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Od redakcji

Aktywny udziat w szeroko pojetym rozwoju nauko-
wo -technicznym zawsze byt i nadal jest domena
firmy ESAB. Mimo, ze epoka wielkich odkry¢ i wyna-
lazkow jest juz za nami — to ciggle mozemy napo-
tkaC nasze posrednie uczestnictwo w waznych
wydarzeniach. Tak byto w przypadku amerykanskie-
go programu budowy wahadtowcodw kosmicznych,
gdzie ogromne zbiorniki na paliwo byty zgrzewane
tarciowo urzadzeniami opracowanymi przez nasza
firme. Ostatnio $ledziliSmy uruchomienie najwigk-

szego systemu badawczego na $wiecie — Wielkiego
Zderzacza Hadronéw w Szwajcarii. Okazuije sie, ze firma ESAB ma swoj skromny,
ale jednoczes$nie bardzo odpowiedzialny udziat w tym projekcie. Wykonawcy gtow-
nej czesci rurociagu, w ktérym przyspieszane sg czastki, zastosowali do spawania
materialy firmy ESAB i spetnili wszystkie rygorystyczne wymagania konstrukcji.
Opisujemy wiec ten temat z nieco innego, niz dotad w mediach, punktu widzenia.

Powtarzalna, wysoka jakos$¢ i niskie koszty spawania sa potrzebne takze w co-
dziennych, mniej spektakularnych zadaniach produkcyjnych. Do osiagniecia sukcesu
w tak trudnych czasach niezbedne jest inwestowanie w automatyzacje i solidne,
niezawodne urzadzenia. Jest to juz tak oczywista teza, ze nikogo nie trzeba prze-
konywa¢ - ale za to trzeba wskazywaé najkorzystniejsze rozwigzania. Staramy sie
to w wielkim skrécie zrobi¢ w informacjach o wyposazeniu spawalniczym robotow.
Z uwagi na duze zainteresowanie — wracamy takze jeszcze raz do tematu bazy
danych WPS. Wiasciwa procedura to podstawa sukcesu, podobnie jak wtasciwy
dobdr gatunku materiatu spawalniczego. Jest to kolejny temat, uzupetniony wpro-
wadzeniem w tajniki zjawiska korozji.

Mam nadzieje, ze jak zwykle, lektura ESAB News bedzie ciekawa i pozyteczna.

Ryszard Urbowicz
Wiceprezes Zarzadu
Dyrektor Naczelny Biura Handlowego
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Materiaty spawalnicze firmy ESAB

zastosowane w konstrukc

Wielkiego Zderzacza Hadronow

Europejska Organizacja Badan
Jadrowych (CERN) w Genewie
rozpoczeta na poczatku wrzesdnia
pierwszy eksperyment z Wielkim
LHC
(Large Hadron Collider). Ekspery-

Zderzaczem Hadrondéw -

ment, od szeregu tygodni gfo$no
omawiany w mediach, powinien
dostarczy¢ catkowicie nowych, fun-
damentalnych informaciji o najwaz-
niejszych kwestiach wspotczesne;

fizyki zwigzanych, na przykfad

z teorig wielkiego wybuchu, ciemna
materig, zachowaniem czarnych
dziur, itp. LHC jest najwiekszym kiedy-
kolwiek zbudowanym urzgdzeniem
badawczym. Umieszczony zostat
w tunelu o dfugosci ponad 27 km
zakopanym na gtebokosci od 50
do 150 m (Rys.1) i lezy czesciowo

na terytorium Szwajcarii i Franciji.

etki firm uczestniczyto w dosta-

wach i jego budowie. Jednym

z wykonawcoéw byta firma

Slovenské energetické strojirny

(SES), as. Timace, ktéra dostarczyta czesci

rurociggu, wewnatrz ktérego w ramach

eksperymentu  czastki  przy$pieszane

i kierowane przez silne pole magnetyczne

bedg poruszac sie w prozni, w niskich tem-

peraturach. Podczas produkcji segmentow

rurociggu, z powodzeniem wykorzystane

zostaty materialy dodatkowe i sprzet pro-
dukciji firmy ESAB.

