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Od redakc;ji

Szanowni Panstwo,

Tym razem nowe wydanie naszego magazynu rozsytamy wy-
tacznie w wersji elektronicznej. Mamy nadzieje, ze pozwoli to
nam skuteczniej, fatwiej i szybciej dociera¢ do wiekszej liczby
Czytelnikow.

Wydarzeniem, ktére ostatnio zdominowafo serwisy prasowe
w naszej branzy byty kolejne targi spawalnictwa w Essen.
Mimo, ze produkcja przemystowa na catym Swiecie ulegfa spowolnieniu, nie odbito
sie to negatywnie na wielkosci, znaczeniu i zasiegu Schweissen & Schneiden.

Tej waznej wystawie, udziale w niej firmy ESAB oraz pokazanym przez nas nowos$ciom
poswiecamy wiec wiekszoS¢ biezacych publikacii.

Przewodnim hastem stoiska naszej firmy byto zwiekszanie wydajnosci produkcii.
Globalny Dyrektor Marketingu, Nazmi Adams wyjasnia w swoim artykule dlaczego wia-
Snie recesja jest najlepszym okresem do inwestowania w jako$C i wydajnosc.
Praktycznym przykfadem zastosowania sie do tej zasady jest proces spawania zrobo-
tyzowanego elementéw do samochodéw BMW, wykorzystujacy masowe opakowania
drutéw spawalniczych typu Marathon Pac.

Wszyscy uzytkownicy urzadzen spawalniczych wiedzg, jak waznym elementem w ko-
munikacji z operatorem jest uktad sterowania i kontroli procesu spawania. Dlatego firma
ESAB z duma prezentuje swoja wysoce innowacyjng konstrukcje w tym zakresie — uni-
wersalny panel Aristo U82 wraz z dodatkowym wyposazeniem, umozliwiajgcym wyko-
rzystanie sieci LAN do sterowania i monitorowania proceséw spawania. Panel Aristo
U82 znalazt juz m.in. zastosowanie w opisywanej przez naszych stowackich kolegéw
automatycznej linii do spawania profili konstrukcyjnych.

Nawigzujgc do tezy o inwestowaniu w wysoka jako$¢ nie mozna pomina¢ kwestii wy-
posazenia spawaczy w odpowiednie, nowoczesne $rodki ochrony osobistej. Nie tylko
wiec prezentujemy od strony technicznej nasze nowe produkty z tej dziedziny, ale takze
przedstawiamy ich aktualng oferte cenowa, ktéra z pewnoscia Panstwa zainteresuje.
Osiagnigcia firmy ESAB potwierdzaja, ze mimo trudnych czaséw prawidiowo realizuje
ona swoja misje. Szczegdlng role odgrywa jak zawsze, Scista wspotpraca z partnerami
handlowymi, zwfaszcza tymi firmami, ktére dziafaja skutecznie oraz wyrézniaja sie
swoim profesjonalizmem. Jednoczesnie pozostajemy preferowanym partnerem wielu
naszych kluczowych klientow, z ktérymi zawieramy globalne, czy tez korporacyjne kon-
trakty. Niezwykle waznym dla nas zobowigzaniem jest rola firmy bedacej szanowanym
autorytetem na rynku spawalniczym, zardwno obecnie, jak i w przysziosci. W dalszym
ciggu bierzemy aktywny udziat w rozwoju naszej branzy oraz wspieramy edukacje mto-
dego pokolenia specjalistow spawalnictwa.

Z okazji Swiat Bozego Narodzenia oraz Nowego Roku w imieniu zespotu redakcyjnego
skfadam Panstwu serdeczne zyczenia zdrowia i wszelkiej pomysInosci.

Ryszard Urbowicz
Wiceprezes Zarzadu
Dyrektor Naczelny Biura Handlowego
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System do automatycznego
spawania belek

Rys. 1

Dr inz. FrantiSek Koleni¢,

Prva Zvéaracska a.s., Bratystawa
Inz. Peter Wagner,

ESAB Slovakia, Bratystawa

PRVA ZVARACSKA, as. (zwana
dalej PZ) jest spdtkg koncentru-
jaca swoja dziatalnos¢ na za-
awansowanych technologicznie
metodach spawania, takich jak
spawanie z uzyciem zrodet energii
0 wysokiej gestosci, a przede
wszystkim spawanie wigzka lasera
lub wigzka elektrondw. Jednak
cze$C jej dziatalnosci obejmuje
rowniez tworzenie nowoczesnego
sprzetu i technologii spawal-
niczych wykorzystujgcych trady-
cyjne metody spawania.

rzyktadem skutecznego

rozwigzania opracowanego
na zlecenie zagranicznego
klienta jest zaprojektowanie
i dostarczenie linii  do produkciji
podfuznych, lekkich belek stosowanych
do budowy hal o lekkiej konstrukciji.
Wyspecjalizowany sprzet spawalniczy
typu PZ JUS FORWELD jest jedna
z gtéwnych czesci technologicznych linii
do produkcji wspomnianych belek.
Urzadzenie wykorzystuje metode spawa-
nia MAG z uzyciem czterech uchwytéw
w pozycji nabocznej (PB) i okapowej (PD)
do rébwnoczesnego spawania dwuteow-
nikow. Technika ta zostata opracowana
w Scistej wspotpracy ze spotka ESAB
Stowacja.
Belki produkowane sg z elementow wyci-
nanych plazma z blachy o grubosci od
6 do 16 mm. Dtugo$¢ spawanych ele-
mentoéw wynosi od 3500 do 15000 mm,
wysoko$¢ dwuteownikow waha sie od
240 do 1500 mm, a ich masa dochodzi do
2 ton. Miesieczny wolumen produkciji

catej linii wynosi 500-600 ton gotowych
konstrukcji spawanych. To oznacza 907
typdw wycietych elementéw, 440 matych
zespawanych zespoféw, co razem daje
1070 duzych konstrukcji spawanych,
przy czym czas wyprodukowania jednej
sztuki wynosi ok. 33 minuty w przypadku
elementow typowych. Typowa spawana
belka pokazana jest na Rys. 1.

Gtowne elementy linii produkcyjnej to:

- sprzet do produkcji elementéw ptaskich,

- sprzet do sktadania i sczepiania ele-
mentéw dolnych,

- sprzet do sczepiania elementoéw gor-
nych i asymetrycznych,

- sprzet do spawania automatycznego
z 2-4 uchwytami pracujacymi jed-
noczesnie,

- stanowisko montazu,

- stanowisko kontroli i wazenia.

Urzadzenie do automatycznego spawa-
nia kilkoma uchwytami jednoczes$nie,
zaprojektowane jako cze$¢ wykonawcza,



stanowi najwazniejsze stanowisko tech-
nologiczne catfej linii. Zaprojektowane
zostato z mysla o wykorzystywaniu
potproduktow spawanych spoing sczep-
na na wczesniejszych stanowiskach, ale
moze tez funkcjonowac niezaleznie jako
automatyczny system do produkcji go-
towych ciagtych i/lub przerywanych spoin
pachwinowych na elementach w pozyciji
poziomej i/lub pionowej. Rys. 2. przed-
stawia widok ogdlny sprzetu do spawania
wraz z zrédtem pradu ESAB Aristo™Mig
5000iw, jednostkami sterujgcymi ESAB
Aristo™U8, podajnikami drutu Aristo™
Feed 3004w i urzadzeniami do odciagu
dymoéw ESAB Carryvac P150.

