Kemppi wprowadza do oferty
wszechstronne rozwigzanie
do spawania zrobotyzowanego

< KEMPPI

Spawanie zrobotyzowane stale zyskuje na popularno-
Sci. Wiaze si¢ ono jednak z dodatkowymi wymaganiami
naktadanymi na urzadzenia spawalnicze, szczegolnie
w zakresie fatwosci uzytkowania, a takze jakosci i wydaj-
nosci spawania. W odpowiedzi na to wyzwanie Kemppi
wprowadza do oferty nowy system A7 MIG Welder prze-
znaczony do spawania zrobotyzowanego.

Stanowi on potaczenie specjalistycznych urzadzen spawal-
niczych MIG/MAG oraz procesow i programéw spawalniczych.
Caty system jest kompatybilny z robotami spawalniczymi r6z-
nych producentéw, a jego wdrozenie jest niezmiernie szybkie
i tatwe. Programy spawalnicze zostaty zoptymalizowane pod
katem spawania zautomatyzowanego, natomiast oprogramo-
wanie Wise pozwala zwigkszy¢ wydajnos¢ i jednoczesnie roz-
szerzyC zakres zastosowania rozwiazan zrobotyzowanych.
System jest wyposazony w funkcje zajarzenia Touch Sense
Ignition, ktéra wyznacza nowe standardy w swojej dziedzinie.
Dodatkowo, nowy internetowy interfejs uzytkownika znacz-
nie utatwia zarzadzanie pracami spawalniczymi.

System spawalniczy A7 MIG Welder

Opis urzadzenia

Seria A7 MIG Welder skfada si¢ z nastgpujacych urza-
dzen:
e 7rédto pradu A7 MIG Power Source 450,
o 7rédto pradu A7 MIG Power Source 350,
e podajnik drutu A7 MIG Wire Feeder 25 Euro,
e podajnik drutu A7 MIG Wire Feeder 25 PowerPin,
e A7 Cooler, uktad chtodzenia ciecza (wyposazony w czuj-
nik przeptywu),
e uchwyt spawalniczy A7 MIG Gun 500-g (chtodzony po-
wietrzem),
o uchwyt spawalniczy A7 MIG Gun 500-w (chtodzony cieczg),
o uchwyty montazowe do robota, prowadnice drutu i akcesoria.
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Programy spawalnicze zoptymalizowane pod katem
automatyzacji

Predkos$¢ spawania zautomatyzowanego jest zwykle
znacznie wieksza niz spawania recznego. Jednak wysoka
predkosé przesuwania uchwytu spawalniczego znacznie
utrudnia skoncentrowanie tuku spawalniczego, co zwigk-
sza ryzyko podtapiania. Dlatego tez najlepsze efekty mozna
uzyskac, jesli uzyje si¢ krétszego tuku niz podczas spawa-
niargcznego. W programach spawalniczych przeznaczonych
do systemu A7 MIG Welder parametry wptywajace na dtu-
g0$¢ tuku sg zoptymalizowane pod katem spawania z pred-
koscig minimum 500 mm/min.

Programy spawalnicze systemu A7 MIG Welder obej-
muja wszystkie najczesciej spotykane kombinacje materia-
16w dodatkowych i gazéw ostonowych wykorzystywanych
podczas spawania stali weglowej i wysokostopowej oraz
aluminium. Liczba dostepnych opcji stale rosnie. Na zamo-
wienie dostepne sa rowniez programy spawalnicze indywi-
dualnie dostosowane do konkretnego zastosowania.

