Spawanie tfukowe elektroda topliwg w ostonie gazéw
(MIG/MAG).

Wiadomosci ogdlne.

Metoda spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazéw (GMAW — Gas Metal Arc
Welding), znalazta swoje zastosowanie w przemysle z poczatkiem lat 50-tych XX wieku, zastepujac
niemal catkowicie spawanie reczne tukiem elektrycznym elektrodami otulonymi (MMA — Manual
Metal Arc). Poczatkowo jako gaz ostonowy stosowane byty wytgcznie gazy szlachetne — argon i hel.
Wprowadzenie odtleniaczy do drutu elektrodowego umozliwito spawanie w ostonie dwutlenku wegla
i mieszanek gazowych.

W metodzie MIG/MAG mozna spawac wiekszo$¢ materiatow, ktdre sg spawalne. Stale
stopowe i niestopowe, aluminium i jego stopy, a takze miedz, cyrkon, tytan i ich stopy. Metoda
MIG/MAG umozliwia pétautomatyczne reczne spawanie, a takze w petni zautomatyzowane procesy
spawania przy uzyciu specjalnie skonstruowanych do tego robotéw.

Dzis$ dzieki swoim licznym zaletom, jest to jedna z najbardziej rozpowszechnionych metod
spawania i napawania metali. Znalazta zastosowanie w sektorze produkcyjnym, przy naprawach i
regeneracji czesSci maszyn, w blacharstwie samochodowym i innych dziedzinach zycia.

Ze wzgledu na rodzaj uzywanego gazu ostonowego wyrdznia sie dwie podstawowe metody:
MIG — Metal Inert Gas — spawanie tukowe elektroda topliwg w postaci drutu petnego w ostonie
gazow obojetnych (argon, hel).
MAG — Metal Active Gas —— spawanie fukowe elektrodg topliwg w postaci drutu petnego w ostonie
aktywnych chemiczne gazéw lub mieszanek gazowych (Dwutlenek wegla, mieszanki gazéw - CO2 +
Ar, CO2 + Ar+ 02 i inne).

Stanowisko do spawania metoda MIG/MAG.

W sktad stanowiska do spawania metoda MIG/MAG wchodzg:

z

a) Zrddto pradu z uktadem sterowania ( Pétautomat spawalniczy, Migomat).

Transformatorowe zrédto pradu —
potautomat spawalniczy Galagar
Compact 3000




Whnetrze pétautomatu
spawalniczego Galagar Compact
3000

Nowoczesny, Inwertor-owy
poétautomat spawalniczy z petng
synergig firmy Galagar.

Whnetrze pétautomatu Galagar Syner
Mig 230 MP




b) Podajnik drutu elektrodowego — wbudowany w pétautomat spawalniczy lub

zewnetrzny,

Cztero-rolkowy podajnik drutu,
umozliwiajgcy stabilny i precyzyjny
posuw drutu, w pétautomacie
spawalniczym Galagar Alumig 2300.

Wydzielony zewnetrzny podajnik
drutu w pétautomacie Galagar
Modulate 3000

c) Uchwyt spawalniczy wraz z wielofunkcyjnym przewodem, doprowadzajgcym prad

spawania do drutu, gaz ostonowy oraz opcjonalnie chtodzenie ciecza,

Uchwyt spawalniczy wyposazony w
tzw. Eurowtyk. Mozliwosé tatwego
podtaczenia do kazdego
poétautomatu spawalniczego
wyposazonego w Eurogniazdo.




Uchwyt spawalniczy chtodzony
cieczg, wyposazony w Eurowtyk.

Uchwyt masowy wyposazony w
standardowy wtyk do gniazda
maszynowego.

e) Butlaz gazem ostonowym.
f) Reduktor gazu w raz z przewodem.

Metoda MIG/MAG. Zasada dziatania.

