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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). Czesciowo z powodu tej zmniejszajqcej sie roli i prostoty procesu optymalizacja spawania elektrodg
otulong nie cieszy sie wiekszym zainteresowaniem. Jednak nowoczesny sprzet do spawania elektrodg otulong
jest wyposazony w rézne ustawienia wptywajgce na zachowanie tuku. Rodzaj elektrody, a zwtaszcza otulina na
elektrodzie, znaczgco wptywa na charakterystyke zajarzenia tuku [ przenoszenie materiatu do jeziorka
spawalniczego. Optymalizacja ustawien urzgdzenia do spawania pod kgtem eliminowania tych probleméw
moze poprawic jakosc spoiny lub przynajmniej utatwic osiggniecie pozgdanego rezultatu.

Najwazniejsze regulowane parametry
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Prad spawania jest oczywiscie najwazniejszym parametrem regulowanym podczas spawania
elektroda otulona. Ponadto prawie wszystkie nowoczesne urzadzenia do spawania elektroda
otulong umozliwiajg osobne regulowanie biezagcego poziomu okresu zajarzenia tuku. Na przyktad
w spawarkach Kemppi funkcja ta jest okreslana mianem ,goracego startu”. Regulacja gorgcego
startu zostata maksymalnie uproszczona: mozna regulowaé czas i aktualny poziom okresu
zajarzenia tuku za pomoca jednego ustawienia. Zwigkszenie pradu goracego startu poprawia
zajarzenie przez potarcie, ale z drugiej strony zbyt duzy prad gorgcego startu moze powodowac
powstawanie wad, takich jak przepalenie lub w najgorszym przypadku podtopienie.

Innym czesto uzywanym ustawieniem w przypadku spawania elektrodg otulong jest regulacja
dynamiki tuku. To ustawienie dostosowuje zachowanie pradu dostarczanego przy zwarciu. Z
punktu widzenia spawacza wyglada to jak zmiana mocy tuku. Dlatego w urzadzeniach do spawania
Kemppi ustawienie to jest nazywane sita fuku — ,arc force”. Na przyktad zwiekszenie sity fuku moze
zmniejszy¢ ryzyko przyklejenia sie elektrody. Z drugiej strony zbyt duza sita tuku moze zwiekszy¢
liczbe rozpryskow.

Oprocz tych dwdch ogdlnych ustawien, w najbardziej zaawansowanych urzadzeniach do spawania
elektrodg otulong moze by¢ dostepna funkcja regulacji dtugosci tuku, tj. poziomu napiecia, przy
ktdrym nastepuje przerwanie tuku i zatrzymanie spawania. Ustawiajgc najnizsza mozliwg wartos¢
przerwania tuku mozna minimalizowa¢ powstawanie Sladéw przypalenia podczas zatrzymywania
pracy urzadzenia. Jednak niektore typy elektrod i techniki aplikacji wymagaja ustawienia wysokiego
poziomu przerwania tuku, aby zapobiec przypadkowemu przerwaniu spawania. Ustawienie
maksymalnego poziomu przerwania tuku umozliwia rozcigganie tuku przez urzadzenie do
spawania tak dtugo, jak pozwala na to rezerwa napiecia. Zmnigjszenie tej wartosci umozliwia
programowi zrodta pradu wydanie polecenia odciecia tuku na ustawionym poziomie.
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Rodzaje elektrod i ich funkcje specjalne
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Typy elektrod klasyfikuje sie zazwyczaj wedtug sktadu chemicznego powtoki elektrody i rdzenia.
Gdy oprécz sktadu chemicznego brane sg pod uwage zachowanie tuku i wymagania dotyczace
ustawieh urzadzenia do spawania, zaréwno w teorii, jak i w praktyce sprawdza sie nastepujaca
klasyfikacja:

elektrody zasadowe

elektrody rutylowe

elektrody ze stali nierdzewnej
elektrody o wysokiej wydajnosci
elektrody celulozowe

