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zvirania s ,dvojitym pulzom"

Tradiény vyrobca zvaracich zdrojov — finska spoloénost
Kemppi Oy presla od svojho zaloZenia v roku 1949 obdivuhod-
nym vyvojom. Jej zakladatel pan Martti Kemppi spolu so svoji-
mi bratmi zacal produkciu so skladanim zvaracich zdrojov
a ¢éinnost spoloénosti Kemppi postupne prerastla do export-
nych aktivit. Na zaciatku 50-tych rokov Kemppi vyvinula prvy
MIG zvaraci zdroj a v 60-tych rokoch zacali z jej vyrobnych
liniek schadzat prvé tyristorové usmernené zvaracie zdroje.
70-te roky su pre rodinna firmu Kemppi obzviast dynamické.
Jej obrat narasta ruka v ruke s rastom dopytu a zvySenim
exportu. Prave v tomto obdobi sa zacina produkcia prvého
sériovo vyrabaného invertorového zdroja HILARC 250. Tento
vyrobok je prvykrat oficidlne predstaveny na vystave
v Essesne v roku 1977. Dal$im vyznamnym milnikom sa stava
prvy digitalne riadeny zvaraci zdroj Kemppi, ktory sa predsta-
vuje verejnosti v roku 1993. Bohaté a rokmi zbierané skuse-
nosti v si¢asnosti firma zuroc€uje pri vyvoji novych revoluénych
zvaracich technolégii. V poslednych rokoch venovala spoloc¢-
nost Kemppi Usilie aj do vylepSenia uspesnej rady MIG zdrojov
znamej pod oznacenim Kemppi Pro. Podavace Promig 501
a 511 boli nahradene modelom Promig 530 a nazov rady bol
zmeneny na Kemppi Pro Evolution. Zaroven bol uvedeny na
trh ovladaci panel MXE s novou funkciou dvojitého pulzu, kto-
ra obohatila konvenénu funkciu pulzného MIG zvarania.

Pulzné zvaranie

Pri tradi€nom pulznom MIG zvarani koliSe zvaraci prud
medzi hladinou spodného a horného pulzného pradu. Takmer
dvadsat parametrov reguluje tok zvaracieho prudu a stabilizu-
je horenie oblika. Pocas doby pulzu sa obluk dostava do
oblasti sprchového prenosu. Malé kvapky zvaracieho drotu sa
odtrhuju a bez skratu prechadzaju do zvarového kupefla.
Frekvencia pulzu sa pohybuje od 30 do 300 Hz v zavislosti od
vysky zakladného prudu. Zmenou hornej hranice pulzného pru-
du méze zvara¢ ovplyvnit tvar zvarovej husenice. Pri vyssej
hladine pulzného prudu dochadza k zuzeniu obluka a tym aj
k vacsiemu prievaru. Nastavenie vyssej hladiny pulzného pru-
du je vhodné najma pri zvarani kutovych zvarov. Plytsi prievar,
vyzadovany napriklad pri zvarani tenkych plechov alebo
tupych spojov, je mozné dosiahnut znizenim hornej hladiny
pulzného pradu. Pulzné MIG zvaranie nachadza svoje vyuzitie
najma pri spajani tenkych plechov, pretoze zvarovy kupel ma
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pri tomto type MIG zvarania nizsiu teplotu, ¢im nedochadza
k prepaleniu zakladného materialu alebo jeho deformaciam.
Stabilné horenie oblika, a to aj pri zvarani v réznych poziciach,
vytvara rovnomerny povrch zvaru bez defektov a eliminuje
vznik rozstreku. Rychlost zvarania je mozné zvysif az o 35 %
€o sa vyrazne prejavi na produktivite a znizeni nakladov.

Zvaranie so zvaracim zdrojom Kemppi

voiution.

