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WSTEP

Spawanie orbitalne TIG pozwala osiaggngé¢é bardzo wysoka jakos¢
spoin. Jest wymagane w wielu branzach, gdzie standardy jakosci nie
pozwalajg na jakiekolwiek wady. Przepisy, normy i rozporzgdzenia
wymagajg takze catkowitej mozliwosci sledzenia spoin.

W spawaniu orbitalnym, praktycznie bez Zadnych wyjatkdéw, moze miec
to miejsce, gdy warunki otoczenia ulegng zmianie lub wyposazenie nie
jest identyczne jak podczas zatwierdzenia DMOS. Niektére branze nie
wymagajg kontroli rentgenowskiej wszystkich spawanych elementow.
Branze wysokiej czystosci sprawdzajg jednak 100% elementéw,
poniewaz nie mogg sobie pozwoli¢ na niezgodnosc.

Kazda nieprawidlowa spoina to koszt w postaci materiatu, czasu,
zuzycia maszyn i wizerunku firmy. Zapewnienie wysokiej jako$ci spoin
za kazdym razem statlo sie powaznym wyzwaniem. Mozliwo$¢
Sledzenia spoin stata sie zatem jednym z najwazniejszych zagadnien.

Tu wtasnie znaczenie ma dobér generatora spawalniczego.

ZALCO v

T .
URZADZENIA + TECHNOLOGIE - SERWIS INNOVATIVE ORBITAL SOLUTIONS



PODRECZNIK ZRODLO ZASILANIA DO SPAWANIA 4
ORBITALNEGO TIG

JAK DZIALA ZRODLO ZASILANIA DO

TIG?

W przypadku ,recznego” zrodta zasilania to spawania
TIG gtbwnym parametrem jest state natezenie pradu
oraz regulowane doprowadzenie ciepta w postaci
energii spawania. Oba te parametry definiuje sie przed
rozpoczeciem cyklu roboczego i nie zmieniajg sie
podczas spawania.

Energia zalezy od postaci prgdu (staty, impulsowy),
napiecia fuku (odstep miedzy elektrodg a rurg) oraz
predkoscig przesuwu elektrody.

Podczas procesu spawania recznego odstep
miedzy elektrodg a rurg rézni sie zaleznie od
ruchow dloni spawacza.

Predkos¢ przesuwu elektrody rowniez zalezy od
spawacza.

Bazujgc na tych zmiennych tatwo zrozumieé, ze w
procesie recznego spawania energia przesytana do
obrabianego przedmiotu nie jest stata. Spojnosé
zalezy od zrecznosci spawacza — oczywistym jest,

ZALCO
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ze nietatwo jest osiggngé powtarzalno$é procesu. W
bardziej wymagajgcych aplikacjach energia spawania
musi by¢ kontrolowana przez caty proces.

Prad impulsowy moze stuzyé do recznego spawania.
W takim przypadku prad jest podawany impulsowo i
oscyluje miedzy dwoma wartosciami ustawionymi dla
catego cyklu. Podczas korzystania z pradu
impulsowego, srednia objetos¢ jeziorka spawalniczego
jest mniejsza i tatwiejsza do kontrolowania.

Zrédlo zasilania spawania orbitalnego TIG zostato
zaprojektowane identycznie do recznego zrédta w
kwestii kontroli podawanej mocy elektryczne;.

INNOVATIVE ORBITAL SOLUTIONS
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ZRODLO ZASILANIA
SPAWANIA
ORBITALNEGO TIG A
ZRODLO ZASILANIA DO
SPAWANIA RECZNEGO:
CZYM SIE ROZNIA?

CZY ZRODtO ZASILANIA DO SPAWANIA RECZNEGO
ROZNI SIE OD ZRODtA ZASILANIA DO SPAWANIA
ORBITALNEGO TIG?

Zrédta zasilania do spawania orbitalnego zaprojektowano do pracy z gtowicami spawalniczymi, zastepujgcymi rece
spawacza. Oznacza to, ze konieczne jest uwzglednienie wiekszej liczby parametréw spawalniczych w
poréwnaniu do zrodta zasilania do spawania recznego:

9 Predkos$¢ spawania: elektroniczna karta kontroluje moc
silnika i steruje predkoscig. Zrédto zasilania moze byé takze
wyposazone w dodatkowe karty do kontroli podajnika drutu,
kontrola napiecia tuku (AVC), ktéra zmienia odlegtosc
miedzy elektroda i obrabianym przedmiotem, a takze
oscylacje, pozwalajgce na ruch boczny elektrody w
aplikacjach ze skosnymi rurami o grubych $ciankach.