W metodzie MIG/MAG tuk elektryczny jarzy sie miedzy spawanym materiatem, a elektrodg
topliwg w postaci drutu, ktory jednoczesnie petni funkcje spoiwa. Drut elektrodowy nawijany jest
precyzyjnie na szpule (plastikowe, metalowe) o znormalizowanych wymiarach D-100, D-200, D-300.
W przypadku drutu stalowego najczesciej spotykane sg szpule o masie drutu 1 kg, 5kg i 15kg,

W chwili naci$niecia przycisku na uchwycie spawalniczym, drut podawany jest
automatycznie, w sposob ciggty do koncéwki elektrody. Transport drutu odbywa sie za
posrednictwem przewodu, tgczgcego napedzany elektrycznie podajnik drutu, z uchwytem
spawalniczym. Ptynne i ciggte podawanie spoiwa, pozwala na uzyskanie duzych predkosci spawania.
W metodzie MIG/MAG predko$¢ spawania miesci sie w przedziale 0,25 — 1,3 m/min.

Strumien gazu ostonowego, chroni koniec elektrody topliwe;j i jeziorko spawalnicze przed
niekorzystnym wptywem zanieczyszczen pochodzacych z atmosfery. Sktad gazu ostonowego ma
znaczacy wptyw na przebieg procesu spawalniczego. Wptywa na zachowanie sie fuku spawalniczego,



ilos¢ powstajacych odpryskéw metalu podczas spawania, transfer ciektego spoiwa, a takze gtebokos$é
wtopienia, wiasciwosci mechaniczne i chemiczne spoiny.

Dysza gazu -

tacznik+sprezyna

Koncéwka pradowa

Ostona gazowa

Luk spawalniczy

Drut elektrodowy
Krople cieklego metalu

Spoina

Istnieje mozliwo$¢ spawania tukowego drutami proszkowymi (FCAW). Proces spawania
prowadzony jest podobnie jak w metodzie MIG/MAG z wykorzystaniem drutu petnego, z tg réznicg,
Ze nie ma tutaj koniecznosci stosowania gazu ostonowego. W skutek topienia sie drutu proszkowego,
podobnie jak w metodzie MMA wytwarza sie warstwa gazow, chronigca jeziorko spawalnicze. Przy
spawaniu drutem proszkowym nalezy pamieta¢ o zmianie biegunowosci pragdu spawania! (Uchwyt
spawalniczy ,,-”, uchwyt masowy ,+”).

Pozycje spawania.

Zgodnie z nomenklaturg stosowang w spawalnictwie wyrdznia sie nastepujgce pozycje
spawania:

e PA - Podolna (korytkowa)
e PB-Naboczna

PD
e PC-Nascienna
e PD - Okapowa PC PE
e PE—Putapowa ('
Dodatkowo: PA

e PF-zdotudo goéry
e PG-—zgorynaddt.



Parametry spawania w metodzie MIG/MAG.

Kluczowe znaczenie dla prawidtowego przebiegu procesu spawania, a w

konsekwencji dla otrzymania spoiny spetniajgcej okreslone wymogi wytrzymatosciowe i

techniczne, jest dobdr odpowiednich parametréw spawania:

a)

b)

c)

d)

Rodzaj i biegunowos¢ pradu spawania:

W celu uzyskania intensywnego stapiania drutu elektrodowego,
stosuje sie prad staty o biegunowosci dodatniej. Tzn. uchwyt spawalniczy
podtacza sie do ,+”, a uchwyt masowy do ,,-”. Wyjatkiem od tej reguty jest
sytuacja w ktdrej spawa sie drutem samo-ostonowym, wtedy to nalezy
zamienié biegunowos¢ w migomacie.

W nowoczesnych urzgdzeniach inwerterowych istnieje mozliwos¢
spawania prgdem pulsujgcym, o pojedynczej i podwdjnej pulsaciji.
Wymienione funkcje sg szczegdlnie przydatne przy spawaniu aluminium i jego
stopow.

Napiecie tuku spawalniczego,

Ma wptyw na stabilnosc¢ tuku i ilo$é rozpryskéw ciektego metalu.
Spawanie powinno sie wykonywac tukiem krétkim (zwarciowym). Zbyt
wysokie napiecie tuku powoduje mniej stabilne jarzenie sie tuku, mniejszg
czestotliwosé zwaré i wiekszy rozprysk. Przy statym natezeniu pradu spawania
i statej predkosci posuwu drutu elektrodowego wartos¢ napiecia ma wptyw na
dtugos¢ tuku i ksztatt spoiny.