Dwuteownik w pozycji pionowej spawany
jest metodga MAG za pomoca czterech
chfodzonych ciecza uchwytéw ABICOR
BINZEL AUT RAB 501/D 45° pracujacych
jednoczesnie (patrz Rys. 3) co pomaga
zminimalizowa¢ powstawanie deformaciji
w gotowym elemencie, nawet w przypad-
ku metod z duzym wspoétczynnikiem
stopienia. Dwa uchwyty w pozycji na-
bocznej PB przy dwaéch dolnych spoinach
spawajg z wykorzystaniem litego drutu
spawalniczego ESAB AristoRod 12.50,
EN 440 G3Si1. Dwie gérne spoiny, ktére
musza by¢ spawane w pozycji okapowej
(PD), wykonywane sa za pomocg ruty-
lowego drutu rdzeniowego Filarc PZ
6113. Rys. 4 przedstawia ustawienie uch-
wytobw podczas rownolegtego spawania

wszystkich czterech spoin w dwuteow-
nikach.

Podczas procesu spawania, spawany
element mocowany jest na sztywno
w zaciskach, podczas gdy portale spa-
walnicze z uchwytami poruszaja sie
wzdtuz spawanej konstrukcji. Taki uktad
pomaga zminimalizowa¢ obszar zaj-
mowany przez caty system. Maszyna
z zamocowana belka przedstawiona jest
na Rys. 5.
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Czes$¢ wykonawcza skfada sie ze statego
i przesuwnego stanowiska zafadunku
i mocowania oraz dwoéch niezaleznie
przesuwajacych sie portali, pokazanych
na Rys. 6. Stanowiska zafadunku i mo-
cowania wyposazone sa w regulowanag
mechanicznie platforme zatadowczg,
umozliwia zatadunek duzych
prostych i/lub
Zasada jest, ze sko$ne czesci tadowane

ktora

Scietych elementéw.

sa $cieta powierzchnig skierowang w dot,
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a pofaczone czesci moga by¢ tadowane
w sposob dowolny. Do zapewnienia pra-
widtowego utozenia wykorzystywane sg
regulowane boczne ograniczniki, a zata-
dowany element zabezpieczany jest
gérna przesuwna ptyta zapobiegajaca
przewréceniu.

Na portalach spawalniczych zainsta-
lowany jest system regulacji wysokosci
dolnych i goérnych zespotow uchwytow.
Zespoty uchwytéw zamocowane sg na
zmechanizowanych suportach liniowych,
ktére pozycjonuja uchwyty w trybie
spawania automatycznego za pomoca

sygnatéw wysytanych przez system
$ledzenia ztacza ESAB GMD, patrz
Rys. 7. Tor jazdy uchwytéw jest zapro-
gramowany w zaleznoéci od rodzaju
i ksztaftu belki/czesci, a przetwornik po-
jemnosciowy systemu ESAB GMD jest
wykorzystywany do przetwarzania poto-
zenia czujnika na sygnaty elektryczne.
Sygnaty z przetwornika przetwarzane
przez system sterujacy pozycjonowaniem
kazdego uchwytu powoduja dodatkowe
mikro przesuniecia suportow, ktore dos-
tosowujg pozycje uchwytéw w trakcie
procesu spawania.

Po ustawieniu parametréw wymiarowych
dla poszczegolinych czesci lub typow
elementébw operator uruchamia proces
spawania. Proces zostaje zatrzymany po
zakonczeniu zaprogramowanego spawa-
nia. Proces ten moze roéwniez przerwac
inny, niezalezny sygnat (pochodzacy np.
z zrédfa pradu lub wytacznika bez-
pieczenstwa). Kazdy uchwyt podfaczony
jest do wtasnego zrodta pradu, podajnika
i urzadzenia do odciggu dymoéw - jak
pokazano na Rys. 2 i w wigkszym zblize-
niu na Rys 8.

Gotowa konstrukcja moze zosta¢ zdjeta
po przesunieciu portali spawalniczych do
pozycji poczatkowej. System kontroli
pozwala nagrywac i zapisywac wszystkie
istotne parametry dotyczace produkciji
i cCzasu procesu spawania.

Kompletna linia, wraz z sprzetem spawal-
niczym zostata dostarczona do klienta,
ztozona i uruchomiona przez PZ. Od kilku
miesiecy caty sprzet dziata prawidtowo

i spetnia wszystkie wymagane zafozenia.
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lle jeszcze samochodow BMW

powstanie z udziatem

Marathon Pac?

HYDRO AUTOMOTIVE NORWAY PRZYSPIESZA ZROBOTYZOWANE
SPAWANIE ALUMINIOWYCH BELEK POPRZECZNYCH DO BMW SERI!I 1

Ben Altemuhl, redaktor Svetsaren

Dzieki prostej zamianie zwykiych,
7-kilogramowych szpul drutu na opa-
kowania masowe ESAB Marathon
Pac - na wszystkich stanowiskach
robotéw - firma Hydro Automotive
AS osiggneta znaczny wzrost wydaj-
nosci produkcji. Opisana w tym
artykule kontrola stanowisk produ-
kujgcych belki poprzeczne do samo-
choddéw osobowych BMW serii 1
wykazata wrecz ogromnag poprawe...

irma Hydro Automotive AS, ma-
jaca swoja siedzibe w Raufoss
w Norwegii, jest czescig dziatu
Konstrukcji  dla  Motoryzaciji
grupy Norsk Hydro, ktdra ma swoje zakfady
produkcyjne w Norwegii, Szwecji, USA,
Franciji, Wielkiej Brytanii, Danii i Niemczech.
Specijalizuje sie w produkcji czesci alumi-
niowych i zaopatruje gtéwnych producen-
téw samochodéw takich jak Saab, Renault,
BMW, Jaguar, Porsche i Audi.

W zaktadzie znajduje sie sze$¢ stanowisk
robotow Kuka do produkcji réznych czesci
motoryzacyjnych oraz stanowisko reczne
do dokonywania napraw — wszystkie wyko-
rzystujag drut spawalniczy typu AIMg 4.5 Mn
0,7 do spawania metodg MIG.

Dwa lata temu, idgc za rada naszych spe-
cjalistow, firma Hydro Automotive przes-
tafa stosowac¢ 7-kilogramowe szpule drutu
i przeszfa na nowe opakowania masowe
ESAB Marathon Pac zawierajace 141 kg
wysokiej jakosci drutu spawalniczego OK
Autrod 5183. Od czasu dokonania tej zmia-

Rysunek 1. Stanowisko spawania belek poprzecznych

ny magazynowanie i obsfuga materiatow
spawalniczych w firmie staly sie o wiele
tatwiejsze. Co najwazniejsze, uzyskano
oszczednosci wynikajgce u eliminacji
czestej wymiany szpul, ilos¢ napraw detali
ulegta zmniejszeniu, tak, jak i konieczno$¢
czy-szczenia dysz gazowych a przede
wszystkim zwiekszono wydajno$¢ pro-
dukcji. Niniejszy artykut analizuje skale
poprawy wydajnosci produkcji.

