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W ciggu ostatnich kilkudziesieciu lat wraz z wdrazaniem coraz wydajniejszych proceséw, takich jak spawanie
metodg MIG/MAG, ktére podbija przemyst spawalniczy, coraz rzadziej stosuje sie spawanie elektrodq otulong
(MMA). Dlatego wiekszos¢ producentéw sprzetu spawalniczego skoncentrowata sie gtéwnie na spawaniu
metodg MIG/MAG, a nie na spawaniu elektrodg otulong, i wprowadzita nowe funkcje, ktérych opracowanie
umozliwito rozwdj nowych technologii Zrédet prgdu. Na przyktad spawanie impulsowe MIG/MAG jest szeroko
stosowane od kilkudziesieciu lat, ale juz zastosowanie podobnego pulsowania prgdu spawania w przypadku
procesu MMA jest oferowanych przez zaledwie kilka urzgdzen. Firma Kemppi opracowata nowg, tatwg w uzyciu
funkcje pulsacyjng dla urzgdzenia do spawania elektrodg otulong Master 315. Funkgia pulsacyjna moze byc
szeroko stosowana w réznych zastosowaniach spawania elektrodg otulong.

Zasada pulsacyjnego spawania elektroda otulona

W pulsacyjnym spawaniu elektroda otulona prad spawania zmienia sie miedzy dwoma poziomami,
z czgstotliwoscig wybrang przez uzytkownika. Te dwa poziomy natezenia pradu zostaty wybrane
w taki sposéb, aby oba pozostawaty w odpowiednim zakresie roboczym elektrody, gdy sredni prad
jest ustawiony blisko srodka zakresu roboczego. W praktyce oznacza to, ze nizsze natezenie pradu
wynosi 70% wyzszego natezenia pradu, a uzytkownik nie musi regulowac proporcji. Aby jeszcze
bardziej uprosci¢ proces regulacji, zostata takze ustawiona stata wartos¢ stosunku czasu trwania
tych poziomdw natezenia pradu. Wyzsze natezenie pradu jest utrzymywane przez 40% catego
cyklu.

Poza tym zasada dziatania jest identyczna, jak w przypadku zwyktego spawania elektroda otulona.
Rdznica polega na zmianach poziomu natezenia pradu. Rysunek 1 ilustruje zasady pulsacyjnego
spawania elektroda otulona.

Avg.1C1)  115.44 A g (C2) 213922V _

Rysunek 1. Zachowanie sie pradu spawania (kolor czerwony) i napiecia tuku (kolor zielony) podczas spawania
impulsowego elektrodg zasadowa 3,2 mm przy $rednim natezeniu 115 A i czestotliwosci 2,5 Hz. Wyzszy
poziom impulsu wynosi 140 A, natomiast dolny 98 A. Dolne krzywe sg powigkszeniem obramowanego
obszaru goérnych krzywych i pokazujg zachowanie podczas zwarcia.
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W graficznym interfejsie uzytkownika urzadzenia Master 315 funkgcja spawania impulsowego MMA
i jej podstawowe parametry sg wyraznie wyswietlane na jednym ekranie, jak pokazano na Rysunku
2. Mozna regulowac parametry, obracajac potencjometr na panelu sterowania. Mozliwa jest
regulacja tylko dwodch parametréw: pradu spawania i czestotliwosci impulsow. Pozostate
parametry sg wyswietlane wytacznie w celach informacyjnych. Zasade procesu opisanego powyzej
zilustrowano za pomoca grafiki.

40 %

Pulse mode

oW
£ O SELECT

Widok pulsacyjnego procesu MMA w interfejsie uzytkownika Master 315.