Stabilnos¢ i szybkos¢ dzieki oprogramowaniu Wise

Gtéwnym celem robotyzacji procesu spawania jest wiek-
sza wydajnos¢, dlatego tez Kemppi oferuje specjalne procesy
i funkcje Wise, ktére pozwalaja osiagac ten cel. Dzigki syste-
mowi A7 MIG Welder wszystkie rozwiazania Wise znane
z urzadzen spawalniczych Kemppi FastMig (do spawania
recznego) sa teraz dostgpne w systemach zrobotyzowanych.
Funkcja WiseFusion utrzymuje optymalng dlugosc¢ tuku pod-
czas spawania fukiem natryskowym i pradem pulsacyjnym,
dzigki czemu uzyskuje si¢ gtebokie wtopienie. Co wigcej, sta-
bilny tuk uzyskany dzigki funkcji WiseFusion umozliwia spa-
wanie z bardzo duza predkoscia: do 2000 mm/min. Natomiast
funkcja WisePenetration dba o stabilnos¢ tuku, niezaleznie
od dlugosci wolnego wylotu drutu. Wtopienie pozostaje na
statym poziomie nawet w przypadku wzrostu dtugosci wol-
nego wylotu drutu. Funkcji tej mozna uzy¢ do spawania zro-
botyzowanego, gdy trzeba zwigkszy¢ dtugos¢ wolnego wy-
lotu w miejscach trudno dostgpnych.

Proces WiseRoot+ umozliwia zastosowanie procesu MIG/
MAG do prac dotychczas wymagajacych uzycia metody
TIG, np. do trudnych $ciegéw graniowych. Dzigki proceso-
wi WiseRoot+™ $ciegi te mozna wykona¢ jednostronnie
bez podktadki. To przektada si¢ na znaczny wzrost wydaj-
nosci w poréwnaniu do spawania TIG. W blachach o gru-
bosci do 4 mm funkcja WiseRoot+ umozliwia takze, mig-
dzy innymi, spawanie bez ukosowania przy uzyciu jednego
Sciegu i bez uzycia podkiadek. Ciepto wprowadzane do je-
ziorka spawalniczego utrzymuje si¢ na niskim poziomie,
wigc proces ten mozna zastosowac niezaleznie od pozycji
spawania. W przypadku tradycyjnego spawania MIG/MAG
w pionie zwykle spawa si¢ do gory, aby uniknac ryzyka nie-
zgodnosci spawalniczych. Proces WiseRoot+ umozliwia
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spawanie pionowe w doét bez ryzyka powstawania niezgod-
nosci: tuk pozostaje zawsze nad jeziorkiem spawalniczym,
ktére jest pod peing kontrola. Ta technologia pozwala wy-
generowac znaczace oszczednosci czasu.

Proces WiseThin+ umozliwia poprawe jakosci i wydaj-
nosci spawania blach cienkich. Podczas korzystania z tego
procesu ilo§¢ wprowadzanego ciepta jest nizsza niz przy tra-
dycyjnym spawaniu MIG/MAG tukiem krétkim. To znacz-
nie ogranicza ilo$¢ odksztatcen, a takze odpryskow, ktére
nie przyklejaja si¢ tak tatwo do elementu spawanego dzieki
mniejszej iloSci wprowadzanego ciepta.

Plynne i bezproblemowe zajarzenie dzigki Touch Sense
Ignition

W przypadku spawania blach cienkich w warunkach prze-
mystowych z uzyciem systeméw zrobotyzowa-
nych odpryski sa czesto niedopuszczalne. Dla
przyktadu, w produkcji katalizatoréw obecnos¢
odpryskéw powoduje automatyczne odrzucenie
produktu. Co wigcej, przy wysokiej predkosci
spawania niezbgdna jest szybka stabilizacja tuku
po zajarzeniu.

