POLYSOUDE Zmecha_nlzowane I automatyczne
THE ART OF WELDING ~ SPpawanie metoda TIG

Firma Polysoude opracowuje innowacyjne, skoncentro-
wane na potrzebach klienta rozwiazania, wykorzystujac
wiasne technologie zmechanizowanego i automatycznego
spawania metoda TIG. Technologie te umozliwiaja spawa-
nie rur o dowolnych srednicach oraz $cian sitowych, odpor-
nych na duze napr¢zenia mechaniczne i obcigzenia zmien-
ne, jak réwniez majacych odpornos¢ korozyjna. Metoda TIG
moze by¢ wykorzystywana z dodawaniem materiatu, lub bez
niego. Urzadzenia do zmechanizowanego i automatyczne-
go spawania metodg TIG umozliwiaja wykonanie dowolnej
liczby ztaczy spawanych, zapewniajac petng powtarzalnos¢
kazdego ztacza pod wzgledem jakosci, ktéra odpowiada
najwyzszemu kryterium wynikajacemu z podejscia ,,Zero
Ryzyka / Zero Niezgodnosci”. Umiejgtnos¢ spawania recz-
nego nie jest juz potrzebna, gdyz sprawni operatorzy ob-
chodza si¢ bez niej, korzystajac z urzadzen automatycznych.
Dzigki nim osiaga si¢, pod wzgledem jakosci i powtarzal-
nosci, doskonate wyniki.

Rys. 1. Spoina wykonana metoda TIG: Zero Ryzyka / Zero
Niezgodnosci

Programowanie wstepne droga do najlepszych rezultatow

Przed rozpoczeciem spawania zmechanizowanego lub
automatycznego opracowywana jest szczeg6towa procedu-
ra i wszystkie niezbedne parametry. Specjalne dla kazdego
klienta warunki spawania i instrukcje s rejestrowane i przeka-
zywane do wybranego urzadzenia spawalniczego za pomoca
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komputera lub pamigci USB, w zaktadzie wytwoérczym lub
na miejscu budowy. Ponadto, w przypadku bardziej skom-
plikowanych urzadzef, jak na przyktad P6, opracowywany
jest szerszy program. Technologia ta obejmuje panel doty-
kowy z tatwym do zrozumienia, intuicyjnym interfejsem
graficznym (GUI). Na panelu prezentowany jest (rys. 2)
wirtualny obraz stanu procedury, ktéry umozliwia nie tylko
opracowanie warunkéw spawania, ale takze oferuje liczne
funkcje pomocne przy opracowaniu i wirtualnej kontroli
konficowej dowolnego procesu spawania TIG.
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Rys. 2. Interfejs graficzny umozliwiajacy opracowywanie
procedury spawania z wykorzystaniem licznych funkcji pomocni-
czych oprogramowania

Sekwencja spawania

Operator ma obowigzek prawidtowego ustawienia elemen-
tow. Po uruchomieniu cyklu spawania urzadzenie podlega
petnej kontroli i jest monitorowane przez Zrédto energii spa-
wania o unikatowej konstrukcji, ktére uruchamia i steruje
wszystkimi funkcjami i ruchem instalacji. Cykl spawania
metoda TIG rozpoczyna si¢ bez podawania materiatu dodat-
kowego. Predkos¢ podawania drutu i podawanie pulsacyjne
sg zaprogramowane i sterowane przez 7Zrodto pradu. Prad spa-
wania jest na poczatku niski i jeziorko ptynnego metalu for-
muje si¢ bez przesuwu uchwytu elektrody wzgledem elemen-
tu. Dopiero po powstaniu jeziorka natezenie pradu wzrasta
plynnie do zaprogramowanego poziomu i nastgpuje start ru-
chu uchwytu wzgledem elementu albo obrotu rury i podawa-
nia drutu. Drut podawany jest ze szpuli usytuowanej w po-
dajniku z napedem. To szczegdlne innowacyjne rozwiazanie
sprawia, iz podawanie drutu mozna uruchomic lub zatrzy-
mac¢ w dowolnym momencie i, jesli jest to niezbedne, koniec
drutu moze by¢ cofniety. Przy takiej procedurze pojawienie
si¢ jakiejkolwiek niezgodnosci w spoinie jest wykluczone.
Podobna procedura zakonczenia spawania metoda TIG za-
pobiega tworzeniu krateru. Drut jest lekko cofany, nat¢zenie
pradu spawania ulega ptynnemu zmniejszeniu, ruch roboczy
jest wstrzymany, a plamka tuku zmniejszana w sposob ciagly.
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Spawanie metoda TIG goracym drutem (rys. 3) zwigksza
W znaczacym stopniu zaréwno wydajnos¢ stapiania, jak i pred-
kos¢ spawania w stosunku do zwyktego procesu. Prad pod-
grzewajacy drut przed wprowadzeniem do ciektego jeziorka
ptynie z dodatkowego, odizolowanego Zrédta i jest doprowa-
dzany do drutu przez koncéwke stykowa w przewodzie. Drut
ulega nagrzaniu w wyniku rezystancji elektrycznej w kon-
céwce pradowej przed wprowadzeniem do jeziorka, dlatego
do jego stopienia potrzebna jest mniejsza ilos¢ energii. Co
istotne, spawanie TIG goracym drutem zupetnie nie obniza
osiagalnej jakosci spoin. Ogdlnie mozna stwierdzic¢, ze spo-
iny wykonane metoda TIG majg nastgpujaca charakterysty-
ke: ,,zero niezgodnosci”, struktura drobnoziarnista, waska stre-
fa wptywu ciepta, brak poréw, gtadka i réwna powierzchnia.

