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1. Ivadas | MIG/MAG suvirinimg

Lankiniame suvirinime lydZiuoju elektrodu apsauginése dujose elektros lankas dega tarp lydaus
elektrodo (vielos) ir gaminio (2r. | pav.). Viela | suvirinimo zong tiekiama pastoviu grei¢iv. DaZniausiai
naudojama 0,6-1.6 mm. skersmens viela. Didesnio skersmens vielos naudojamos rediau, nes neleidZia
pasiekti didesnio prilydyto metalo kiekio per laiko vieneta. Suvirinimui naudoja nuolating atvirk§gio
poliskumo srové. | suvirinimo zong tiekiamos apsauginés dujos i§stumia org ir apsaugo sidilés ir terminio
poveikio zonos metalg nuo Zalingo atmosferos poveikio. Virinant spalvotuosius metalus naudojamos
inertinés dujos (Ar, He) ir jy midiniai, o plienus — aktyvios dujos CO; ir inertiniy ir aktyviy dujy misiniai
(Ar+CO, Ar+ 0, irkt),
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Skyste metalo vonelé

I pav. Suvirinimas lydziu elektrodu apsauginiy dujy aplinkoje

Pagrindiniai MIG, MAG suvirinimo parametrai yra:
*  SUVIFINIMO Srove;

¢ lanko jtampa;

s apsauginiy dujy sudétis ir debitas;

¢ tickiamos vielos skersmuo ir greitis;

» elektrodo posvyrio kampas (2 -3 pav.);

* elektrodo isky3os dydis;

» degikliojudéjimo greitis.

Priklausomai nuo naudojamy apsauginiy dujy, srovés dydzio, vielos skersmens ir lanko ftampos
galima stebeti skirtingg skysto metalo perne§ima nuo vielos link skysto metalo voneles.
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3 pav. Degiklio padéties taka siiilés formai suvirinant vamzdj (degiklis standZiai jtvirtintas, sukasi
vamzdis) formai

Priklausomai nuo naudojamy apsauginiy dujy, srovés dydzio, vielos skersmens ir lanko {tampos
galima stebeli skirtinga skysto metalo pernesima nuo vielos link skysto metalo vonelés .
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4 pav. Suvirinimo jtampos jtaka metalo pernesimui lanke virinant MAG biidu skirtingo skersmens
pilnavidure viela

Metalo iStaskymo nuostoliai priklauso nuo suvirinimo rezimo, elektrodings vielos skersmens ir
maitinimo $altinio charakteristikos. Didinant lanko [tampa, metalo iStaskoma daugiau. Esant maZoms
srovems (dg = 1,2 + 1,4 mm, I, = 100 + 200 A), metalas perne$amas trumpy jungimy metu. Metalo
nuostoliai priklauso nuo trumpo jungime sroves dydzio ir jos augimo greicio. Vidutiniy sroviy diapazone
(da= 1,2+ L4 mm, k=200 + 300 A) gauname didZiausig i$taSkyma, nes iSmetami stambis la3ai. Dideliy
sroviy diapazone (dg = 1,2+ 14 mm, I, = 350 + 450 A) vyksta smulkialadis srovinis elektrodinio metalo
pernesimas, I5taSkymas $iuo atveju nedidelis. Tai smulkis purslai, susidarantys perdegant kakleliui tarp
1ao ir elektrodo bei dél vonios virimo.