Zastosowania i korzysci
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Funkgja pulsacyjnego procesu MMA urzadzenia Master 315 zostata zoptymalizowana pod katem
elektrod zasadowych, ale nadaje sie do stosowania z niemal wszystkimi typami elektrod. Mozliwos¢
swobodnego regulowania czestotliwosci pozwala korzystac z tej funkcji we wszystkich rodzajach
aplikagji spawalniczych. Z testow przeprowadzonych w laboratorium spawalniczym Kemppi
wynika, ze pulsacyjne spawanie elektroda otulong jest najlepsze do spawania w pozycjach
wymuszonych (rys. 3), pachwinowego i graniowego. W przypadku spawania w pozycjach
wymuszonych nizszy poziom natgzenia pragdu pomaga schtodzic¢ jeziorko spawalnicze, co z kolei
poprawia mozliwos¢ jego kontrolowania. Spawanie pachwinowe umozliwia osiggniecie wiekszej
szybkosci lub stosowania nizszego Sredniego natezenia pradu, co z kolei zmniejsza doptyw ciepta,
redukujac odksztatcenia. W przypadku spawania grani tatwiej uzyskac jednolity efekt, poniewaz
wyzszy poziom natezenia pradu powoduje mieszanie jeziorka spawalniczego, zmniejszajac slady
bteddw powstajacych podczas spawania recznego. Ponadto wyzsze natezenie pradu pozwala na
uzyskanie gtadszych potaczen.

Oprécz tych specyficznych dla danego zastosowania korzysci, pulsacyjne spawanie elektroda

otulong ma nastepujace ogdlne zalety w poréwnaniu z konwencjonalnym spawaniem elektroda
otulona:
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+ Utrzymanie statej predkosci posuwu jest tatwe, poniewaz czestotliwos¢ impulséw wyznacza

tempo spawania.
*  Mnigjsza liczba odpryskow.
+  Powierzchnia spoiny jest gtadsza (przy wysokiej czestotliwosci impulsow).
«  Zuzel fatwiej odpada.

Rysunek 3. Ztacze pachwinowe wykonane w pozycji okapowej metoda spawania impulsowego MMA (pozycja
spawania PD). Materiat podstawowy stal konstrukcyjna S355 5 mm i materiat dodatkowy elektroda zasadowa
3,2 mm. Natezenie pradu 130 A i czestotliwos¢ impulséw 1,5 Hz. Liczba rozpryskéw jest minimalna, biorac
pod uwage zastosowanie spawania.

Podsumowanie
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Cho¢ spawanie elektroda otulona jest uwazane za stosunkowo tatwy proces spawania, mozna go
usprawni¢ lub dostosowa¢, aby lepiej spetniat wymagania konkretnych aplikacji spawalniczych.
Niewiele urzadzen do spawania posiada funkcje poprawiajgce proces spawania elektroda otulona.
Nowa funkcja spawania pulsacyjnego metodg MMA firmy Kemppi zostata zaprojektowana z mysla
o0 tatwosci uzytkowania. Zapewnia ona dodatkowe opcje w wielu réznych zastosowaniach spawania
elektroda otulong, umozliwiajgc poprawe wydajnosci procesu, jakosci ztgcza lub po prostu utatwia
prace spawaczowi.
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Master 315 jest stylowym, nowoczesnym ( praktycznym
urzqdzeniem do spawania elektrodg otulong, ktére moze
utatwic trudng prace spawacza. Urzqdzenie jest lekkie i
kompaktowe. Zostato wykonane z wytrzymatego formowanego
wtryskowo tworzywa sztucznego. Spegalne mostki udarowe
sprawiajqg, ze jest to niezawodny sprzet w warsztatach [ na
placach budowy.

Dzieki innowacyjnej funkgji Weld Assist Master 315 zapewnia
idealng wydajnos¢ spawania i umoZzliwia szybkie ustawienie
parametréw spawania, zapewnigjgc prawidiowe ustawienie
parametréw spawania niezaleznie od spawanego obiektu i
doswiadczenia spawacza. To urzqdzenie ngjnowszej generacji
do spawania elektrodq zapewnia niezawodne zajarzenie i
stabilnos¢ tuku. Mozna je stosowac ze wszystkimi typami
elektrod, w tym elektrodami do spawania celulozowego.
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