Pro5200

Zvaranie dvojitym pulzom

Pri zvarani dvojitym pulzom a pouziti zdrojov Kemppi Pro
Evolution su parametre vysky zvaracieho prudu a rychlosti
podavania drétu od seba zavislé. Zvaraci prud kolise podobne
ako pri pulznom zvarani medzi dvomi prednastavenymi para-
metrami — spodnou hladinou pradu a hladinou zakladného pul-
zného prudu. Avsak po dosiahnuti hodnoty zakladného pul-
zného prudu dochadza este ku kratkodobému prekroceniu
tohto parametra, k tzv. druhému pulzu. Frekvenciu prechodu
do najvyssej hladiny pulzného pridu pocas jednej sekundy je
mozné zvolif prostrednictvom ovladacieho panelu MXE a to
v rozsahu 0,1—-3 Hz. Zaroven dochadza k zvySeniu zvaracieho
napatia a tym aj k zlepSeniu penetracie oblika.

Na rozdiel od konvenéného pulzného zvarania, kde sa pred
operaciou nastavi rychlost podavania drétu, pri dvojitom pul-
znom zvarani sa okrem rychlosti nastavuje aj amplitida poda-
vania. Tento parameter udava maximalnu a minimalnu ry-
chlost podavania pocas sekvencie dvojitého pulzu.
~Pumpovaci efekt‘ pri podavani zaistuje, ze vzhlad husenice je
podobny ako pri TIG zvarani. Medzi hlavné vyhody zvarania
tenkych materialov a zvarencov z hlinika dvojitym pulzom pat-
ri vysoka kvalita zvarov a dobry vzhlad zvarovej husenice.

Kutovy zvar 1,5 mm hlinikového plechu dvojitym pulzom. Vzhlad hise-
nice je podobny ako pri TIG zvarani.
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Zviraniz hlinila metddou TIG s pouZitim 2varacich zdrojoy

Mlasteriig AC/DT

Hlinik a jeho zliatiny nachadzaju vdaka svojim vlastnostiam stale
SirSie uplatnenie v réznych oboroch ludskej ¢innosti a v stc¢asnosti
patria v strojarstve k najviac vyuzivanym materialom zo vSetkych
nezeleznych kovov. Medzi ich prednosti patri nizka merna hmotnost
(takmer trikrat nizsia ako pri oceli), dostatoéna pevnost pri vybornej
tvarnosti, vysoka odolnost voci korézii, velmi dobra tepelna a elek-
tricka vodivost a v neposlednej rade dobra zvaritelnost. Pred desat-
ro€iami bolo zvaranie kyslikovo-acetylénovym plamefiom najpouziva-
nejSou metodou tavného zvarania hlinika. Postupne boli zavedené
metddy zvarania v ochrannej atmosfére, ¢o vyrazne pomohlo k vyvo-
ju hlinikovych konstrukeii. Okrem zvarania hlinika a jeho zliatin pulz-
nym MIG-om sa stava ¢oraz vyznamnejSim zvaranie metédou TIG

striedavym pradom.

Zvaranie striedavym prudom (AC) sa
uprednostiiuje najma pre efektivne
odstranovanie oxidacnej vrstvy. Tvorbu
oxidu hliniteho (Al,O,) podporuje velka afi-
nita hlinika ku kysliku. Bod tavenia Al,O,4
dosahuje pri teplote az 2050 °C, zatial ¢o
samotny hlinik a jeho zliatiny sa tavia uz
pri teplote 550-660 “C. Aj napriek spomi-
nanej Cistiace]j vlastnosti striedavého pru-
du je potrebné pred zacatim zvarania oxid
zo zvarovych pléch dékladne mechanicky
alebo chemicky odstranit. Pri AC TIG zva-
rani sa pocas kladného pulzného cyklu
efektivne nariSa oxidacna vrstva, ktora
pokryva povrch zvarenca. V opacnom,
minusovom cykle dochadza k nahrievaniu
zakladného materialu. AC TIG zvaranie je
pre vysoku kvalitu pouzivané napriklad
v leteckom priemysle, automobilovom
priemysle, pri vyrobe kovového nabytku,
kontajnerov, Ci v potravinarskom priemysle
alebo pri vsetkych druhoch oprav
a udrzbarskych pracach.