Paskutiniu metu 3o bido panaudojimas gerokai sumazéjo ir dabartiniu metu dél savo
technologiniy ir ekonominiy pranaSumy labai paplito MIG/MAG suvirinimo biidai. Prie technologiniy
savybiy galima priskirti proceso salygini paprastuma, galimybe taikyti mechanizuoty procesq suvirinant
[vairiose erdvinése padétyse, didelj proceso na§uma. Suvirinant iuo bidu utikrinama aukéta suvirinty
Jungéiy kokybe, siiles metalo $varumas. Sis bidas neretkalauja aukstos suvirintojy kvalifikacijos.
Metodas MIG/MAG  sékmingai naudojamas tiek mechanizuotuose, tiek automatizuctuose bei
robotizuotuose procesuose. Suvirinimas automatiniu biidu, kuomet automatizuotas elektrodo perstimimas
iSilgai siilés, elektrodo ir pridétinio metalo tiekimas | suvirinimo zona, racionalus atliekant tiesialinijines,
Ziedines i apskritimines siiles. DaZniausiai sakant ,MIG/MAG* turimas omenyje suvirinimas
pusautomaciu. Tai toks suvirinimas, kuomet elektrodas (viela) perstumiamas iSilgai sitiles ranka, o vielos
tiekimas | suvirinimo vonelg atliekamas automatiniu biidu. Suvirinimo viela tickiama lanksgia zarna i3
tiekimo mechanizmo | laikiklio kontaktinj antgali. Tam, kad Zarnos biity pakankamai lanksgios suvirinant
pusautomaCiu dazniausiai naudojamos (,8-2,0 mm skersmens plonos vielos ir didelis sroveés tankis. Tai
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uztikrina didelj proceso naguma del gilesnio jvirinimo. Parametry pastovumas palaikomas automatiskai,
naudojant lanko savireguliacijos sistema. Suvirinimas pusautomadiu leidzia padidinti darbo naSuma ir
palengvinti suvirintojo darbg,

Pusiau automatinis MIG/MAG suvirinimas reikalauja maZesniy darbo ir medZiagy sanaudy, tadiau

keliami aukitesni reikalavimai pirminiam metalo paruo$imui- virinimo nuozuly nuémimui.

Suvirinimo pusiau automatiniu bidu, apsauginiy dujy aplinkoje, privalumai yra Se:

¢ Gerai apsaugoma suvirinimo zona nuo oro, deguonies ir azoto;

¢ Suvirintos sifilés pasiZymi geromis mechaninémis savybémis;

e Galima suvirinti {vairaus storio metalus (1+50 mm ir daugiau),

¢ Nebereikia naudoti fliusy, o po to valyti nuo siiilés $laka;

* Didelis suvirinimo nafumas (iki 20 m/val),

*  Galima stebéti kaip formuojasi sidlé;

* Maza terminio poveikio zona.

Sivolaikiniai pusiau automatinis arba visiskai automatizuoto suvirinimo {renginial yra ypa¢ naiis,
Jie dirbi minimaliomis sanaudomis. Gaminamam elementui parinkti galima naudoti automatizuotg
suvirinimg arba pusiau automatini, Sie biidai parinkami todel, kad jie Zymiai nafesni, lyginant su
suvirinimu glaistytaisiais elektrodais: nereikia dZiovinti ir keisti elektrodo, didesnis suvirinimo greitis,
virinant rankiniu — lankiniu bdu suvirintojy kvalifikacija turi biiti pakankamai auksta, kad gauti gerg
suvirintg sujungima.
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2. [ranga

Pusautomatinio ir automatizuotg suvirinimo trenginj sudaro (5 pav.} vielos tiekimo mechanizmas,
valdymo spinta su paleidimo ir reguliavimo aparatiira, degiklis ir automatinis judéjimo jtaisas. Vielos
tickimai mechanizmai biina stumiamojo, traukiamojo ir stumiamojo ~ traukiamojo tipo. Pusautomadiai
biina bendro naudojimo ir specialieji, stacionariniai, nesiojamieji arba veZiojamieji. Pagal elektrodings
vielos skerspjiivi — mazo (0,5 - 1,4 mm) ir didelio (didesnio kaip 1,6 mm) skerspjiivio.

Stacionariniai pusautomadiai turi {vairius vielos tiekimo mechanizmus ir valdymo pultg. Jais
suvirinami mazi mazgai.

NeSiojamyjy pusautomadiy vielos tickimo mechanizmai yra lengvi, kasetés su vielomis mazos,
viskas sudeta { portatyvine dézute.

VeZiojamieji arba nediojamieji pusautomagiai biina su lengvu vielos tiekimo mechanizmu, lengvai
atskinamu nuo kity mazgy arba pastatomi ant vezimelio ir sumontuoti ant ratinés platformos kartu su
maitinimo 3altiniu ir dujy balionu.

MAG bidu galima virinti jvairiose erdvinése padetyse, taip pat kai tarpelio tarp gaminio briauny
svyravimai yra dideli.

