12.  Ismertesse a fogydelektrodds védGgazas ivhegesztés technologidjat!

~ A hegesztés 6 paramétereinek mephatdrozisa.

12. TETEL

Ismertesse a fogydelektrédas védbgazas ivhegesztés technoldgiajat

1.) A hegesztés f6 paramétereinek meghatarozasa
Fesziiltség: U = Rxl, mértékegysége: V ( volt ) U =14 + 0,05x |, ( a stabil
ivet eredményezd munkafesziltség )
Aramerdsség: I=U/R, mértékegysége: A ( amper )
Huzalel6tolasi sebesség: V= Ihu/theg ( huzalelektréda hosszusaga/
hegesztési id6 )
Hegesztési sebesség : Vheg= L /t ( @ hegesztési hossz dsszesen /
hegesztési id6 ), mértékegysége: cm/min
VédGgazfogyasztas = gazfogyasztas ( literben ) x hegesztési id6 (
percben ), mértékegysége: |, m®

2.) A fogybelektrédas védbgazas ivhegesztés anyagatviteli formai

Fogyoelektrodas, védégazas ivhegesztéskor a hegesztési feladattol
fiigg6en eltérd anyagatviteli médot célszer(i alkalmazni, amit a
védégaz Osszetétele és a hegesztési jellemzok megvélasztasaval lehet
elérni.

Az alsé teljesitménytartomanyban an. révid iv ( rovidzariatos ) iv
alakul ki ( kis ivfesziiltség és dramerGsség esetén valosul meg ).

Az egyes rovidzarlatok kozott eltelt id6 4.....20ms. Masodpercenként 20-
120 rovidzarlat jhet létre. A rovidzarlati frekvencia flgg az
dramerd&sségtdl, az ivfesziiltségtol és a védogaztol.

Szén- dioxid ( CO, ) vagy szén- dioxid bazisu gdzkeverék
alkalmazasakor szamolni kell a rovidzarlat kovetkeztében fellépd
frocskoléssel ( nem tul erds ).

Ezt az ivtipust vékony lemezek, gyok- ill. kényszerhelyzetben végzett
hegesztéseknél hasznaljak.



A hosszu ivii anyagatvitel nagycseppes, amelynek sorana
huzalelektroda és az alapanyag kozott ismételten révidzarlat jon létre.

Ez a szén-dioxid véddgaz hasznalatéra jellemzd és vizszintes helyzet(
hegesztésre ajanlott.

A hosszu iv er8sen frocskold anyagatmenet.

A sz6réiv ( permetes iv ) finomcseppes ( permetszer( ),
révidzarlatmentes, frocskolésszegény anyagatmenetet eredményez,
amelyet nagy leolvasztasi teljesitmeény esetén gazkeverék soran lehet
elérni.

Ezt az ivtipus argon védégaz vagy argonbazisu gizkeverék esetén
alkalmazhaté.

Ez a beillitds elsésorban vastagabb szelvények vizszintes helyzet(i
hegesztésére ajanlott.

A forgd iv(i anyagdtvitel az daramer&sség tovabbi ndvelésével alakul ki.

A forgéives anyagatvitel nagy teljesitmény(i dramforrast, 20m/ min
feletti huzaladagolasi sebességre képes berendezést igényel.

Nagy tomeg( hegfiirds alakul ki ( a nagy leolvadasi teljesitmény miatt ).
Alkalmazasa: vastagabb szelvények ( vizszintes helyzet(i hegesztéskor ).

Az impulzusos iv ( liktetd iv ) szabdlyozott, rovidzarlatmentes
anyagatmenetet ad, ez szavatolja a legkisebb frécskblést, ezért dltalaban
alkalmazhaté minden teljesitménytartomanyban.

Ezt f6ként 10% CO, tartalmd, argonbdzisu gazkevereknél hasznaljak.

Helyes technolégiai adatok megvalasztasa esetén egy csepp- egy
impulzus allapot alakul ki.

A korszerd, mikroszamitogép vezérlésli dramforrasok tébbcéluak, be
lehet allitani a hegesztési feltételeket ( hegesztSeljaras, alap- és
hegeszt6anyag mindsége, huzalelektréda atméréje, védbgaz
Osszetétele).



® A szamitégép majd atveszi a megfelel§ elektromos jellemzék (
paraméterek ) beadllitisat.

® Atmeneti, vegyes iv{i anyagdtvitelnél a huzalelektréda egy része
szabadon, roévidzarlat nélkdl megy at az dmledékbe, mikdzben
nagycseppes anyagatvitel és révidzarlat is bekévetkezik.