Segmenty rurociggu (Rys. 2) zostaty wyko-

nane z nierdzewnej stali austenicznej AlSI

304L. Mialy one ksztaft cylindrycznej obu-
dowy o zewnetrznej $rednicy 1018 mm,
dfugosci 1338 mm i gruboéci Scianki 6 mm,
a spawane byly wzdfuznie. Kotnierze taczone
byty z obudowa za pomoca spoin obwo-
dowych (Rys. 3), tak jak i reszta kotnierzy
i tacznikdw stuzacych do pomiardw i innych
celéw eksperymentalnych. Caty kontrakt obej-
mowat produkcije 432 takich elementdw.

W normalnej temperaturze dziafania, tj. -
20°C, w calym pierscieniu panuje préznia;
w przypadku nagtej zmiany warunkow
funkcjonowania cisnienie moze wzrosna¢
nawet do 0,15 MPa. Ponadto, miejscowo
moze wystapi¢ spadek temperatury $cianki
do -42°C. Na podstawie powyzszych
warunkow operacyjnych i przepisow bezpie-
czenstwa CERN, ustalone zostaty odpowied-
nie wymagania dla spoin. Tolerancja szczel-
nosci dla wszystkich spoin, mierzona za
pomoca helowej proby szczelnosci z wyko-
rzystaniem spektometrii masowej, nie mogta
by¢ mniej-sza niz 10° Pa m* s'. Aby
wyobrazi¢ sobie co oznaczajg takie wyma-
gania w przypadku tak ogromnego obiekiu,
wystarczy wspomnie¢, ze dopuszczalna to-
lerancja szczelno$ci dla rozrusznikdw serca,
a wiec znacznie mniejszych przedmiotow,
wynosi 10-° Pa m® s”, co jest rownowazne
wyciekowi 1 cm® na 30 lat.

Spoiny obwodowe badane byty za pomoca
radiografii rentgenowskiej i oceniane zgodnie
z normg EN 25817, poziom B. Majac na
uwadze mozliwos¢ przeprowadzania ekspe-
rymentbw ~w  niskich  temperaturach,
konieczne byty uzyskanie zadowalajacych
parametréw udarnoéci w temperaturze -50°C.
Przetopy graniowe ztaczy obwodowych,
podobnie jak i elementow facznikdw, wyko-
nane zostaty recznie za pomoca metody TIG
z dodatkowa ostong gazowa grani za pomoca
argonu, z wykorzystaniem pretow OK Tigrod
308LSi (EN 12072: W 19 9 L Si). Wypetnienie

rys.3 .

i Sciegi licowe spawane byly w sposob
zmechanizowany, z wykorzystaniem drutu
rdzeniowego ESAB typu OK Tubrod 14.30
0 $rednicy 1,2 mm i wypefnieniem rutylowym
(EN 12073: T 19 9 L R M 3), w mieszance
gazowej M21. Uzyskano bardzo dobrg
powierzchnie ztaczy, niemal catkowicie
pozbawiona odpryskow. Liczba wad wykry-
tych za pomoca 100% badan radiogra-
ficznych byta bardzo mafa

Mechaniczne wtasciwosci spoin prze-
badane zostaly za pomoca metod zatwier-
dzonych przez CERN i catkowicie spetnity
wyznaczone  wymagania  jako$ciowe.
Podobnie, wszystkie spoiny przeszly pomysl-

nie testy szczelnosci.
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Wprowadzenie do zagadnien

korozji | materiatow nierdzewnych

Autor: inz. Jifi Martinec, IWE
Menedzer Produktu Materiaty Spawalnicze,
ESAB, Republika Czeska

W naszej codziennej pracy dosc¢

czesto musimy spawac stal

nierdzewng. Wiele renomowanych
firm, wérdd nich ESAB, organizuje
specjalne warsztaty dotyczace
kwestii spawania stali nierdzewne;.
Pomimo tego, czesto spotykamy
sie z duzg dozag niejasnosci
zwigzanych z kwestia korozji.

dza atakuje gfownie syste-
my dystrybucji gazu, wody
i energii elektrycznej oraz
systemy telekomunikacyjne.
Ich udziat w ogoéinej ilosci szkod wynosi 34
procent, nastepny jest transport (21,5%),
infrastruktura - mosty (stal nierdzewna jako
zbrojenie w zelbetonie nie jest w cale rzad-
ka), lotniska i autostrady i wreszcie produk-
cja, przede wszystkim zaktady wazne dla
gospodarki i poziomu zycia w danym kraju -
rafinerie, zaktady petrochemiczne, itp.