5 pav. MIG/MAG suvirinimo jranga
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Tpav. Viclos tiekimo mechanizmas su dviem velenéliais. | —rité; 2 — kreipiangioji; 3 — varantysis

velenélis; 4 — prispaudZiantysis velenélis;, 5 — kreipiangioji.
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12 pav. Vielos ir munstuko kontakto padétis esant per dideliai kiaurymei

Automatizuoto MAG suvirinimo jranga placiai naudojama sijoms virinti. Virinant automatizuotu
biidu neveikia taip vadinamas ,zmogiskasis veiksnys™. Tai reiskia, kad suvirinamus Sias siiiles, jei visa
parengta technologija yra tiksli, suvirinimo kokybé bus atlikta ypag kokybiskai.

Automatizuotos suvirinimo jrangos ESAB RailTrac FR1000 ir ESABMig 5053 pateiktos 4-5 pav.

9 pav. Vielos tickimo mechanizmas su keturiais ritinéliais: 1 - kretpancioji, 2 — varantysis
ritinélis; 3 ~ prispaudziantysis velenélis; 4 — kreipiandioji tarp ritinéliy; 5 — kreipiangioji

10 pav. Vielos klupdymas, atitraukus kreipianZiaja nuo rytineliy 13 pav. Suvirinimo automatizavimo jrenginys ESAB RailTrac FR 1000
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o ESAB RailTrac FR 1000 - suvirinimo automatizavimo franga su jvairiais priedais, siekiant
prnmlg_yti iyairiems suvirinimo atvejams. Dauguma mechaniniy irenginio daliy pagamintos i§ aliuminio ir
n‘erﬁdqaném plieno, siekiant kuo labiau sumazinti zalingy aplinky poveiki. Naudojant RailTrac {ranga
siiilés virinamos horizontaliai ir vertikaliai aukityn, taip pat ja galima atlikti gaminio sukabinimus.

14 pav. Suvirinimo automatizavimo jrenginio ESAB RailTrac FR 1000 priedas skirtas virinti
horizontaliai nuoQ iki80kampu. oo

Irenginys komplektugjamas kartu su ESABMig 505 profesionaliu suvirinimo jrenginiu. ESAB
RailTrac FR 1000 jrenginys turi nuotolinio valdymo pulta, kuris gali iSsaugoti duomenis penkiems
skirtingiems suvirinimo reZimams. Pulte taip pal reguliuojama;

* Suvirinimo pradzia ir suvirinimo pabaiga (pradeéti/sustoti).

» Suvirnimo reZimas.

« Suvirinimo kryptis (| prick{/atgal).

* Suvirinimo greitis.

+» Vielos tiekimo greitis.

« Suvirinimo jtampa.

Suvirinimo vezimelis vaZiuoja specialiais aliumininiais bégiais kurie gali biti
sumontuoti tokiomis pozicijomis, kokios reikalingos gaminiui suvirinti. Bégiai suvirinimo stende
gali bt pritvirtinami varZtais, magnetais arba vakuuminiu biidu.

o,
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3. Suvirinimo medziagos

Suvirinant MIG/MAG biidais galima naudoti pilnavidurg elektroding vielg arba milteline.
Milteline viela - tai nepertraukiamas elektrodas, susidedantis i§ metalinio apvalkalo ir miltelinio uZpildo
(3erdies). Miltelinj uZpilda sudaro ferolydiniai, metaliniai milteliai ir medziagos, kurios suvirinimo metu
sudaro dujas ir Slakus.

15 pav. Miltelinés vielos konstrukcijos: a - ¢) paprastos vamzdinés, d) su vienu apvatkalo uzlenkimu; e)
su dviem uZlenkimais; f) dvisluoksné.

Paskutiniu metu milteliniy viely panaudojimas labai paplito. Siy viely pagrindiniai privalumai —
tai auk3ta suvirinimo kokybé ir labai didelis najumas. Tatiau palyginus su paprasta pilnavidure viela,
milteliné yra gerokai brangesné. Todél parenkant milteling viela, reikia jvertinti darbo nafumo ir
savikainos padidéjimy santyki. DaZniausiai milteliné viela pastebimai didina darbo na$uma, kai
atliekamos ilgos nepertraukiamos sidlés. Suvirinant trumpas siiiles bendra milteliniy viely panaudojimo
{taka gaminio savikainos sumaZzeéjimui biity ne tokia pastebima.