Zvaranie hlinika je mozné aj s pouzitim
jednosmerného prudu (DC) a hélia ako
ochranného plynu. Tato alternativa pri-
nasa vdaka kratkemu obluku dobru kvalitu
prace. Pri DC zvarani hlinika je elektréda
napojena na zaporny pol a zo zvarovych
ploch nie je odstranovany oxid hlinity, ale
zvaranie prebieha cez oxidacnu vrstvu.

Ak nie je zo zvaranych
pléch odstranena vrstva
oxidu, dochadza k taveniu

53 Vavoria Wik 550-660°C

1 i ] -
zakladného materiglu,
ale neddjde k spojeniu
—Y S— el

M Zvaracie zdroje

AC TIG zvaracie zdroje maju Standard-
nu charakteristicki krivku a tak napatie
zavisi od velkosti zvaracieho produ a od
dizky obluka. Pri zvarani s takymto zvara-
cim zdrojom zostava vy$ka zvaracieho pru-
du konstantna aj pri zmene dlzky oblika.

Transformator elektrického pradu vy-
uziva oddelene HF zapalovanie, pretoze
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medzi jednotlivymi alternaciami v bode 0
musi byt oblik znovu zapaleny (50 Hz AC
= 100 zapaleni/s).

AC zvaraci prud je invertormi Mastertig
AC/DC modifikovany na vinovy pulz stvor-
covej formy, ¢im sa dosiahne optimaliza-
cia charakteristiky AC TIG zvarania.
U zvaracich zdrojov Mastertig AC/DC
dochadza pocas zvarania k automatické-
mu znovuzapaleniu obluka pri prechode
bodu 0. Zvaraci prad velmi rychlo prekroci
tento bod a tak horica ostra elektréda
nepotrebuje samostatnu HF iskru pre zno-
vuzapalenie oblika. Zdroje Mastertig
AC/DC ponukaju vysokofrekvenéné HF
zapdlenie alebo kontaktné zapalenie obla-
ka. Vyhodou kontaktného zapalenia je eli-
minacia ruchov, ktoré vznikaja pri HF
zapalovani a negativne ovplyviuji pracu
telekomunikaénych zariadeni, pocitacov,
meracich, ¢i inych citlivych pristrojov
nachadzajucich sa v blizkosti zvaracieho
zdroja. HF zapalovanie prebieha DC+ pru-
dom a potom sa zvaraci prud automaticky
prepne do médu AC. Trvanie periody DC+
zavisi od vysky zvaracieho pradu
a vyvazenia medzi kladnym a zapornym
cyklom.

Vyhody zdrojov Mastertig AC/DC v po-

rovnani s transformatormi zvaracieho

prudu:

» moznost zvaraf s ostrymi volframovymi
elektrodami (Seda/zlata/Cervena)

« vysoka efektivnost a ekonomicka pre-
vadzka

* nizka hmotnost

» moznosf zmeny a vylep$enia programo-
vého vybavenia

* moderné funkcie (Hot Start, Minilog,
Pulse TIG, Memory, nastavenie AC frek-
vencie)

| u

Max U= 10V + 0,04 |,

| NMorma
| IEC 974-1
| EN 60 974-1

—— ) I
Standardna krivka zvaracieho pridu TIG

zvaracieho zdroja. Striedavy prad ziskany
‘ z transtormatora ma sinusovy priebeh.

A

Zvaraci prud
modifikovany
zvaracim zdrojom
b Mastertig AC/DC.