Pan Manuel Morcil, dyrektor Hiszpan-
skiego Narodowego Instytutu Badan
Metalurgicznych, opisat to zjawisko w dos¢
trafny sposdb - jak w przypadku czfowieka
mowimy: z prochu powstates$, w proch sie
obrécisz, tak w przypadku metali mozemy
powiedzie¢: z tlenku powstates, w tlenek
sie obrécisz. Dla niektorych metali
stwierdzenie to jest cze$ciej prawdziwe niz
dla innych. Jednakze, istnieje mata grupa
metali szlachetnych, na czele ze zfotem
i platyng, ktére nie ulegaja utlenianiu lub
utleniaja sie powaoli 1.

W przypadku zelaza i stali, rdza jest
porowata, co sprzyja dalszemu postepowi
utleniania, prowadzac w koncu do rozpadu
cafego materiafu. Jednakze nie zawsze sie
tak dzieje w przypadku wielu metali lekkich

i niezelaznych. W ich przypadku, tworzy sie
nieprzepuszczalna warstwa tlenkowa (na
przyktad tlenek glinu na aluminium lub
patyna na miedzi), ktéra zapobiega dalszej
korozji.

Konkretny przypadek utleniania sie
zelaza przedstawiony jest na rysunku 1 @,

W wielu $rodowiskach pasywnos$¢ za-
pewnia doskonafa odporno$¢ na ogding
korozje stali i stopéw. Jednakze, w szcze-
golnych okolicznosciach, pasywnos¢ moze
zostaC miejscowo naruszona, a wtedy duzy
obszar katodowy przy$piesza korozje
niewielkich miejsc anodowych. Zjawisko to
nastepnie przejawia sie powstawaniem
miejscowych typodw korozji - szczelin,
wzerdw, Kkorozji miedzykrystalicznej oraz
pekania spowodowanego korozja nareze-
niowa. Dobra znajomos¢ tych rodzajow ko-
rozji jest niezbedna dla zastosowan stali
nierdzewnych, zwtaszcza austenicznych.
Austeniczne typy stali nadal naleza do naj-
czedciej stosowanych w konstrukcjach
i urzadzeniach w réznych gafeziach prze-
mystu. Coraz czesciej stosowane sa takze
stale typu dupleks, ktore faczg zalety stali auste-
nicznych z zaletami stali ferrytycznych. ©.
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Rys. 1 Schemat powtoki tlenkowej oraz
prezentacja procesu dyfuzyjnego dla:
a) zelaza

b) stopu Fe-Cr

W samym procesie spawania, kwestia
sensybilizacji stali jest najwazniejsza, ale
znaczenie ma rowniez podatno$¢ stali na
wystepowanie korozji miedzykrystaliczne;j.
Ten typ korozji jest wynikiem oddzielania
sie wegliku chromu na granicach ziaren
skutkujgc zubozeniem chromu na obsza-
rach sasiadujacych. Rys. 2 graficznie
przedstawia to zjawisko.

Korozja miedzykrystaliczna

opis powstawania

Granice krysztatow

Dyfuzja C

Weg“kl Cr23C6

Rys. 2. Zasada powstawania korozji miedzykrystalicznej
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Rys. 3 Ztacze spawane zaatakowane przez korozje miedzykrystaliczna

W praktyce, podatno$¢ na wystepowa-
nie korozji miedzykrystalicznej ujawnia sig:
® po wyzarzaniu odprezajacym w zakre-
sie temperatur 500 — 700°C,

® po spawaniu, gdy materiat poddawany
jest przez pewien czas dziafaniu tem-
peratur krytycznych (zawarto$¢ wegla
w danym rodzaju ma znaczenie).

Wydzielanie sie weglikdw chromu czes-
to wystepuje w zakresie temperatur od 425
do 815° C. Wegliki typu Cro3Ce oraz Cr,Cs
zaczynaja wytrgca¢ sie na granicach,
a obszary na obrzezach krysztafow traca
pasywacyjng odpornos¢ na korozje. Z tego
powodu, materiaty stabilizowane sa za po-
moca elementdw Ti, Nb, Ta, ktdre preferen-
cyjnie zwiazuja wegiel z weglikami TC,

NbC lub TaC. Stale takie nazywane sa sta-
lami stabilizowanymi. Drugg mozliwo$cig
jest ograniczenie zawartosci wegla w stali i
dodatkowych materiatach spawalniczych
do poziomu ponizej 0,03 %, co sprzyja
odpornoéci na korozje miedzykrystaliczna.
Rysunek 3 przedstawia ztacze spawane
zaatakowane przez korozje miedzykrystal-
iczna.