@ Wieksza inteligencja Interfejs cztowiek-maszyna, do Z ALETY

sterowania programami spawania, pozwala na
automatyczng regulacje energii doprowadzanej do
przedmiotu, zaleznie od pozycji elektrody, podczas
spawania.

v Wiekszos¢ zrédet zasilania jest wyposazonych w
cyfrowy sterownik, nadzorujgcy szybkos$¢ przeptywu gazu
ostonowego i gazu formujgcego.

0 Pozyskiwanie danych podczas spawania.

9 Niektore zrédia zasilania sg wyposazone w ztozone
karty elektroniczne, pozwalajgce sterowa¢ niemal
wszystkimi  rodzajami silnikéw: pradu statego (DC),
krokowymi, bezszczotkowymi, z lub bez enkodera oraz z lub
bez tachometru. Generatory AXXAIR pozwalajg takze na
sterowanie gtowicami spawalniczymi innych firm.

ZALCO earm
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JAKIE SA ISTOTNE KRYTERIA
DOBORU ZRODLA ZASILANIA TIG?

CYKL PRACY ZRODtA ZASILANIA: ISTOTNY ASPEKT

Cykl pracy to wskaznik maksymalnego pradu
dostepnego w dziesigciominutowym okresie przy
temperaturze otoczenia 104°F (40°C). Jest to wartosé
procentowa.

W przypadku zrédta zasilania do spawania orbitalnego
cykl pracy definiuje zdolnosé wyposazenia do
dostarczenia mocy bez przegrzewania sie.
Wszystkie zrodta zasilania sg wyposazone w czujniki
temperatury, zapobiegajgce przegrzaniu urzgdzenia.

Mate zrédta zasilania, nawet jesli wyposazone sg w
chtodzenie, zapewniajg nizszg wydajnos¢ chiodzenia
niz wieksze zrédta.

Wieksze zZrodta zasilania dziatajg w wymagajgcych
warunkach, z wyzszym cyklem pracy i sg wyposazone
w ukfady chiodzenia wodnego o wiekszych
zbiornikach. Dotyczy to takze wentylatorow, ktérych
rozmiar dostosowany jest do maszyny.

ZALCO
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Dobierajgc zrédto zasilania, nalezy uwzglednié¢
czynniki sSrodowiskowe, zwtaszcza podczas pracy na
zewnatrz, gdzie nie jest mozliwa kontrola temperatury
otoczenia, tak jak w zaktadzie.

Codzienne  wykorzystanie  zrodia  zasilania
spawania orbitalnego to kolejny czynnik. Warunki
réznig sie, jesli spawanie jest wykonywane
okazjonalnie lub w cyklu 24/24. Niezaleznie od tego,
nadmierne przewymiarowanie wyposazenia nie ma
sensu.

INNOVATIVE ORBITAL SOLUTIONS



Podczas dobierania generatora do spawania
orbitalnego, producenci czesto podkreslajg liczbe
sterowalnych osi zapewnianych przez generator.
Powoduje to pytania, poniewaz definicja osi nie jest
uniwersalna. Kazdy producent postuguje sie wlasnym
stownictwem.

Niektérzy dostawcy uznajg na przykiad, Zze gaz
stanowi 0s. W AXXAIR przyjmujemy podejscie
mechaniczne: o$ odpowiada silnikowi, elementowi
zapewniajgcymi obrét. Wszystkie nasze najnowsze
generatory do spawania orbitalnego sg wyposazone w
zarzgdzanie gazem, dlatego nie liczymy go jako 0S.
Dlatego, nie powinno by¢ to zaskoczeniem, oferujemy
zrédta zasilania TIG do spawania orbitalnego z
pojedynczg osig, co stanowi minimum do obstugi
gtowicy spawalnicze;j.

Pierwsza o$ odpowiada za obrét elektrody wokoét
rury. Jest to silnik powodujgcy obrét uchwytu
elektrody.

TWRPH
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W przypadku spawania orbitalnego rur o wigkszej
grubosci  konieczne jest zapewnienie  drutu
spawalniczego, co wymaga zastosowania drugiego
silnika, napedzajgcego szpule podajgcg drut do
jeziorka spawalniczego. Jest to druga os. Spetnia to
wymogi z naddatkiem, jesli grubos¢ rur nie stanowi
waznej kwestii.

Z drugiej strony, aby spawac¢ grube, ukosowane rury,
zrodto  bedzie  musiato  wykonaé  spawanie
wieloprzejsciowe: elektroda wykona kilka obrotéw
wokot rury, przy kazdym naktadajgc drut spawalniczy,
wypetniajgc szczeline stworzong przez ukosowanie. W
takim przypadku kolejny silnik zarzadza AVC (kontrolg
napiecia tuku), co reguluje odlegto$¢ miedzy elektroda
a spawanym elementem. Jest to trzecia o0S.

