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(54) Eljaras véddégazas fémhegesztésre forgé ivvel

KIVONAT

A taldlméany szerinti eljiras védGgazas fémhegesztésre
szolgal forgd ivvel, amelynek soran beolvado elektroda
és munkadarab kozott ivet 1étesitenek, ahol
— az ivet lényegében allando fesziiltséggel létesitik,
— az elektrodat kontaktcsovon keresztiil viszik be az
fvbe, és a kontaktcs8, valamint a munkadarab ko-
z6tt meghatarozott tavolsagot tartanak.
Az eljaras soran — forgo ivvel végzett hegesztésnél
szok4sos (25-35 mm) tavolsaghoz viszonyitva —
10-30%-kal csokkentett kontaktcsStavolsagot és — for-

A leiras terjedelme 4 oldal

g6 ivvel végzett hegesztésnél szokasos (30-60 V) fe-
sziiltséghez viszonyitva —~ 20-40%-kal csékkentett fe-
sziiltséget allitanak be, 0,8—1,6 mm atmérdji elektrodat
hasznalva a keletkez6 forgd ivet 1-5 térfogat% oxigént,
14-34 térfogat% héliumot és 65-85 térfogat% argont
tartalmazé védégazzal vagy 1-5 térfogat% oxigént,
14-34 térfogat% szén-dioxidot és 65-85 térfogat% ar-
gont tartalmazd véd6géazzal veszik koriil.

A fenti eljaras kényszerhelyzetben végzett hegeszté-
si eljarasként is lefolytathato.
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A taldlmany tirgya eljards védégazas fémhegesztésre
forgd ivvel.

Az olvasztasi teljesitmény tekintetében kiillonosen
nagy teljesitményd, forgé ivvel lefolytatott hegesztési
eljarasoknal — amelyekhez szokésosan 25-35 mm
kontaktcsStavolsagot, 30-60 V hegesztSfesziiltséget és
0,8-1,6 mm atmér6ji elektrodat hasznélnak, ahol az al-
kalmazott véddgaz argon, argon/szén-dioxid (<10%),
csekély mennyiségli oxigénadalékot tartalmazé ar-
gon/hélium-elegy vagy argon/hélium/szén-dioxid/oxi-
gén-elegy (US-PS 2916601 vagy DE-OS 4206 105) —
a gyakorlatban a hegesztési paraméterek 6sszehangolt
beallitasa ellenére ismétlddben jellegzetes hegesztési
hibak lépnek fel. Ezek oka feltehetGen abban van, hogy
a kivant forg6 iv a folyamatos tizemeltetés soran ismé-
telten elhagyja a forgd iv lizemeltetési viszonyait, és
rovid idére az ugynevezett modositott szoréiv allapota-
ba jut, amely kedvezGtlen — mély és nagyon keskeny —
beégést eredményez.

Ezenkiviil a szokésos forgd iveknél a beégés leg-
tobbsz0Or ugyan kielégité, azonban altaldban bizonyos
mértékben széles és inkdbb sekély beégési jelleget olt,
igy a hegesztési varrat minGsége szempontjabol kivana-
tos lenne mélyebbre behatold beégés.

A talalmany feladata ezért olyan véddgazas, forgd
ivvel lefolytatott fémhegesztési eljaras kidolgozasa,
amellyel az esetenként fellépd szérdiv és az éltala oko-
zott hibak elkeriilhetdk, és amely alapvetéen mélyebb
beégést eredményez.

Ezt a feladatot a taldlméany értelmében azaltal oldjuk
meg, hogy — forgd ivvel végzett hegesztésnél szokdsos
tdvolsaghoz viszonyitva — 10-30%-kal csokkentett
kontaktcs8tavolsagot és — forgd ivvel végzett hegesz-
tésnél szokasos fesziiltséghez viszonyitva — 20-40%-
kal csokkentett fesziiltséget allitunk be 0,8—1,6 mm at-
mérdj elektrodat alkalmazva. A keletkezd forgo ivet
1-5 térfogat% oxigént, 14-34 térfogat% héliumot és
65-85 térfogat% argont tartalmazd védégazzal vagy
1-5 térfogat% oxigént, 14-34 térfogat% szén-dioxidot
és 65-85 térfogat% argont tartalmazd védoégazzal
vesszitk korul.