Oczywiscie, niezbedne jest opracowa-
nie sposobu tgczenia materiatow, a spa-
wanie jest jednym ze sposobdw tworzenia
statych potaczen. Zawsze konieczne jest
wybranie dodatkowych materiatow spawal-
niczych odpowiednich dla stosowanego
materiafu podstawowego oraz warunkéw
operacyjnych samej konstrukcji spawane;.

Tabela |
nierdzewnych i zalecanych dla nich ma-

przedstawia przykfady stali
teriatéw spawalniczych.

" http://www.mda.cinvestav.mx/fa01.htm

2 Metal materials [Materiaty metalowe]
(2006) Prof. Ing. Karel Macek, DrSC.,
Doc. Ing. Jifi Janovec, CSc., Doc.
Ing. Peter Jur¢i, Ph.D., Prof. Ing. Petr
Zuna, CSc. D. Eng. H.c., Textbook
CVUT ISBN 80-01-03513-1

Bl Stainless steels and alloys [Stale
i stopy nierdzewne] — Vladimir Cihal

Opracowanie: dr inz. Dariusz Wojtaszewski
Menedzer Produktu Materiaty
Spawalnicze, ESAB Sp.z o.0.

Tabela | Zalecane matarialy spawalnicze do najczesciej uzywanych stali nierdzewnych

EU(EN10088) | X5CrNi18-10 | X2CrNi19-11 | X5CrNiMo17-12-2 | X2CrNiMo17-12-2 | X2CrNiMoN22-5-3 X3CrNb17 X6CrNiTi18-10 X6CrNiMoTi17-12-2 X120Mn13

1.4301 1.4306 1.4404 1.4462 1.4511 1.4541 1.4571 1.3401
Typ Austenityczne Duplex Ferrytyczne Austenityczne
MMA 0K 61.20 0K63.20 0K 67.50 0K 67.45 0K 61.81 0K 63.80 0K 67.45
(111) 0K 6130 0K 63.30 0K 6753 0K 67.60 0K 61.85 0K 63.85

0K 6135 0K 63.35 0K 6755 0K 67.75

MAG OK Autrod 308LSi OK Autrod 316LSi OK Autrod 2209 | OK Autrod 430LNb OK Autrod 347Si OK Autrod 318Si OK Autrod 16.95
(135) (OK Autrod 347Si) (OK Autrod 318Si) (OK Autrod 430Ti) | (OK Autrod 308LSi) (OK Autrod 316LSi)
TG OK Tigrod 308L OK Tigrod 316L 0K Tigrod 2209 0K Tigrod 430 OK Tigrod 347Si OK Tigrod 318Si OK Tigrod 16.95
(141) (OK Tigrod 347Si) (OK Tigrod 318Si) (OK Tigrod 16.95) (OK Tigrod 308L) (OK Tigrod 316L)
FCAW Shigld-Bright 308L Shield-Bright 316L OK Tubrod 14.27 Shield-Bright 308L Shigld-Bright 316L OK Tubrod 15.34
(136)* Shigld-Bright 308L X-tra * Shigld-Bright 316L X-tra * Shield-Bright 308L X-tra | Shield-Bright 316L X-tra | (OK Autrod 16.97)
SAW** OK Autrod 308L OK Autrod 316L OK Autrod 2209 OK Autrod 430 OK Autrod 347 OK Autrod 318
(121) (OK Autrod 347) (OK Autrod 318) (OK Autrod 19.97) (OK Autrod 308L) (OK Autrod 316L)

*

X-tra - drut rdzeniowy do pracy w pozycji PA i PB

** Zalecana kombinacja z topnikiem OK Flux 10.92 lub OK Flux 10.93
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Profesjonalna pomoc
w tworzeniu WPS — c.d.

Duze zainteresowanie artykutem
o wspotpracy ESAB AB z firma
Cerum zachecito nas do dodania
i wyjasnienia pewnych informaciji.

