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Spésob ovlddania oblikového zvérania
s odtavujdcou sa elektrodou v plynovej
atmosfére

(57) Rie¥enie sa tyka spdsobu ovlddania
obluikového zvédrania s odtavujicou sa elek-
trodou v plynovej ochrannej atmosfére,
podstata ktorého spodiva v tom, Ze ku ka%-
dej hodnote rychlosti posuvu pridavného
materidlu sa prirad{ hodnota napatia medzi
zvdracimi elektrodami podia linedrného

vztahu U=A+B.v+K

kde A je poéiatoéné hodnota napatia medzi
elektrodami, B je prirastok medzielektro-
dového napatia pri jednotkovej zmene

v rychlosti posuvu pridavnéhg materidlu

a K predstavuje dovolend napafoyi korekeiu.
Hodnota korekcie X sa mdZe menif v rozsahu
* 25 % z optimdlnej hodnoty napatia medzi

Zvéracimi elektrodami.
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Vyndlez sa tyka spSsobu ovlddania oblikového zvérania s odtavujicou sa elektrodou

v plynove] ochrannej atmosfére.

St&asné zariadenia pre oblikové zvéranie s odtavujicou sa elektrodou v plynovej at-
mosfére st koncep&ne riedené tak, Ze zvéracie parametre sa nastavujui nezévisle na sebe
samostatnymi ovlédacimi prvkami, ako si potenciometre, ktoré vytvéraji riadiace signély
pre velkost rychlosti posuvu pridavného materidlu a velkost zvéracieho napatia.

Tento sp8sob ovlddania zvéracieho zariadenia si vyZaduje pre zvolend rychlost posu-
vu, priemer a typ pridavného materidlu a druh plynovej atmosféry nastavit vhodnd velkost
zvéracieho napatia v zdujme dosishnutia stabilného zvéracieho procesu. Nastavenie opti-
mélnej hodnoty zvdracieho napatia je za tychto podmienok pomerne pracné a obtiaZne. Gasto
sa totiZ robfi iba podla vonkaj¥fch prejavov zvdracieho procesu ako je intenzita rozstre-
ku kovu, zvukovych a vizudlnych znakov oblika. Sprévnost nastavenia zvéracich parametrov
je z toho dbvodu poznemenand velkou mierou subjektivnosti a vyfaduje znatné praktické
skisenosti a technické znalosti obsluhy zariadenisa. '

Na vyssej technickej drovni je spSsob ovlddania zariadenia podla jeho pracovnych
oblasti. U tohoto spbsobu sa zvdracie parametfe nastavuji tak, sby sa zvoleny zvéraci re-
#im nachédzal vo vnutri pracovne]j oblasti zariadenia. Pracovnd oblast zvéracieho zariade-
nia predstavuje mno¥%inu rbznych nastaveni zvdracich parametrov, najma zvéracieho pridu
a napatia, u kbtoryeh sa dosshuje technologicky vyhovujdca stabilita zvéracieho procesu.
Pracovnd oblast zariadenia urduje kvalifikoveny pracovnik a prikladd sa vo forme diagramu
ku zvéraciemu zariadeniu. Nevyhodou tohoto spdsobu je to, ¥e z daného diagramu nie je moZ-
né urdi¥ tie parametre zvdrania, ktoré zarufuji nsjvydsiu stabilitu procesu. DalSou nevy-
hodou je po¥iadavka, %e pre kaZdé zvéracie zariadenie je potrebné zostavil cely komplex
diagramov pracovaych oblasti pre konkrétne typy a priemery pridavnych materidlov a druhy
plynovych atmosfér. Z tychto dbvodov je popisany spbsob ovlddania zvéracieho zariadenia
velmi mélo vhodny pre subtomatizované a robotizované zvdrenie.

Tvedené nedostatky stévajicich spSsobov ovlddania zvéracieho zariadenia v znafnej
miere odstramije spdsob podla vynélezu, ktorého podstata spo¥iva v tom, 2 kaZdej hodnote
rychlosti posuvu v pridavného materidlu sa prirad{ hodnota napatia U medzi zvédracimi
elektrddami podla linedrneho vzfehu U =4 + B . v + K , kde & je poSiato¥nd hodnota medzi-
elektrddového napatia, B je prirastok nepatia pri jednotkovej zmene rychlosti posuvu pri-
devného materidlu a hodnota K predstavuje dovolemd napabovd korvekciu. Je vfhodné, aby sa
hodnota korekcie K mohle menif v rozsehu + 25 % z optimdlnej hodnoty napatia medzi zvéra-
cimi elektrodami.

Vyhoda sp8sobu oviddania oblikového zvérenia s odbavujlicou sa elektrddou v plynovej
ochrannej atmosfére je v tom, %e obsluha zvéracieho zariadenia nastavuje pre konkrétny
typ a priemer pridavného materidlu a plynovi ochranu iba rfchlost posuvu pridavného mate-
ridlu, %o vytvdra podmienky jn:e Jjednoparametrové ovlddanie zariadenia. Navrhnuty spdsob
poskytuje tie% mo¥nost jednoparametrového ovlddania prostrednictvom volby velkosti napatia
medzi elektrddami a priradenia odpovedajicej hodnoty rychlosti posuvu pridavného materidlu.