W krajach nordyckich najczesciej uzywane sa elektrody zasadowe. Zwykle zajarzenie tuku jest
stabe w przypadku tego typu elektrod, zwtaszcza, gdy wypali sie grafitowa koncéwka przy
pierwszym zajarzeniu. Aby poprawi¢ zajarzenie tuku podczas stosowania elektrod zasadowych,
nalezy uzywac pradu zajarzenia tuku (goracy start), ktdéry ma wyzszg wartos¢ niz prad spawania. W
przypadku elektrod zasadowych materiat jest przenoszony w formie duzych kropli wskutek silnych
zwar¢. W zwigzku z tym do optymalnego dziatania elektrody zasadowe wymagaja stosunkowo
duzej sity tuku, co oznacza jego nierébwnomierng dynamike. Ze wzgledu na swéj charakter poziom
przerwania tuku w przypadku elektrody zasadowej nie powinien by¢ ograniczany z powodu duzych
kropli i silnych zwar¢.

Elektrody rutylowe sg do$¢ czesto uzywane na catym swiecie. Zwykle umozliwiajg dobry zapton
uderzeniowy. Z tego powodu elektrody rutylowe nie wymagaja tak intensywnego ciepta na
poczatku procesu, jak elektrody zasadowe. Elektrody rutylowe tworza drobniejsze kropelki niz
elektrody zasadowe. Oznacza to, ze uzytkownicy moga spawad z mniejszg sitg tuku niz w
przypadku elektrod zasadowych, a tuk jest bardziej miekki. Aby zminimalizowa¢ $lady przypalen
podczas stosowania elektrod rutylowych, poziom przerwania tuku moze by¢ dos¢ niski. Elektrody
ze stali nierdzewnej rowniez zazwyczaj posiadajg powtoke rutylowa. Ze wzgledu na przewodnosé
elektryczng i przeptyw materiatu podstawowego, uzytkownicy najczesciej uzyskujg najlepsze wyniki
przy zastosowaniu elektrod ze stali nierdzewnej z wyzszymi ustawieniami gorgcego startu i mocy
tuku. Wybor tych ustawien jest zalecany w przypadku spawania przy nizszym pradzie, co w
przypadku stali nierdzewnych zdarza sie dos¢ czesto.

Elektrody o wysokiej wydajnosci zazwyczaj zachowuja sie podobnie do elektrod rutylowych w
poréwnaniu z elektrodami zasadowymi. Napiecie tuku w ich przypadku, czyli jego dtugos¢, jest
jednak jeszcze wieksze, co oznacza, ze nie potrzebuja one zbyt duzo ciepta na poczatku, by nie
dochodzito do przywierania. Oprocz tego, transfer materiatu odbywa sie w formie drobnych
kropelek, dzieki czemu ewentualne zwarcia sg mate i nieznaczne. To pozwala spawac z niska
energig tuku przy uzyciu elektrod o wysokim wspdtczynniku wykorzystania metalu spawanego do
tworzenia spoiny. A poniewaz tuk jest dtugi, prég przerwania tuku powinien by¢ tylko nieco nizszy.

Elektrody celulozowe s3 wykorzystywane m.in. do spawania rurociggéw na placach budowy. Do
pewnego stopnia sg to rowniez elektrody ogdlnego przeznaczenia, na przyktad w Ameryce
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Potudniowej. W przypadku tych elektrod ponowne zajarzenie tuku jest zwykle utrudnione,
poniewaz powtoka elektrody czesto wypala sie od krawedzi wczesniej niz od rdzenia. Dlatego
elektrody celulozowe czesto wymagaja umiarkowanie intensywnego goracego startu. Spawanie
rur za pomoca elektrod celulozowych wymaga stosowania specjalnej techniki, w ktérej dtugos¢
tuku znacznie sie zmienia. Podczas spawania w poblizu materiatu podstawowego wymagana jest
bardzo duza sita tuku w celu zapobiegania przywieraniu. Z drugiej strony podczas spawania z dala
od materiatu podstawowego potrzebna jest duza rezerwa napiecia, by nie dopusci¢ do zerwania
tuku. Ze wzgledu na te technike nie nalezy ogranicza¢ poziomu przerwania tuku podczas
stosowania elektrod celulozowych.