Analogicznie zostanie dodana funkcja oscylaciji,
zapewniajgca lepsze wypetnienie spoiny. Funkcja ta
stanowi czwartg o$.

W AXXAIR, os$ odpowiada silnikowi i
kierunkowi.

Definicja osi rozni sie zaleznie od producenta.



Zrédta zasilania do spawania orbitalnego TIG
kontroluje szereg oSi za pomocy kart
elektronicznych, ktére moga byé mniej lub bardziej
zlozone.

Najbardziej ztozone ukfady elektroniczne pozwalajg
sterowac¢ niemal kazdym rodzajem silnika. Zapewniajg
tym informacje dla Zrédta zasilania, gdzie w danej
chwili znajduje sie elektroda, a takze o jej kierunku
obrotu itp.

W spawaniu orbitalnym stosowane sg rézne
rodzaje silnikow: krokowe, bezszczotkowe, DC.
Wszelkie ruchy silnikéw osi sg sledzone przez Zrodto
zasilania przy pomocy enkoderéw lub tachometrow.
Dostepne sa rdézne plytki elektroniczne, ktore

pozwalajg na sterowanie jednym lub dwoma rodzajami
silnikow. AXXAIR korzysta tylko z najwyzszej jakosSci
pozwalajg

kart elektronicznych, ktore sterowac

dowolnym rodzajem silnika.
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Nalezy uwzgledni¢ dwa rézne aspekty. Po pierwsze,
mozliwosci kart do sterowania réznymi rodzajami
silnikbw oraz po drugie, zestaw adapteréw,
umozliwiajgcy mechaniczne potgczenie  gtowicy
spawalniczej i zrédta zasilania. Drugi punkt jest
tatwiejszy, poniewaz wystarczg odpowiednie ztgcza, by
poditgczy¢ gtowice dowolnego producenta do zrédta
zasilania.

Wszyscy dostawcy zrddet zasilania do spawania
orbitalnego TIG oferujg game zestawéw adapterow.
Jedli jednak karty elektroniczne nie pozwalajg na
sterowanie danym silnikiem, konieczne bedzie
dokupienie — oprocz adapterbw — nowej plytki
drukowanej, ktoérg nalezy zainstalowa¢ w zrédle
zasilania.

Za sprawg zaawansowanych kart stosowanych przez
AXXAIR, uzytkownik zyskuje elastycznosé i kontrole
— korzystajgc ze standardowej wersji — sterowania
wszystkimi  gtowicami do spawania orbitalnego.
Stanowi to istotng zalete, poniewaz mozliwe jest
uzywanie gtowic spawalniczych réznych producentéw.

ZALCO
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DLACZEGO INTERFEJS | _
CZLOWIEK-MASZYNA ROWNIEZ
JEST WAZNYM CZYNNIKIEM DLA
ZRODtA ZASILANIA?

Interfejs cztowiek-maszyna stanowi potgczenie miedzy W przypadku zrodta zasilania spawania orbitalnego
spawaczem a zrodtem zasilania spawania orbitalnego TIG, interakcje te sg znacznie bardziej zaawansowane.
TIG. Jest to podstawowe narzedzie, za pomoca Komunikacja i sterowanie procesem spawania
. . i L , odbywajg sie za pomocg bardziej wszechstronnego
ktérego spawacz moze konfigurowaé i nadzorowac ) . . S . L
. interfejsu, czesto oferujgcego wiecej funkcji, takich jak
proces spawania. przemystowe zdalne sterowania lub ekran dotykowy.

W skrécie: wszystkie zrédta zasilania sg wyposazone
w interfejs czlowiek-maszyna (HMI). Zrédto zasilania
do tradycyjnego spawania zazwyczaj wyposazone jest
w interfejs sktadajacy sie z przyciskéw, diod LED i
wskaznikow. W tym przypadku HMI jest ograniczany
do minimum, by nie zwigksza¢ kosztéw.

HMI to gtdwne narzedzie, za pomocg ktérego
operator moze konfigurowa¢ i nadzorowac
proces spawania.

