MIG/MAG TANDEM

Wysokoewydajnafmetoda

spawania dwuelektrodowego

Obecnie stosowane techniki wytwarzania konstrukgji stalowych
stawiajg producentom sprzetu spawalniczego coraz wyzsze
wymagania dotyczace wydajnosci technologii spawalniczych,
ktore zagwarantujg uzyskanie spoin o mozliwie najwyzszych pa-
rametrach jakosciowych, przy najkrétszym czasie ich wykonania.
Zapewne jedng z takich technologii jest wysokowydajna metoda
spawania dwuelektrodowego MIG/MAG TANDEM firmy Cloos.

Firma Cloos Schweisstechnik, poszukujac wysokowydajnej od-
miany spawania MIG/MAG, rozpoczeta w latach 80. prace badaw-
cze nad spawaniem dwuelektrodowym przy zatozeniu stapiania
dwoch drutéw w jednym tuku spawalniczym i ustawieniu tychze
drutéw wzdtuz osi spoiny.

Kolejne lata badan i doswiadczen nad spawaniem z duza
wydajnoscia oraz bardzo szybki rozwoj energoelektroniki (szcze-
golnie w budowie zrédet pradu) zaowocowaty perfekcyjnym
dopracowaniem techniki spawania dwuelektrodowego i w efekcie
pojawieniem sie nowej metody spawania MIG/MAG TANDEM.
W odrdznieniu od innych technik spawania dwuelektrodowego
w wysokowydajnej metodzie spawania TANDEM potencjaty fukow
spawalniczych zostaty rozdzielone, w wyniku czego kazdy z nich jest
zasilany z niezaleznego zrédta pradu. Kluczem do uzyskania dobrych
wynikéw spawania i niespotykanych dotad wydajnosci stapiania
okazato sie precyzyjne ustawienie elektrod w specjalnym uchwycie
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spawalniczym z niezaleznymi koricéwkami pradowymi o rozdzie-
lonym potencjale i wspdlng dysza gazowa oraz programowalny,
awieci sterowalny przebieg spawania impulsowego. Odpowiednio
dobrana odlegtos¢ miedzy koricami drutéw, a takze kat, pod jakim
sg ustawione, powoduje, ze w trakcie palenia sie obydwu tukéw
wzajemne oddziatywanie elektromagnetyczne miedzy nimi jest tak
wykorzystywane, aby jeziorko spawalnicze miato ksztatt eliptyczny,
aodrywajace sie krople z koricéw drutéw trafiaty do jego frontowe;j
i Srodkowej czesci. Jeziorko spawalnicze w ksztatcie elipsy charak-
teryzuje sie powiekszong strefa frontowa i koricowa, dzieki czemu
propagacja doprowadzonego do niego ciepfa jest zdecydowanie
wieksza w kierunku zgodnym z osig spoiny. Taki rozktad ciepta po-
woduje zuzycie go na intensywne roztapianie brzegéw taczonych
materiatow (w strefie frontowej) oraz na formowanie spoiny w strefie
koricowej. | mimo dostarczania, podwdjnej”ilosci stopiwa do jezior-
ka ciektego metalu mozna uzyskac spoine o niewielkim wymiarze,
np.a3.Wynika to stad, ze predkosci spawania w tej metodzie sg kilku-
krotnie wieksze w poréwnaniu ze spawaniem jednoelektrodowym.
Istotnym walorem eliptycznego jeziorka spawalniczego jest fakt,
Ze ingerencja ciepta w materiat spawany w kierunku prostopadtym
do osi spoiny podczas spawania z predkosciami wiasciwymi dla
metody TANDEM jest niewiele wieksza w stosunku do spawania
klasycznego, w zwigzku z czym strefa wptywu ciepta jest akcepto-
walna. Natomiast energia liniowa liczona jako iloraz sumy mocy obu
tukéw spawalniczych i predkosci spawania pozostaje na poziomie
metody spawania jednoelektrodowego.

Rozdzielenie potencjatdw w opisywanej metodzie otworzyto nowe
drogi poszukiwar optymalnego sposobu stapiania dwéch niezalez-
nych od siebie elektrod spawalniczych zasilanych z oddzielnych zrédet.
Proces spawania TANDEM mozna prowadzi¢ przy jednakowych badz
réznych typach elektrod (zaréwno pod wzgledem srednic, jaki rodzaju,
np. mozna spawac jednym drutem petnym a drugim proszkowym).
Jedna elektroda moze by¢ zasilana tukiem statopradowym, a druga
impulsowym. Rozdzielenie potencjatéw dato mozliwos¢ réznico-
wania parametréw spawania, co z kolei znacznie rozszerzyto zakres
zastosowan dla tej metody i dlatego niezaleznie od typu ztacza czy
pozycji spawania mozna z powodzeniem prowadzi¢ proces spawania
wysokowydajnego TANDEM. Z reguty parametry spawania dla pierw-
szej elektrody sg wieksze, aby intensywnie rozgrzewac strefe frontowa
jeziorka ciektego metalu, a parametry dla drugiego drutu s3 mniejsze
przy dtuzszym tuku, by zapewni¢ poprawne formowanie sie spoiny.