Rysunek 2 przedstawia proces spawania
podzespotu metoda MIG tukiem pulsujgcym.
Boki i narozniki sa obracane do wtasciwej
pozycji i spawane wg. zaprogramowanych
parametréw. Zrédfa pradu i opakowania
Marathon Pac ustawione sg poza stano-

Spoina 2 Naroznik

(— Naroznik

Spoina 1 Spoina 3

Naroznik
Start Spoina 4
Stop 1

Rysunek 2.

wiskiem robota. Ze wzgledow bezpieczen-
stwa i wygody jest to powszechna praktyka
w przemysle motoryzacyjnym (Rysunek 3).
Roboty wyposazone sa w podajniki drutu
typu push-pull, z dodatkowym napedem
w uchwycie.

Stanowisko robota

Belki poprzeczne do samochoddw osobo-
wych BMW serii 1 produkowane sa na
stanowisku ztozonym z dwdch robotéw
spawajgcych dwa boki belki jednoczesnie
(Rysunek 1). Belka ma konstrukcje skrzyn-
kowa faczona po obu stronach z elementa-
mi montazowymi do nadwozia. W trakcie
spawania jednego elementu, drugi jest
w tym czasie mocowany recznie po przeci-
wnej stronie stofu obrotowego, by nastep-
nie zamienic je.

Wydajnosé dzieki

Marathon Pac

Firmy Hydro Automotive oraz ESAB
obliczyty oszczednosci uzyskane dzieki
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Rysunek 3. Operator w trakcie progra-
mowania, poza stanowiskiem robota.

stosowaniu opakowan masowych Marathon
Pac, zamiast wcze$niej stosowanych szpul
drutu o wadze 7 kg. Wymiana szpuli wyma-
gata srednio 15 minut dla kazdego z dwoch
robotéw, w ktoérych zuzycie drutu byfo iden-
tyczne. Roczne zuzycie spoiwa przez poje-
dynczego robota wynosi 4900 kg a wiec
cate stanowisko spawalnicze (dwa roboty)
zuzywaja 9800 kg.

Tabela 1 przedstawia zestawienie kosztow
spawania przy uzyciu 7-kilogramowych
szpul drutu w poréwnaniu z opakowaniami
Marathon Pac. Kazda szpule trzeba
w ciggu roku w jednym robocie zmieniaC
700 razy (1400 razy dla cafego stanowiska
spawalniczego). To oznacza 350 godzin
rocznie zuzytych na sama wymiane szpul.
Przy tym samym rocznym zuzyciu spoiwa
czas po$wigcony na wymiany opakowan
Marathon Pac wynosi 17,5h. Przy koszcie
operacyjnym operatora i robota na
poziomie 200 euro/h skrocony czas
przestoju przynosi roczne oszczednosci na
poziomie 68250 euro. Za opakowanie

Marathon Pac z drutem spawalniczym
0 jakosci nadajacej sie do spawania zrobo-
tyzowanego producenci musza zapfacic¢
wyzszg cene za kilogram niz za szpule 7-
kilogramowe.

W obliczeniach mozna przyja¢, ze drut alu-
miniowy kosztuje $rednio 0,5 euro/kg wiece;.
W przypadku Hydro Automotive oznacza to
dodatkowy koszt materiatow zuzywalnych
w wysokosci 4900 euro/rok, ktéry nalezy
odja¢ od oszczednoéci osiagnietych dzieki
krotszemu czasowi przestoju.

Skrécony czas przestoju

i mniej brakéw

Druga oszczednos¢ uzyskana przez Hydro
Automotive to nizszy wspdfczynnik brakow,
ktory ulegt zmniejszeniu z 0,5 do 0,3%.
Gtoéwna przyczyna tego jest nieprzerwane
dostarczanie 141kg drutu bez nagtych
przerw w trakcie procesu spawania, ktore
czesto wystepuja przy szpulach 7-kilo-
gramowych.

Opakowanie Marathon Pac wyposazone
jest w okienko, przez ktére operator widzi,
ze drut sie konczy i moze ptynnie przerwac
proces spawania w odpowiednim czasie.
Ponadto, firma odnotowata mniej brakéw
dzieki
spawania z mniejsza iloécia rozpryskow.

bardziej stabilnemu procesowi
Kalkulacja przedstawia oszczednosci osig-
gane na jednym robocie, lecz Marathon
Pac stosowany jest na wszystkich szesciu
stanowiskach, a oszczednosci uzyskiwane
na kazdym z nich sa podobne. Nalezy za-
znaczy¢, ze moga wystepowac niewielkie
roznice w cenie kilograma drutu w réznych
krajach.

Tabela 1. Kalkulacja kosztéw dla stanowiska robotéw w Hydro Automotive.
Zuzycie spoiwa: 4900kg / robot / rok

Rodzaj opakowania

Masa drutu (kg)

Zuzycie drutu na rok (kg)

Liczba zmian szpul na rok

Catkowity czas wymiany na rok (minuty)
Catkowity czas wymiany na rok (h)

Koszty zwigzane z wymiang szpul

Koszty operacyjne robota + operatora (euro)

Koszty wymiany szpul na rok (euro)
Koszty dodatkowe Marathon Pac
Dodatkowy koszt zakupu za kilogram (euro)
Dodatkowy koszt zakupu na rok

Szpula Marathon Réznica
7 kg Pac kosztéow
7 141
9800 9800
1400 70
21000 1050
350 17,5
200 200
70 000 1750 68 250
0,5
4900

lle jeszcze samochodéw BMW pow-
stanie z udzialem Marathon Pac?
Odpowiedzi na to ciekawe pytanie z pew-
noscia nie da sie udzieli¢ w tym artykule.
Jestedmy jednak w stanie powiedzie¢ ile
jeszcze dodatkowych belek poprzecznych
do BMW bedzie mogto by¢ wyproduko-
wanych dzieki stosowaniu Marathon Pac.
Zmierzony czas cyklu produkcji kazdej
belki poprzecznej wynosi 47 sekund (33
sekundy na spawanie + 14 sekund na
obracanie). Wspotczynnik cyklu pracy
stanowiska wynosi 65%.

Stosowanie opakowart Marathon Pac daje
wiec (350-17,5) x 3600 x 65% = 778 050 s
dodatkowego czasu pracy robotéw co
jest rowne 16554 belkom poprzecznym
do BMW w ciggu jednego roku - a prze-
ciez uzyskuje sie z nich petny zysk. W fir-
mie Hydro Automotive byly to podsta-
wowe zmiany w ramach wprowadzania
,produkcji odchudzonej”, niezbednej do
przetrwania na bardzo konkurencyjnym
rynku motoryzacyjnym.

Rysunek 4. Kazde opakowanie Marathon

Pac wypetnione jest wysokiej jakosci
aluminiowym drutem spawalniczym na-
winietym specjalng technika z przeciw-
skretem, dzieki czemu drut wysuwa sie
z uchwytu prosty, w niezmiennej pozyciji,
co zapewnia wigkszg stabilnos¢ procesu
i znaczne obnizenie rozpryskéw. Stoso-
wanie ,,gruszki” — elementu z tworzywa
sztucznego gwarantuje, ze drut nigdy nie
zaplacze sie podczas podawania.

