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LOW SPATTER
CONTROL

PROCES SPAWANIA
BEZ ODPRYSKOW




* OGRANICZANIE ODPRRYSKOW.
MNIEJSZA LICZBA POPRAWEK.

NADZWYCZAINE REZULTATY SPAWANIA WYMAGAJA
INNOWACYINYCH ROZWIAZAN: PROCES LSC DZIEKI SWOIM
WEASCIWOSCIOM ZAPEWNIA WYSOKA STABILNOSC tUKU SPAWAL-
NICZEGO | POWSTAWANIE NIEWIELKIE) LICZBY ODPRYSKOW.

Proces LSC to zmodyfikowany standardowy tuk spawalniczy o wyjatkowo wysokiej stabilnosci. Pozwala on
uzyskac wysoka jakos¢ spoin przy bardzo matej liczbie odpryskow w obszarze spawania fukiem zwarciowym,
posrednim i natryskowym. Dodatkowo, wiasciwosci LSC umozliwiajg wyzsza wydajnos¢ stapiania w tych
obszarach.

Zasada dziafania procesu LSC opiera sie na wygaszaniu zwarcia przy niskim poziomie pradu. Pozwala to
na tagodne ponowne zajarzenie, co zapewnia maksymalng stabilnos¢ procesu spawania. Warunkiem jest
ogromna wydajnos¢ TPS/i: supernowoczesny system spawania btyskawicznie rejestruje stany procesowe
podczas zwarcia i odpowiednio na nie reaguje. W potaczeniu ze
stabilizatorem wtopienia uzytkownik uzyskuje
nadzwyczajne rezultaty.

A jakie jest Twoje wyzwanie
w spawalnictwie?

_ Let's get connected.




LALETY

BARDZIEJ RENTOWNE SPAWANIE DZIEKI LSC

NAWET O

7 50/0 MNIEJ

ODPRYSKOW'

NAWET DO

4, 5X szvsze
SPAWANIE"

0SZCZEDNOSC NAWET

25%

NA KOSZTACH GAZU

WYSOKA STABILNOSC
PROCESU DZIEKI
ZASTOSOWANIU

LSC ADVANCED

Dzieki matoodpryskowemu procesowi
LSC liczba poprawek jest mniejsza. W ten
sposob mozna oszczedzic na czesciach
eksploatacyjnych, zaoszczedzi¢ czas pracy
i znacznie zredukowac liczbe odpadow.

/*W poréwnaniu do standardowego tuku spawalniczego przy predkosci podawania drutu 6 m/min / 5 mm stali niestopowej. / ** W poréwnaniu do warstwy graniowej spoiny TIG.

/ Redukcja poprawek

/ Mniej odpadow

z géry na dot

globularnego

/ Mniejsze zuzycie materialu dodatkowego

/ Mniejsze naktady na czyszczenie i oszczednos$¢ na
czesciach eksploatacyjnych

/ Bardzo dobrze nadaje sie do zastosowan spawalniczych
w pozycjach wymuszonych
/ Wiasciwosci LSC doskonale wspomagaja spawanie w pozycji

/ Luk spawalniczy o duzym ci$nieniu zapewnia optymalng
warstwe graniowg spoiny, takze w pozycji sufitowej

/ Nizsze koszty gazu dzieki zastosowaniu 100% CO,
| Wieksze glebokosci wtopienia i mniejsza porowatos¢
dzieki zastosowaniu 100% CO,

/ Matoodpryskowe spawanie LSC Advanced takze przy
zastosowaniu dlugich przewodéw polaczeniowych

/ Poprawa stabilnosci procesu w obszarze tuku

/ Niepotrzebne dodatkowe czujniki

ZROWNOWAZONE

Precyzyjna regulacja i wynikajaca
z tego mata liczba odpryskow

w procesie LSC zmniejsza zuzycie
materiatu dodatkowego i obniza
koszty wynikajace z inwestycji.

Stabilny, precyzyjnie regulowany
tuk poprawia jakos¢ spoiny i w ten
sposob skraca taczny czas prac
spawalniczych. Rezultatem jest
mniejsze zuzycie energii.
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ZMODYFIKOWANE SPA
tUKIEM ZWARCIOWYM. ~ _ 3

-~

Zasada ta polega na wygaszaniu zwarcia przy bardzo niskim poziomie pradu.
To z kolei pozwala uzyskac¢ bardzo stabilny proces spawania.