MIG/MAG suvirinime naudojamas apsaugai dujas galima suskirstyti | tris grupes: aktyviosios,
inertinés ir jy miiniai.

Elektrodinés vielos paskirtis — suvirinimo srovés nuvedimas | suvirinimo zong ir sitilés
formavimas. Todel MIG/MAG biidams naudojamai vielai keliami tam tikri reikalavimai:

metalurginiai (vielos metalo dezoksidavimo laipsnis ir kt.), elektriniai (turi biiti pralaidi elektrai,
kad srove galéty lengvai tekéti | kontaktinius antgalius ir uZtikrinti gera lanko stabiluma), mechaniniai
(viela turi biiti lengvai tiekiama per tickimo ratukus ir 3arva | kontakto antgalius).

Tam, kad uztikrinti paskutinius du reikalavimus, gamintojai padengia elektroding viela variu.
Kalbant apie sidilés formavima, reikia paminéti, kad svarbu utikrinti ne tik sidles geometrija, bet ir
aukstas cksploatacines savybes esant minimaliam polinkiui defekty atsiradimui. Suvirinant mazaanglius
plienus elektroding viela daZniausiai parenkama pagal mechanines savybes, ty. taip, kad mechaninés
siiles metalo savybes (takumo riba, stiprumo riba, smiginis tasumas) biity ne maZesnés negu pagrindinio
metato. Prilydyto metalo cheminé sudétis turi biiti artima pagrindinio metalo cheminei sudégiai.

Lietuvoje elektroding viely reglamentuoja standartas LST EN 440. Sis standartas kiasifikuoja
vielg pagal cheming sudeti ir prilydyta metala pagal siiilés metalo mechanines savybes, gautas vartojant
biidingy grupiy apsaugines dujas. Prilydyto metalo klasifikavimo Zymuo skirstomas { penkias dalis.

Pirmas simbolis identifikuoja procesa, 8iuo atveju tai raidé G, kuri nurodo elektroding viela.

Antras simbolis — nurodo siiilés metalo stipruma ir santykinj pailgéjima.

Trecias - sitiles metalo smiginj tasuma.

Ketvirtas simbolis nurodo apsaugines dujas.

Penkta Zyméjimo dalis nurodo vielos cheming sudeéty.

MaZaangliy plieny suvirinimui dazniausiai naudojamos vielos, kuriy cheminés sudéties simbolis
pagal $ig klasifikacija yra G3Sil.
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4. MIG/MAG suvirinimo rezimai

MIG/MAG suvirinimo biido rezimus sudaro tokie parametrai, kaip suvirinimo srové J (A),
lanko {tampa U (V), suvininimo greitis V suv (em/min), suvirnimo vielos skersmuo (mm) ir tickimo
greitis bei puciamy apsauginiy dujy kiekis.

Kiekvienas rezimo parametras turi tam tikrg poveiki suvirinimo procesui. Priklausomai nuo
suvirinimo reZimy ir kai kuriy technologiniy veiksniy gali keistis {virinimo gylis, sidilés plotis, rumbeles
aukltis ir pagrindinio metalo dalyvavimas suvirinimo siiles formavime. O Zitie virintines sitiles
parametral savo ruoZtu lemia suvirintos jungties kokybe, patikimumg,

Suvirinimo srovés poveikis pasireiskia tuo, kad didéjant srovei, padidéja lanko stulpo slégis |
skysto metalo pavirdiy. Lankas gyliau pasineria | pagrindin| metala, padidéja elektrodo metalo islydymas
per laiko vieneta. Viso to rezultatas — padidéja rumbelés aukstis, jvirinimo gylis ir pagrindinio metalo
dalis sifiles metale, tuo tarpu siiilés plotis nesikeidia.

Lanko jtampos jtaka priklauso nuo lanko ilgio ir lanko stulpo dujy sudéties. Kuo ilgesnis
lankas, tuo didesné jtampa. Didéjant jlampai, gerokai padidéja sidilés plotis bei sumazéja rumbelés aukitis,
tuo tarpu jvirinimo gylis praktidkai nesikei¢ia. Didéjant suvirinamo metalo storiui reikia didinti tiek
suvirinimo srove, tiek ir jtampa.

