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TANDEM-MIG/MAG -hitsaus

ISMO MEURONEN

Kuva 1.
TANDEM-MIG/MAG-hitsauspoltin
CLOOS ROMAT310 -hitsausrobottiin
yhdistettyné (kuva: Carl Cloos
Schweisstechnik GmbH).

Lihtokohtana
vakaa valokaari

Ensi vuonna 80 vuotta téyttivd sak-
salainen CARL CLOOS SCHWEISS-
TECHNIK GmbH on yksi maail-
man johtavista hitsauslaitteita ja ro-
bottihitsausjirjestelmia valmistavis-
ta yrityksisti.

Yhti6é on ainoa maailmassa, joka
toimittaa kaiken hitsauslaitteisiin
liittyvdn: virtaldhteet varustuksi-
neen, manipulaattorit ja jigit, tyo-
kappaleiden kuljetuslinjat seki hit-
sausrobotit ja niiden ohjelmistot.
Esimerkiksi TANDEM-MIG/MAG
-hitsauksessa CLOOS-hitsausrobo-
tilla yhdistyvét seki viimeisin kaari-
hitsausteknologia ettd hitsauksen
erityistarpeet huomioiva kappaleen-
kisittely- ja robottiteknologia. Toi-
mitusten lihtokohtana on vakaan
valokaaren ympirille rakennettu ko-
konaisuus.

Perinteisen MIG/MAG -hitsauksen tuottavuuden nostossa
on astuttu uuteen aikakauteen CLOOS’in kehittamalla
suurteho-MIG/MAG -hitsauksen kéytélla. Uudella TANDEM-
tekniikalla on seka sulatustehoa ettd hitsausnopeutta
kasvatettu samanaikaisesti. Suomessa menetelmaa
edustaa Suomen Teknohaus Oy.

Tuottavuuden historiaa

MIG/MAG -hitsauksen tuottavuut-
ta yritettiin nostaa mm. monilanka-
tekniikalla jo yli 20 vuotta sitten.
Senaikaiseen heikkoon menestyk-
seen oli useita syitd mm. virtalidhtei-
den keskindisessd toiminnassa. Vas-
ta moderni laitetekniikka mahdol-
listi ensin vuonna 1975 kaksoislan-
ka-tekniikan samaa virtasuutinta
(TWIN’/ double wire) ja sittemmin
vuonna 1996 kahta erillistd virta-
suutinta (TANDEM’) kidyttéden.
TWIN-tekniikassa kahta lisdaine-
lankaa syotetddn samaan sulaan yh-
teisen, kaksireikdisen kosketussuut-
timen ldpi, johon virta tulee joko
yvhdestd tai kahdesta rinnakkain
kytketystd virtaldhteestdi. TWIN-
tekniikassa voidaan varioida vain
lankojen syotténopeutta. Lisidksi
menetelmédn haittana on, ettd mo-
lemmilla langoilla on kéytettdvi sa-
manaikaisesti samaa hitsaustehoa.
Myoskéddn lyhytkaarihitsaus ei ole
mahdollista /Dilthey/.

TANDEM-MIG/MAG
-hitsauksen periaate

ja laitteistot

Edellisistd, lisdainelankoihin liitty-
vistd rajoituksista on pididsty eroon
kdayttdmalld kummallekin langoille
omia, toisistaan eristettyji virtasuut-
timia. Nestejddhdytetyssd TAN-
DEM-polttimessa on virtasuuttimet
sijoitettu perdkkdin pieneen kul-
maan toisiinsa ndhden (kuva 1). En-
simmdinen lanka on hitsaussuun-
taan ndhden ja polttimen asennosta
riippuen hiukan kallistettu (vetdvi)
ja jalkimmaiinen lanka on vastaavas-
ti tydntdvassid asennossa. Kaytannos-
sd ensimmaiselld langalla ’tehdaan’
tunkeuma ja jdlkimmadiselld pintaa
muotoileva ns. kosmeettinen palko.
Lankojen keskindisen sijoittelun etu-
na on mm. pienahitsauksessa hitsi-
sulan varmempi tunkeutuminen juu-
risairméd kohti, mikd minimoi liitos-
virhettd. Polttimen kohdistus on lii-
tokseen ndhden vaativampaa, silld
hitsaussuuntaan tehtdvit kallistukset
vaikuttavat vapaalangan pituuteen ja
siten hitsauksen stabiiliuteen.

Kuva 2.
Periaatekuva
TANDEM-
MIG/MAG-
hitsauksesta.