ZALCO AT
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Niektorzy producenci stosujg laptopy z systemem Uzycie PLC (programowalnego sterownika logicznego)

Windows, wyposazone w duze ekrany. W srodowisku niesie ze sobg wiele korzysci. Cechuje sie wytrzymata

zakladu takie wyposazenie nie wytrzymuje rownie konstrukcja i jest przystosowany do $rodowiska

dtugo co przemystowe rozwigzania. przemystowego. Sterowniki sg takze wyposazone w
ekrany dotykowe i zapewniajg te same mozliwosci

Ponadto, Windows wymaga regularnych aktualizacji... robocze co komputery osobiste.

co w zaden sposob nie lezy w kwalifikacjach

spawacza. Przemystowy PLC nie tylko zapewnia niezbedng moc
obliczeniowa, lecz jest takze niedrogi i tatwy w
naprawie.

Wiasciwe przeszkolenie z tego rodzaju wyposazenia
znaczgco redukuje przedwczesne zuzycie i btedng obstuge.

Dobierajgc odpowiednie zrédto zasilania spawania,
nalezy zapewni¢ nalezyte szkolenie, by wykorzystac
petnie jego potencjatu. Takie szkolenie pozwala
zapozna¢ sie z wszystkimi mozliwosciami, jakie
zapewnia maszyna i umozliwia wykorzystanie jej w
petni.

-

PLC ma wiele zalet,
takich jak wytrzymatosc¢ i mozliwos¢
uzytkowania w srodowisku przemystowym.

= GO’

EV DEVELOPPEMENT
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DEUGOTERMINOWE UZYTKOWANIE
ZRODtLA PRADU DO SPAWANIA

ORB

TALNEGO: ZNACZENIE SERWISU

POSPRZEDAZOWEGO

Napiecie zasilajgce rézni sie w poszczegdlnych
krajach. Nalezy takze uwzgledni¢ jakos¢ zasilania;
sieci elektroenergetyczne w niektérych krajach nie sg
najlepszej jakosci.

Wazne jest, by 2zrédio pradu bylo dobrze
zabezpieczone przed wahaniami napiecia. Zmienne
zasilanie nie spowoduje uszkodzenia zrodia, lecz
wyplynie na jakos$¢ spoiny.

Korzystanie z kart elektronicznych przy niestabilnym
zasilaniu moze skutkowa¢ btedami wskutek napieé
szczatkowych. W takim przypadku nie bedzie
mozliwe uzyskanie zadowalajgcej jakosci spoin.

Zalecane jest wtedy uzycie falownika lub prostownika,
by zagwarantowa¢ stabilnos¢ zasilania.

Naturalnie, Zzrédta pradu spawania orbitalnego zawsze
musi by¢ podtgczone do uziemienia. Jest to konieczne
podczas pracy w zakfadzie.

Zrédta zasilania nie wymagajg czestych napraw. Rzecz
jasna, zawsze moze dojs¢ do uszkodzenia wyswietlacza lub
ptytki drukowanej wskutek przepiecia, lecz sg to proste

czynnosci, ktére lokalny dystrybutor moze 2z fatwoscig
rozwigzac.
Glowice spawalnicze 2z kolei wymagajg specjalnej

konserwacji, poniewaz majg bezposrednig styczno$¢ ze
spawanymi rurami i sg stale narazane na wplyw ciepta,
stopionego metalu i zawierajg ruchome czesci mechaniczne.

Wiasnie w tym aspekcie istotny jest serwis posprzedazowy,
ktory pomoze wydluzy¢ trwatos¢ urzgdzen. Nie nalezy
zaniedbywa¢ tych kryteridw podczas doboru wyposazenia.

INNOVATIVE ORBITAL SOLUTIONS



ODSUMOWANIE

Zrodta zasilania do spawania orbitalnego gwarantuje, ze energia
spawania jest odpowiednia w kazdej sekundzie cyklu. Jedyne zmiany,
jakie mozna zaobserwowaé podczas spawania bez AVC to geometria
czesci. Z tego wzgledu, do spawania orbitalnego zalecane jest
zapewnienie wysokiej tolerancji wymiardw rur i akcesoriow.

Zapoznanie sie z procesem przed wykonaniem faktycznego spawania
jest rownie wazne co sama obrobka, poniewaz pozwala na doktadng
kontrole energii spawania i tym samym utrzymanie powtarzalnosci.
Dzieki temu obrébka orbitalna czesto wymaga nizszej kontroli jakosci,
poniewaz powtarzalno§¢ moze wynosi¢ nawet 99% lub wiecej,
zaleznie od aplikacji.

W prostych stowach: 2zrédlo zasilania do spawania ulatwia
zarzadzanie parametrami i gwarantuje lepsza powtarzalnosé spoin.

Pozwala takze na Sledzenie spoin, co czesto jest warunkiem
koniecznym w wymagajgcych branzach.

KONTAKT
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