POLSKA
RZEGZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

Bge. S1T7MOWY

67461

Patent dodatkowy

Kl. 42m¢, 7/48

do patentu
Zgtoszono: 16.VI.1970 (P 141 365)
Pierwszenstwo: S MKP GO06g 7/48 »
URZAD CZYTELLi |
PATENTOWY
P H I. Opublikowano: = 28.I1.1973 ' PHRadu Poiento
. : Palskiej Buesyr> -

Twérca wynalazku: Zdzistaw Wieckowski
Wilasciciel patentu: Politechnika Warszawska, Warszawa (Polska)

Sposob symulacji przeplywu metalu w spawalniczym luku
elektrycznym i urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb symulacji
przeplywu metali w. spawalniczym luku elektrycz-
nym i urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Znany spos6b badania spawalniczych Zrédet pra-
du polega na stosowaniu metody subiektywnej. Spa-
wacz w ‘trakcie badania Zrédla jarzy luk miedzy
elektrodg a materialem spawanym. Zaklé6cenia pra-
dowe i napieciowe w obwodzie spawania spowodo-
wane przenoszeniemm metalu w luku elektrycznym
dajg obcigzenie dynamiczne badanego Zré6dla.
Z uwagi na to, Ze znane sposoby dajg zupekhie
dowolng ocene spawarki, zalezng od wielu czyn-
nikéw jak: kwalifikacje i nawyki spawacza, rodzaj
elektrody, pozycja spawania, aktualne obcigZenia
zasilajgcej sieci elektrycznej i tak dalej, powstaia
konieczno§¢ wprowadzenia rozwigzania eliminuja-
cego wady dotychczasowych sposobow.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu sy-
mulacji przeplywu metalu w spawalniczym luku
elektrycznym i urzadzenia do stosowania tego spo-
sobu, dzieki ktéremu przeprowadza sie¢ dynamiczne
badanie spawalniczych Zrédet pradu w sposéb
obiektywny, niezalezny od wymienionych czynni-
kéw.

Cel ten zostat osiggniety wedlug wynalazku dzie-
ki temu, ze dynamiczne obcigzenie spawarki wy-
woluje si¢ przez wiaczenie w obw6d spawania, to
jest do zaciské6w Zr6dia pradu opornika o opornos-
ci zapewniajacej obciazenie ré6wnowazne obcigzeniu
Zrodla, przy pracy, na stabilnie jarzacy sie elek-
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. tryczny luk spawalniczy,

a nastepnie zwieranie
tego opornika z regulowang czestotliwocig i re-
gulowanym czasem zwaré, Czestotliwo§é i czas
zwaré reguluje sie w zakresie odpowiadajgcym
zakl6ceniom, powodowanym przenoszeniem metalu
w- luku. Spos6b i urzgdzenie wedlug wynalazku
umozliwiajg uzyskanie wynik6w dynamicznego ba-
dania spawalniczych Zrédet prgdu w sposéb obiek-
tywny, bez szkodliwego na nie wplywu takich
czynnikéw jak: rodzaj elektrody, nawyki spawacza
i tak dalej.

Urzgdzenie do stosowania sposobu wedtug wy-
nalazku, w przykltadowym wykonaniu pokazane
jest na rysunku. Urzadzenie _fto sktada sie z za-
silanego z polaczonego z nim' zasilacza 7 genera-
tora impulséw I, ktérego wyjscie steruje polaczo-
ny z nim uklad klucza tranzystorowego 5 poprzez
uklad rézniczkujacy i ograniczajacy impulsy 2,
uklad odwracajgcy faze 3 oraz wtérnik emitero-
wy 4. W obwod spawania jest wlaczony opornik R
o oporno§ci zapewniajacej obcigZenie réwnowazne
zrédia pradu spawania przy pracy na stabilnie ja-
rzacy sie elektryczny tuk spawalniczy oraz klucz 5
w postaci ukladu tranzystorowego.

Generator impulséw I posiada multiwibrator 1
wytwarzajagcy asymetryczne impulsy prostokgtne
o regulowanym czasie trwanja i regulowanej cze-
stotliwoéci. Impulsy te podawane sg nastepnie na .
uklad odwracajacy faze 3 pPoprzez uklad réinicz-

" kujacy i ogranicznik 2, Na wyjSciu ukladu odwra-
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cajgcego faze 3 otrzymuje sie dodatnie impulsy
prostokatne o czestotliwoSci i czasie trwania od-
. powiadajgcym zakloceniom powodowanym przeply-
wem metalu w spawalniczym luku elektrycznym.
Z wyjscia ukladu odwracajacego faze 3 przebieg
prostokatny podawany jest na zesp6l wtérnikéow
emiterowych 4, ktérego zadaniem jest dostarcze-
nie impulséw o odpowiedniej mocy do wystero-
wania klucza tranzystorowego 5. Multiwibrator 1,
blok uktadu rézniczkujacego i ogranicznika 2, uktad
odwracajacy faze 3 oraz zesp6l wtornik6w emite--
rowych 4, zasilane sa z zasilacza 7, za$ klucz tran-
zystorowy 5 ze Zrodia pradu spawania 6.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b symulacji przepltywu metalu w spa-
walniczym luku elektrycznym, zmamienny tym, Ze
dynamiczne obcigZenie gpawarki (6) wywoluje sie
przez wlgczenie w obwéd spawania opornika R) o
opornoéci zapewniajqcej obcigzenie réwnowazne
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obcigZzeniu Zr6dla pradu. przy pracy na stabilnie
jarzacy sie elektryczny luk spawalniczy, a nastep-
nie zwieranie tego opornika z regulowang cz¢sto-
tliwoScig i regulowanym .czasem zwaré w zakresie
odpowiadajacym zakléceniom powodowanym prze-
noszeniem metalu w tuku.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze zawiera asymetryczny
multiwibrator impulséw prostokatnych (1), zasilany
z polgczonego z nim zasilacza (7) polaczony swoim
wyjSciem z blokiem wkladu rézniczkujgcego i ogra-
nicznika impulséw (2), ktérego wyjscie polgczone
jest dalej z blokiem wtérnikéw emiterowych (4)
poprzez uklad odwracajgcy faze (3) za§ wyiscie
bloku wtérnik6w emiterowych (4) potaczaone jest
z kluczem tranzystorowym (5), zasilanym ze Zréodla
pradu spawania (6), wlaczajacym lub wylaczaja-
cym z regulowang czestotliwo$cig opornik (R) be-
dgcy obcigzeniem Zrédila spawania (6) wigczonym
w jego obwod. '
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