Zmniejszenie napiecia powoduje skrécenie fuku spawalniczego,
natomiast jego zwiekszenie powoduje wydtuzenie tuku. | na odwrdt, zmianom
dtugosci tuku towarzyszg zmiany napiecia tuku spawalniczego.

Nadmierne wydtuzenie lub skrécenie tuku spawalniczego, moze
powodowa¢ niestabilne jarzenie sie tuku i powstawanie wad spawalniczych w
spoinie.

Natezenie pradu spawania:

Jest uzaleznione od wartosci nastawionego napiecia, srednicy i
predkosci podawania drutu. Wartos¢ natezenia pradu spawania dobiera sie
przede wszystkim w zaleznosci od grubosci i sktadu chemicznego materiatu
podstawowego, ilosci uktadanych $ciegéw, pozycji i predkosci spawania.
Srednica i rodzaj drutu elektrodowego:

Z uwagi na to, ze drut elektrodowy jest jednoczesnie spoiwem, rodzaj
drutu elektrodowego dobiera sie w zaleznosci od sktadu chemicznego
spawanego materiatu. Najczesciej spotykane srednice drutu elektrodowego to
0,6;0,8;1,0;1,2;1,6 [mml].

Dobdr srednicy drutu elektrodowego zalezy gtdwnie od grubosci materiatu
podstawowego, natezenia pradu i pozycji spawania. Ogdlnie mozna przyjgc
nastepujgce zasady doboru $rednicy drutu:



e)

f)

e Dla materiatu podstawowego o $rednicy do 4 mm - drut o $rednicy

0,6 — 0,8 [mm]

e Dla materiatu podstawowego o $rednicy 4 do 10 mm = drut o

$rednicy 1,0—-1,2 [mm]

e Dla materiatu podstawowego o $rednicy powyzej 10 mm - drut o

Srednicy 1,6 [mm] i wiecej.

Nalezy pamietac o tym, ze wskazane jest stosowanie drutéw o
mniejszych srednicach. Uzycie ciefiszego drutu elektrodowego pozwala
uzyskac wezszg spoine, zwieksza gestosé pragdu (wzrost stabilnosci fuku),
wymaga zwiekszonej predkosci podawania drutu elektrodowego ( przy zbyt
matych predkosciach tatwo o zaktécenia w posuwie, ktére majg negatywny
wplyw na proces spawania).

Uzycie zbyt cienkiego drutu elektrodowego utrudnia technike
spawania, a takze zwieksza udziat w spoinie miedzi pochodzacej z pokrycia
powierzchniowego (ograniczenie wtasciwosci plastycznych spoiny). Srednice
drutu elektrodowego nalezy dobiera¢ w oparciu o powyzsze zasady oraz
doswiadczenie spawacza.

Predkos¢ posuwu drutu elektrodowego:

Dla okreslonego napiecia nalezy tak ustawi¢ predkos¢ podawania drutu
elektrodowego, aby zapewnié stabilny przebieg jego stapiania. Jesli predkosé
posuwu drutu jest za mata lub napiecie tuku za wysokie, na koricu drutu
elektrodowego tworzg sie charakterystyczne duze krople ciektego metalu,
ktdre spadajg obok jeziorka spawalniczego. Zbyt duza predkos¢ posuwu drutu,
powoduje odczuwalne ,,wypychanie” uchwytu ku gorze — drut elektrodowy
nie nadaza sie topi¢ w tuku spawalniczym.

Dtugos¢ wolnego wylotu:

Jest to odlegto$é mierzona od korica topigcego sie drutu
elektrodowego do poczatku koncéwki pragdowej. Moze by¢ regulowana
poprzez wysokos¢ na jakiej spawacz trzyma uchwyt spawalniczy nad
spawanym materiatem. Wraz ze wzrostem dtugosci wolnego wylotu, wzrasta
wydajnos¢ stapiania sie drutu, (wskutek rosngcej intensywnosci nagrzewania
sie elektrody), co przektada sie bezposrednio na wzrost predkosci spawania.
Zbyt dtugi wolny wylot, moze by¢ przyczyng niestabilnego jarzenia sie tuku
elektrycznego i powstawania odpryskow, wskutek zaburzen w ostonie
gazowej. Za krétki wolny wylot, powoduje przyklejanie sie drutu i niszczenie
koncéwki pragdowej.