Suvirinimo greitio didinimas sukelia tanko stulpo nukrypima i priesing suvirinimui puse. Dél
ko IS suvirinimo vonelés iSspaudziama daugiau skysto metalo. Ir nors maz¢ja jvedamos energijos kiekis,
ivirinimo gylis didéja. Taiau visa tai sukelia siiilés skerspjivio ploto ir siilés plogio sumazejima,
rumbeles aukigio padidéjima ir pagrindinio metalo dalies sigles metale padidéjima. Dar daugiau didinant
suvirinimo greitj, skystas metalas i§ vonelés i$spaudZiamas dar

intensyviau, o jvirinimo gylis vis didéja. Jel padidinti suvirinimo greitj dar, tai isilgines
energijos sumazejimas tampa lemiamas ir siilés plotis, skersplotis bei jvirinimo gylis pradeda mazéti.
Toliau didinant suvirinimo greiyj iilgine energija ir detaliy briauny {kaitinimo plotas sumazéja tiek, kad
susidaro nesulydymai,

Ypatingg démes| reikia skirti apsauginiy dujy tickimo kiekio ir srovés poliskumo jtakai
suvirinimo kokybei

Putiamy apsauginiy dujy kiekis turi didele jtaka suvirintos jungties kokybei.

Reikalingas kiekis priklauso nuo suvirinimo reZimy bei nuo suvirinamo gaminio formos ir
matmeny. Didgjant putiamy dujy kickiui sumazéja islydymo ir prilydymo koeficientai, kadangi dujos
intensyvial audina lanko stulpg. Tuo tarpu per mazas puciamy dujy kiekis neuztikrina tinkamos vonios
metalo apsaugos. Vadinasi, pugiamy dujy kiekis turi bGiti minimalus, bet pakankamas, kad uztikrinty
iSlydyto metalo apsaugq nuo atmosferos poveikio. MaZiausia dujy inaudojama virinant téjinius ir
kampinius  sujungimus  Zemutingje padétyje, virinant sanddrinius sujungimus — vidutinis dujy
sunaudojimas, didZiausias dujy sunaudojimas virinant kampines jungtis. Dujy sunaudojimas priklauso ir
nuo suvirinimo greicio: didinant suvirinimo greitj reikia padidinti ir putiamy duju kiekj, kitaip dujiné
i§lydyto metalo apsauga bus nepakankama.

Lanko stabilumas ir jo technologinés savybeés labai priklauso nuo srovés poliskumo ir yra
geresni virinant nuolatine atvirkicio poliariskumo srove. Virinant tiesioginio poliariskumo srove, vielos
i8lydymas padideja 25...30%, tatiau Sio privalumo negalima panaudoti, nes sililés plotis maZas ir didelis
rumbelés aukstis, be to, labai sumaZéja lanko stabilumas ir padidéja metalo iStaskymas, net esant
nedideléms srovéms. Suvirinimas kintamaja srove nefmanomas, kadangi labai nestabilus lankas.

Virimant lydziuoju elektrodu sitile formuojama i3 i$lydyto pagrindinio metalo ir islydyto
elektrodinio metalo. Todel silés forma ir matmenys priklauso ne tik nuo suvirinimo greitio, suvirinimo
padéties ir kt., bet ir nuo elektrodinio metalo pernesimo i3 elektrodo | skysto metalo vonele pobadzio.
Elekrodinio metalo pernedimo pobidj lemia elektrodo medZiaga, apsauginiy dujy sudétis, suvirinimo
sroves tankis ir kai kurie kiti veiksniai. Suvirinant metalus apsauginiy dujy aplinkoje islydyto metalo lago
atskirimo nuo elektrodo procesy valdo elektros reidkinys vadinamas Ping efektas (kai elektros sroves
kanalas, veikiamas savo, padios srovés, sukurto magnetinio lauko, sumazina savo skerspjiivio plota).

1.1.08
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Srové (A)

Elektrodas

P« A?