® Eztaz anyagdtvitelt az erételjes frocskolés és flistképz&dés miatt célszer

elkertini.
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2.10. dbra. Anvagitmenetek és ivtipusok munkatartomadnyai

3.) A varratképzés technolégiai jellemzéi

A szabad huzalhossz az d&ramatadé és a munkadarab kozétti tavolsag. Ertéke

rovid ivii hegesztéskor 15-20mm, szoré iv

25 mm legyen.

A pisztoly dolési szbge, azaz a , hiizott” vagy , tolt ,

beolvadds mértékét.

pozicié befolyasolja a

(nél 20 -25 mm, impulzus ivinél 15 —
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7.9, dbra. A hegesztépisztoly tartdsa tompa- és sarokvarratok esetén
a) tompavarrat; b) sarokvarrat

A huzott fej a merélegestél kb. 15 —ot zdrjon be a hegesztés irdnyaban. A fej
mindig ,, visszamelegit , a mar kész varratra, nagyobb a hétorlédas, ezaltal
mélyebb beolvadas alakul ki. Tolt pisztoly vezetéskor a fej ugyancsak 15 — ot
zarjon be a mar elkésziilt varrat iranydban. Ekkor a varrat simabb, homoribb
feliiletd, az &sszeolvadasi hibak esélye nagyobb, a beolvadisi mélység mindig

kisebb.
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7.8. abra. Az iv belss szabalyozdsa
a) a munkapont beallitasa; b) a munkapont valtozdsa

4.) A hegesztési utasitasban ( a WPS lapon ) szerepld technolégiai adatok
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A WPS lapon a kévetkez6 technoldgiai adatok szere
hegesztéeljaras szama, hozaganyag mérete
ivfesziiltség,

pelnek: varratsorok $zama,
(atmérg ), dramerésség,
az aram neme és polaritdsa, védégaz fajtdja, mennyisége.

5.) A hegesztési helyzetek értelmezése és jeldlése
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13. abra. Tompavarratos kdtések hegesztési

"~ 7 helyzetének nemzetkézi kodjelei

PA vizszintes; PG fiiggdleges lefelé; PF fuggdleges felfels;
PE fej felethi; PC vizszintes

PF

14. abra. Sarokvarratos kdtesek hegesziési helyzetének
nemzetkdzi kodpg
PG figgéleges lefelé; PF figgleges felfelé; PD fej feletti;
B vizszintes, allé sarokvarrat; PA vélyihelyzet
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Cs3: fo Csb: rogzitett
Csateng';g: vizazintes Cséte::;gely: vizszinles
Hegesziés: vizszintes Hegesziés: felijlrsf lefols
helyzetben PG: figgsleges, lefelé

PA: fekv vizszintes

7
K s rogien
) ! Csétengely: figg6leges
By [ienbra Hegesziés; vizszinies sikban,
harénthelyzetben
PC: horant

of

Csé: ‘oroF Css: rogazitett
Csdlengely: vizszintes Cséten(;gel;: vizszintes
Hegasziés: vizszintes helyzetben Hegesztés: feliilré] fofele
PB: harant, vizszintes PG figgéleges, lefels

Csd: régzu"efftu

Csdtengely: figgsieges
Hegesziés: vizszintes sikban
PBs harant, vizszintes

b}

Csé: rﬁgz'flen

Stengely: vizszintes
Hegesztés: alulro!
fe/g;

PF: figgsleges, felfele

P Csd: rigzitett

Csélengely: ferde
Hegesziss: aluko! felfels H-L045,
feliilr! lefels J-1.045

Cs: rogazitett
Csétengely: vizszintes

Hegesztés: alulrs] felfels
o%; figgeleges, fele

Csé: rogzitett

Csdtengely: figgsleges
Hegesztés: vizszintes sikban
PD: harant, fej felett;

3. ébra. Csékdtasek
a tompavarraios kétések: b} sorokvarratos kétesek

6.) Az dramerésség, a fesziiltség, a hegesztési sebesség és a véddgsz

hatésa a varrat alakjsra

Az aramerGsség véltoztatisa a leolvadast és a beolvadaisi mélységet
befolyasolja. CO, véddgdzas kdzegben a leolvadisi sebesség alakulssa
az aramerd&sség fiiggvényében a 2.59. abran [athaté. A fajlagos
leolvadas fiigg a huzalelektréda atmérdjéicl. Azonos dramerdsség
esetén a kisebb dtmérsjd elektréda fajlagos leolvadassa nagyobb. Az
egységnyi hosszu vékonyabb huzal elektromos ellendlldsa nagyobb,
mint a vastagé, nagyobb az aramvezetd hiively utani szabad
huzalhosszon a felmelegedése.