Dtugos$¢ wolnego wylotu drutu
elektrodowego w metodzie
MIG/MAG. Zrédto: [1]

[, - diugo$¢ wolnego wylotu
elektrody topliwej

Dtugos¢ wolnego wylotu jest zalezna miedzy innymi od:

e Rodzajui $rednicy drutu elektrodowego

e Napiecia tuku spawalniczego

e Natezenia pradu spawania

e Sposobu przenoszenia materiatu (tuk zwarciowy: 5-16 mm, tuk

natryskowy 18 — 26 mm).

Dtugos$é wolnego wylotu ma takze wptyw na ksztatt spoiny i gtebokos¢
wtopienia, a zalezno$é tg przedstawiono na rysunku ponizej:
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Wptyw dtugosci wolnego wylotu na ksztat spoiny i gtebokoéé wtopienia. Zrédto: [1]

g) Woydatek i sktad gazu ostonowego:

Sktad gazu ostonowego ma znaczacy wptyw na jako$é ochrony gazowej
( co przektada sie na jakos¢ ztgcza spawanego), wartos¢ natezenia pradu
krytycznego i ksztatt poprzeczny spoiny.

Spawanie w ostonie gazéw ciezszych (argon, CO2) pozwala na
fatwiejsze uzyskanie skutecznej ochrony gazowej, dlatego miedzy innymi
argon jest czesciej stosowany w spawalnictwie od helu jako gaz obojetny.
Stale niestopowe i niskostopowe spawa sie gtéwnie w ostonie aktywnych
mieszanek gazowych na bazie argonu z dodatkiem CO2, O2. Stale
wysokostopowe spawa sie w ostonie gazow obojetnych lub czesciej w




mieszance argonu z dodatkiem niewielkiej ilosci tlenu i dwutlenku wegla (02 —
1% do 3%, CO2 2% do 4%). Do spawania metali podatnych na utlenianie takich
jak Aluminium, Magnez, Miedz, Tytan, Cyrkon i ich stopdw, uzywa sie tylko i
wytacznie gazu obojetnego lub mieszanek gazéw obojetnych.

Predkos¢ przeptywu gazu ostonowego dobiera sie tak, aby zapewnié
skuteczng ochrone jeziorka i fuku spawalniczego. Orientacyjne przyjmuje sie
1,0 I/min na kazdy minimetr $rednicy dyszy gazowej (tzw. tuski). Mozna
rowniez postuzyc sie zaleznoscig wydatku gazu od $rednicy stosowanego
drutu elektrodowego:

e Dla spawania drutami o $rednicy 0,8 — 1,2 mm = 10 — 14 |/min

e Dla spawania drutami o $rednicy 1,6 — 2,4 mm = 14 — 25 |/min
Brak wystarczajgcej ochrony gazowej, prowadzi do reakcji chemicznej ciektego
metalu z powietrzem atmosferycznym, wskutek czego dochodzi do
powstawania porowatosci spoiny i niestabilnosci tuku spawalniczego.

h) Predkos¢ spawania i pochylenie uchwytu spawalniczego:

Prawidtowa predkos¢ spawania pozwala na zachowanie
odpowiedniego ksztattu spoiny, przy odpowiednio zadanych wartosciach
napiecia tuku elektrycznego i natezenia pradu spawania. Predkos¢ spawania
recznego w metodzie MIG/MAG miesci sie miedzy 0,2 a 1,4 [m/min].

Réwniez sposdéb prowadzenia uchwytu spawalniczego ma znaczacy
wpltyw na przebieg procesu spawania i ksztatt spoiny. Duzg szerokos¢ spoiny i
ptytka penetracje uzyskuje sie poprzez popychajgcy sposéb prowadzenia
uchwytu. Ciggniecie uchwytu i jeziorka spawalniczego, zapewnia gtebokg
penetracje i matg szerokosc¢ spoiny.

Pionowy Popychajgcy Ciggnacy
<=
iy D
Y= ] e
Penetracja srednia, Penetracja plytka, Penetracja gleboka,
szerokosc¢ spoiny szerokosc¢ spoiny szerokosc¢ spoiny
$rednia duza mala

Wptyw prowadzenia uchwytu spawalniczego na szerokos$¢ spoiny i

gtebokos¢ wtopienia. Zrédto: [1]

Przy prowadzeniu uchwytu spawalniczego nalezy zwrdci¢ uwage na kat
pochylenia uchwytu, ktéry nie powinien przekracza¢ wartosci 15 stopni
wzgledem pionu. Pozwala to na uzyskanie optymalnego ksztattu spoiny i
dobrego wtopienia w materiat.