Rys. 3. Spawanie metoda TIG goracym drutem

Zrédto energii steruje takze przeptywem gazu ostonowe-
go. Dzieki ochronnym wtasciwosciom gazu obojetnego, zta-
cza wykonane metodg TIG maja czysta powierzchni¢ meta-
liczna, zatem szlifowanie lub czyszczenie szczotka nie jest
niezbedne, a spoiny wielowarstwowe mozna wykonywaé w
sposob ciagly, bez przerw na czyszczenie Sciegéw (rys. 4).
W obszarze technologii spawania goracym drutem opraco-
wano w firmie Polysoude skutecznag opcje polegajaca na
przygotowaniu koficéwek rur do spawania waskoszczelino-
wego (rys. 5). Rozwigzanie to poprawia catosciowo wydaj-
nos¢ operacji faczenia rur w rurociagi. W celu utrzymania
mozliwie matego kata rowka spoiny uwzgledniono charak-
terystyki mechaniczne materiatu rury oraz jego wtasnosci

Rys. 4. Gaz ostonowy gwarantuje spoiny doskonatej jakosci, wolne
od utlenienia powierzchni
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Rys. 5. Uchwyt do spawania waskoszczelinowego TIG z przewo-
dem "goracego drutu”, stosowany w rowku o matej szerokosci

z punktu widzenia odksztalceri spawalniczych. Takie przy-
gotowanie koncéw rur do spawania wymaga usuwania
mniejszej iloci materiatu, wigc obrébka mechaniczna staje
si¢ tatwiejsza i szybsza. Spoina zastepuje przy tym mniejszg
ilo$¢ usunigtego materiatu, skréceniu ulega wiec czas spa-
wania, zmniejsza si¢ réwniez zuzycie drutu.

Korzysci

Korzysci osiagane przez klienta sg oczywiste. Radykalnie
moze by¢ zmniejszona liczba potrzebnych spawaczy. Urzadze-
nia sg szczeg6lnie dobrze dostosowane do trudnych warunkow
pracy nabudowie (rys. 6). Uzyskuje si¢ w sposéb trwaty wyso-
ki poziom jakosci. Czas niezbgdny do zapewnienia osfon i in-
nych warunkéw dla spawaczy odszedt w niepamigé. Wykona-
ne niezawodnie, wolne od niezgodnosci spawalniczych ziacza
umozliwiaja wielki wzrost wydajnosci, bowiem nie sa juz nie-
zbedne pracochtonne naprawy, a kontrolowana ilo§¢ wprowa-
dzanego ciepla daje gwarancjg, ze wymagane wtasnosci me-
chaniczne spoin zostaly uzyskane, i nie ma potrzeby dodatko-
wego zajmowania si¢ tym zagadnieniem.

'

Rys. 6. Oprzyrzadowanie do napawania na instalacji, w trudnych
warunkach srodowiskowych

Whniosek

Zmechanizowane i automatyczne technologie spawania
firmy Polysoude oferuja zdumiewajace wyniki w zastoso-
waniach przemystowych i sg Zrodiem silnej motywacji dla
przedsiebiorstw dazacych przy spawaniu do strategii ,,Zero
Ryzyka / Zero Niezgodnosci”.

www. polysoude. com
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