A fentiek alapjan a taldlmany eljards védbgazas
fémhegesztésre forgsd ivvel, amelynek soran beolvado
elektroda és munkadarab kozott ivet létesitiink, ahol

— az ivet lényegében allandd feszilltséggel Iétesit-
juk,

— az elektrodat kontaktcsovon keresztiil vissziik be
az ivbe, és a kontaktcsd, valamint a munkadarab
ko6zott meghatarozott tavolsagot tartunk.

Az eljaras soran — forgd ivvel végzett hegesztésnél
szokasos (25-35 mm) tdvolsaghoz viszonyitva —
10-30%-kal csokkentett kontaktcsGtavolsagot és — for-
g6 ivvel végzett hegesztésnél szokasos (30-60 V) fe-
sziiltséghez viszonyitva — 20-40%-kal csékkentett fe-
sziiltséget 4llitunk be, és a keletkezd forgé ivet 1-5 tér-
fogat% oxigént, 14-34 térfogat% héliumot és
65-85 térfogat% argont tartalmazé védégazzal vagy
1-5 térfogat% oxigént, 14-34 térfogat% szén-dioxidot
és 65-85 térfogat% argont tartalmazé véddégazzal
vessziik koriil.
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A taldlmany alkalmazasa sordn a hegesztési aram
mintegy 10%-kal n§. A taldlmény a 0,8 és 1,6 mm ko-
z0Otti atmérdjl valamennyi szokasos elektréda esetén al-
kalmazhato.

1,2 mm atmérdji elektroda esetén a talalmanyt ugy
valositjuk meg, hogy a kontaktcsévet a munkadarabtél
(a szokésos 25-35 mm helyett) 20-30 mm tévolsagban
vezetjiik, amelynek sordn (a szokasos 35-60 V helyett)
2548 V hegeszt6fesziiltséggel dolgozunk, egyébként
azonban a szokasos paramétereket tobbek kozott a hu-
zalelGtolas és a hegesztési sebesség esetében megtart-
hatjuk.

A talalmany szerinti intézkedésekkel és véd6géazzal
elérjiik, hogy a térben szoros korlatok kozé szabott ki-
terjedési forgo iv keletkezik, amelynek mérete a szoka-
sos forgo {vekénél kisebb. Ezzel nagyobb energiastiri-
ség is egyiitt jar. A taldlmany szerinti iv nem mutat
hajlamot arra, hogy a nem kivant médositott szoréivvé
atalakuljon. Ehhez lényegesen hozzijarulnak a talal-
many értelmében alkalmazott védégazelegyek, ame-
lyeknek hatsa abban is mutatkozik, hogy a hegesztések
a DIN 8559 szabvany szerinti SG2 min8ségi tartoma-
nyon beliil a hozaganyag mindségétdl gyakorlatilag
fuggetlenek.

A véddgaz ahhoz is hozzajarul, hogy mélyebb be-
égési profilt kapjunk. A kontaktcsdtavolsag és a he-
gesztBfesziiltség cstkkentése altal kapott rovidebb és
koncentraltabb forg6 iv eredményezi ezt a mélyebb be-
égést, és ezenkiviil a hegesztési omledék kisebb drvény-
1ését, ami a porusképzddés csokkenéséhez vezet. A ka-
pott hegesztési varratok optikai mindsitése soran si-
mé4bb varratfeliiletet allapithatunk meg, mint amilyene-
ket szokdasos forgd ivvel kapunk. A taladlmany értelmé-
ben javasolt eljaras hatasa abban is megnyilvanul, hogy
az egy rétegben athegeszthet§ lemezvastagsag a taldl-
many szerinti eljards esetén a hagyoményos eljarasok-
hoz képest jelentGsen megndvekszik.