Sposoby przenoszenia cieklego metalu podczas spawania metodami MIG i

MAG.

W metodzie MIG/MAG stopiony metal elektrody przechodzi do jeziorka

spawalniczego w zréznicowany sposob, w zaleznosci miedzy innymi od gestosci prgdu, mocy

tuku i rodzaju gazu ostonowego. Na podstawie przeprowadzonych obserwacji zjawisk

zachodzgcych w tuku spawalniczym, wyrdzniono trzy sposoby przenoszenia ciektego metalu:

a)

b)

Zwarciowy (kroplowy) (zakres natezenia pradu spawania 50 — 180A)

Podczas spawania tukiem zwarciowym ciekty metal jest przenoszony do
jeziorka spawalniczego w wyniku kazdorazowego dotkniecia sie kropli metalu
z jeziorkiem spawalniczym. Tego rodzaju tuk stosuje sie do spawania
materiatéw o cienkiej grubosci (1 mm do 3 mm) i niskich wartosciach
natezenia pradu, wykonujgc przy tym sciegi przetopowe. Zaletg spawania
tukiem zwarciowym jest maty rozprysk metalu i prawidtowe formowanie
spoiny oraz zapobieganie nadmiernemu przetopowi. Spawanie krétkim fukiem
zwarciowym jest szczegdlnie korzystne przy spawaniu w pozycjach
przymusowych, z uwagi na mate rozmiary jeziorka spawalniczego. Nalezy
jednak zwrdci¢ uwage na dtugosé wolnego wylotu drutu. Zbyt duza dtugosc
wolnego wylotu, podczas spawania w pozycjach wymuszonych (putapowe;j i
pionowej) i niskim natezeniu pragdu spawania, moze prowadzi¢ do tzw.
strzelania fuku i powstawania nadmiernej ilosci odpryskéw i niewielkiej
gtebokosci wtopu. Ponadto podczas spawania w mieszance Ar/CO2 czesto
mogg powstawac niezgodnosci spawalnicze w postaci poréow i przyklejen
spowodowanych niedostatecznym nagrzaniem tgczonego materiatu.
Przejsciowy (mieszany) (zakres natezenia pradu spawania 180 — 250A)
Podczas spawania tukiem przejSciowym, ciekty metal przechodzi do jeziorka
spawalniczego w sposdb mieszany, tzn. w postaci kropelkowej i natryskowe;j.
tuk przejsciowy osigga sie przy wyzszych natezeniach pradu spawania niz dla
tuku kropelkowego, jest stosowany dla materiatéw o grubosci 3 — 6 mm.
Natryskowy (bezzwarciowy) (zakres natezenia prgdu spawania 250 — 500A)
Po przekroczeniu krytycznej wartosci natezenia prgdu spawania, otrzymuje sie
tzw. tuk natryskowy. Z uwagi na wysokie wartosci natezenia krytycznego tuk
natryskowy stosuje sie do spawania grubych materiatdw. Stosowanie gazow
ostonowych o zawartosci argonu, wptywa na obnizenie krytycznej wartosci
natezenia pradu spawania (im wieksza zawarto$¢ procentowa argonu w
mieszance, tym nizsza k.w.n.p.s). W tuku natryskowym ciekty metal
przechodzi do jeziorka spawalniczego w sposdb bez zwarciowy, w postaci
drobnych kropel. Podczas spawania tukiem natryskowym spawacz ma
najwiekszy wptyw na ksztatt spoiny, a tuk jarzy sie stabilnie. Szczegdlnie
korzystne jest spawanie z duza predkoscig w pozycji podolnej i nabocznej.
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Drobnokroplowy
Przejéciowy (natryskowy)
(mieszany)

20+

Napiecie fuku spawalniczego (V)

Kroplowy (zwarciowy)
t } —->
100 200 300 400

Natezenie pradu spawania (A)

Wptyw parametréw pradu spawania na sposdb przenoszenia
spoiwa w tuku podczas spawania MIG/MAG Zrédto: [1]

Inwerterowe potautomaty spawalnicze i ich mozliwosci.