Przede wszystkim, musimy

uscisli¢ dwie rzeczy:

® Sposdb pobierania danych o istniejacych
WPS ze strony internetowej - ponizej
opisujemy prawidfowa procedure

® MozliwoS¢ zakupu produktow firmy
Cerum SMB AS - nalezy kontaktowac¢

= -

w0 oo

sie bezposrednio z przedstawiciela-
mi tej firmy; ESAB Sp. z o.0. nie
takiej
okazji informujemy, ze na razie nie

prowadzi sprzedazy. Przy
ma wersji oprogramowania obsfugu-
jacej jezyk polski

Jak znalezé informacje

o istniejagcych WPS z produktami

firmy ESAB ?

® Baza danych ESAB TTD dostgpna jest
dla wszystkich na stronie:
http://www.esab.pl/

ssi e

® (Gdy strona zostanie zatadowana,
wyswietli sie menu gfowne

® Nalezy wybra¢ zaktadke ,WSPARCIE
TECHNICZNE”

® Nalezy wybra¢ odnosnik ,Wspoma-
ganie procesow i rozwigzan”

® W menu ,POWIAZANE INFORMACJE”
nalezy wybra¢ ,WPS database”

W ten sposdb mozna dotrze¢ do ekranu
bazy danych WPS ESAB/Cerum.

Welding processes [ ] Parent metal diameter  None v [
welding positions [ | Pparent metal thickness MNone v [ ]
Joint type [ | Filler metal name | |
Parent metal | | Filler metal classification | ]
Parent metal delivery condition [ | Filler metal group [ |
Parent metal group | Number of hits: 25 v

(& Cowrn 1G]

__A

Jakie opcje wyszukiwania
sg dostepne ?

® Metody spawania (Welding process-
es): wybor wedtug technologii spawa-
nia; wpisa¢ mozna kod technologii
spawania, np. 111 dla recznego
spawania fukowego za pomoca elek-
trody otulonej, 135 dla metody
MIG/MAG, itp. Zalecamy te procedure
mimo, ze stosowanie angielskich
skrétéw takich jak MMA (111), SAW
(121) itp., rowniez dziafa

® Pozycje spawania (Welding positions):
wybor wedfug pozycji spawania; moz-
na wpisywac skroty takie jak PA, PC,
PF, itp., zgodnie z PN-EN ISO 6947

® Typ spoiny (Joint type): wybor wedtug
typu spoiny. Konieczne jest stoso-

wanie terminologii anglojezyczne;j
takiej jak ButtWeld [spoina czotowal],
FilletWeld [spoina pachwinowa], itp.

® Materiaf rodzimy (Parent metal): wybor
wedtug gatunku spawanego ma-
teriatu. Konieczne jest stosowanie
oznaczen typu, np. S355, 2205. Jednak
bardziej praktyczny wydaje sie wybor
wedtug materiatu spawalniczego.

® Nazwa spoiwa (Filler metal name):
wybor wedtug nazwy materiatu spa-
walniczego, np.: OK 48.00.

Dla wstepnej selekcji powyzsze para-
metry sg wystarczajace. Mozna oczywis-
cie uzy¢ innych opciji, takich jak grubos¢
materiafu spawanego, czy klasyfikacja
materiafu spawalniczego wedfug normy
EN lub AWS.

W rozwinieciu ekranu pokaze sie lista
dostepnych w bazie procedur. Prosimy
zanotowa¢ nr WPS (WP no) i przesta¢ go
do nas w celu otrzymania cafego doku-
mentu. Wyniki wyszukiwania w fatwy
sposdb mozna wydrukowaé w formacie
.pdf (Search PDF).

Nieustannie pracujemy nad zwieksze-
niem ilosci WPS dostepnych w ten
sposodb. Czytelnicy rowniez moga pomoc
w wymianie tych informacji. Jesli jestescie
Panstwo zainteresowani udostepnieniem
swoich procedur stosowanych do mate-
riatfow firmy ESAB - prosimy o kontakt.