Zoptymalizowane ustawienia zapewniajace tatwy i szybki dostep
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Firma Kemppi wprowadzita niedawno na rynek urzadzenie do spawania elektroda otulong nowej
generacji, Master 315 (Rysunek 1). Urzadzenie to jest wyposazone w 300-amperowe zrédto
pradu, spetniajace najsurowsze wymagania w zakresie spawania elektroda otulong, réwniez w
przypadku stosowania specjalnych technik spawania elektrodami celulozowymi. Jest to mozliwe
dzieki wyjatkowo duzej rezerwie napiecia, wspomnianym wyzej prostym ustawieniom oraz
innowacyjnym funkcjom.

Rysunek 1. Urzadzenie do spawania elektroda otulong Master 315.

Funkcja Weld Assist, wczesniej dostepna tylko w rodzinie produktéw MasterTig, jest teraz
dostepna rowniez w urzadzeniach do spawania elektroda otulong. Uzytkownik musi tylko
odpowiedzie¢ na trzy pytania. Nastepnie urzadzenie sugeruje optymalne ustawienia do
parametrow opisanych powyzej (Rysunek 2). Dodatkowo urzadzenie dostarcza wskazowek
dotyczacych wyboru polaryzacji (DC+/DC-). Sugerowane ustawienia sg wyswietlane po nacisnieciu
przycisku. Nowa wersja MMA Weld Assist jest oferowana nie tylko razem z urzagdzeniem Master
315, ale rowniez jako aktualizacja systemu do wszystkich urzgdzen MasterTig z wyswietlaczem TFT.
Jedyna roznica jest brak regulacji przerwania tuku i ustawien elektrody celulozowe;.
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Funkcja Weld Assist w procesie wyboru wspomagania spawania w spawaniu elektroda otulona.

Najpierw, na podstawie powyzszej klasyfikacji uzytkownik wybiera typ elektrody sposrdd
dostepnych opcji. Nastepnie na podstawie tego wyboru interfejs uzytkownika sugeruje
odpowiednie ustawienia dla gorgcego startu, sity tuku i przerwania tuku. Jesli uzytkownik wybierze
elektrode celulozowa, urzadzenie automatycznie aktywuje specjalny program spawania, w ktérym
dynamika tuku jest zoptymalizowana pod katem wiasciwosci elektrody celulozowej i technik
wymaganych do spawania t3 metoda. Po wybraniu typu elektrody uzytkownik wybiera Srednice
elektrody i typ ztacza. Natezenie pradu spawania jest wybierane na podstawie tych dwoch opgji i
typu elektrody.

Po zaakceptowaniu przez uzytkownika proponowanych ustawier urzadzenie jest od razu gotowe
do spawania. Uzytkownik moze w dowolnym momencie dostosowal ustawienia do swoich
preferencji.

Podsumowanie
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Co do zasady spawanie elektroda otulong jest prostym procesem. Niemniej istnieje kilka waznych
ustawien, ktére majg wpltyw na zachowanie tuku. Ustawienia te umozliwiaja poprawe jakosci
spawania lub osiggniecie wymaganej jakosci. W urzadzeniach do spawania optymalne ustawienia
roznig sie w zaleznosci od typu elektrody. Jednak uzytkownicy czesto nie zdaja sobie sprawy z tych
roznic. Aby utatwi¢ dobranie odpowiednich ustawien, firma Kemppi opracowata narzedzie Weld
Assist do spawania elektroda otulona.

www.kemppi.com



& KEMPPI Akl

© 2021 Kemppi Oy

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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