O AUTORZE:

BEN ALTEMUHL JEST REDAKTOREM
TECHNICZNYM W CENTRALNYM DZIALE
KOMUNIKACJI ESAB | REDAKTOREM
NACZELNYM MAGAZYNU SVETSAREN
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Nowe produkty w asortymencie
srodkdw ochrony osobistej
dla spawaczy

Na poczatku 2009 roku oddalismy
w Panstwa rece nowy katalog
Srodkéw ochrony osobistej i akce-
soriéw do spawania. Poza zmiang
uktadu katalogu dodalismy nowe
produkty w ciekawej cenie. W tym
folderze chcielibyémy zaprezen-
towac niektére z nich.

Nowe automatyczne przyibice
ORIGO™ TECH 9-13

Przytbice Origo™-Tech sa jednymi z najlzej-
szych przytbic automatycznych na rynku.
Dostepne sa w dwdch wersjach kolorysty-
cznych: zottej i czarnej. Powierzchnia
przytbicy ma potyskujacy kolor i zapewnia
dfugotrwata ochrone lakieru i konstrukciji.
Przytbica wyposazona jest w filtr automaty-
czny ze zmiennym stopniem zaciemnienia

w zakresie 9-13.

Przytbica zawdziecza swa lekko$¢ mate-
riatowi zastosowanemu do budowy skorupy
— A801, ktory nadaje jej wytrzymatosé
i odpornos¢ i umozliwia spawanie takze
w pozycji okapowej. Nagtowie zapewnia
maksimum komfortu i zmniejsza obcigzenie
gfowy spawacza.

® 4 pozycje ustawienia nagtowia — zapew-
niajg,ze przytbica doskonale dopasowu-
je sie do gfowy uzytkownika

® Duze pokretta regulacyjne — pozwalaja
w tfatwy sposob dokonywal regulacji
nawet w rekawicach

® Wysokiej jakoéci opaska przeciwpotna —
zapewnia zwiekszony komfort dla uzyt-
kownika

® Wytrzymata konstrukcja nylonowa — za-
pewnia stabilno$¢ ksztaftu skorupy oraz
jej duza wytrzymato$¢ i odpornose

® Tylna poduszeczka — zwigksza komfort
uzytkowania i zapobiega kontaktowi
gfowy z ostrymi brzegami nagtowia

Cena netto - 344,31 zi/szt.

Gwarancja - 24 miesiace

Nowe pasywne przyibice ESAB
Eco-Arc to najnowszy model pasywnej
przytbicy spawalniczej z podnosza osfong.
Korpus przytbicy wykonany jest z niezwykle
lekkiego polipropylenu i zapewnia doskona-
ta ochrone twarzy. Przytbica nadaje sie do
spawania w kazdej pozycji.

Przytbice Eco-Arc dostepne sg w 6 opcjach
podnoszonej ostony przedniej. Wyposazone

sa réwniez w nowe nagtowie regulowane za
pomoca 4 elementdw umozliwiajgcych ide-
alne ustawienie przestrzeni przed twarza
w trzech ptaszczyznach.

Przytbica dostarczana jest z zainstalowana
szybka ochronng o zaciemnieniu DIN 11
oraz wewnetrznymi szybkami ochronnymi.
Cena netto -36,43 zi/szt.
Sprzedawane po 20 sztuk.

Globe-Arc to najnowszy typ przytbicy z pod-
nosza ostong do spawania i ciecia Obie
ostony zapewniajg skuteczng ochrone przed
promieniowaniem UV i IR i dostepne sa
w kilku kolorach. Ksztatt korpusu w tej nowe;j
hybrydowej przytbicy jest zgodny z wzor-

nictwem ESAB stosowanym w innych
przytbicach. Korpus wykonany jest z nie-
zwykle mocnego materiatu Zytel, ktory
gwarantuje petna ochrone twarzy i gtowy
pomimo swojej niewielkie] masy. Niewielkie
wymiary pozwalaja stosowac ja w ciasnych
miejscach. Nowa podnoszona osfona posia-
da gorny ogranicznik, ktory zapobiega jej
opadaniu podczas spawania lub szlifowania,
gdy duze zaciemnienie nie jest konieczne.
Przytbica ma bardzo szerokie pole widzenia
tym samym zwiekszajac bezpieczenstwo
pracy. Podnoszona osfona posiada ptaski
daszek utatwiajacy jej opuszczanie i zapob-
iegajacy porysowaniu szybki. Przytbica
wyposazona jest w nowe, wygodne nagfowie
ESAB z opaska przeciwpotna.

Cena netto - 175,22 zi/szt.

9
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Nowe okulary ochronne ESAB
Nowe, stylowe, sportowe okulary ochronne
moga by¢ stosowane podczas wiercenia,
szlifowania i obrobki metali. Sg niezwykle
lekkie, wytrzymate i dostepne w dwdch
wersjach — Professional i Economy.
sportowa stylistyka

lekkie i wytrzymate

4 rézne rodzaje soczewek

wygodne materiaty

zawieszka na szyje

zgodne z EN 166-F

El_tal,r_r.’__rf o ﬁ Eﬁalr Pro

Okulary PRO

7z

Okulary ECO

® klasa optyczna w wersji PRO: 1, w wersji
ECO: 2

® pakowane indywidualnie

® sprzedawane w opakowaniach po 10 szt.

Cena netto od 5,86 do 32,28 zi/szt.

Nowe jednorazowe

maski ochronne.

Nowe maski ochronne zostaty opracowane
w celu zwiekszenia komfortu uzytkowania
i lepszego dopasowania do twarzy. Wyko-
rzystuja najnowsze osiagniecia w dziedzinie
materiafow filtrujgcych i wyposazone sa
w jednokierunkowe zawory o matym
przekroju w celu ograniczenia gromadzenia

wilgoci w filtrze i zapewnienia dobrego
dopasowania do twarzy. Kodowanie pro-
duktow wedfug koloréw ufatwia identy-
fikacje poszczegdlnych typdw masek i umoz-
liwia w prosty sposéb wizualnie sprawdzi¢
czy w danym miejscu pracy uzywana jest
odpowiednia maska. Maski nie zawieraja
zadnych elementow lub czesci meta-
lowych, a wiec moga by¢ stosowane takze
w przemysle spozywczym. Ponadto, model
w Kkolorze szarym wyposazony jest w filtr
weglowy
stosowania podczas spawania.

i jest szczegdlnie zalecany do

Sktadane modele masek sa doskonate do
jednorazowego uzytku przez pracownikow,
ktdrzy poruszaja sie miedzy réznymi sta-
nowiskami pracy i nie potrzebuja stosowac
statej ochrony drég oddechowych. Dzigki
skfadanej konstrukcji fatwo mieszcza sie
w kazdej kieszeni. Ponadto, kazda maska
pakowana jest oddzielnie dla zapewnienia
petmej higieny.

Dzieki swojej konstrukciji, inteligentnym
rozwigzaniom i niskiej cenie maski te sta-
nowiag najprostszy i najbardziej podstawowy
sprzet do ochrony

zdrowia

FFP1 8010

FFP2 8020V

FFP3 8030V

FFP2 A-2CV

FFP2 A-2V
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Aristo™ U8, / W8, / WeldPoint™

Innowacyjne rozwigzania w technologii
sterowania procesami spawalniczymi.