Spbsob ovlddenia podia vyndlezu umoffiuje Jjednoducho vyufif celd pracovnd oblast zvé-
racieho zariadenis, prifom jej dovoleni 3frku jednoznatne definuje velkost napatovej ko-
rekeie K. Hodnots korekeie K sa pripusfa v rozsshu +25 % z optimdlnej hodnoty napatia me-
dzi elektrddemi, pri kitorej sa dosahuje najvyssia stebilita zvéracieho procesu.

Pri volbe korekcie K=0 zariadenie zsbezpedfuje vyber zvéracich refimov s najvyisou
stabilitou procesu. Jednd sa o zvéracie procesy s minimdlnym rozstrekom kovu, pravidelnym

prenoson kovu prifdavaého materidlu a rovnomernym formovanim zvarovej hisenice, Tieto re-
¥imy sa odpori¥a prednostne poufvat v prexi. Viber tychto reZimov navrhnuty spSsob podia

vyndlezu umo¥iuje jednoduchym nastavenim korekcie EK=0.

Zvéracie re¥imy, pri ktorych je hodnota korekcie K#0, sa odporita pou#it pri zvldst-
nych technologickych poZiadavkdch na geometrii zvarovenej hisenice, najma s ohiadom na jej

™
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g{rku, hibku zévaru a prevysenie.

Na pripojenom obrézku je graficky zndézornend zévislost napatia medzi elektrddami
na rychlosti posuvu pridavného materidlu,

Sp8sob ovlddania oblikového zvérania s odtavujicou sa elektrédou podla vynélezu je
bli%8ie objasneny na nasledovnom priklade.

Pri skiskach spSsobu ovlddania oblikového zvérania sa pouZil pridavny materidl pre
zvéranie nelegovanych ocelf s odtavujucou sa elektrddou v plynovej ochrane smerného che-
mického zloZenia max., 0,1 % lmot. C, max. 1,1 % hmot. Mn, max. 0,8 % hmot. Si, priemer
1,2 mn s plynovou atmosférou oxydu uhli¥itého., Pre uvedeny pripad zvérania najstabilnej-
%ie procesy definovala linedrna zdvislost U = 27,5 + 1,3 . v , podla ktorej napr. pre
v=5 m/min je U=34 V.,

Na znézornenom grafe predstavuje A;y potiatodnd hodnotu napatia medzi elektrddami,
BII Je prirastok napatia medzi elektrddami pri jednotkovej zmene, (v=1 jednotkovd zmena)
rychlosti posuvu pridavného materidlu.

V dalsom pripade bol poufity ten isty pridavny materidl, ale s priemerom 0,8 mm. Naj-
stebilnej¥ie procesy definovala linedrna zdvisiost: U = 24,7+ 0,9 « v . Napr. pre
v=8 m/min je U=31,9 7V,

Zévislost napatia medzi elektrddami na rychlosti posuvu pridavného materidlu Je vy-
znadend na dal¥om obrdzku, kde A; predstavuje podiatodnyd hodnotu napatia medzi elektrdda~
mi, BI Je prirastok napatis medzi elektrdodami pri jednotkovej zmene (v=1 je jednotkovd
zmena) rychlosti posuvu pridavného materidlu.

Technologicky pou¥itelné reiimy zvérania, to je pokrytie pracovnej oblasti zvdracie-
ho zariadenia, vyjadrovala mno%ina linedrnych zdvislostf{ U= A+ B ., v + K y kde K mohlo
dosahovat a% + 25 % z optimdlnej hodnoty napatia medzi elektrddami.

Sp8sob ovlddania oblukového zvdrania podla vynélezu sa wkdzal sko funkine spolanlivy
pre cely rozsah rychlost{ posuvu pridavného materidlu a jednoznadne potvrdil vyhody jedno-
parametrového ovlddania,

PREDMET VYINALEGZU

1. Spésob ovlddania oblikového zvédrania s odtavujicou sa elektrddou v plynovej
ochrannej atmosfére, vyznadujici sa tym, %e ku ka¥dej hodnote rychlosti posuvu pridavného
meteridlu sa priradi hodnota napatia U medzi zvéracimi elektrddami podla linedrneho vzta-
hulU=A4+B.v+EK,
kde A je po¥iatolnd hodnota napatia medzi elektrddemi, B je prirastok medzielektrddového
napatia pri Jednotkovej zmene v rychlosti posuvu pridavného materidlu a K predstavuje do-
volend napafovd korekeiu. ‘

2, Spdsob podla bodu 1, vyznadujdei sa tym, %e hodnota napatovej korekcie K sa ment
v rozsahu * 25 % optimdlnej hodnoty zvdracieho napatia.
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