Zaprezentowane zalety i niespotykane wydajnosci stapiania
na poziomie 20 kg/h, a takze predkosci spawania, w niektérych

L
L

Rys. a
Y Synchroniczny

Quinto 1 |
Quinto 2 |

—

Synchronizacja impulséw




POLSKA

fax 07485186 61
e-mail: firma@cloos.pl
www.cloos.pl

aplikacja dochodzace do 4-6 m/min, spowodowaty duze zainte-
resowanie technika MIG/MAG TANDEM we wszystkich gateziach
przemystu konstrukcji spawanych. Nalezy dodac, ze przetozyto sie
ono na ponad 1000 wdrozen automatow i robotéw spawajacych
metoda TANDEM.

Tak rewelacyjne wyniki nie byty mozliwe bez odpowiednich
urzadzen spawalniczych. Firma Cloos do metody TANDEM przygo-
towata zrédta pradu GLC 603 QUINTO wrazz modutem synchroniza-
cyjnym oraz precyzyjnym uktadem podawania drutu spawalniczego.
W urzadzeniach tych zastosowano przemiennik po stronie napiecia
obnizonego i tranzystory mocy o ekstremalnie krétkim czasie przeta-
czania (taktowanych z czestotliwoscig do 100 kHz), dzieki czemu pét-
automaty te cechuja sie doskonatymi wtasnosciami spawalniczymi
i matymi stratami energii. Sprawnosc elektryczna tych zrédet wynosi
90% przy wspotczynniku mocy cosg > 0,97. Szybko$¢ narastania pra-
du w fazieimpulsowej osiagga 2000 A/ms, a natezenie pradu impulsu
przekracza 1200 A. Pétautomaty gwarantujg wysoka doktadnos¢
i powtarzalnos¢ wszystkich nastawianych parametréw roboczych,
a tym samym wynikéw spawania. Nominalny prad spawania 600
A jest osiggalny przy wspdtczynniku obcigzalnosci ED 60%, a przy
petnym obcigzeniu mozna spawac pradem 500 A.

Warto podkresli¢, ze zroédta pradu QUINTO to uniwersalne,
wielozadaniowe urzadzenia spawalnicze, przeznaczone do spa-
wania recznego, zmechanizowanego i zrobotyzowanego, zaréwno
w technologii jednoelektrodowej, jak i w metodzie TANDEM.

Najlepsze wyniki spawania TANDEM uzyskuje sie, zasilajac oba
tuki pradem impulsowym, wykorzystujac wtasciwosci gtebokiego
przetopu i waskiej strefy wptywu ciepta. Ponad to proces spawa-
nia impulsowego z zastosowaniem zrédet pradu typu QUINTO
jest w petni kontrolowalny i przewidywalny, bowiem te zasilacze
tuku umozliwiaja taki dobdér parametréw spawania, opisujacych
tuk impulsowy, ze zawsze w trakcie jednego impulsu pradowego
zostanie utworzona i oderwana jedna kropla stopiwa.

Wspomniany wyzej modut stuzy do synchronizacji impulséw
pradowych podczas spawania impulsowego i kontroli przebiegu
pradéw spawania w dwdch niezaleznych obwodach, czuwajac
na tym, aby nie dochodzito do zaktécen elektromagnetycznych.
Dzieki zastosowaniu tak perfekcyjnych zasilaczy tuku oraz urza-
dzen peryferyjnych, impulsy pradowe w dwdch tukach moga
przebiegac asynchronicznie, synchronicznie lub synchronicznie
z przesunieciem fazowym, jak przedstawiono na rysunku ai b.

Ze wzgledu na fakt, iz proces spawania MIG/MAG TANDEM jest
przeznaczony wytacznie do spawania automatycznego, firma Cloos
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zadbata takze o to, aby spawanie TANDEM mozna byto adaptowac
na stanowiskach zrobotyzowanych Romat. W ofercie producenta
pojawito sie kompletne wyposazenie sprzetowe i programowe do zro-
botyzowanego spawania TANDEM. Jednoczesnie systemy wyszuki-
wania spoin z wykorzystaniem sensoréw, stosowne w aplikacjach
zrobotyzowanych CLOOS, zostaty przystosowane do pracy z duzymi
predkosciami spawania podczas palenia sie podwadjnego tuku.
Reasumujac, firma Cloos Schweisstechnik oddata uzytkowni-
kowi perfekcyjnie dopracowane technicznie i technologicznie
narzedzie do wysokowydajnego spawania, zgotowym zestawem
parametréw dla typowych ztaczy spawanych, jednoczesnie
pozostawiajac mozliwos¢ wieloptaszczyznowych optymalizacji
procesu. Mozna ja prowadzi¢ poprzez stosowanie wszelkiego
rodzaju drutéw spawalniczych i gazéw ostonowych dostepnych
na rynku, odpowiedniej orientacji potozenia palnika wzgledem
osi spoiny, dowolnego ksztattowania parametréw spawania itp.
Jedyne ograniczenie metody TANDEM to wieksze niz standar-
dowe gabaryty palnika. ]
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