* minimalne rusenie prostredia

= garancia DC startu pri AC zvarani

« tri r6zne ovladacie panely

* moznost napojenia dialkového ovladania

H Nastavenie AC balance

Balance sa nazyva vztah medzi pozitiv-
nym a zapornym AC cyklom. Pri beznych
transformatoroch elektrického prudu je
tento vztah fixny (50 %/50 %) ¢o spdsobu-
je, ze hrot volframovej elektrody je teplejsi
ako pri DC zvarani. Hrot elektrody je zaob-
leny a obluk je SirSi ako pri zvarani
s ostrou elektrédou. Zaoblenie elektrdy
sposobuje vacsi prisun tepelnej energie
do zvaru, éim sa znizuje kvalita prace pri
zvarani tenkych hlinikovych plechov vda-
ka nizsim zvaracim pradom. Naopak, pri
zvarani hrubsich materialov s vy$sim zva-
racim prudom je elekiroda prilis hordca
a zvarenec prilis chladny.

Zvaracie zdroje Mastertig AC/DC umoz-
fuju volné alebo automatické nastavenie
balancu. Pri automatickom nastaveni zva-
raci zdroj doporu€i vhodné nastavenie
a automaticky ho upravi, ak dojde k zme-
ne zvaracieho pradu. Volframova elektro-
da ma pri zvarani so zdrojom Mastertig
AC/DC nizsiu teplotu ako pri zvarani
s transformatorom elektrického pradu, co
umoznuje zvarat s ostrou voframovou
elektrodou pri pouziti pradu do 200 A aj
tenké hlinikové plechy.

AC balance poskytuje vela vyhod:

* zvySuje kvalitu zvarov

» zlepSuje koncentraciu obluka

* redukuje prepalenie pri zvarani tenkych
plechov

= eliminuje riziko vzniku chybnych zvarov
pri praci s tenkymi materialmi

» efektivne odstranuje vrstvu oxidu hlini-
teho

H Ochranné plyny pouzivané pri
zvarani hlinika metédou TIG

Pri zvarani hlinika metédou TIG sa
pouzivaju iba inertné ochranne plyny.
NajcastejSie pouzivanym ochrannym ply-
nom je cisty argon (99,99 %), avsak pri
tensich materidloch je vhodné pouzit
zmes Ar + He. Pouzitie zmesi tychto
ochrannych plynov je mozneé aj pri zvarani
hrubych materialov. Vyhodou je aj elimina-
cia potreby predohrevu zvarencov
a nevyhodou vysoka cena hélia. Mnozstvo
privadzaného plynu zavisi od mnohych
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| Spitka elekirédy pri zvarani s transformatorom:

| a) prilis nizky zvaraci prid pre dand vefkost elekirody
b) vhodny zvéraci prid pre dant veflkost elektrody
c) prillis vysoky zvaraci prad pre dani velkost elekirody

faktorov: zvaracieho prudu, hribky mate-
rialu, typu spoja, rychlosti zvarania atd.
Cisty argn sa zvy&ajne privadza v mnoz-
stve 8,0-12,0 I/min. Pouzitie zmesi vyZa-
duje, kvoli nizSej hmotnosti hélia, vyssi
prietok ochranného plynu. Pre TIG zvara-
ci horak je doporucené pouzit plynovi
keramicku hubicu LINSE, ktora usmerniuje
laminarny tok plynu a umoznuje vacsie
vysunutie elektrédy z hubice.

B Volframové elekirddy

Pre zvaranie metédou TIG je mozné
pouzit elektrody vyrobené z c¢istého volfra-
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mu. Ich bod tavenia je priblizne 3400 °C.
Volframove elektrédy vyrobené s prime-
sou céria, zirokoénia, lantanu, &i inych
kovov, zvysSuju tepelnu odolnost elektrody,
zlepsuju zapalovanie, stabilitu oblika,
a preto si vSeobecne uprednostriované.

| Kod elektrody | Farba | Zmes

Poutitie

. i AC/DC (nevhodna

we 20 Seda Cérium pre transformator)

. AC/DC (nevhodna

WL 15 Zlata Lantan pee iranslonmator)
| i : AC/DC (nevhodna
| Wr2o Cervena | Thorium pre transformator)
|WZs Biela Zirkonium AC (transformator)
! w Zelena e AC (transformator)

Pre zvaracie zdroje Mastertig AC/DC sa
pouZivaju len elektrody s primesou ceria
(5eda) a lantanu (zlata), ktoré sa vyznacu-
ju vysokou tepelnou odolnostou.

