Spawanie i napawanie z zastosowaniem
micAaTaonic systemulAC™ w urzagdzeniu Migatronic
Sigma Galaxy 400A

W 2009 r. firma "Harispal" Techniki Spawania w Sosnow-
cu zostata uznanym dealerem dunskiej firmy MIGATRONIC.
Dziatajacy od roku 1970 producent spawarek Migatronic po-
przez badania rozwojowe umocnit swoja pozycje jednego
z europejskich lideréw spawarek. Firma MIGATRONIC pro-
dukuje ponad 20 000 spawarek rocznie, eksportuje spawarki
do 40 krajéow na calym $wiecie i posiada firmy zalezne na 10
waznych rynkach europejskich. Wprowadzajac na polski ry-
nek nowe urzadzenie Sigma Galaxy, firma "Harispal" zwrdci-
fa si¢ do Instytutu Spawalnictwa w Gliwicach z propozycija
wykonania préb spawania z wykorzystaniem urzadzenia spa-
walniczego wyposazonego w nowatorski system IAC™ In-
telligent Arc Control (Inteligentne Sterowanie Lukiem).

Do préb spawania przeprowadzonych w Instytucie Spawal-
nictwa jako materiat podstawowy ztaczy spawanych zastoso-
wano stal konstrukcyjng S235JR wg normy PN-EN 10025-
2:2007. Jako spoiwo zastosowano drut spawalniczy PN-EN
ISO 14341-A-G3Sil o $rednicy 1,2 mm, a jako gaz ostonowy
mieszanke PN-EN ISO 14175 - M21 - ArC - 18. Ziacza do-
czotowe wykonano z blach o grubosci 10 mm w pozycji PA,
ztacza teowe wykonano z blach o grubosci 3 mm w pozycji
PB. W celu por6wnania wizualnych efektéw dziatania syste-
mu IAC na ilo$¢ powstajacych odpryskéw, ztacza doczotowe
i teowe wykonano z zastosowaniem programéw 113 - stan-
dard i 183 - IAC (rys. 1). Do wykonania ztaczy prébnych za-
stosowano parametry spawania podane w tablicy 1. Wartosci
parametréw pradowo-napigciowych zostaly dobrane zgodnie
z charakterystyka statyczng Zrédta pradu.

Rejestracje przebiegu pradu spawania i napigcia tuku wy-
konano podczas napawania z zastosowaniem systemu IAC
(program nr 183 - rys. 2). W celach poréwnawczych przed-
stawiono pogladowy przebieg tych parametréw wg produ-
centa urzadzenia (rys. 3).

Tablica 1. Parametry spawania ztaczy doczotowych i teowych
z zastosowaniem urzgdzenia SIGMA 400A GALAXY

Lp. | Typztacza | pro- | Scie- |-
gramu | gu

Natezenie pradu
A
Napigcie tuku
\%
Predkosé podawania drutu
m/min
Predkosc¢ spawania
cm/min

1 130 | 15,2 29 25

1 d 1 1)
OczOlOwWe ™3 [ 24 150 | 162 | 34 | 35

2 | teowe? 1 140 15,8 3,0 35

1 133 | 17,5 3,7 35

3 | doczotowe"
183 | 24| 150 | 18,0 | 4.1 25

4 | teowe? 1 140 17,5 3,7 35

Y grubosé blachy 10 mm
2 grubosé blachy 3 mm
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Rys. 1. Widok ogdlny od strony lica ztaczy teowych blach
o grubosci 3 mm spawanych wg: a) programu 113 - standard,
b) programu 183 - IAC

Na podstawie przeprowadzonych préb spawania za po-
mocg urzadzenia spawalniczego SIGMA 400A GALAXY
ustalono, ze podczas spawania z zastosowaniem programu
183 posiadajacego funkcj¢ IAC powstaje zdecydowanie
mniej odpryskow niz z zastosowaniem standardowego pro-
gramu nr 113. Juz nawet podczas spawania mozna byto za-
obserwowac zdecydowang réznice w iloSci powstajacych
odpryskéw. Przy spawaniu zlaczy doczotowych i teowych
z zastosowaniem programu nr 113 - standard, ilo$¢ powsta-
tych odpryskéw na powierzchni zlaczy jest znacznie wigk-
sza. Natomiast w przypadku ztaczy wykonanych przy tych
samych nastawach parametréw spawania (tabl. 1) z zasto-
sowaniem programu nr 183, ktdry jest wyposazony w funk-
cje IAC, ilos¢ odpryskdow jest minimalna.

Przeprowadzone proby okreslenia ilosci powstajacych od-
pryskéw potwierdzity, ze podczas spawania z wykorzysta-
niem programu nr 183 - IAC ilo$¢ odpryskéw dla nastawio-
nego nat¢zenia pradu spawania 100 A wynosita od 0,81 do
2,69 % masy zuzytego drutu a przy natezeniu pradu 150 A,
od 1,98 do 2,69 %. Natomiast w przypadku programu nr 113
- standard, ilo$¢ odpryskéw wynosita odpowiednio od 3,93
do 5,01% oraz 5,61 do 6,61% , czyli okoto dwukrotnie wig-
cej w poréwnaniu z zastosowaniem programu nr 183 - IAC.

Zarejestrowane podczas badan przebiegi nat¢zenia pra-
du i napigcia tuku potwierdzaja informacje, jakie podaje
producent urzadzenia (rys. 2, 3). Podczas zwarcia, natgze-
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Rys. 2. Przebieg pradu spawania i napigcia tuku z zastosowaniem
systemu IAC, program nr 183

nie pradu jest zmniejszane w taki sposdb, aby ponowne
zajarzenie tuku nie nastepowalo z maksymalnym pradem
zwarcia, co zapobiega rozrywaniu mostka ciektego metalu,
ograniczajac tym samym ilo$¢ odpryskéw i ilos¢ wprowa-
dzanego ciepta. Mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta moz-
na zaobserwowac, poréwnujac w ztaczach doczotowych
szerokos$¢ obszaru przyspoinowego pokrytego barwami
nalotowymi. Zarejestrowana charakterystyka dynamiczna
Zrédta pradu podczas spawania z zastosowaniem programu

Natezenie pradu, napigcie tuku

czas

Rys. 3. Schemat przebiegu pradu spawania i napigcia tuku
z zastosowaniem systemu IAC prezentowany przez producenta
urzadzenia
nr 183 - IAC jest zblizona do jednej z metod niskoenerge-
tycznych spawania MIG/MAG [1].
Opracowano na podstawie raportu z badan wykonanych
w Instytucie Spawalnictwa w Gliwicach.
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