Az ivfesziiltség névelésével a varrat szélesebb lesz, és az 5mledék
folyosabba vilik. Fuggélegesen feliilrs) lefela hegesztve az mledék
el8refolyasanak megakadalyozdsara kisebb ivfesziiltséget kell valasztani
az 6mledék el6refolyasanak megakadalyozasara kisebb ivfesziiltséget kell
vélasztani.
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8.) 2.59. abra. A leolvadasi sebesség az aramerfsség fliggvényében

9.) A gorbékre irt szamok a huzalelektr6da atmérdjét adjak meg
A hegesztési sebesség hatdsa a beolvadasi mélységre a 2.60. abran lathatd. A kis
hegesztési sebesség a leggyakoribb oka a hidegkotésnek.

Hegesztési sebesséq, Viyeq,cm/min ——es—

11.)2.60. abra. A hegeszitési sebesség hatasa a beolvadasi mélysegre
7 minimalis beolvadasi mélység az elbrefutdé dmiledék miatt; 2 maximalis beolvadasi

mélység a helyes hegesztési sebesség eredményeképpen; 3kis beolvadasi mélység a

ayors hegesztés kdvetkeztében

7.) A hegesztéskor eléforduld kiilsé és belso kotéshibak

A hiba

ValészinG ok

Kevés vagy sok védogaz

Szél vagy huzat elviszi a védégazt

Frécskolésbdl szarmazo lerakédasok

vannak a gazfivokaban

Fogydelektrédas, CO2 védB8gazas ivhegesztés soran elbforduld hibak és kikiliszobdlésiik

A kikiisz6bolés mébdja
A sziikséges gazmennyiség beallitasa
Gondoskodni kell megfeleld védelemrsi
Meg kell tisztitani a gazfuvokat
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Porozitas

Megakad vagy akadozik a
huzal

A tompa vagy sarokvarrat
feliiletén taraj talalhat6

A varrat felszine sima, de
fénytelen, szirke.
Valoszint, hogy a varrat
porézus, esetleg csak
fémhartya talalhaté a
felszinen, és alatta Gn.
alagat van

A véddgaz nedves

Befagyott a nyomascsdkkento

(gazreduktor)
Nagy a huzalkinyGlas
Tal nagy ivfesziiltség

A hegesztett anyag szennyezett (rozsda,

reve, festék stb.)

A huzaleldtolas nem elegendd, ezért kicsi
az aramerdsség, a firdd hamar
megdermed és a gazok nem tudnak
tavozni, ill. porbeles huzal hasznalata
esetén a salak sem tudja kifejteni a hatasat

A huzal nedves, rozsdas, szennyezett, a

porbeles huzal nem ép

A varrat tulheviil a helytelen hegesziési

adatok kdvetkeztében

A szoritogorgdk nem szoritanak vagy tul
erdsen szoritanak és a huzalt eliapitjak, igy
az beszorul az aramatadoé hiivelybe

A huzal nincs egyenletesen felcsévélve a
dobra, emiatt legombolyitaskor meg-

megakad

A pisztoly témidje gydritt

Az adott AramerGsséghez és
huzalatmerchoz tal kicsi az ivfesziiltség, ill.
tal nagy a hegesztési sebesség

Okai ugyanazok lehetnek, mint a porozitas

okai

Le kell fiivatni a szén-dioxidos palackbdl a vizet,
vagy nedvességmegkotd késziiléket kell
alkalmazni, sziikség esetén a palackot ki kel
cserélni

Uzembe kell helyezni a nyomascsékkentére
csatolhaté gazmelegitot

A megfeleld huzalkinyilassal kell hegeszteni
A helyes ivfesziiltség beallitasa

Az alapanyag megtisztitasa

A sziikséges aramerdsség beallitasa a
huzalelStolasi sebesség altal

A huzal megtisztitdsa vagy kicserélése

A megfeleld technologiai adatok bedllitasa, ill. a
hegesztési sebesség novelése

Be kell allitani az optimalis gérgdnyomast

A huzalt bef(izés elott szemrevételezzilk és csak
egyenletes, szép felllet(i tekercset hasznaljunk

Hegesztés kGzben a tomld minél egyenesebben
helyezkedjen el

A megfelelo ivfesziiltség bedllitasa, a hegesztési
sebesség csékkentése

Az elharitas modja megegyezik a porozitas
elharitasi modjaval



Melegrepedés

Salakzarvany (porbeles
huzal hasznélata esetén)