H Doporuéeny zvaraci priad pre
zvéranie s volframovymi
elektrédami

Kazda elektroda ma svoju optimalnu
pracovnu oblast, ktord zavisi od vysky
zvaracieho pradu, typu ochranného plynu
a nastavenia parametrov AC balance.
V nasledujucej tabulke su uvedené rozsa-

l
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hy zvaracieho pridu pre zvaranie volfra-
movou elektrédou s primesou céria
(Sedd), pri pouziti zvaracich zdrojov
Mastertig AC/DC.

| I?rle_mgr elektrédy AC zvaraci prad

1,0 mm min-55 A
1.6 mm 55-120 A
| 2,4 mm | 100-220 A
I 3.2 mm I 100-300 A
' | 150-350 A

4,0 mm

0
=

|
‘ (elektroda je
|
|

s
L

Max. prievar Max. tishaci efekt

(elekirtda je |
v zapormom cykle v pozitivnom cykle
cca. 30 % casu) cca. 70 % tasu)
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Tepeina rohracl :epelne]_ energie
| SRR teny , \‘Elekm'any zdro] pri zdrojoch

Mastertig AC/DC

f d

Hrot elektrody pri
AC TIG zvarani

Medzi novinky spolo¢nosti Kemppi patri aj novy MIG zvaraci horak
+WeldSnake" s dlzkou 6 alebo 8 m. Nova technolégia bowdenu
vyrazne znizuje trenie pri podavani drotu, protiSmykova rukovét
nezafazuje ruku zvaraca a podporna $pirala zlepsuje vedenie drotu.
Tento zvaraci horak je idealnym rieSenim napriklad pri zvarani na
miestach so zhor§enym pristupom alebo zvarani velkych zvarencov,
kde predstavuje ekonomicku nahradu horakov ,Push-Pull®.

Vyhody Kemppi WeldSnake™

» extra dizka 6 m/8 m

* nizka hmotnost

nizsie obstaravacie naklady v porovnani s horakmi ,Push Pull"
pripojenie Eurokonektorom

plynulé podavanie vdaka novému Kemppi DL — teflonovemu
bowdenu

rukoval horaku s protiSmykovym povrchom nezatazuje ruku
zvaraca

vdaka kompaktnej velkosti pouzitie aj na miesta so zhorsenym
pristupom

jednoducha udrzba

zhodné nahradne diely s radami MIG hordkov PMT a MMT

L

L]

°

.

VAW INVESTUJE
DO STAVEY SVOJHO NOVEHO SiDLA

V septembri minulého roka bola zahajena stavba novej budovy
nasej spolo¢nosti. Novostavba, ktorej dokoncenie je planovane pri-
blizne na zaciatok juna 2004, sa nachadza priamo za pévodnou
budovou VAW spol. s r.0.. Okrem novych kancelarskych priestorov
pre pracovnikov z divizie naradia, zvarania a dcérskej firmy
robotec s.r.o., administrativy, ¢i servisnej dielne, bude ponukaf aj
predvadzaciu miestnost pre predvedenie jednotlivych zvaracich
zdrojov alebo odsku$anie konkrétneho zdroja zakaznikom priamao pri
zvarani jeho obrobkov. Vacsie skladové priestory nam umoznia
zvysit flexibilnost dodavok zakaznikom a prispiet tak k skvalitneniu
nasich sluzieb. Nova priestranna hala koncipovana pre stavbu robo-
tizovanych pracovisk bude vybavena aj ,demo* pracoviskom s moz-
nosfou sériovej vyroby, kde sa budd méct nasi zakaznici oboznamif
s fungovanim robotizovaného pracoviska a overit si vhodnost aplika-
cie tejto technolégie pre ich vyrobny proces. Verime, Ze tato investi-
cia nielen zlepsi pracovné podmienky nasich zamestnancov, ale aj
vyrazne prispeje k skvalitneniu sluzieb pre vas — nasich zakaznikov.




