Nowy proces spawania TIG - ArcTig firmy Fronius
Z dobrym chtodzeniem ku optymalnym rezultatom

W produkcji spawalniczej, oprocz jakosci spoiny, istotng
rol¢ odgrywa takze predkos¢ spawania. Oba te czynniki przy-
czyniajg si¢ do tego, ze spawacze pracuja wydajniej i dzieki
temu mozliwa jest redukcja kosztow. Tworzac zmodyfiko-
wany proces TIG o nazwie ArcTig, firma Fronius opraco-
wata innowacj¢ przeznaczong do spawania zmechanizowa-
nego, ktdra jest w stanie sprosta¢ tym wymogom. Dzieki
specjalnemu uchwytowi, fuk spawalniczy TIG mozna ukie-
runkowac jeszcze doktadniej i znaczaco zwigkszy¢ jego
energi¢. Pozwala to uzytkownikom na spawanie blach i rur
ze stali wysokostopowych o grubosci do dziesigciu milime-
trow - bez kosztownego przygotowania spoiny, z wysoka
jakoS$cia i w wyraZnie krétszym czasie.

Metoda spawania ArcTig firmy Fronius opiera si¢ na za-
sadzie spawania elektrodg wolframowa w ostonie gazéow
obojetnych lub krétko - spawania TIG. Podczas spawania
metodg TIG tuk spawalniczy jarzy si¢ pomigdzy nietopliwg
elektroda wolframowa i elementem spawanym w atmosfe-
rze gazéw obojetnych. Przeptyw pradu rozgrzewa elektro-
de, co powoduje termoemisj¢ i przeptyw elektronéw. Na-
stepuje obnizenie rezystancji catkowitej i powstanie tuku
spawalniczego o ksztatcie stozka. Dzigki obec-
nosci obojetnego gazu ostonowego nie za-
chodza reakcje chemiczne z jeziorkiem ciekte-
go metalu. W ten spos6b uzytkownicy uzyskuja
idealny wyglad spoiny bez barw nalotowych
i rozpryskéw oraz powtarzalny, regularny
ksztatt lica spoiny. Spawanie TIG nadaje si¢ do
wielu materialéw i zastosowan, réwniez tak wy-
magajacych jak tytan.

Proces spawania ArcTig jest predestynowa-
ny do stosowania podczas budowy zbiornikéw
i rurociagéw, wykonywania turbin oraz budo-
wy maszyn specjalnych, dZwigéw lub zbiorni-
kéw paliwa. Najwazniejsza nowoscia jest zop-
tymalizowany uchwyt spawalniczy z systemem
mocowania elektrody umozliwiajacym jej chto-
dzenie az po sam koniec. Podwyzsza to rezy-
stancje¢ catkowitg i prowadzi do uzyskania wyzszego napig-
cia tuku spawalniczego. Emisja elektronéw odbywa sie
woéwczas na matej powierzchni i z ogromna gestoscia. Wsku-
tek tego tuk spawalniczy jest wezszy i bardziej skoncentro-
wany, a uzytkownik uzyskuje doskonaty jakos¢ spoiny.
Chtodzenie zapobiega przegrzaniu elektrody podczas spa-
wania. Oprocz zwigkszenia stabilnosci tuku spawalniczego
wydtuza to zywotnos¢ i poprawia zajarzenie. Uzytkownicy
moga bez problemu wyposazy¢é w nowy proces ArcTig
wszystkie Zrédia spawalnicze TIG firmy Fronius o mocy

od 220 A. Konieczny jest tylko nowy uchwyt spawalniczy
oraz dodatkowa chtodnica zapewniajaca wydajnos¢ chto-
dzenia i wymagana stabilnos$¢ temperatury. Proces ArcTig
jest ponadto dostepny jako kompletny system.

Krotszy czas obrobki i nizsze koszty spoiw

Dzigki koncentracji i wigkszej sile dynamicznego oddzia-
tywania tuku spawalniczego, stosujac proces ArcTig moz-
na jednosciegowo spawac elementy o grubosci do dziesie-
ciu milimetréw. W przypadku klasycznego spawania TIG,
czesto koniecznych jest kilka Sciegéw. W wielu przypadkach
uzytkownicy moga tez zrezygnowac z czasochtonnego przy-
gotowania elementéw. Dzigki przygotowaniu elementéw do
spawania bez odstepu, proces ArcTig obywa si¢ bez podktadki
pod granig. Naktady na obrébke po spawaniu sg znaczaco
mniejsze, poniewaz nadlew spoiny jest minimalny, a mniej-
sza ilos¢ wprowadzonego ciepta powoduje mniejsze odksztat-
cenia. To sprawia, ze uzytkownicy moga zmniejszy¢ koszt
produkcji takze dlatego, ze ta metoda spawania pozwala
na znacznie szybsze spawanie. Ponadto mniejsza objgtosé
spoiny oznacza obnizenie kosztow materiatu.

Proces spawania ArcTig firmy Fronius zapewnia wysoka predkos¢ spawania

i doskonatq jakos¢ spoin

Metoda ArcTig jest réwniez tatwa w obstudze - jest ona cat-
kiem podobna do metody TIG. Oznacza to wyrazng zalete dla
uzytkownika, poniewaz moze spawac natychmiast, bez doko-
nywania zmian i bez koniecznosci czasochtonnego szkolenia.
Uzytkownicy moga stosowa¢ konwencjonalne, standardowe
elektrody wolframowe. Mozna je szybko wymieni¢ i w razie
potrzeby szlifowaé. Nowy system mocowania elektrod zapew-
nia zamocowanie na duzej powierzchni. W celu umozliwienia
lepszego dostepu do spoiny i lepszego wptywu na tuk spawalni-
czy, koniec elektrody mozna ustawi¢ zaleznie od wymagarn.
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