Od ponad 100 lat firma ESAB wyznacza sobie
nowe zadania w zakresie optymalizacji procesow

w produkcji urzgdzen, materiatéw dodatkowych

oraz akcesoriéw spawalniczych. PSP Toe
0.0 Volt

W 1997 roku wprowadzony zostat pierwszy panel sterowania 0 n m p

catkowicie oparty na technologii cyfrowej zgodny z systemem 5 0

Can-bus.

m/min

Obecnie ESAB wprowadza kolejng wersje sterownika parametrow
spawania o nazwie Aristo™ U8, oraz Aristo™ U8, Plus.
Sterownik znajduje swoje zastosowanie w procesach recznych,
zmechanizowanych oraz do wspotpracy z réznymi typami robotow
spawalniczych.

Monitoring oraz nadzor nad parametrami napieciowo - pragdowymi
w systemie on-line przez sie¢ LAN oraz mozliwos$¢ wspotpracy
z dowolnym stanowiskiem zmechanizowanym odbywa sie za

pomocg przystawki Aristo™ W8,.

Rejestracja parametréw spawania oraz edycja poszczegolnych
funkcji w danym procesie spawania jest mozliwa za pomocg
kompatybilnego z systemem Widows oprogramowania 0 nazwie
WeldPoint™.

- WeldPoint™

Aristo™ W8, WeldPoint™
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Aristo™ U8, / U8, Plus

Aristo™ U8, — to kolejny etap rozwoju w zakresie sterowania procesami

w spawaniu metodg MIG/MAG, TIG i MMA, na stanowiskach do

spawania recznego i zmechanizowanego. Innowacyjne funkcie jak; Duzy wySwietiacz LCD

SuperPulse™, QSet™, TrueArcVoltage™ ksztattujg wysokojakosciowe USB
zastosowania w spawaniu materiatow, ktére wymagaja statej kontroli Pokretto
) . L - ) SLmIE regulacji napiecia

wplywu ciepta w migjscu spajania. Szczegolnie w przypadku spawania "
aluminium, stali wysokostopowej, magnezu, lutospawania blach Pokretio 0.8 Volt Pokretio N

] ] i ) o wyboru 0 Amp regulacji predkosci
z powtokami galwanicznymi na bazie cynku lub aluminium. funkai 5.0 m/min podawania spoiwa

Provcisk ' - Przyciski funkcyjne
- . L . I rzycis

Przede wszystkim liczy sig petna i niezawodna funkcjonalno$¢ oraz MENU Przycisk ENTER

ergonomia. Wybdr odpowiedniego okna menu odbywa sie za pomocg

trzech pokretet, dwdch przyciskow zatwierdzajgcych poszczegoine
. s ) . o ) Mocna i wytrzymata
funkcje oraz pie¢ indywidualnie programowanych przyciskow szybkiego -

wyboru parametréw spawania.

W panelu znajduje sie gniazdo USB do podigczenia zewnetrznej pamieci
w celu eksportowania i importowania danych z panelu do panelu oraz do
komputera PC z mozliwoscig edytowania danych spawania w dowolnym
arkuszu kalkulacyjnym lub za pomocg specjalnego oprogramowania
WeldPoint™

Panele sg kompatybilne z urzagdzeniami spawalniczymi
z poszczegolinych rodzin:

Mig 3001}, 4001i - inwertor Ergonomiczny

stojak
Aristo™ Mig 5000i - inwertor
Aristo™ Mig U4000i, U5000i - inwertor
Mig 4002c, 5002c, 6502¢ - chopper
H H T™
*Sterownik mozna zamontowac réwniez do urzgdzeri starszego typu, Dane techniczne Aristo™ U8 / U8, Plus
gazie byt stosowany sterownik U8 — o szczegdly prosimy o kontakt z ESAB System komunikacji CAN bus
Wymiary df x sz x w, [mm] 250 x 220 x 50
Podstawowe zalety: Stopien ochrony IP 23
 Stanowiska reczne i zmechanizowane Temp. pracy, [°C] -10 do + 40
* 17 wersji jezykowych z j. polskim, chinskim i rosyjskim Temp. transportu, [°C] 25 do + 55
¢ Duzy, cz.ytelny'i o.dp.orny mech.aniczr?ie wyswietlacz LCD Masa, [kg] 19
* Regulacja napiecia i podawania spoiwa - pokrettem -
e Zewnetrzna pamieé¢ USB - rejestr danych spawania Zgodno$¢ IEC/EN 60974 -1, -10
¢ QSet™ - niskoenergetyczny proces spawania
* Limity oraz blokada parametréw spawania Dane do zaméwienia
° R.el’ease pulse — automatxczne upalanie drutu Aristo™ U8, 0460 820 880
e Sie¢ LAN (z przystawka Aristo™ W8) -
e Oprogramowanie na PC - WeldPoint™ Aristo™ U8, Plus 0460 820 881
* Podstawowe linie synergiczne (92)
e Trzy poziomy dostepu do poszczegdlnych funkcji Wyposazenie dodatkowe:
Przedtuzacz przewodu sterowania - 7.5 m 0460 877 891
Funkcje dodatkowe w panelu Aristo™ U8, Plus: ) )
Oprogramowanie WeldPoint™ 0462 045 880

e Petny zakres linii synergicznych (>230)

e SuperPulse™ - trzy typu tuku modulowanego
* Menadzer plikow Dostawa obejmuje:
¢ Automatyczny zapis parametréow programowych
* Tworzenie wtasnych linii synergicznych

» Statystyki produkcyjne — kosztorysowanie itd

Sterownik U8, / U8 Plus: przewdd z wtykiem 12-pinowym typu Burndy
1,2m, uchwyt do mocowania sterownika na podajniku drutu lub w
dowolnym miejscu na stanowisku spawalniczym, instrukcja DTR.
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Aristo™ W8, / WeldPoint™

Aristo™ W8, — to dodatkowy modut, ktéry wspdtpracuje z
dowolnym stanowiskiem zautomatyzowanym w systemie
(DeviceNet, Profibus oraz CANopen). Modut posiada rowniez
karte Ethernet w celu podtgczenia do wewnetrznej sieci LAN oraz
gniazdo USB, przez ktére mozemy aktualizowa¢ oprogramowanie
oraz eksportowac i importowac wszelkie dane technologiczne.
Dowolny typ modutu W8, zawiera petne mozliwosci funkcyjne ze
sterownika U8: Plus, stad tez do kilku modutow W8, wystarczy tylko
jeden sterownik U8, w wersji podstawowej, ktdry w tym momencie
petni role wySwietlacza oraz klawiatury do wprowadzania danych
technologicznych zgodnych z dang metodg spawania

WeldPoint™ - oprogramowanie, ktére pozwala zarzgdza¢
parametrami spawania oraz w sposoéb ciggty monitorowac¢ procesy
technologiczne na stanowiskach recznych i zautomatyzowanych.

