
ВЫСОКОЕ КАЧЕСТВО СВАРКИ В СТРОИТЕЛЬСТВЕ

Электросварка — основной вид соединения элементов металлоконструкций в современном строи-
тельстве. Ее наиболее распространенными способами являются сварка покрытым штучным электродом
и полуавтоматическая сварка в среде защитных газов. Значительно реже применяется контактная сварка,
в основном только для сварки арматурных сеток из низкоуглеродистого прутка. Другие способы сварки
— электрошлаковая, флюсовая, полуавтоматическая порошковой проволокой и прочие — находят еди-
ничное применение.

Для развития современной сварочной техники характерна тенденция применения в источниках питания
сварочной дуги элементов высокочастотной схемотехники. Такие сварочные источники питания называют
инверторами. По сравнению с аналогичными по мощности трансформаторами и выпрямителями инверторы
имеют значительно меньшие массу (в 2...3 раза, построенные на базе тиристоров, в 4...6 раз — тран-
зисторные), габариты (в 2…8 раз) и лучшие сварочные свойства (даже по сравнению с трехфазными
выпрямителями). Инверторы обеспечивают хороший поджиг дуги, процесс сварки отличается малым раз-
брызгиванием, дуга эластична, электрод используется практически без остатка (экономия около 10 %),
благодаря высокой стабильности сварочного тока возрастает эффективность работы сварщика. Кроме
того, все инверторные источники имеют плавное регулирование сварочного тока в широком диапазоне.
Инверторные преобразователи для сварки штучным электродом применяются повсеместно.  

Ноу-хау сварочного оборудования
Оборудование для дуговой сварки штучным электродом ММА произ-

водства компании «Fronius» выпускается со встроенным резонансным
преобразователем. Это обеспечивает высокую стабильность дуги и по-
вышенные резервы мощности. Результатом являются практически иде-
альные характеристики для ручной электродуговой сварки.

Принцип резонансного преобразования считался несовместимым с
комплексным контролем дуги до тех пор, пока не была запущена в про-
изводство серия «TransPocket 1200-5000», которая применяется при из-
готовлении оборудования и резервуаров, стальных конструкций, ремон-
тно-восстановительных работах, сооружении химических установок и в
быту. Рекомендуемые основные материалы: конструкционные низколе-
гированные стали, ферритные, хромистые и аустенитные хромоникеле-
вые стали, дуплексные стали, сплавы на никелевой основе, алюминиевые
и магниевые сплавы.

Оптимизированные результаты сварки сохраняются даже при неблагоприятных условиях, например,
при наличии очень длинных сетевых кабелей.

Моделирование преобразователей вызвало несколько совершенно новых подходов в технологии ду-
говой сварки. Взаимодействие сварочного трансформатора со специ-
альным набором конденсаторов в качестве накопителя энергии является
здесь ключевым фактором. Трансформатор также осуществляет данную
функцию накопления при восстановлении электроэнергии с помощью
магнитных устройств. Когда трансформатор и конденсатор, настроенные
между собой определенным образом, увеличивают заряд друг друга,
это называется резонансом. Использование сопряжения резонанса и
функции накопления создает полезные резервы энергии, которые при
необходимости могут использоваться для дуги. Результатом этого яв-
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ляется такая вольт-амперная характеристика источника, которая идеальна для дуговой сварки штучным
электродом (ММА). То, что здесь кажется очень легким, на самом деле требует концепции высокоин-
теллектуального контроля для координации функций накопления — во время сварочного процесса (и в
точных пропорциях).

Обязательными функциями сварочных аппаратов «Fronius» серии «TransPocket» являются Soft-Start
(специально для электродов c основным покрытием) и Hot-Start (облегчает зажигание электродов с цел-
люлозным покрытием).

В тот момент, когда стержневой электрод прикасается к свариваемому изделию, дуга зажигается при
30 А. При дальнейшей работе сила сварочного тока постепенно повышается до установленного значения.
Достигаемый эффект заключается в спокойном, точном цикле зажигания дуги с минимальным разбрыз-
гиванием. Более того, Soft-Star компенсирует тенденцию электродов с основным покрытием к поглощению
влаги из окружающей среды во время хранения. Обычным явлением при использовании электрода яв-
ляется выделение водорода, которое может вызывать появление пор в сварном шве, но только не с
Soft-Star. Благодаря низкому току поджига возникающие пузырьки газа остаются на поверхности и легко
могут всплыть в момент заварки зоны начала сварки.

Оптимизированный поджиг рутиловых и целлюлозных электродов поддерживается функцией Hot-Start.
Прекрасные свойства дуги сохраняются даже при использовании очень тугоплавких электродов. Более
высокий стартовый ток позволяет вытеснять шлаковые включения из сварочной ванны, быстро стаби-
лизируется дуга.

Запрограммированные характеристики устройства легки в управлении и гарантируют получение мак-
симальных результатов по обеспечению качества. Здесь очень важно цифровое последовательное уп-
равление процессом. Тот факт, что все параметры, связанные со сваркой, полностью оцифрованы, —
идеальное дополнение ко многим преимуществам резонансного преобразователя. Дуга всегда автома-
тически реагирует на любую ситуацию.

В итоге Resonant Intelligence — это концепция интеллектуально совершенных решений. Для сварки
ММА во всем диапазоне мощности, в настоящее время расширенном до 500 А, и для сварки ТИГ (дуговой
сварки вольфрамовым электродом в среде инертного газа) сварочное оборудование, оснащенное резо-
нансными преобразователями, самая перспективная технология на сегодня.

При работе в среде защитного газа будет полезна функция Lift TIG, облегчающая «поджиг дуги».
Принцип ее действия следующий: сварщик прижимает электрод к металлу, но ток на него подается не
сразу, а только в момент «отрыва» от поверхности. Таким образом исключается возможность возник-
новения дефектов, связанных с началом шва.
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