Szélkiolvadas

Tul nagy ivfesziiitség

Az alapanyag sok szenet, ként vagy egyéb
szennyez6 anyagot tartalmaz

Kis ivfesziiltség

A salak elbrefolyik a kis hegesztési
sebesség vagy helytelen ivelés miatt
A salak az el5zd rétegrol maradt ott
Nagy az ivfesziiltség

A pisztoly vezetése helytelen

Az ivfesziiltség 6sszehangolasa az
aramerGsséggel

Az alapanyag vegyi 6sszetételének az
ellendrzése

Az ivfesziiltség ndvelése

A helyes hegesztési sebesség beallitasa, a salak
visszaszoritasa ivnyomassal

A salakot minden réteg utan el kell tavolitani
Helyes ivfesziiltség bedllitasa

A pisztolyvezetésen modositani kell, iveléskor a
széleken ki kell tartani

2.63. tabldzat

Fogy6elektrodas, argon védbgazas ivhegesziés soran eldfordulé hibak és kikiszobolésik

A hiba
Erds frocskolés

Az iv égése szabalytalan

A varmrat por6zus

Nem megfeleld
varratbeolvadas

Valbszini ok
Kevés az argon
Levegb szivadik be az ivbe
Hiba a huzaladagolasban
Hibas a hegesztopisztoly témitése,

vizszivargas
Kevés vagy sok az argon
A favékat beszennyezte a frocskéblés
Szennyezodés az alapanyagon
Hideg az anyag
Szennyezett a hegesztdhuzal
Nem eléggé tiszta az argon
Nem megfeleld a hegeszidhuzal
Szennyezett a hegesztdhuzal
Szennyezbdés az alapanyagon

Nem eléggé tiszta az argon

Nem jol megvalasztott hegesztési technoldgia

Tdt nagy az araméatado hiively tavolsaga

10

A kikiisz6bdlés modja
Az argon mennyiségének nbvelése
Az argon vezetékének atvizsgalasa
A huzaladagolot at kell vizsgaini

A tomités kicserélése

Az argonszolgaltatas ellendrzése
A favoka letisztitasa
Az alapanyag letisztitasa
Az anyag elémelegitése
A huzalcséve kicserélése
Az argonpalack kicserélése
A huzalcséve kicserélése
A huzalcséve kicserelése
Az alapanyag letisztitasa
Az alapanyag letisztitasa
A hegesztbpisztoly tartasat valtoztatni, az
aramerdsséget névelni, a hegesziési
sebességet csékkentem
Az alapanyag és a hiively kdzdotti tavolsagot
cstkkenteni



A hegesztés kezdetén rossz a varrat Az ivet segédanyagon kell hiizni vagy a

mindsége hegesztés eldtt az anyagot eldmelegiteni
Tul nagy a hegesztési sebesség A hegesztési sebességet csdkkenteni kell vagy
az anyagot eldmelegiteni
Nagy az aramerdsség A huzaladagolas sebességének csokkentése

8.) Védbgazas ivhegesztb berendezésben keletkezett tliz oltasanak
madjai
Az elektromos tiizek oltisdhoz hasznilhaté anyagok

A CO, — az oltéporok mellett — az elektromos tiizek legf6bb és legalkalmasabb
oltéanyaga. Az oltést tilos elvégezni, egy méternél kdzelebbi tavolsagrol.

Elektromos berendezések tiizének oltdsat csak dramtalanitds utan — halozati
csatlakozas megsziintetése — utan szabad megkezdeni.

Vizzel elektromos hilézatba kapcsolt késziiléket nem szabad oltani.

A tizolté porok és gazok miikodési elve

A t(izolt6 késziilék olyan eszkdz, amelybdl az oltéanyagot a késziilékben lévé
nyomas hatésdra, iranyithatéan a t(izfészkére lehet kildvellni. Toltete
(oltéanyaga) lehet: viz, hab, por, szén-dioxid, halon.

Porral olté tiizolté késziilékek: Oltéanyaga por alakd szildrd anyag, mely
elsésorban égheté folyadékok, gazok valamint villamos fesziiltség alatt allé
berendezések tiizeinek oltisara, Gjabb tipusai szildrd anyagok tiizeinek oltasara
alkalmazhatok.

A porral olt6 készulék mikodése:

= A biztosité gomb benyomdsa esetén a t(izoltd késziilék lizemkész.

= A miikddtetd gomb lenyomasakor a szeleptdmité kip kinyitja a szelepet.

= A tlizoltépor a fiiggbleges szivocsovon keresztul az olto-fuvokahoz
aramlik.
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