Podstawowe funkcje:

- Sterowanie procesami spawalniczymi z PC

- Status danego urzgdzenia podtgczonego do sieci LAN
- Statystyki i dokumentacije produkcyjne

- Rejestr awarii oraz niezgodnosci technologicznych

- Monitoring procesow, oraz edycja (wykresy, statystyki)
- Archiwizacja parametrow spawania

- WaldPoint™ - WeldPoint™ = WeldPoint™

Aristo™ W8, oraz WeldPoint™ wspétpracujg
z urzgdzeniami spawalniczymi z poszczegéinych rodzin:

Mig 3001i, 4001i - inwertor
Aristo™ Mig 5000i - inwertor
Aristo™ Mig U4000i, U5000i - inwertor
Mig 4002c, 5002c, 6502¢ - chopper

Konfiguracja z dowolnym typem robota (Fieldbus)

Aristo™ W8,

Ethernet (LAN)

Gniazdo USB

Gniazdo CAN - bus
- podajnik drutu

- zrédto pradu

- sterownik U8z

Gniazdo do podtaczenia sygnatu
z dowolnego stanowiska
zautomatyzowanego

Dane techniczne Aristo™ W8,

System komunikacji CAN bus
Wymiary dt x sz x w, [mm] 366 x 100 x 159
Stopien ochrony IP 23
Temp. pracy, [°C] -10do + 40
Temp. transportu, [°C] -25do + 55

Masa, [kg] 4.5
Zgodnosc¢ IEC/EN 60974 -1, -10
Dane do zaméwienia

Aristo™ W8, Fieldbus (DeviceNet)

Aristo™ W8, Fieldbus (Profibus)

Aristo™ W8, Fieldbus (CANopen)

Przewdd sterowniczy W8, - Mig U4000i/5000i/U5000i
Przewdd sterowniczy W8; - Mig 3001i/4001i

Przewdd sterowniczy W8, - Mig 4002¢/5002¢/6502¢

0460 891 881
0460 891 882
0460 891 883
0456 527 885
0462 000 880
0462 000 880

Aristo™ U8; sterownik 0460 820 880
Wyposazenie dodatkowe:
Przedtuzcz przewodu sterowania - 7.5 m 0460 877 891

Oprogramowanie WeldPoint™ 0462 045 880
Dostawa obejmuje:

Modut W8.: oprogramowanie WeldPoint™, pamie¢ zewnetrzna
USB z programem, ktéry uruchamia sterownik w zakresie
wyswietlacza i klawiatury, instrukcja DTR.

Sterownik U8.: przewdd z wtykiem 12-pinowym typu Burndy 1,2m,
uchwyt do mocowania sterownika na podajniku drutu lub w
dowolnym miejscu na stanowisku spawalniczym, instrukcja DTR.

13
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Aristo™ SuperPulse™ / QSet™
TrueArcVoltage™

SuperPulse™ - Funkcija, ktéra posiada trzy
rodzaje tuku modulowanego z przeznaczeniem
do réznych typdw i grubosci spawanych
materiatow, szczegdlnie do spawania

materiatéw z aluminium i stali wysokostopowe;.
Podstawowym zadaniem tej funkciji jest ograniczanie ciepta
spajanych elementdw oraz zwiekszenie wydajnosci spawania.
Wartosci modulaciji pozwalajg na petng kontrole catego procesu
przy zachowaniu wysokojakosciowego potgczenia, a wyglad lica
poréwnywalny jest do spawania metodg TIG. Funkcja znajduje
swoje zastosowanie wszedzie, gdzie liczy sie jakos¢ i wydajnosc.

Funkcja QSet™ - Automatyczna nastawa
parametrow spawania w zakresie tuku
zwarciowego za pomocg jednego pokretta,
bez wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu

ostonowego oraz typu i Srednicy drutu. System
optymalnie w sposdb dynamiczny kontroluje warto$¢ napiecia

w zaleznosci od pozycji spawania i dtugosci elektrody. Funkcija
szczegolnie znajduje swoje zastosowanie w spawaniu blach
cienkich do 4 mm w przemy$le samochodowym, przy produkcii
wszelkiego rodzaju konstrukgiji lekkich oraz w lutospawaniu
materiatdw z powtokami galwanicznymi.

TrueArcVoltage™ — System, ktory pozwala

| TrueArc
Voltage®

na pomiar faktycznego napiecia spawania bez
wzgledu na dtugos¢ stosowanych zespotéw

uchwytu spawalniczego o roznej diugosci. Jest to funkcja w petni

przewoddw tgczacych zrodto prgdu spawania

z podajnikiem drutu oraz przy zastosowaniu

automatyczna, kitdra szczegolnie przeznaczona jest do wspotpracy

z funkcjami QSet™ oraz SpuerPulse™

Opracowanie: Robert Lazik
Menadzer Produktu Urzadzenia Spawalnicze, ESAB Sp. z 0. o.

SuperPulse™

Puls / tuk zwarciowy

- spawanie materiatow
cienkich do 3,0mm

Puls / Puls

- spawanie materiatow
o sredniej grubosci od
8 3,0mm do 6,0mm

2 Natrysk / Puls
- spawanie materiatow

grubych od 6,0mm

QSet™
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Dlaczego recesja jest najlepszym
okresem na inwestowanie w jakos¢

Nazmi Adams,
Globalny Dyrektor Marketingu,
ESAB Holdings Ltd.

Nikt nie potrafi przewidzie¢ przysztos-
ci, ale mozna smiafo przyjac¢, ze minie
2 lata zanim przemyst powrdci do
pozioméw produkcji z 2007 roku.
Przy nizszym popycie witasciciele
przedsiebiorstw muszg dostoso-
wywac ksztatt swoich organizacji do
aktualnej sytuacji rynkowej. Jedno-
czednie, firmy musza wyznaczyé
nowy poziom produkcji i ustanowi¢
nizszy prég rentownoéci. Po podjeciu
tych krokow w dziatalnosci wytwor-
czej pozostaje niewiele lub brak
miejsca na nadwyzki, a wiec Klu-
czowa staje sie ptynnos¢ produkcii.
Przestoje i konieczno$¢ wykonywania
poprawek zmniejszajg lub catkowicie
eliminujg i tak juz skromne zyski.

rowadzenie dziatalnosci w tak

mato elastycznych warunkach

wymaga rozsadnego wydatko-

wania $rodkéw. Nie oznacza to
jednak, ze nalezy kupowa¢ jak najtaniej,
poniewaz tanie, niskiej jakosci produkty moga
by¢ ztudna oszczednoscia, ktdra spowoduje
wzrost wydatkdéw w innym obszarze, co z kolei
sprawi, ze poczatkowe oszczednosci znikng
catkowicie. Gdy przedsigbiorstwa produk-
cyjne szukaja oszczedno$ci moga je osiagnac
wybierajgc tansze materialy dodatkowe, takie
jak druty spawalnicze i elektrody. Cho¢, jak juz
wspomnieliémy, przedsiebiorstwa musza
liczy¢ sig¢ z kazdym groszem warto pamietac,
ze materialy spawalnicze zwykle stanowia je-
dynie okofo 2-3 procent kosztow produkciji,
podczas gdy koszty pracy stanowig 10-20 pro-
cent. PrzejScie na tansze materialy spawal-
nicze moze pomoéc zaoszczedziC zaledwie

2-3 procent, a moga przy tym wystgpi¢
znaczne koszty ukryte.