Opracowanie:
dr inz. Dariusz Wojtaszewski
Menedzer Produktu Materiaty
Spawalnicze, ESAB Sp. z 0.0
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NEW-TECH™
Aktywne Przyibice
Spawalnicze

AKTYWNE PRZYLBICE SPAWALNICZE
Z OPCJAMI DLA PELNEJ OCHRONY
GLOWY | DROG ODDECHOWYCH

Przytbica spawalnicza New-

Tech™ jest nowa, zaprojekto-
wang od podstaw aktywng
przytbica produkcji ESAB - lidera
na rynku dostawcow Srodkdw
ochrony osobistej dla spawal-
nictwa.

wyniku szeroko zakro-

jonych badan typowych

zastosowan i wymogow

dotyczacych komfortu
uzytkownika, opracowano zestaw przytbic
ESAB New-Tech™ charakteryzujgcych
sie nowymi wtasciwosciami, ktére stano-
wig o ich wyjatkowosci.

Nowy system "Kompensacji Zaleznosci
Katowej" (ADC) zainstalowany w ESAB
New-Tech™ 9-13 ADC oraz 6-13 ADC
zapewnia, ze wybrane zaciemnienie
pokrywa cafa szeroko$¢ i wysoko$c
ekranu LCD. Fizyczna konstrukcja sko-
rupy przytbicy zapewnia wiecej prze-
strzeni wewnetrznej wokét nosa i ust dla
zwiekszenia komfortu i zminimalizowania
gromadzenia sig¢ COs..

Przytbice New Tech oferowane sa
rowniez w kompletach z systemami
oczyszczania powietrza. ESAB zaleca
dobranie kompletu przytbicy New-Tech,
i Systemu Nawiewu w zaleznosci od
potrzeb w danym $rodowisku pracy.

W celu uzyskania dalszych informaciji
prosimy o kontakt z Michatem Tocho-
wiczem, telefon: 602 469 260.

Oferta New-Tech™ obejmuje 4 przylbice spawalnicze, z ktérych kazda za-
pewnia doskonale parametry oraz najwyzszg ochrone i komfort operatora.

New-Tech™ 11

New-Tech™ 9-13

New-Tech™ 9-13 ADC

New-Tech™ 6-16 ADC

Pomimo, iz New-Tech™ wykorzystuje
ostone filtra o standardowym rozmiarze
(90 x 110 mm), rzeczywisty obszar
widzenia jest wigkszy niz w wigkszosci
dostepnych na rynku przytbic aktywnych.

System szybkiej wymiany osfony filtra.

Posiadajgc mase pomiedzy 420i 470 g,

w zaleznosci od modelu, przytbice
New-Tech™ sa jednymi z najlzej-
szych aktywnych przytbic na rynku.

New-Tech™
ochrone twarzy, szyi oraz uszu.

zapewnia catkowitg
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Kompletacje urzgdzen
Z rodziny AristoMig
do wspotpracy z robotami

Firma ESAB oferuje
rozwigzania dla producentow ro-

innowacyjne

botow i integratorow w  zakresie
najnowszych technologii spawal-
nia, ktére posiadajg tatwg i bez-
problemowg komunikacje z uzyt-
kownikiem, zaréwno w przypadku
robotéw nowych, jak i moderniza-
Cja stanowisk istniejacych.

oboty spawalnicze stoso-
wane sg coraz czesciej.
Wykorzystanie robotéw do

spawania fukowego w $wie-
cie uprzemystowionym ro$nie stabilnie.
Rysunek 1 przedstawia liczbe wykony-
wanych rocznie instalacji oraz prognozy
dla robotow przemystowych do roku
2007. Prawie 25% wszystkich robotow
przemystowych stosowanych jest do
spawania. Rysunek 2 przedstawia sza-
cowang liczbe funkcjonujacych robotéw
przemystowych [1]. Nie tylko nowe roboty
wymagaja najnowoczesniejszego sprzetu
i technologii spawalniczych. W coraz
wiekszym stopniu, producenci korzystaja
z takiego rozwigzania przy okazji moder-
nizacji istniejacych instalaciji.
Zestaw AristoMig dla proceséw
spawalniczych dostepny jest za posred-
nictwem dostawcow robotéw i integra-
toréw i moze by¢ stosowany z robotami
do niemal wszystkich zastosowan. Moze
on zosta¢ podtaczony do réznego rodza-
ju robotéw i w standardzie posiada kon-
figuracje dla nowych robotéow Fanuc,
Kuka, Motoman i ABB oraz dla moder-
nizacji istniejacych instalacji robotow
Motoman i ABB. Inne marki rbwniez moga
zosta¢ podfaczone, przy zastosowaniu
odpowiedniego RetroFitu.