STANDARDOWE
SPAWANIE tUKIEM
ZWARCIOWYM

Juz regulowany standardowy tuk spawalniczy
€ )

pozwala uzyska¢ doskonate rezultaty. Jednak
dlaczego zadowala¢ sie standardem, skoro

mozna spawac¢ niemal bez odpryskéw?
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/ Powstawanie / Zetkniecie / Kropla ulega / Odrywanie
kropli z elementem ,speczeniu” kropli, odprysk



LSC

BARDZO MALA ZWARCIOWYM
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SPAWANIE tUKIEM

LICZBA -
ODPRYSKOW &/

Liczba odpryskéw g/m

reaguje na wahania napiecia, ZAPEWNIAJAC

A LUK SPAWALNICZY.

A 3]
[m: (5]

STANDARD

/ Powstawanie / Zetkniecie

kropli z elementem:
obnizenie prqdu,
mniejsze obciqze-
nie kropli

Y,
Y
SPAWANIE tUKIEM / Odrywanie
ZWARCIOWYM kropli:

obnizenie prqdu,
zminimalizowanie
liczby odpryskow

ZALETY J

I O 75% mniej odpryskéw
| Mniejsza liczba poprawek
I Mniej odpadéw

W TEN SPOSOB BEZKOMPROMISOWO STABILNY

Cyfrowa, responsywna inteligencja optymalnie\

/ Kropla ulega
,speczeniu”

¢

/ Gtebsze
wtopienie jest
uzyskiwane przez
podwyzszenie
pradu



KAZDE ZASTOSOWANIE SPAWALNICZE
STAWIA SZCZEGOLNE WYZWANIA

| POTRZEBUJE ROZWIAZAN
SKROJONYCH NA MIARE.

Dlatego I5C ma rozne charakterystyki — czyli linie synergiczne
dostosowane do indywidualnych potrzeb klienta. Dzieki temu
zbedne staje sie pracochtonne i czesto zmudne ustawianie
parametrow urzadzenia. Zamiast tego w systemie spawania
mozna wygodnie ustawi¢ prekonfigurowang charakterystyke.
0Oszczedza to czas i umozliwia uzyskanie powtarzalnej jakosci.

OPTYMALNIE
DOSTOSOWANE
DO TWOICH

POTRZEB
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UNIWERSALNE
ZASTOSOWANIE

0SZCZEDNOSC CZASU
LATWE WPROWADZANIE
USTAWIEN SPAWANIA

ROOT

do zastosowan standardowych
podczas spawania stali —
tatwym w kontroli fukiem
zwarciowym, posrednim

i natryskowym.

/ YUK SPAWALNICZY
0 DUZYM CISNIENIU,
ZAPEWNIAJACY
DOBRE WYPELNIANIE
SZCZELIN

umozliwia tatwe uzyskiwanie warstwy
graniowej spoiny — réwniez w przypadku
spawania pozycyjnego w obszarze spawania
tukiem zwarciowym.

GALVANIZED

CHARAKTERYSTYKA SPECJALNA — ZAPROJEKTOWANA
DO SPAWANIA ELEMENTOW OCYNKOWANYCH.

tuk zwarciowy o duzym cisnieniu umozliwia wykonywanie doskonatej
warstwy graniowej spoiny bez koniecznosci stosowania podktadki

pod gran. Najlepsze wypetnianie spoin i szczegdlna przydatnos¢ do
wymagajacych pozycji spawania.

@ drutu: 1 mm @ drutu: 1 mm
Drut: CuSi-3 Drut: CuSi-3
U: 137V U: 131V

I: 123 A 1: 71 A

vd: 6,1 m/min vd: 3,7 m/min
Gaz: 100% Ar Gaz: 100% Ar

BRAZE

ot | CHARAKTERYSTYKA DO \
i LUTOSPAWANIA MIG/MAG.
1: 69 A Wysoka predkos¢ lutospawania,
vd: 3,6 m/min pewne zwilzenie i dobre rozlewanie sie

Gaz: 100% Ar spoiwa w obszarze spawania

tukiem zwarciowym.