Znaczacy postep technologiczny na przestrzeni ostatniego 25-lecia, réwniez w
dziedzinie urzadzen spawalniczych, w szczegdlnosci pojawienie sie inwertorowych zrédet
pradu spawania, zaowocowato powstaniem wielu przydatnych funkcji usprawniajgcych
przebieg procesu spawania. Konstruktorzy maszyn uzyskali mozliwos$¢ lepszego wptywania
na zjawiska zachodzace podczas spawania.

Jedng z wielu innowacji byto wprowadzenie pradu pulsujgcego (z pojedynczg lub
podwadjng pulsacja). Spawanie prgdem pulsujgcym umozliwia bez-zwarciowe i cykliczne
przenoszenie kropli ptynnego metalu do jeziorka spawalniczego.

Podczas spawania pragdem pulsujgcym, zrédto generuje dwa rodzaje pradu spawania:

e Pierwszy - podstawowy prad spawania, ktéry stuzy bezposrednio do utrzymania tuku
spawalniczego, a posrednio do topienia koncowki drutu elektrodowego i brzegdéw
taczonych elementow.

e Drugi - prad pulsujgcy, ktéry zapewnia stabilne przenoszenie ciektego metalu do
jeziorka spawalniczego, bez zwarc i rozpryskéw, w rytmie impulséw pradu
wytwarzanych przez zrédto (Kropla ciektego metalu powstaje szybciej i szybko
przechodzi do jeziorka spawalniczego. Kolejne impulsy uktadajg kolejne krople w
jeziorku spawalniczym, wyzarzajgc przy tym utozony poprzednio scieg).
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Przenoszenie stopiwa podczas spawania pragdem pulsujgcym. Zrédto: [1]

Spawanie prgdem pulsujgcym w stosunku do tradycyjnego spawania w metodzie MIG/MAG
odznacza sie nastepujgcymi cechami:

e Wprowadza mniejsze ilosci ciepta do przedmiotu spawanego (energia cieplna
wprowadzana jest do spoiny impulsowo, pomiedzy impulsami dochodzi do
wychtadzania spoiny)

e Umozliwia uzyskanie spoin o wysokiej jakosci niezaleznie od pozycji spawania
(struktura drobnoziarnista spoiny, wieksza wytrzymatos¢ mechaniczna)

e Utatwia uzyskanie pozadanego ksztattu i wymiaréw geometrycznych spoiny
(waskie i gtebokie wtopienie, ptaskie i ksztattne lico spoiny)

e Eliminuje rozpryski

e 7Zmniejsza zuzycie energii elektryczne;.

Z czasem wprowadzono do inwerterowych pétautomatéw spawalniczych, mozliwosé
spawania prgdem o podwdjnej pulsacji. Podwdjna pulsacja polega na tym, ze w czasie
trwania normalnej pulsacji pradu, pojawia sie okresowy wzrost mocy (rosnie szybkosé
podawania drutu i natezenie pradu), po czym nastepuje powrdt do stanu wyjsciowego.
Czestotliwos¢ dodatkowej pulsacji moze z reguty wynosi¢ od 0,1 do 3 Hz, a przyrost szybkosci
podawania drutu elektrodowego wynosi od 0,1 do 2,5 m/min.

Zalety spawania prgdem pulsujgcym sg przydatne szczegdlnie podczas spawania
aluminium i jego stopéw. Aluminium zalicza sie do materiatdw trudno spawalnych, miedzy
innymi ze wzgledu na jego duzg przewodnos¢ cieplng (trudno$é w topieniu podtoza, duza
ilos¢ rozpryskéw — kropla stopionego metalu jest ,,chtodna” w stosunku do metalu w jeziorku
spawalniczym). Drobno-kroplowy sposéb przenoszenia metalu, impulsowe nagrzewanie i
chtodzenie jeziorka spawalniczego, wptywajg korzystnie na zjawiska zachodzace podczas
spawania aluminium, likwidujgc miedzy innymi zjawisko powstawania rozpryskéw. Ponadto
zastosowanie podwdjnej pulsacji przy spawaniu aluminium, pozwala na uzyskanie spoiny o
regularnej tusce, przypominajgcej wizualnie spoine wykonang przy uzyciu metody TIG.
Spawajac prgdem pulsujgcym otrzymuje sie spoiny o drobnokrystalicznej strukturze, bardzo
dobrych wtasnosciach mechanicznych i duzej wytrzymatosci na pekanie na gorgco.

