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V élanku Je podanih nekaj spiosnih znacilnosti sinergij v varilstvu, Opisani so klasificirani prehodi materiala pri varjenj
L S / ) e / \ : enju s tal;
elektrodo v zascitnih plinif in moZnosti za programiranje prehoda malenala s sinergijskim izvorom loka za obloéno taliino vaﬁ;ea/;;g

v razliénih zascitah

Kijuéne besede: prehod materiala, puizno MIG/MAG varjenje, sinergija, sinergijski varilni izvor

The article states some general characteristics of synergy in welding. Classified material transfer ] X ded i
with consumable electrode are described and chances of a p(ogrargmed material transfer by me%doefal Zfﬁisrgs,g'%owa(@eég’,gg
are staled. In the second part of the arlicle the principle of operation of the synergic power source for fusion arc welding in various

shielding media 1s shown schematically.
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1 Uvod

Pod imenom sinergetika razumemo predvsem nacine
regulacije in krmiljenja celotnega procesa varjenja od iz-
vora toka pa vse do nastajanja vara. Najprej bomo s
sinergetskega vidika pregledali prehod materiala pri var-
jenju s taljivo elektrodo, nato bomo podrobneje obdelali
pulzni prehod materiala pri MIG/MAG varjenju in na
koncu predstavili Se sinergijske varilne izvore oziroma
sinergetsko kontrolo varilnih parametrov. Sinergijski va-
rilni izvori toka so veliko boljsi zaradi istoCasnega
krmiljenja ve¢ varilnih parametrov. Najnovejsi sinergij-
ski varilni izvori toka imajo za nastavljanje parametrov
le en gumb, kar bistveno poenostavi nacin dela in upo-
rabnost v praksi.

2 Mehanizmi prehoda materiala pri varjenju

Pri obifajnih postopkih (elektro oblo¢no, MIG,
MAG, TIG, EPP varjenje) poznamo osem nacinov pre-
hoda materiala, ki pa jih lahko v grobem zdruZimo v tri
skupine':

- prehod s prostim preletom kapljic
— kratkosti¢ni prehod
- ob steni Zlindre.

Pri prostem preletu s stalnim oblokom prehaja mate-
rial kaplji¢asto ali priece. Pri poveCevanju varilnega toka
se velikost kapljic zmanjSuje. Grobo kaplji¢ast prehod je
nezaZelen, ker imamo precej velike kapljice taline, ki
“kapljajo" od vrha elektrode do varilne kopeli. Tak nacin
prehoda je pri elektriénem oblofnem varjenju. Pri
MIG/MAG varjenju tak nadin prehoda ni tako pogost. Tu
je znadilen prieé prehod z majhnimi kapljicami, varilni
tok pa je vedji kot pri elektro obloZnem vajrenju. Prav
prie¢ prehod lahko na neki nacin reguliramo. V bistvu
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lahko s sinergijskimi varilnimi izvori zelo natan&no
dolo¢amo prehod kapljic, posebej pri pulznem MIG/
MAG varjenju. Na sliki 1 je prikazan prehod materiala s
preletom kapljic.

Ce pa zelo pove¢amo podajanje varilne Zice ob nizki
nastavitvi toka na izvoru, se premosti reZa med vrhom
elektrode in varilno kopeljo ter nastane pravzaprav
kratek stik med elektrodo in varjencem. Skozi Zico stede
visoka jakost toka, ki jo stali in kapljica zaradi sinergij-
skega delovanja sil preide v talino vara. V naslednji fazi
zopel nastane reZa in vzpostavi se zopet oblok. Celoten
plrl(;‘cles se nato periodi¢no ponavlja, kot je prikazano na
sliki 2.

3 Kontroliran prehod materiala

Kontroliran prehod materiala je omogo&en s sinergij-
skim varilnim izvorom®. Beseda "synergon" je grikega
izvora in pomeni "skupno uinkovati, delovati". Sinergij-
ski izvor je torej izvor, kjer skupno udinkujejo vsi
pomembni parametri varilnega procesa. V izvoru shran-
Jeni programi omogo¢ajo optimalno izbiro varilnih para-
metrov. TakSen koncept postaja nujen pri pulznem
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Slika 1: Prehod materiala s prostim preletom kapljic
Figure 1: Free-flight metal transfer
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Slika 2: Faze pni kratkostinem prehodu materiala
Figure 2: Sequence of events in dip transfer

MIG/MAG varjenju?, saj Stevilni parametri ne dopuiéajo
optimiranja varilnega procesa med samim varjenjem. Po-
glejmo si zato dogajanje pri prehodu materiala pri
pulznem MIG/MAG varjenju, kjer je mogoca sinergetska
kontrola parametrov. Hitrost odtaljevanja Zice je odvisna
predvsem od vrste materiala, varilnega toka, dolZine
prostega konca Zice ter zasCitnega plina. Prehod kapljice
lahko dosezemo s kratkim pulzom varilnega toka velike
amplitude I ali pa z daljSim Casom trajanja pulza tp.
Drobnokaplji¢ast prehod dosezemo, Ce je Cas trajanja
pulza izbran tako, da se nahaja v podrocju priecega pre-
hoda materiala, kot prikazuje slika 3.

Optimalne pogoje doseZzemo pri prehodu ene kapljice
na pulz. Pri ve¢jem $tevilu prehodov je kontrola vnosa
materiala omejena, pogosto prihaja tudi do mocCnega
brizganja. Pri pulznem MIG/MAG varjenju imamo kar
pet parametrov, ki jih moramo nastavljati. Ti so:

Ip - pulzni tok

Iy - bazni tok

tp - Cas trajanja pulza

Iy - Cas trajanja baznega toka
f - frekvenca pulziranja

Idealno obliko pulznega varilnega toka prikazuje
slika 4.

Po najnovejSih raziskavah* je relacija med pulznim
tokom in ¢asom trajanja pulza naslednja:

L' 1, = const (N

podrogye priecega
prehoda matenala

——

Slika 3: Obmodje priefega prehoda materiala
Figure 3: Region of streaming transfer
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Slika 4: Idealna oblika pulznega varilnega toka
Figure 4: Ideal shape of pulsed welding current

Ta izraz je konstanten za posamezne vrste dodajnega
materiala in uporabljencga zaS¢itnega plina.

4 Sinergijski varilni izvor

Nastavitev varilnih parametrov je relativno teZka in
zahtevna naloga. Zato je prehod na "enogumbno” nasta-
vitev zelo zaZelen. Pri sinergijskih izvorih, kjer imamo
nastavljanje le z enim gumbom, sta varilni izvor in poda-
jalni mehanizem med seboj direktno povezana®. Na sliki
5 je shematsko prikazan sinergijski varilni izvor.

Enote, ki sestavljajo celoten mehanizem:

* podajalni mehanizem, pri katerem je izhod iz taho-
generatorja povezan z izvorom varilnega toka

» mikroprocesorska kontrolno-krmilna enota, kjer je
shranjena baza podatkov (varilni tok, dodajni mate-
rial, hitrost podajanja Zice, za$¢itni plin)

* tranzistorski izvor varilnega toka.

5 Sklep

V ¢lanku smo pojasnili vlogo sinergetske kontrole
procesa pulznega MIG/MAG varjenja. Najprej smo pred-
stavili naCine prehoda materiala pri obicajnih nacinih
varjenja in iz tega zahteve za natanéno kontroliranje var-
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Slika 5: Sinergijski varilni izvor
Figure 5: Synergic welding source
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