Procesy i funkcje spawalnicze kontrolujace
odpryski sg dostgpne na rynku od wielu lat, ale
nawet jeSli sam proces spawania nie generuje
odpryskéw, nie ma gwarancji, ze nie pojawig si¢
one podczas fazy zajarzania tuku. Wraz z pre-
miera systemu A7 MIG Welder Kemppi prezen-
tuje takze nowy system zajarzania - Touch Sense
Ignition, ktéry kontroluje wstepny etap spawania
iogranicza ilos¢ odpryskéw generowanych w tym
czasie (patrz ilustracja ponizej). To z kolei elimi-
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Welder, Kemppi zaprojektowato nowy interfejs, ktéry mozna
otworzy¢ we wszystkich popularnych przegladarkach. Naj-
wazniejsze parametry, czyli natezenie pradu i napiecie tuku,
moc, przeptyw gazu, predkos¢ podawania drutu czy stan
systemu, mozna monitorowaé w czasie rzeczywistym. Dzieki
interfejsowi, problemy np. nieprawidtowe parametry spa-
wania, btedy w obstudze systemu czy problemy z dopty-
wem gazu ostonowego, mozna wykrywac z poziomu kom-
putera, a nastgpnie szybko usuwaé. Test wyptywu gazu
i sprezonego powietrza czy wysuw drutu réwniez mozna
ustawic¢ w interfejsie internetowym. Pozwala on takze szyb-
ko i fatwo zarzadzac¢ kanatami pamigci, programami spawa-
nia i ustawieniami. Co wigcej, interfejs internetowy jest wy-
posazony w dziennik zawierajacy informacje o spoinach,
btedach i zmianach w systemie.
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nuje potrzebe obrébki mechanicznej spoin i prze-
ktada si¢ na zmniejszenie ilosci odpadéw. Wsrod
innych korzysci mozna wyliczy¢ mniejsza liczbe
btedéw podawania drutu i mniej przerw w pracy,
co zawdzigczamy ograniczeniu iloSci odpryskow przykleja-
jacych si¢ do koncéwki pradowej. Lepsza kontrola nad
pierwsza faza spawania, uzyskana dzigki funkcji Touch Sen-
se Ignition, zapewnia szybka stabilizacj¢ tuku i wysoka ja-
kos¢ spoin od samego poczatku pracy. Funkcj¢ mozna wia-
czy¢ 1 wylaczy¢é w dowolnym programie spawalniczym.

LICENSES

Z lewej: poczatek spawania z uzyciem funkcji Touch Sense
Ignition. Z prawej: poczatek spawania tradycyjnego.

Scentralizowane sterowanie systemem przez Internet
Aby uzyskaé¢ wysoka jakos¢ spoin wykonanych syste-
mami zrobotyzowanymi, potrzeba tatwego sposobu moni-
torowania i kontrolowania urzadzenia spawalniczego oraz
jego ustawienn. W tym celu, na potrzeby systemu A7 MIG
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Zarzadzanie kanatami pamigci przez internetowy interfejs uzytkownika

Wszystkimi 199 kanatami pamieci, wraz z zapisanymi
w nich programami spawalniczymi i ustawieniami, mozna
zarzadzac z jednego zdalnego punktu sterowania (patrz ilu-
stracja powyzej). Takie rozwigzanie znacznie oszczedza czas
oraz umozliwia monitorowanie szerszego zakresu prac lub
rozwigzan niz jest to mozliwe z poziomu poszczegdlnych
Zrédet zasilania czy systemOw sterowania robotéw. Osoba
monitorujaca prace spawalnicze moze z jednego komputera
kontrolowac kompletne projekty spawalnicze.

Podsumowanie

System A7 MIG Welder Kemppi to wszechstronne roz-
wigzanie do zrobotyzowanego spawania MIG/MAG. Pod-
czas projektowania urzadzen szczegdlng uwage poswigco-
no prostocie uzytkowania i funkcjom poprawiajacym jakos¢
oraz wydajno$¢ spawania. Programy spawalnicze zoptyma-
lizowane pod katem automatyzacji, procesy Wise oraz wy-
soka funkcjonalnos¢ internetowego interfejsu uzytkownika
sprawiaja, ze system A7 MIG Welder wyznacza nowe stan-
dardy w branzy spawania zrobotyzowanego oraz udostgp-
nia funkcje do tej pory niedostepne.
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