15.  Szemléltesse a varratképzés  folyamatat  volframelektrodss védégazas

ivhegesztési eljarassal torténs hegesztésnél!

15. TETEL

Szemléltesse a varratképzés folyamatat volframelektrédas védbgézas ivhegesztési eljdrassal térténd
hegesztésnél !

1.) A magneses fivohatas jelensége, csékkentés! médjai
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2.20. abra. A méagneses fiivohatas
a) kialakulasa; b; a flivohaids csdkkeniése a estkabel kétoldali csatlakoztatasival

A hegesziéskor kialakul6 fvre mdgreses erdk is hatnak, amelyek az iver elhajlitjak, elfiijjak . Torzul a magneses
tér akkor is, ha mégnesezhet6 fémet (pl. acélt) hegesztiink. és az iv elétt illesztési hézag van. Hasonl6 a helyzet
az elektrédan és a munkadarabon. valamint a testkabelen keresztiilfoly6 4ram hatasara kialakulé magneses
mezénél is. A munkadarabon, ill. az elekirodan 4atfolys aram irdnya egymassal derékszoget zar be, és a két mezd
kdlcsdnhatéasa kitéritd erdt eredményez (2.20a abra). Valtakozé dram esetén csokken a magneses flivohatds. A
magneses filvéhatas csskkenthetd a magneses tér erésségének csdkkentésével, az iv merevségének ndvelésével
az altal, hogy noveljiik az ivaramot és ezzel egyiitt csékkentjk az fvhosszat, valamint kisebb atmérdji elekirodat
hasznélunk. Csokkenthet6 a fiivohatas az elekiréda megfeleso iranyt: dontésével vagy a testkabel kétoldali
bekotésével (2.20b abra).

A magneses flivéhatas valtozik a hasznalt dramforras fiiggvényeben: generator eseién erds, transzformator esetén
csekély, egyenirdnyito esetén kdzepes.

2.} Afajlagos hébevitel fogalma, meghatarozisa
A fajlagos hébevitel 1mm hosszisagu varrat eiceszitéséhez sziikséges hémennyiséget jelenti.

Ha a hegesztést adott sebességgel végzik, akkor viliamos energiat felhasznalé eljarasoknal az
egységnyi varrathosszra { varratszakaszra ) bevitt h&émennyiség (Q ), a fajlagos hébevitel {
szakaszenergia ) az aldbbiak szerint szamithato:

Q= kxUx|/v x10-3 kiJ/mm, ahol:
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U az ivfesziiltség, mértékegysége volt, V

| az dramerGsség, mértékegysége amper, A

v a hegesztési sebesség, mértékegysége mm/s
k az dn. relativ h6hasznositdsi hatasfok

AWI hegesztéskor a k értéke : 0,6

3.) A hegesztGpisztoly és a hegeszt&padica tartdsa, vezetése vizszintes helyzetben
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8.6. dbra. A hegesztGpisztoly és 2 hozaganyag tartdsa AW hegesztéskor
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A pisztoly munkadarabbal bezirt szége 60-80°, & pélcaé 10-20° legyen. A pélcat Ggy kell
adagolni, hogy ne keriiljon ki a védégdzburok alé!, és ne érjen hozza az elektrédahoz. A jobbra
hegesztést, amikor az iv a varrat felé irdnyul, ritkdn és csak vastag anyagokndl alkalmazzak. A
volfrdmelektrdda csticsa a munkadarabté! 3-6mm legyen, az iv hossza a palca dtmérdjének
felelijen meg.

4.) Volfrdmelektrédas védégazas ivhegesztéskor ¢.&forduld kdtéshibak okai és kikiiszébélésiik
Az AWl-eljaras soran el6fordulé hibik és kikiiszébolésiik

A hiba Valészintt ok A kikiiszobdlés modija
A transzformator dram hozzavezetésének primer A biztositékok ellendrzése
oldali megszakadasa
Szekunder oldali szakadas a hegesztékabec.oer A tdrgykabel és a hegeszitkabel ellen6rzése

A nagyfrekvencias berendezés hibas Az NF stabilizator szikrakdzének utanallitasa

Tdl Kicsi a halézati fesziiliség A kapcsol6 berendezés ellendrzése a halézati fesziiltség

beillitasa szempontjabol

Nines iv
A transzformator hibas Ellen6rizni kell a transzformatort
A nagyfrekvencia til kicsi A szikrakdz utdanallitasa
A viznyomas ingadozik A viznyomasnak kb. 0,2 MPa-ra val6 novelése
Az iv megszakad Tul nagy a volframelekiréda atmersje Az etekiréda kicserélése
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Gyjtési nehézségek

A varrathernyé atroskad

A varrat fekete
A volfram-elektréda
gyakran hozzaér a
munkadarabhoz
Az elektréda gyors
elhasznilédasa.

