania statoprgdowego w mie-
szankach i w czystym CO,, gdzie dzigki zastosowaniu spe-
cjalnej charakterystyki spawalniczej w znaczacy sposéb
zostat ograniczony rozprysk spawalniczy.

Vari Weld — odmiana spawania pulsacyjnego przeznaczo-
na do spawania cienkich blach, gdzie ze wzgledu na stabili-
zacje tuku prgdowo-pradowg parametry spawania sg
zupetnie niewrazliwe na zmiane odlegtosci miedzy uchwy-
tem spawalniczym a spawanym materiatem.

Speed Weld - przebieg spawania pulsacyjnego ze stabili-
zacjg napigciowo-pragdowa, przeznaczony do recznego bgdz
zmechanizowanego spawania materiatow o sredniej grubo-
&ci i grubych, ze szczegdlnym uwzglednieniem spawania
zrobotyzowanego z aktywnym sensorem prgdowym.

Rapid Weld - proces spawania wysoko skoncentrowanym
tukiem natryskowym z duzymi predko$ciami podawania drutu
spawalniczego, ktérego gtéwnym zastosowaniem jest spawa-
nie z duzg wydajnoscig na stanowiskach zrobotyzowanych.

Duo Puls — odmiana procesu spawania pulsacyjnego
z modulacjag impulsu prgdowego, ktéra umozliwia uzyska-
nie bardzo estetycznej spoiny (przy spawaniu aluminium)
oraz zapewnia optymalne wypetnienie rowka spawalniczego,
z precyzyjnie kontrolowang iloscig wprowadzanegdo ciepta.

Dodatkowo Qineo Puls umozliwia spawanie metoda TIG
DC i MMA.

Koncepcja obstugi urzgdzenia QINEO®Pulse tgczy
w sobie dwie wazne, na pozor wykluczajgce sie cechy. Otoz

Rys. 2 Panel sterowania QINEO®Pulse



z jednej strony jest ona bardzo prosta, wrecz intuicyjna
w obstudze z czytelnie zorganizowanym panelem sterowania,
gdzie po wyborze odpowiedniej charakterystyki synergicz-
nej, srednicy drutu, metody spawania i sposobu sterowania
uchwytem spawalniczym spawacz wybiera jednym poten-
cjometrem wtasciwg moc tuku spawalniczego. Na wyswie-
tlaczach wskazywane sg wartosci preselekcyjne: natezenie
pradu spawania, napigcie tuku oraz sugestia, dla jakiej
grubosci materiatu spawanego nastawione parametry sg
wiasciwe. Dla optymalnego dopasowania tuku spawalnicze-
go w zaleznosci od pozycji spawania, rodzaju ztgcza czy
tez indywidualnych oczekiwah spawaczy QINEO®Pulse
umozliwia korekcje dtugosci i dynamiki fuku. O ile korekcja
dtugosci fuku jest powszechnie stosowana w synergicznych
sterownikach urzgdzen pulsacyjnych, o tyle korekcja dyna-
miki tuku jest zupetng nowoscig. Polega ona na réwnocze-
snej, precyzyjnie dobranej zmianie czasu trwania impulsu
prgdowego i szybkosci narastania pradu pulsacyjnego mie-
dzy fazg bazowg i impulsowa. Z drugiej strony urzgdzenie
ma rozbudowane mozliwos$ci regulacji i zapisywania w pa-
miegci catego szeregu parametréw ,okotospawalniczych”, tak
by sam proces spawania przebiegat zawsze optymalnie. Na
urzgdzeniu serii QINEO®Pulse takie parametry, jak: czas
wyptywu gazu przed spawaniem i po spawaniu, predkos¢
wypetzania drutu, moc tuku w fazie rozpoczecia spawania
oraz przy wypetnianiu krateru, dtugo$¢ wystajgcego odcin-
ka elektrody zostaty zoptymalizowane przez producenta
oddzielnie dla kazdej charakterystyki synergicznej. Jednak-
ze kazdy z tych parametréw mozna doraznie zmniejszac lub
zwieksza¢ za pomocg niemianowanego wspoéfczynnika
korekciji, tak by uzyskac zgdany, najlepszy dla danej spoiny
efekt. Po okres$leniu parametrow gtéwnych i pomocniczych
mozna cato$¢ zapisa¢ w pamieci JOB pod numerem
od 1 do 999. Parametry zapisane w pamieci JOB sg wyko-
rzystywane miedzy innymi podczas pracy urzgdzenia na
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stanowiskach zautomatyzowanych, gdzie cata obstuga
zrodta energii moze byc realizowana przez standardowy
sterownik PLC. Urzgdzenia spawalnicze QINEO®Pulse
dysponujg ponad to systemem diagnozowania btedow, sys-
temem wyswietlania informacji, jak rowniez funkcja bloko-
wania dostepu, ktéra zabezpiecza przed nieuprawnionym
wprowadzaniem lub zmienianiem parametrow. Ciekawym
rozwigzaniem jest mozliwo$¢ dowolnego usytuowania pane-
lu sterujgcego. Moze on by¢ umieszczony bezposrednio na
zrodle energii lub na podajniku drutu albo w dowolnym miej-
scu potgczony ze zrodtem dtugim przewodem sterujagcym.

Warto podkresli¢, ze przed rozpoczeciem sprzedazy urzg-
dzen spawalniczych QINEO®Step i QINEO®Pulse producent
przeprowadzit serig testow Beta, czyli rozestat probne zro-
dtfa energii do swoich klientéw, z prosbg o gruntowne prze-
testowanie ich w warunkach produkcyjnych. Uzyskane
informacje po testach Beta potwierdzity trafno$¢ zatozen,
jakie towarzyszyty powstawaniu zrodet QINEO®, i dodatko-
wo wyeliminowaty kilka niedoskonatosci prototypowych
wersji. Nie sposob opisa¢ w krotkim opracowaniu wszyst-
kich mozliwosci, funkcji oraz cech urzadzen QINEO®Step
i QINEO®Pulse. Nalezy dodac, ze urzgdzenia te spotkaly sie
z bardzo dobrym odbiorem w trakcie tegorocznych targow
MTP w Poznaniu i ExpoWelding w Sosnowcu, gdzie uzy-
skaty nagrode najlepszego produktu targow.

Mamy nadzieje, ze powyzszy tekst wzbudzit zaintere-
sowanie oraz chec lepszego i doktadniejszego poznania
tych urzadzen, np. podczas testéw w siedzibie firmy Cloos
-Polska, na ktore serdecznie zapraszamy. Zachgecamy row-
niez do odwiedzin strony internetowej www.qgineo.pl lub
kontaktu z pracownikami firmy Cloos Polska.

mgr inz. Andrzej Nieroba
Cloos Polska Sp. z o.0.
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