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Sposéb wymuszenia przejscia stopionego materiatu
Z przesuwajacej si¢ poosiowo elektrody topliwej
na material spawany przy impulsowym,
automatycznym spawaniu tukowym

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wymuszenia przejscia stopionego materiatu z elektrody na materiaf
spawany przy impulsowym spawaniu tukowym elektroda topliwa.

Wedtug znanych dotychczas sposobéw wymuszenia przejécia stopionego materiatu z elektrody na materiat
spawany nastepuje po uformowaniu si¢ kropli o odpowiedniej wielkosci na koricu elektrody, do czego musi by¢
dostarczona do tuku odpowiednia energia, po osiagnigciu odpowiedniej wielkosci przez chwilowa warto$¢ pradu.
Nastepuje to najczesciej pod koniec dziatania impulsu pradowego. Z tego wzgledu zakres regulacji wielkosci
odrywanych kropli oraz momenty ich oderwania s3 ograniczone. W czasie prowadzenia procesu spawania parame-
try spawania ulegaja niekontrolowanym wahaniom i z tego wzgledu wielko$¢ odrywanych kropli jest niejednako-
wa.

Celem wynalazku jest usunigcie wyzej wskazanych niedogodnosci przez opracowanie takiego sposobu
wymuszenia, ktéry zapewnialby rozszerzenie zakresu regulacji wielkosci odrywanych kropli oraz zapewnialby
przechodzenie kropli o jednakowych wielkosciach w éciéle okreslonym czasie.

Istota wynalazku polega na tym, Ze w czasie trwania kazdego impulsu pradowego nadaje si¢ elektrodzie
jedno chwilowe przyspieszenie predkosci jej przesuwu poosiowego powodujace krétkotrwate skrécenie dtugoscei
tuku i oderwanie si¢ kropli stopionego materiatu z korica elektrody oraz przejscie jej na materiat spawany.
Wielko$¢ odrywanych kropli ustala si¢ za pomocg plynnej regulacji momentu przyspieszenia pr¢dkosci przesuwu
elektrody wzgledem poczatku impulsu pradowego. Im mniejsze bedzie op6Znienie migdzy poczatkiem impulsu
pradowego a chwilg przyspieszenia predkosci przesuwu elektrody tym mniejsze bgda odrywane i przenoszone
krople.

Uktad do realizacji sposobu wedtug wynalazku przedstawiono na rysunku w postaci schematu blokowego
urzadzenia do wymuszenia przejécia stopionego materiatu.

Pulsujacy tuk elektryczny 6 zasilany jest ze Zrédia pradu modulowanego 1. W giéwny obwéd spawania
wlaczony jest czujnik pradu 2, z ktérego sygnal, proporcjonalny do wartosci chwilowej pradu, podawany jest do
uktadu synchronizujacego 3. Jednostajny posuw drutu elektrodowego zapewnia uktad posuwu elektrody 5.
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Sygnat z uktadu synchronizujacego 3 podawany jest do uktadu poréwnujacego 7, w ktérym nast¢puje poréwna-
nie sygnatu synchronizujacego z sygnatem zadajgcym wytworzonym w uktadzie zadajagcym 8. Wyjsciowy sygnat
zuktadu poréwnujacego 7 podawany jest do uktadu przyspieszajacego posuw elektrody 4, co powoduje chwilo-
we, okresowe, zsynchronizowane z czestotliwoscia impulséw pradu spawania przyspieszenia predkosci posuwu
elektrody powodujac okresowe skracanie dtugosci tuku atym samym okresowy, chwilowy wzrost wartosci
pradu, przez co nastgpuje wymuszenie przejscia stopionego materiatu z korica elektrody na material spawany.
Poprzez regulacje sygnatu w uktadzie zadajacym 8 powoduje si¢ opéZnieniec momentu przyspieszenia posuwu
elektrody wzgledem poczatku impulsu pradowego a tym samym regulacje wielkosci odrywanych kropli oraz
regulacje momentu ich odrywania.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wymuszenia przejscia stopionego materialu z przesuwajacej si¢ poosiowo elektrody topliwej na
materiat spawany przy impulsowym, automatycznym spawaniu tlukowym, znamienny tym, Zew czasie
trwania kazdego impulsu pradowego nadaje si¢ elektrodzie jedno chwilowe przyspieszenie predkosci jej przesuwu
poosiowego powodujace krétkotrwale skrécenie dtugosci tuku ioderwanie si¢ kiopli stopionego materiatu
z konica elektrody, przy czym wielkos¢é odrywajacej si¢ kropli ustala si¢ za pomoca ptynnej regulacji momentu
przyspieszenia predkosci przesuwu elektrody wzgledem poczatku impulsu pradowego.
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