A varrat a hegesztés alatt
vagy utan megreped

Rossz a targykabel-csatlakozas

Az dramerdsség tal kicsi
A varrat kezdetén a munkadarab tii hideg

Az dramerdsség til nagy

Tl kevés argon

Az argonvezeték ereszt

Az argonvédelem szél vagy huzar miatt nem
kielégitd
Tl sok argon turbulenciat okoz, levegét juttat a
varrathoz

A volframelekirdda szennyezet:

A munkadarab felillete szennyezen

A piszioly tdmitetisége nem megfeieid
Tl hosszi iv

Kedvezbtien hegesziési helyzet
Az elektréda tiilsdgosan kinyulik a fiivékabol

Tl nagy az dramerdsség
Tl révid az argon utanfolyas
Rosszul végrehajtott hegesziés

Rossz hegesztési sorrend

Hegesztési kotéshibak fajtai és okaik:

A targykabelnek kdzvetleniil a munkadarabra valé
csatlakozasa

Az dramerdsség novelése

Az ivet hosszabb ideig a kezdés helyén kell tartani
vagy eldmelegiteni

Az dramerbsséget cstkkenteni vagy a hegesztési
sebességet ndvelni kell

Az argon adagolas nbvelése

Az argon 4dramldsa kdzben befogjuk a pisztoly
fiivokdjat, ekkor, ha az argonvezeték nem ereszt, a
rotaméter golydja visszaesik. Az argonvezeték vizzel
vald ellenbrzése

Amyékolni kell a hegesztési helyet
Az argon adagolast csSkkenteni kell

A volframvéget le kell kdszoriiini

A munkadarab megtisztitisa kémiai vagy mechanikai
modszerekkel

A omitéseket ellendrizni kell

Az elektréda és a munkadarab kbzti tdvolsag
cskkentése

A hegesztési helyzet valioztatisa
Az elektréda kinytlasat helyesen kell beallitani

Nagyobb atméraja elektrodat kell valasztani

Be kell szabalyozni az argonutanfolyds idejét

A hibas részt ki kell koszoriilni és ellendrzott hegesztd
berendezéssel Gjrahegeszieni

Uj hegesztési sorrendet kel meghatarozni

- repedések: leh{ilés vagy fesziiltségek hatdsira keletkezd folytonossagi hidny, amely lehet
makroszkopikus vagy mikroszkopikus méretii

- gazzarvanyok: a hegfiird6ébdl ei nem tavozott gézok altal okozott gémb, témlé vagy hernyd
alaku Uregek, amelyek iehetnek egyenletes eloszlastak, sorosak vagy képezhetnek halmazt

- szilard zarvany: a varratba bezdrédott szildrd, idegen anyag

- salakzarvdny: a hegesztési varratba bezdrédott nemfémes anyag

- koétéshiba: hidnyos 8sszeolvadas a heganyag és 3z alapanyag, ill. két varratsor vagy

varratréteg kdzott. Lehet Gsszeolvadisi hiba vegy dtolvadasi hiba.
- alakhiba: a leggyakoribb hegesztési hiba. Ideta:~szik a kétésfelllet alakeltérése, és a nem
megengedett kotéskialakitas.
- egyéb eltérések : ivgyujtasi, frocskolési, kdszdriildsi, vésési nyomok



A §6 eltérések kddszamai: repedések : 100 ; tiregek: 200; szilard zarvanyok: 300; kotéshibak: 400 ;
alakhibak: 500; egyéb eltérések: 600.

5.) Ahegesztéssel dsszefliggésben Keletkezé in..adékok fajtai, veszélyes hulladékok kezelése
Hulladék fogalma:
Hulladékoknak nevezziik azokat az anyagokat és energidkat, amelyek a feldolgozas vagy a
felhasznalas helyén eredeti hasznalati értékiiket elvesztetiek és a termelési vagy a
fogyasztasi folyamatbél kivattak.
A hulladékok csoportositdsa halmazallapotuk szerint: szilérd, iszapszer(, cseppfolyos,
légnemdi.
Az AW! hegesztésnél keletkezé veszélyes h.iladékok: volfram elektrédavég, CO, ézon, tisztitd
és olddszermaradvanyok, kendanyag maracvanyok.
Veszélyes hulladékok kezelési mébdszerei: a-talmatianitas, Ujrahasznositas, megsemmisités,
végleges elhelyezés.