Pin¢ efekto jéga, P

16 pav. Pin¢ efektas trumpojo jungimo metu

Yra skiriami keli elektrodinio metalo perneSimo | vonele badai: trys tradiciniai (pernesimas
trumpais jungimais, laSelinis ir srovinis) bei kiti biidai, kurie atsirado dél vis labiau tobuléjanciy
suvirinimo Saltiniy technologijy (pulsuojantis srovinis, perne§imas paviriiniais {tempiais it pan.).

Pagrindiniai elektrodinio
ntetalo pernesimo j vonele
hadai:

a) tumpais jungimais;

b} laselinis;

¢} stovinis.

17 pav. Pagrindiniai elektrodinio metalo pernedimo biidai

Pernefimas trumpais jungimais bidingas suvirinant elektronine viela, kurios skersmuo nuo
0,5 iki 1,6 mm, esant trumpam lankui ir jtampai 15..22 V. Po eilinio trumpojo jungimo (17 pav., a, 1-2
pozicijos) pavirSiniy {lempiy jégos sutraukia i8lydyta metala | lasa. Tuomet lanko ilgis ir jtampa tampa
didZiausi. Visose proceso stadijose elektrodings vielos tickimo greitis yra vienodas, o jos islydymo greitis
kinta ir 3-ame bei 4-ame perioduose ilydymo greitis tampa mazesnis negu tiekimo greitis. Dél to,
elektrodo galas priartéja prie suvirinimo vonelés (lanko ilgis ir {tampa sumazéja) iki trumpojo jungimo
(17 pav., a, 5). Trumpojo jungimo metu labai iSauga suvirinimo srové, dél ko padidéja elektromagnetiniy
jégu suspaudimo poveikis. Del $io poveikio yra nutraukiamas skysto metalo kakliukas tarp elektrodo ir
gaminio. Trumpojo jungimo metu skysto metalo ladas pereina | suvirinimo vonelg. Toliau 3is procesas
kartojasi. Trumpuyjy jungimy daZnis gali keistis intervale nuo 90 iki 450 karty per sekunde. Kiekvienam

14
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clektrodines vielos skersmeniui prikfausomai nuo medziagos, apsauginiy dujy ir Kt yra savo sroviy
diapazonas, kuriame suvirinimas vyksta trumpais jungimais. Esant optimaliems suvirinimo rezimams
galima suvirinti jvairiose erdvinése padetyse, o elektrodinio metalo nuostoliai dél i$taskymo nevirija 7%.

Didéjant suvirinimo srovés tankiui ir lanko ilgiui (jtampai) keidiasi elektrodinio metalo
pernelimo pobiidis: suvirnimas trumpu lanku su trumpais jungimais pereina { procesa su retais trumpais
Jungimais arba be jy. Elektrodinis metalas pernelamas | vonelg nereguliariai, atskirais dideliais {vairiy
matmeny laSais, kurie gerai matomi. Virinant tokiu refimu pablogéja technologinés lanko savybes,
apsunkinamas suvirinimas lubinéje padétyje, o elektrodinio metalo nuostoliai dé} istaskymo padidéja iki
15%.

Tam, kad pagerinti lanko technologines savybes, naudoja periodinius lanko momentinés
energijos pasikeitimus — impulsus. Silumos, igskiriamos pagrindinio lanko, nepakanka, kad viela lydytysi
tokiu pat greitiu, kaip ir vielos tiekimo greitis. Dél ko lanko ilgis sumazéja. Veikiama energijos impulso
viela i$silydo greiSiau, ir ant vielos galo susiformuoja lasas. Slaigus elektrodinaminiy jégy padidéjimas
susiaurina laSo kakliukg ir numeta lasg link suvirinimo vonelés bet kokioje erdvingje padétyje. Galima
naudoti paviemus impulsus arba impulsy su vienodais ar skirtingais parametrais grupe. Paskutiniu atveju
pirmas ar pirmi impulsai pagreitina elekirodo lydymasi, o kiti numeta laa { vonelg. Proceso stabilumas
priklauso nuo pagrindiniy parametry; impulsy ir pauziy dydZio ir trukmés. Atitinkamai parinkus
pagrindinio lanko ir impulso srove galima padidinti vielos lydymosi greitj, pakeisti sitilés formg ir
matments, sumaZinti apating suvirinimo srovés ribg uztikrinan€iy stabily lanko degima. Be to, naudojant
impulsinio suvirinimo technologijas, susidara suvirinimo vonelés elektromechanine vibracija. Del
vibracijos yra intensyviai pasalinami dujy burbuliukai ir gaunamos didelio tankio suvirinimo siiilés.
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18 pav. Sroves ir lanko {tampos kitimas suvirinant impulsiniu-lankiniu badu;
I117 1.1 - pagrindinio lanko sroveé ir jtampa; H H [ U - srové ir ltampa impulso metu;, 77 H ¢ ¢ - pauzés ir
impulso trukmé