Wszechstronne mozliwosci: Zestaw
AristoMig dla procesow spawalniczych
(z technologia magistrali CAN - Bus
ESAB) oferuje technologie inwertorowa
w zrodfach pradu spawania AristoMig,
systemow podawania drutu instalo-
wanych na robocie oraz interfejséw i jed-
nostek sterujacych Aristo U8.

Komunikacja ze sterownikiem robota
moze odbywacé sie przez analogowy /
cyfrowy interfejs 1/O, poprzez magistralg
CAN. Dostepne sa réwniez konfiguracje
sterownika U8 dla: podtgczenia cyfro-
wego / analogowego 1/O, Profibus,
Device Net, magistrali CAN-open.

Rysunek 3 przedstawia dwa rozne,

standardowe zestawy dla proceséw
spawalniczych. Pierwszy z RoboFeed
3004. Drugi przedstawia otwarte podajni-
ki drutu MEM 3004 lub FeedMech 4804.
Zestaw zawiera kilka roznych elementow.

Sercem i mézgiem catej instalacji jest
sterownik Aristo U8. Doskonata komu-
nikacja pomiedzy uzytkownikiem i urza-
dzeniem (MMC) z mozliwoscig wyboru
jezyka obstugi, umozliwia operatorowi lub
inzynierowi spawalnictwa dostep i/lub
ustawianie parametrow w czasie spawania.
Kontrola jakosci, ustawianie parametrow,
rozwigzywanie bteddw, przechowywanie

9
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45.000 Dla podajnikéw drutu istnieje wybor
) pomiedzy wersjg zabudowana lub otwar-
40.000 ta. Wszystkie posiadaja istotne funkcje
35.000 dla spawania robotami takie jak reczne
x 30,000 podawanie drutu, reczne cofanie drutu,
% ’ test przeptywu gazu, czujnik gazu, test
S 25.000 przeptywu powietrza oraz transport syg-
g 20.000 natu antykolizyjnego. Wyboér zazwyczaj
ﬁ 15.000 zaleze¢ bedzie od dostepnego miejsca
- ' i obcigzenia robota. Wszystkie podajniki
10.000 drutu posiadaja ztacze EURO dla uchwy-
5.000 tu spawalniczego.
0 Interfejs lub rozgateznik magistrali
2002 2003 2004 2005 2006 2007 (w zaleznosci od sposobu komunikacii)
jest kolejnym waznym elementem.
H Japonia 0O UsA B Europa B Pozostate kraje Wszystkie nowe roboty sa standardowo
Rvs. 1 wyposazone w komunikacje za pomoca
ys. 1. magistrali taka jak Profibus, Device Net,
CAN-open itp. Rozgateznik magistrali
400.000 pofaczony jest z magistralg robota i od-
350.000 dziela wewnetrzng magistrale urzadzenia
od magistrali robota. W przypadku komu-
~ 300.000 nikacii k ionalnei !
] ji konwencjonalnej, dostepne jest
% 250.000 rozwigzanie cyfrowe/analogowe, ktére
& moze by¢ réwniez wykorzystywane do
% 200.000 A . 8 )
i modernizacji starszych instalacji robotow,
§ 150000 ktére nie jadaj ikacji -
S posiadaja komunikacji za po
= 100.000 mocg magistrali.
50,000 Zespoty przewodoéw dostepne sa
' w diugosciach od 2 do 15m, z lub bez
0 chtodzenia cieczg. Opracowana przez
2002 2003 2004 2005 2006 2007 ESAB wewnetrzna komunikacja przez
H Japonia 0O USA B Europa B Pozostate kraje magistrale CAN pozwala, aby byly one
ciensze i bardziej elastyczne, poniewaz
Rys. 2. do przesytania wszystkich sygnatow
parametrow, wybor zdalnego sterowania
(= robot pod kontrolg), komunikacja
i ™
zewnetrzna - wszystko to osiggniete 6 Q[,'ﬁt(‘,’Feed
zostaje dzieki Aristo U8. 3004
Razem z firma ABB opracowalismy Szafa
rowniez ,zintegrowane” rozwigzanie 5 sterownicza [~
nazwane W8. W tym przypadku, MMC robota
sterownika U8 zintegrowane jest ze
sterownikiem robota. To oznacza, ze ope-
rator ma tylko jeden sterownik do kon-
trolowania robota i procesu spawania. Drut Aristo™
(Rysunek 4) w opakowaniu U8 Sterownik
) . L MarathonPac™ Robot
Drugim waznym elementem jest zrodto _ﬁ
pradu. ESAB oferuje do wyboru dwa rézne .,6:) Rozgaleznik
zrédta pradu - AristoMig 4001i oraz 5000i. 1 Zrédto pradu magistrali
) ) ) ) ) AristoMig™ Bus - Splitter
Kazde z nich moze zosta¢ wyposazone
w wbudowanag jednostke chtodzaca
i moze by¢ stosowane z U8 lub W8. Rys. 3