Co wiecej, wspomniane 10-20 procent przy-
padajgce na koszty pracy jest o wiele bardziej
oczywistym obszarem, gdzie mozna znalez¢
0szczedno$ci poprzez zwigkszanie mozliwosci
produkcyjnych spawaczy. Jezeli nie sa
Panstwo jeszcze w petni przekonani prosimy
rozwazy¢ potencjalne konsekwencje przejscia
na tansze materialy spawalnicze.

Po pierwsze nalezy pamietac, ze materiaty
spawalnicze moga mie¢ znaczny wplyw na
jakos¢ spoin. Nawet jesli jakos¢ ucierpi tylko
w przypadku niewielkiej czesci produkcji
i moze zostaC poprawiona, koszty zwigzane
z dodatkowg praca znacznie przewyzsza
oszczedno$ci osiagniete na materiafach spa-
walniczych. Cho¢ prawda jest, ze dobrze
wyszkolony spawacz potrafi osiagna¢ dobre
rezultaty na niemal kazdym sprzecie uzywa-
jac dowolnych materiafow, rownie prawdziwe
jest stwierdzenie, ze lepszej jakosci materiaty
tatwiej wybaczajg btedy i umozliwiaja nawet
mniej sprawnym spawaczom wykonywanie
dobrej jakosci spoin. Niewiele firm sta¢ na luk-
sus zatrudniania tylko najlepszych spawaczy,
0 czym warto pamieta¢ przy kupowaniu ma-
teriafow spawalniczych. Tansze druty spawal-
nicze moga roéwniez powodowac problemy
Z szybszym zuzywaniem sie i gromadzeniem
zanieczyszczen

w podajnikach drutu i uchwytach spawalni-
czych. To z kolei moze powodowac pogorszenie
jakosci oraz wystepowanie nieplanowanych
przestojow na czyszczenie lub konserwacje
—a wszystko to wptywa na rentownosc.

Takie samo znaczenie jak fizyczne wtasciwosci
materiatow spawalniczych maja tez ich dostaw-
cy. W dzisiejszych trudnych czasach na rynku
dziafajg dostawcy, ktorzy przedstawiaja oferty
zbyt dobre cenowo, aby byty prawdziwe i zwyk-
le takie wtasnie sga. Warto zatem wybrac
dostawce, ktory jest gotow z Panstwem
wspdtpracowac, aby przejs¢ przez trudne cza-
sy. ESAB na przyktad bada caty proces tech-
nologiczny klienta, aby zidentyfikowa¢ mozli-
wosci poprawy wydajnosci i ograniczenia
kosztow produkciji — ale nie kosztem jakosci lub

wprowadzajac ukryte koszty w innych miej-
scach. Ponadto, ESAB zobowigzany jest do
utrzymania pozycji technologicznego lidera
rynku poprzez nieustajgce badania i rozwdj,
a takze pracujac z Klientami nad stworzeniem
specjalistycznych materiatow spawalniczych
i zoptymalizowanych procesow spawalniczych
— jesli tylko wiasnie to jest potrzebne w danym
przedsiebiorstwie. Obecnie zauwazamy, ze
wielu producentow probuje osiggnac krotko-
okresowe korzy$ci pomijajac swoich dystrybu-
torow. Jednakze ESAB pozostaje wierny swojej
globalnej sieci dystrybutorow i wraz z nimi
bedzie pracowa¢ nad rozwiazywaniem proble-
mow swoich Kklientow. Uwazamy, ze caty nasz
tancuch wartosci oferuje klientom znaczne ko-
rzysci.

Jak dotad moéwilismy gtéwnie o materiatach
w spawalnictwie, ale te same argumenty znaj-
duja zastosowanie do sprzetu spawalniczego.
Tani sprzet najprawdopodobniej negatywnie
wplynie na jakos¢ spoin — zwlaszcza w rekach
niezbyt wykwalifikowanego spawacza — a wiec
producenci musza zdawac sobie sprawe
Z nizszej wydajnosci wynikajacej z potrzeby
dalszej obrobkii czyszczenia po spawaniu. Jak
wspomnielismy wczesniej produkowanie niskiej
jakosci wyrobow moze zacheci¢ klientdw do
negocjowania nizszych cen lub zmiany dostaw-
cy. Tani sprzet spawalniczy prawdopodobnie
zepsuje sie szybciej. Majac w perspektywie
dwa lata trudnych warunkéw handlowych ESAB
juz teraz podjat kroki w celu przygotowania
swojego przedsiebiorstwa na ciezkie czasy.
Fakt ten w potaczeniu z do$wiadczeniem firmy
w pokonywaniu przednich recesji oznacza,
ze firma ESAB jest doskonale przygotowana
do poradzenia sobie z obecnymi, trudnymi
warunkami rynkowymi i jest przekonana, ze
wyjdzie z recesji jeszcze silnigjsza. Ale co naj-
wazniejsze, ESAB scisle wspotpracuje z klienta-
mi i dystrybutorami, aby$my wszyscy razem
mogli przetrwa¢ obecna burze. Zwykle tak jest,
ze przedsiebiorstwa cenigce jako$¢ pracuja
z firmami rowniez dbajgcymi o jakos¢, wiec fir-
ma ESAB tworzy organizacje skupiajaca sie na
wysokiej jakosci, aby moc lepiej spetnia¢
potrzeby swoich klientow.
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Targi Spawalnictwa w Essen

Pomimo trudnej ogdlino$wiatowe;
sytuacji gospodarczej 17. Miedzy-
narodowe Targi Spawalnictwa
w Essen utrzymaty wysoki poziom
z poprzedniej edycji (w 2005
roku) i dzieki temu osiggnety jeden
z najlepszych wynikobw w historii.
W réwnym stopniu zaréwno wys-
tawcy, jak i organizatorzy uznali,
ze sukces targébw znacznie
przekroczyt ich oczekiwania.
Przez sze$¢ dni, na terenie Messe
Essen o powierzchni 100 000 m?,
1015 wystawcow z 42 krajow
zaprezentowato najbardziej kom-
pleksowg oferte od czasu pier-

wszych targéw w 1952 roku.

60000 ekspertow z catego $wiata mogto

uzyska¢ informacje o najnowszych tech-
nologiach spawania, ciecia i obrébki mate-
riatéw, ktére prezentowane byty réwniez na
zywo. Poza dos¢ licznymi transakcjami
sprzedazy zawartymi bezposrednio na tar-
gach (w niektérych przypadkach na kwoty
szesciocyfrowe) prowadzone byty réwniez
obiecujgce rozmowy i zapoczatkowano
wiele innych transakcji sprzedazy.

Innowacje w zakresie wydajnosci
na targach w Essen

Firmy ESAB, wiodacy na éwiecie dostawca
sprzetu i materiatéw do spawania i ciecia,
byta obecna na stoisku 309 w Hali nr 1 na
targach Schweissen & Schneiden z tem-
atem przewodnim na rok 2009 ,Porozma-
wiajmy o efektywnosci produkcji”. Stoisko
0 powierzchni 1225 m? byto najwiekszym,
jakie ESAB kiedykolwiek zorganizowat na
Miedzynarodowych Targach Spawalnictwa
i Ciecia, a zatem zapewnito ono odpowied-

nio duzo miejsca dla pokazéw na zywo,
jak i miejsc gdzie eksperci ESAB mogli
porozmawia¢ z gosémi targow.