r

Esant gana dideliam nuolatinés atvirki¢io poliskumo srovés tankiui (su impulsais ar be jy)
clektrodinis metalas perneSamas labai smulkiais lagais. Toks perneS§imas vadinamas ,,srovinis*.
Elektrodinio metalo perne§imas 1§ lajelinio | srovinj pereina, kai srove padidéja iki ,kritinés™ reik&mes.
Kritiné reik§mé skirtinga skirtingiems vielos skersmenims. Peréjus | srovinj, elektrodinio metalo
pernedimas suintensyvéja. Po lanku sumaZéja skysto metalo sluoksnis ir atsiranda lokalus dubimas.
Padideja Silumos nuvedimas | pagrindini metala, sitil¢ jgaung specifing forma su padidintu {virinimo gyliu
ivirinimo aies kryptimi. Esant sroviniam elektrodinio metalo perneSimui lankas labai stabilus; sroves ir
[tampos svyravimy néra. Galima suvirinti visose erdvinése padetyse.

Tai gi, keitiantis suvirinimo rezimams, i3 esmeés keiciasi suvirinimo procesas.

Technologo tikslas — taip parinkti suvirinimo reZimo parametrus, kad biity uZtikrinta reikiama
Junggiy kokybe, maksimalus proceso nafumas ir minimali jo kaina. Kiekvienam suvirinimo bidui,
medziagos markei, sitilés tipui cgzistuoja toks optimalus reZimas ir jis gali keistis siaurose ribose.
Optimalis reZimai nustatomi bandymy biidu arba naudojant teorinius skai&iavimus.

Kadangi suvirinimo jrangos gamintojai taip pat atlieka bandymus ir nustato tokius reimus,
racionalu pasinaudoti ju pateikiamomis rekomendacijomis.

r 1.1.08

MIG/MAG suvirinimas

v |

Zemiau pateikiami sudaryti suvirinimo parametry grafikai,
greidiai ir sroves bei vielos tiekimo

skersmens.

1 lentele. Rezimy priklau§omybé nuo vielos skersmens virinant mazaangii pliena

kuriuose parodoma vielos tiekimo
greidiai ir prilydymo normos priklausomai nuo naudojamos vielos

Skersmuo. Srove A [tampa. V Srové A Itampa. V
i { pernedumnas (pernesimas ( srovinis { srovinis
trumpais trunpas pemeiimas ) permeiimas )
junginmais } jungimais )
0.8 50-90 16-18 120 - 160 2326
1.0 80-150 17-20 180~ 230 430
1.2 110 - 180 18-22 240 - 300 2633
1.6 110-180 1§ -22 240 -300 26-33
0.9 80-120 17-19 160 ~200 24-28
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Vielos tiskime greitis mimin

19 pav. Vielos tiekimo greitis ir prilydymo norma virinant mazaanglio plieno viela apsauginiy dujy

aplinkoje
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Suvirinimo srové, A (nuolating, atvitk§&ie poliskumo)

20 pav. Suvirinimo sroves ir vielos tiekimo greitiai suvirinant maZaanglio plieno viela

Sinergetinis impulsinis MIG/MAG suvirinimas

Naudojant $ivolaikinius suvirinimo aparatus taip pat tikslingg pasirinkti sinergetini impuisin{
MIG/MAG suvirinima, Sinergetinio suvirinimo funkcija yra patogi tuo, kad, valdymo jtaise yra jau
ira8ylos standartinés suvirinimo rezimy programos, optimizuotos labiausia paplitusioms elektrodings
vielos medziagoms. Sio proceso metu realizuojamas valdomas ir be iStaskymy i8lydyto elektrodinio
metalo perneSimas | vonele. Sinergetiniy programy panaudojimas dar labiau palengvina suvirintojy darba.
Suvirinant tereikia [vesti pradinius duomenis:

- viclos medZiaga, tiksliau pasirinkti medZiagos grupg (pvz. maZaangliai plienai, aliuminio
lydiniai, gausiai legiruoti plienai ir kt.),

- apsaugines dujas (Ar, Ar + 20%C02 , He, CO, ir kt.),

- elektrodines vielos skersmenj, mm (0,6; 0,8; 1,0, 1.2, 1,6 irkt.).

Suvirinimo galingumas valdomas viena rankenéle nuo minimalios iki maksimalios reik3mes,
tuo tarpu lankas ilieka stabilus.

Impulsinis MIG/MIG suvirinimas

Impulsiniame MIG/MAG suvirinime procesas pilnai valdomas ir be metalo i$taskymo.

Tokiu bidu uztikrinamas stabilus lanko degimas. Be to galima padidinti lanko ilgi su sroviniu
metalo perneSimu atliekant neridijaniy plienu suvirinima mazesne srove. Siuo biidu galima suvirinti
plonus gaminius ir pasiekti gerq sidlés formavima visose erdvinése padétyse.

Impulsinis elektroninio metalo lady perneSimas virinant MIG/MAG biidu pasiekiamas uzdedant
ant nuolatings suvirinimo srovés dedamosios trumpus srovés impulsus, kuriy amplitude didesne u
pirmosios kritinés sroves stipruma ( kai procesas i$ metalo perne$imo su trumpais jungimais pereina |
smulkialaselinj be trumpy jungimy).

™ MIGIMAG suvirinimas ( IWE ‘

21 pav. Srovés impulsy amplitudes

Ib- bazinés suvirinimo srovés stiprumas,
1I- impulso srovés amplitudine retk§me;
tb- laiko trukmeé tarp impulsy;

t- impulso trukme

Laikas tb turi biti trumpesnis uz laikq tarp lady virinant be impulsy. Laikas tj paprastai biina apic
I ms. Impulsy daznis biina nuo 50- 200 Hz, Procesas vyksta be trumpy jungimy.

I8lydyto elektrodinio metalo lagas atitriiksta impulsui baigiantis ir juda elektrodings vielos asies
kryptimi nepriklausomai nuo suvirinimo padéties. MaZinant bazinés suvirinimo sroves stipruma §is biidas
leidZia, virinant be trumpy jungimy, Zymiai sumazZinti tiesing energija,

Impulsy daznis parenkamas priklausomai nuo vielos padavimo greicio ir skersmens.

Pavyzdziui, vielos padavimo greitis 6 m/min (100 mm/s) ir skersmuo | mm, tai rekomenduojamas
100 Hz impulsy daznis. Impulsinio suvirinimo technologija dar vadinama Sinergetiniu impulsiniu
lankiniu suvirinimu". Sinergetiniu reguliavimu vadinamas badas, kai suderinami visi regulivojami
dydZiai. Taip uztikrinamas suvirinimo proceso stabilumas. Sinergetinio reguliavimo principas buvo
realizuotas, kai atsirado galimybés suderinti: impulsy daznj, bazinés srovés stipruma, impulsy amplitude ir
trukme, lanko jtampos stabiluma, elektrodings vielos padavimo greiti. Visi duomenys jvedami | irenginio
programa,

Pagrindiniai duomenys jvedami pries suvinnima yra §ie:

- elektrodinés vielos skersmuo;

- elektrodinés vielos medZiaga;

- detaliy medziaga;

- apsaugin¢s dujos;

- detalig storis;

- suvirinimo padétis.

Visi proceso parametrai nusistato automatiskai.

Suvirinimo rezimo paderinimui virinimo metu daznai ant degiklio montugjamas reguliatorius,
kuris reguliugja elektrodinés vielos padavimo greitj. Pakeitus elektrodinés vielos padavimo greit]
automatiskai sureguliuojama lanko itampa ir impulsy daznis. Taip uztikrinamas stabilus procesas.
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