12



Spoina wykonana pragdem o
pojedynczej pulsacji (Mig Pulse)
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Zrédto fotografii: [2]

Wprowadzenie inwerterowych zrédet pradu spawania, zaowocowato dalszym
rozwojem w dziedzinie pétautomatéw spawalniczych. Nowe mozliwosci technologiczne
doprowadzity do powstania synergicznych zrédet pragdu spawania.

Synergiczne potautomaty spawalnicze umozliwiajg w petni cyfrowe sterowanie
parametrami spawania. Posiadajg wbudowane gotowe programy. W stosunku do ,,zwyktych”
zrédet pradu spawania, w synergicznych zrédtach spawacz ogranicza sie do wyboru rodzaju i
grubosci materiatu spawanego, pozostate parametry dobierane sg juz automatycznie przez
urzadzenie. Synergiczne pétautomaty spawalnicze, zapewniajg optymalny przebieg procesu
spawania. Nawet niedoswiadczony spawacz jest wstanie wykonywac spoiny o doskonatych
wtasciwosciach.

Gotowe zainstalowane programy, mozliwos¢ zaprogramowania nowych specjalnych
programow, szybkosc¢ i tatwosé przy doborze parametréw spawania, powtarzalnos$é prac,
czynia te urzadzenia obecnie najlepszymi i najnowoczesniejszymi wsrdd dostepnych na
rynku.
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Poétautomat spawalniczy Galagar
Synermig Bi-Pulse — petnia synergia,
spawanie z podwdjnym pulsem,
mozliwos$é lutospawania,

Whnetrze pétautomatu
spawalniczego Galagar Synermig Bi-
Pulse.

Kryteria ktorymi nalezy sie kierowac¢ przy wyborze potautomatu
spawalniczego.

Szeroki wachlarz urzadzen spawalniczych dostepnych na krajowym i Swiatowym
rynku, stawia potencjalnego uzytkownika przed trudnym wyborem. Jakimi kryteriami
powinien kierowac sie klient przy zakupie pétautomatu spawalniczego? Na co nalezy zwrécié
szczegblnie uwage przy wyborze ? Prébe odpowiedzi na te i inne pytania, mozna znalezé¢ w w
podsumowaniu niniejszego artykutu.

Wybor pétautomaty nalezy rozpoczaé przede wszystkim od ustalenia maksymalnej
grubosci fgczonych materiatéw. Gdy juz znamy odpowiedz na to pytanie, mozemy ustali¢
maksymalny prad spawania jakim powinnismy dysponowac. Orientacyjnie mozna przyja¢, ze

14



na milimetr grubosci materiatu podstawowego, przypadac¢ bedzie wartos$¢ natezenia pragdu
siegajgca 30-40A.

Po ustaleniu maksymalnego pradu spawania, nalezy zwréci¢ uwage na sprawnos¢
urzadzenia. Sprawnos¢ okreslana jest dla 10 minutowego cyklu pracy i wyrazona jest w
procentach tzn. pétautomat spawalniczy o sprawnosci 25%, powinien pozwolié na
nieprzerwane spawanie prgdem znamionowym przez 2,5 minuty, zanim wyfgczy sie wskutek
przegrzania. Im mniejszym pradem spawamy, tym bardziej wydfuza sie czas spawania, w
stosunku do czasu spawania prgdem znamionowym.

Dla przyktadu: pétautomat spawalniczy o sprawnosci wynoszacej 25% przy wartosci
pradu znamionowego wynoszgcej 200A, podczas spawania pragdem o wartosci 120A moze
osiggac sprawnos¢ wynoszacy 60%. W dobrych urzadzeniach spawalniczych sprawnosé
urzadzenia zawsze jest podana, urzadzenia dla ktérych nie podano informacji o sprawnosci,
mozna od razu wykluczy¢.