SPAWANIE
ZASTOSOW
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W SPAWANIU
tUKIEM -
POSREDNIM



WA RSTWA G RA' mﬁfﬁ NA CZYSZCZENIE :

NIOWA SPOINY DYSZ
Dotychczas warstwe graniowa spoiny G AZ OWYC H

w przypadku spawania konwencjonalnym
tukiem zwarciowym trzeba byto z requty POROWNANIE DYSZ GAZOWYCH PO
spawac¢ w pozycji z dotu do gory. 340 ZAJARZENIACH

LSC kontra standardowy tuk zwarciowy

W pozycji z géry na doét istnialo niebezpieczenstwo btedéow (VD = 7,0 m/min z wolnym wylotem drutu 15 mm,
taczenia wskutek niskiego cisnienia tuku spawalniczego, koncéwka pradowa 1,0 mm):

co pociggalo za soba rozlewanie sie jeziorka spawalniczego. NAWET O 75% MNIEJ ODPRYS KOW
W przeciwienstwie do tego, stosujac charakterystyke LSC Root PRZY ZASTOSOWANIU LOW SPATTER
— dzieki wysokiej wydajnosci stapiania — teraz mozna szybciej CONTROL

spawa¢ w pozycji z dotu do géry. Stosujac charakterystyke LSC
Root Advanced nawet z predkoscig 25 cm/min.

POZYCJA Z DOtU DO GORY PF/3G

STANDARD LSC

POZYCJA Z GORY NA DOt PG/3G

STANDARD LSC

POZYCJA SUFITOWA PH/AG

T
STANDARD LSC
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W SPAWANIU
NATRYSKOWYN

Jezeli stabilizator wtopienia jest aktywny, zrodto
spawalnicze TPS/i zamiast stabilizowania napiecia,
reguluje predkos¢ podawania drutu i w ten sposob
zapewnia state wtopienie.

Dzigki dodatkowej regulacji drutu, w przypadku zmian
odstepu palnika spawalniczego od elementu, pr
i wtopienie pozostana na statym poziomie. DEEQki te
tuk spawalniczy uzyskuje bardzo wysoka stabilne
wtopienie utrzymuje sie na mozliwie stalym poziomie.

LZALETY

Wyzsza jakos¢ spawania
0Oszczednosc na kosztach i poprawkach

idealne wsparcie w przypadku niewystarczajacej
widocznosci lub dostepnosci = kompensacja wahan
wolnego wylotu drutu

Idealny do spawania w pozycjach wymuszonych
Mozliwe zastosowanie wezszego kata otwarcia, co
pozwala na oszczedno$¢ na materiatach dodatkowych



/11

ZASADA DZIAtANIA

STABILIZATOR
WTOPIENIA

STABILIZATOREM WTOPIENIA

STALE

WTOPIENIE

DZIEKI

STABILIZATOROWI
WTOPIENIA

»
'

[[A]

0 2
|
“ | — “ !
...................... |
: 9
| v
Al | @ @
Vd [m/min] 0 ..................... 9

/I = natezenie prqgdu, Vd = predkos¢ podawania drutu.



PRZEGLAD pakiery FRONIUS WELDING PACKAGE

OBSZARY ZASTOSOWAN

Grubos¢ blachy maks. 1 mm

Grubos¢ blachy 1-3 mm

Grubos¢ blachy od 3 mm

Spawanie na pozycji

Predkos$¢ spawania

Spawanie z zastosowaniem 100% CO,
Zapobieganie odpryskom

Reczna warstwa graniowa spoiny

Zmechanizowana warstwa graniowa
spoiny

MATERIALY
Stal

CrNi
Aluminium

Materiaty specjalne
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/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

TRZY JEDNOSTKI BIZNESOWE, JEDNA PASJA. TECHNOLOGIA, KTORA USTANAWIA STANDARDY.

WELDING
PACKAGE
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To co w roku 1945 rozpoczeto sie jako jednoosobowa dziatalnos¢, jest dzisiaj przedsiebiorstwem, ktére ustanawia nowe standardy technologiczne w dziedzinach
spawalnictwa, fotowoltaiki i tadowania akumulatoréw. Na catym Swiecie zatrudniamy blisko 5440 pracownikow, a 0 naszej innowacyjnosci niech $wiadczy to, ze jestesmy
w posiadaniu 1264 patentéw. Zrownowazony rozw6j oznacza dla nas, ze kwestie ochrony srodowiska i sprawy socjalne traktujemy na réwni z wskaznikami
ekonomicznymi. Nasza dewiza jest od zawsze ta sama: chcemy by¢ liderem innowacyjnosci.

Dalsze informacje na temat wszystkich produktéw firmy Fronius oraz naszych partneréw handlowych i przedstawicieli mozna uzyska¢ na stronie internetowej www.fronius.pl

Fronius Polska Sp. z o0.0.
ul. Gustawa Eiffel'a 8
44-109 Gliwice

Polska

Telefon + 48 32 621 07 00
Fax +48 32 621 07 01
sales.poland@fronius.com
www.fronius.pl

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1

4600 Wels

Austria

Telefon +43 7242 241-0

Fax +43 7242 241-953940
sales@fronius.com
www.fronius.com
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