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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wymuszenia
przejécia stopionego materiatu z elektrody na materiat
spawany przy impulsowym spawaniu lukowym elek-
trodg topliwa.

Wedhig znanych dotychczas sposobdw wymuszenie
przejscia stopionego materiat z elektrody na materiat
spawany nastgpuje po uformowaniu si¢ kropli o odpo-
wiedniej wielkoéci na koricu elektrody, do czego musi by¢
dostarczona do luku odpowiednia energia, po osiggnig-
ciu odpowiedniej - wielkosci przez chwilowg warto$¢
pradu. Nast¢puje to najcz¢sciej pod koniec dzialania
impulsu pradowego. Z tego wzgledu zakres regulacji
wielkosci odrywanych kropli oraz momenty ich oderwa-
nia sg ograniczone. W czasie prowadzenia procesu spa-
wania parameétry spawania ulegaja niekontrolowanym
wahaniom i z tego wzgledu wiclko$é odrywanych kropli
jest niejednakowa a co si¢ z tym wigze odrywanie kropli
nastgpuje przy réznych wartosciach chwilowych pradu.

Celem wynalazku jest usunigcie wyzej wskazanych nie-
dogodnosci przez opracowanie takiego sposobu wymu-
szenia, ktory zapewnilby rozszerzenie zakresu regulaciji
wielkosci odrywanych kropli oraz zapewnitby przecho-
dzenie kropli o jednakowych wielkosciach w scisle okres-
lonym czasie.

Istota wynalazku polega na tym, ze na kazdy gléwny
impuls pradu spawania zostaje nalozony krétkotrwaty,
pomocniczy impuls pradowy powodujacy oderwanie sig
kropli stopionego materiahu z koiica elektrody i przejscie
jej na material spawany. Wielkos¢ odrywanych kropli
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ustala si¢ przy pomocy plynnej regulacji czasu opozZnie-
nia migdzy poczatkiem gtéwnego impulsu pradowego a
poczatkiem pomocniczego impulsu pradowego. Im wigk-
sze bedzie opOinienie mig¢dzy poczatkiem giéwnego
impulsu pradowego a poczatkiem pomocniczego impul-
su pradowego tym wigksze bedg odrywane i przenoszone
krople.

Ukfad do realizacji sposobu wedtug wynalazku przed-
stawiono na rysunku w postaci schematu blokowego
urzgdzenia do wymuszenia przejscia stopionego mate-
riatu. Pulsujacy tuk elei(tryczny 9 zasilany jest ze zrodia
pradu modulowanego 1. W giéwny obwdd spawania
wlaczony jest czujnik pradu 2, z ktérego sygnal, propor-
cjonalny do wartosci chwilowej pradu, podawany jest do
ukladu synchronizujgcego 3. Jednostajny posuw drutu
elektrodowego. zapewnia ukiad posuwu elektrody 10.
Sygnat z ukladu synchronizujacego 3 podawany jest do
ukiadu poréwnujacego 4, w ktérym nast¢puje porowna-
nie sygnahy synchronizujacego z sygnalem zadajacym
wytworzonym w ukladzie zadawania czasu opdznienia 5.
Wyjsciowy sygnat z uktadu por6éwnujacego 4 podawany
jest do ukladu wytwarzajacego pomocniczy impuls pra-
dowy 7.

Pomocniczy impuls pradowy zostaje nalozony na
glowny impuls pradowy w ukladzie sumujacym 11. Suma
impulséw pradowych gldwnego i pomocniczego zasila
tuk, przy czym impuls gidwny powoduje formowanie
kropli a impuls pomocniczy wymusza jej oderwanie i
przeniesienie na material spawany. Do ukiadu wytwarza-
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jacego pomocniczy impuls pradowy 7 podawane s3
ponadto dwa sygnaly: jeden, wytworzony w ukladzie
zadawania czasu trwania impulsu pomocniczego 6, sthu-
zacy do plynnej regulacji czasu trwania pomocniczego
impulsu pragdowego, drugi, wytworzony w ukladzie zada-
wania amplitudy impulsu pomocniczego 8, stuzacy do
plynnej regulacji amplitudy pomocniczego impulsu pra-
dowego. Poprzez regulacj¢ sygnalu w ukladzie zadaja-
cym S powoduje si¢ zmiang wartosci czasu op6Znienia
mi¢dzy poczatkiem gléwnego impulsu pradowego a
poczatkiem pomocniczego impulsu pradowego przez co
uzyskuje si¢ regulacj¢ wielkosci odrywanych kropli oraz
regulacj¢ momentu ich odrywania.
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Zastrzezenie patentowe

Sposob wymuszenia przejécia stopionego materiatu z
przesuwajacej si¢ poosiowo elektrody topliwej na mate-
rial spawany przy impulsowym, automatycznym spawa-
niu lukowym, znamienny tym, ze na kazdy gléwny impuls
pradu spawania zostaje nalozony kréotkotrwaly, pomoc-
niczy impuls pradowy powodujacy oderwanie si¢ kropli
stopionego materiatu z konica elektrody i przejicie jej na
material spawany przy czym wielko$é odrywanych kropli
ustala si¢ przy pomocy plynnej regulacji czasu opdznie-
nia mi¢dzy poczatkiem gléwnego impulsu pradowego a
poczatkiem pomocniczego impulsu p}jqdowego.
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