Ezenkiviil a forgé iv esetén fellépd anyagatfolyas
kényszerhelyzetben végzett hegesztéshez eddig alkal-
matlan volt, minthogy a forgd iv hagyomanyos para-
méterkombinaciok esetén nem volt képes meggatolni
az olvadék higfolydssa valasat. A leirasban a ,kény-
szerhelyzetben végzett hegesztés” kifejezésen azt ért-
jik, hogy a hegesztett kotés kialakitasara szolgalo
6mledék a nehézségi erd ellenére a hegesztési varrat-
ban marad (példaul fiiggéleges helyzetii varrat vagy
fej felett végzett hegesztés esetén) — szemben vizszin-
tes helyzetli varratok esetével, ahol az 6mledéket a
nehézségi erd a varratban tartja. A talalmany szerinti
megoldassal (csokkentett kontaktcsStavolsag, kisebb
fesziiltség, alkalmasan megvalasztott védégaz révén)
nehézségek nélkiil végezhetiink hegesztést kényszer-
helyzetben.

A kévetkez8kben a talalmanyt szabvanyos acélok-
kal lefolytatott hegesztési kisérletekkel és paraméte-
rek megadasaval kozelebbr6l szemléltetjiik. Ezen ada-
tok esetén elérjitk az eléz6ekben ismertetett hatdsokat
és az azoknak megfelelé hegesztési eredményeket.
A kisérletek sordn 1,2 mm atmérji elektrodat hasz-
néltunk.
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1. Sarokvarratok hegesztése

teknG- vizszintes
helyzetben helyzetben
huzalelétolas (m/min) 30 30
kontaktcsétavolsag (mm) 24 30
fesziiltség (V) 39 36
hegestesu sebesség 50 9
(cm/min)

2. (Tobbrétegii) tompavarrat hegesztése

rétegszam 1 2 3
huzalelGtolas 15 25 35
(m/min)
fesziiltség (V) 34 41 48
kontaktcsdtavolsag 28 28 28
(mm)
hegesztési sebesség 30 40 50
(cm/min)

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras védGgazas fémhegesztésre forgéd ivvel,
amelynek soran beolvado elektréda és munkadarab ka-
z6tt ivet létesitiink, ahol

— az ivet lényegében dllandé fesziiltséggel létesit-

jik,
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— az elektrodat kontaktcsovon keresztiil vissziik be
az ivbe, és a kontaktcsd, valamint a munkadarab
ko6zott meghatdrozott tavolsagot tartunk,

azzal jellemezve, hogy — forgo ivvel végzett hegesz-
tésnél szokasos (25-35 mm) tavolsaghoz viszonyitva —
10-30%-kal csokkentett kontaktcsGtavolsagot és — for-
g6 ivvel végzett hegesztésnél szokasos (30-60 V) fe-
sziiltséghez viszonyitva — 20-40%-kal csokkentett fe-
sziiltséget allitunk be, 0,8—1,6 mm atmér8ji elektrodat
hasznélva a keletkez6 forgd ivet 1-5 térfogat% oxigént,
14-34 térfogat% héliumot és 65-85 térfogat% argont
tartalmazd véddgazzal vagy 1-5 térfogat% oxigént,
14-34 térfogat% szén-dioxidot és 65-85 térfogat% ar-
gont tartalmazo véddgazzal vesszik koriil.

2. Az 1. igénypont szerinti védGgazas fémhegesztés,
azzal jellemezve, hogy — forgd ivvel végzett hegesztés-
nél szokasos (25-35 mm) tdvolsighoz viszonyitva —
15-25%-kal csokkentett kontaktcsétavolsagot és — for-
g6 ivvel végzett hegesztésnél szokasos (30-60 V) fe-
sziiltséghez viszonyitva — 20-30%-kal csokkentett fe-
sziiltséget allitunk be, és a keletkezd forgo ivet

a) 24 térfogat% oxigént, 20-30 térfogat% héliu-
mot és 6678 térfogat% argont tartalmazé védégazzal
vagy

b) 2-4 térfogat% oxigént, 20-30 térfogat% szén-di-
oxidot és 66-78 térfogat% argont tartalmazd védo-
gazzal
vessziik koriil.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljards, azzal
Jjellemezve, hogy kényszerhelyzetben végezziikk a he-
gesztést.
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