Aristo™ 5
FeedMech 2

Podajnik

Szafa

robota

sterownicza

7
Ztgcze
uchwytu
Drut Aristo™
f Robot
w opakowaniu U8 Sterownik &
MarathonPac™ )\
:—,ﬂ &) Aristo™ Sp
gt ﬁ FeedBox
Zrédto pradu E
AvristoMig™ Rozgateznik magistrali
Bus - Splitter
Rys. 4.

potrzebne sa jedynie dwa przewody,
zamiast jednego zespotu przewodow dla
kazdego sygnatu jak w przypadku sys-
temow konwencjonalnych.

Zestaw  AristoMig dla procesow
spawalniczych obejmuje druty MIG/MAG
odpowiednie dla robotéw, dostarczane
w opakowaniach masowych Marathon
Pac. Marathon Pac skraca czas przestoju
spowodowany wymiang szpuli o niemal
95%, w ogromny sposob wydfuzajac cykl
roboczy i zwigkszajac wydajnos¢ insta-
lacji robota.

Jakie sg korzysSci: Zarbwno integrator
lub dostawca robotow jak i uzytkownicy
koncowi uzyskuja wymierne korzysci ze
stosowania zestawu AristoMig dla pro-
cesoOw spawalniczych.

Korzysci dla integratora (dostawcy
robotéw): Zestaw dla proceséw jest fatwy
w instalacji i podtagczaniu.

Dodatkowo, sterownik Aristo U8 / W8
zapewnia bezkonkurencyjne pofaczenie
tatwosci obstugi i petnej funkcjonalnosci
zwiekszajac wydajnos¢ integratorow.

Parametry i funkcje wyswietlane sa jako
tekst: nie ma potrzeby stosowania tabeli
symboli dla zidentyfikowania funkciji.
Przykfad: standardowe oprogramowanie
obejmuje 15 jezykow, ktore moga bycé
zmieniane w menu konfiguracji. Integrator
moze ustawi¢ obstuge urzadzenia
w jezyku uzytkownika koncowego bez
dodatkowych narzedzi.

Standardowe elementy sg sprawdzone

i fatwo wymienialne. Na przyktad: zamia-

na AristoMig 4001i na AristoMig 5000i
zajmuje zaledwie kilka minut.

Zastosowanie technologii magistrali
CAN pozwala na uzyskanie wielu infor-
macji takich jak mierzone wartosci napie-
cia, natezenia i mocy z mozliwoscia
zapisu danych na zewnetrznej karcie
pamieci Compact Flash Korzysci dla
uzytkownika koncowego: Doskonata
jakos¢ spawania.
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Jako$¢ spawania, jakg mozna osig-
gnac dzieki zestawowi AristoMig dla pro-
cesOw spawalniczych, wspomagana
przez doskonaty sterownik U8 lub W8.

Funkcje zapewniania jakosci sa stan-
dardowym elementem sterownika Aristo
U8 / W8. Mniej wad spoinowych -
a w rezultacie zwiekszona produkcija.

Funkcje specjalne takie jak SuperPulse
dostepne sa dla wymagajacych zasto-
sowan. Wsparcie specjalistow z firmy
ESAB dostepne jest dla zapewniania
petnego
urzadzen, obejmuje rowniez zastoso-

wykorzystania  mozliwosci
wanie specjalnych drutéw.

Zastosowanie technologii CAN zmniej-
sza ryzyko wystgpienia awarii okablowa-
nia.

Funkcja ,error log” [rejestr btedow]
pomaga w skuteczny sposob analizowac
btedy i redukowac czasy przestoju.

Krétko méwiac: Nie sprzedajemy pro-
duktow, sprzedajemy caty proces.

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