Dla zastosowan amatorskich, pétprofesjonalnych powinna wystarczy¢ sprawnos¢ na
poziomie 20-35%, natomiast dla zastosowan profesjonalnych (przemystowych), sprawnos¢
na poziomie 60% to minimum potrzebne do zapewnienia nieprzerwanej pracy.

Zasilanie zrodta pradu spawania. Zaréwno w przypadku urzadzen
transformatorowych jak i inwerterowych obowigzuje reguta — zrédfa o mniejszej mocy
zasilane sg z reguty prgdem jednofazowym o napieciu 230V, zrédfa o wiekszej mocy zasilane
sg pradem tréjfazowym o napieciu 400V. W przypadku urzgdzen transformatorowych,
maszyny zasilane pradem tréjfazowym, oferujg duzo lepszy przebieg procesu spawania niz
urzadzenia zasilane prgdem jednofazowym. Warto wiec, zastanowi¢ sie nad wyborem
urzgdzenia zasilanego prgdem o napieciu 400V. W przypadku inwerterowych pétautomatow
spawalniczych, zaréwno te zasilane napieciem 230V jak i te 400V oferujg znakomite
parametry spawania.

Rodzaj i dtugos¢ uchwytu spawalniczego. W przypadku niewielkich i tanich
potautomatdw spotyka sie uchwyty mocowane bezposrednio do podajnika drutu o dfugosci
3 —4 m. Dla zastosowan amatorskich/potprofesjonalnych jest to rozwigzanie z reguty
wystarczajace. Drozsze i lepsze pétautomaty wyposazone sg w tzw. eurogniazdno, do
ktérego mozna wpigé dowolny uchwyt spawalniczy wyposazony w euro wtyk. W zaleznosci
od zastosowan mozna podtgczy¢ do niego uchwyty o dtugosci 3, 4 i 5 metrow. Duze
potautomaty - do zastosowan przemystowych, o wartosci natezenia pragdu znamionowego
wynoszgcej ponad 300 A, ze wzgledu na swoje gabaryty dostepne sg z reguty w dwdch
wersjach — kompaktowej i modutowej (z zewnetrznym wydzielonym podajnikiem drutu).
Przemieszczanie maszyny o duzych gabarytach, moze by¢ ucigzliwe dla uzytkownika, dlatego
w przypadku organizacji pracy, wymagajgcej przemieszczania potautomatu po hali
produkcyjnej, warto zastanowi¢ sie nad wersjg o budowie modutowej. Ponadto potautomaty
o natezeniu pradu spawania powyzej 350A, powinny by¢ wyposazone w uchwyt chtodzony
ciecza.
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Pétautomat
spawalniczy — Galagar
Modulate 3800 z
zewnetrznym
podajnikiem drutu.

Professional

W przypadku spawania aluminium i stali stopowych, w szczegdlnosci jesli w gre
wchodzg cienkie elementy, warto rozpatrze¢ mozliwos¢ zakupu inwerterowego urzadzenia z
mozliwoscig spawania z pulsem lub podwdjng pulsacjg. Wazne, aby pétautomat byt
wyposazony w cztero-rolkowy podajnik drutu, ktéry pozwala na precyzyjne i bezposlizgowe
jego podawanie (drut aluminiowy ze wzgledu na swojg miekkos¢ i tatwg mozliwosé ztamania
w przewodzie spawalniczym). Do spawania aluminium wymagane sg specjalne rolki
podajnika (naciecie rowka w ksztatcie litery ,,U”, zapobiega skrawaniu drutu), wkfad
teflonowy i dysze pragdowe dostosowane do drutu Al. W przypadku braku wymienionych
powyzej elementdw, nalezy sie w nie doposazyc.

Posiadajgc podstawowg wiedze z zakresu spawalnictwa oraz rynku urzgdzen
spawalniczych, klient jest wstanie dokonac trafnego wyboru. Warto kupowaé maszyny u
sprawdzonych dystrybutoréw z wieloletnim doswiadczeniem w sprzedazy i odpowiednim
zapleczem, ktére mogg zapewni¢ odpowiednie wsparcie techniczne, naprawy gwarancyjne i
pogwarancyjne. Pozwoli to unikngé niepotrzebnych problemoéw w czasie eksploatacji
urzgdzenia.
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