Jedng z gfownych atrakcji targow
Schweissen & Schneiden byt system
Rosio™ firmy ESAB do automatycznego
zgrzewania tarciowego z przemieszaniem
materiatu zgrzeiny. Dotychczas, taki rodzaj
zgrzewania wykorzystywany byt na skale
przemystowa jedynie w przypadku spoin
prostych, ale nowy, piecioosiowy robot
umozliwia wykonywanie spoin w ztozonych,
trojwymiarowych profilach ze stopéw alu-
miniowych. Stwarza to catkowicie nowe
mozliwosci w przemysle lotniczym, moto-
ryzacyjnym, transportowym i stoczniowym
oraz w innych sektorach, gdzie wystepuje
potrzeba poprawy wydajnosci produkcji
ztozonych elementdw aluminiowych.
Podczas targdbw zaprezentowany zostat pro-
dukowany przez ESAB zestaw MIG/MAG
dla robotéw ABB, a nasi eksperci gotowi

byli oméwi¢ jego zastosowania i zalety.



Zestaw oparty zostat na zintegrowanym
systemie spawalniczym ESAB Aristo™
W8,. Wyposazony jest w najnowsze in-
wertorowe zrédio pradu, montowany na
robocie podajnik drutu oraz uchwyt do
spawania. System umozliwia réwniez ko-
rzystanie z opakowan masowych Marathon
Pac. Jako kompletny system, zestaw
Aristo™ dla robotéw jest prawdopodobnie
najprostszym sposobem na wprowadzenie
automatyzacji spawania do nowych projek-
tow lub ulepszenie istniejacych dziatan.

Na tym samym robocie, ESAB zademon-
strowat drut OK Tubrod 14.11 o érednicy
1,2 mm. Jest to drut z rdzeniem metalicz-
nym do spawania grubych blach z duza
predkosScia, znacznie przewyzszajaca

predkos¢ uzyskiwana z drutem litym
o $rednicy 1,0 mm.

Na stanowisku ESAB odbyly sie rowniez
prezentacje na zywo spawania wasko-
szczelinowego z wykorzystaniem Tandemu
HNG Multi. Ten w petni automatyczny sys-
tem do spawania tukiem krytym grubych
elementow zapewnia krotszy czas spawa-
nia oraz najwyzsza jakos¢ spoin w stali
o duzej wytrzymatoéci na rozcigganie.
Ponadto, oszczedna konfiguracja spoin po-
maga zminimalizowac czas przygotowania
i spawania, a wysokiej jakosci spoiny po-
magaja wyeliminowac potrzebe wykony-
wania poprawek.

Producenci wiez wiatrowych mogli pozna¢
stupowysiegnik Telbo™ - zespdt kolumny
i innowacyjnego teleskopowego trzyczes-
ciowego ramienia, ktére zajmuje mniej
miejsca niz inne tego typu urzadzenia
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Maksymalny zasieg to 12 m oraz udzwig
wynoszacy 500 kg sprawiaja, ze Telbo™
jest idealnym rozwigzaniem do wykonywa-
nia spoin wewnetrznych i zewnetrznych
w sekcjach wiez elektrowni wiatrowych, jak
rowniez w produkcji rur i podobnych za-
stosowaniach. Po wyposazeniu w 1000 kg
topnik BigBag™ oraz 1000 kg drutu
EcoCoil™ Telbo™ moze zminimalizowac
czasy przestoju i zwigkszy¢ wydajnosc.

Prezentowane byty rowniez rézne produkty
z rodziny ESAB Aristo™, a odwiedzajacy
mogli skorzysta¢ z mozliwosci poznania
panelu sterujgcego Aristo™ U8, Plus, ktory
zapewnia lepsza jakos$¢ spoin i eliminuje
konieczno$¢ wykonywania poprawek.

r’:

”l“il‘lll
LLLLLLELL
LLLELLEL

17



ESAB News 2-3 2009

Nadajacy sie do spawania recznego i auto-

matycznego, niedawno wprowadzony na
rynek panel sterujacy obstuguje rézne pro-
cesy, w tym MMA, TIG, TIG - puls, Ztobienie
elektropowietrzne, spawanie fukiem zwar-
ciowym metodami MIG/MAG, tfukiem na-
tryskowym, spawanie pulsacyjne i Super
Pulse™. Ponadto, fabrycznie zainstalowane
linie synergiczne oraz mozliwos¢ tworzenia
nowych linii pomagaja zredukowa¢ czas
ustawiania oraz zapewni¢ statg jakosc
spoin. Zainstalowana jest réwniez funkcja
QSet™ do automatycznego generowania
optymalnych parametréw fuku zwar-
ciowego. Oprogramowanie WeldPoint™
umozliwia inzynierom spawalnictwa i pro-
dukciji stosowanie zdalnego komputera PC
do poprawy, monitorowania i utrzymywania
statej jakosci spoin.
Osoby zainteresowane automatycznym cie-
ciem blach mialy okazje zobaczy¢ naj-
nowsze osiggniecia w dziedzinie ciecia
tlenowo-gazowego i plazmowego, jak
rowniez najnowsze aplikacje do pro-
gramowania. Prezentowane byty:
® Nowy SUPRAREX™ SXG —taczony sys-
tem do ciecia tlenowo-gazowego / plaz-

mowego, wyposazony w dwie, catko-
wicie nowe gfowice tnace - Bevel
Excavator oraz QUATROJET™ — oraz
najnowszy przegub VBA.

® AUTOREX™ w petni zabudowane
centrum do automatycznego ciecia
plazmowego, ktére umozliwia wyso-
kowydajne, precyzyjne ciecie przy
zaskakujaco niskich kosztach.

® Nowy system programowania COLUM-
BUS.NET™ CAD / CAM oraz oprogra-
mowanie DATA LEAP™ do zarzadzania
danymi o produktach.

Materiaty spawalnicze réwniez byty mocno

eksponowane na stoisku firmy ESAB.

W szczegoélnosci, specjalne miejsce

poswiecone byfo opakowaniom masowym

Marathon Pac, ktdre zapewniaja zwigk-

szona wydajnos¢ w potaczeniu ze wszystki-

mi produktami do spawania metodami

MIG/MAG. Drut spawalniczy bez pokrycia
miedziowego OK AristoRod™ do spawania
MAG produkowany jest technologig ASC
(Zaawansowana Obrobke Powierzchni),
ktéra zwieksza wydajno$¢ oraz obniza
koszty spawania poprzez zwiekszenie sta-
bilnoéci procesu oraz zredukowanie potrze-
by konserwacji urzadzen i naktadow pracy
na dodatkowe zabiegi czyszczenia ztaczy
PO spawaniu.

Innym elementami ogromnego stanowiska
ESAB byty: Centrum Wiedzy ESAB, nowa
gfowica do spawania rur ze szwem spiral-
nym, nowy ,Demobus” wypetiony duza
iloscig sprzetu, najnowsze Srodki ochrony
osobistej i akcesoria.

O wszystkich tych nowosciach poinformuje-
my Panstwa w naszym magazynie. W tym
wydaniu moga Panstwo przeczyta¢ artykut
o sterowniku Aristo™ U8,.




