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Roviden az automatizalt orbitalis AWI hegesztés technoldgia-

jarol és eszkozeirol

Korvarrat készité hegesztGeljarasok szamos technoldgidja ismert manapsag, ezek lehetnek
kézi illetve gépi eljarasok klilonb6z6 gépesitettségi szinteken. Léteznek olyan megoldasok, ame-
lyek alapvet6en kézi hegesztést takarnak (példaul semleges védb6gazas volframelektrédas ivhe-
gesztés, kézi bevont elektrédas ivhegesztés, fogyodelektrodas véddgazas ivhegesztés tomor illetve
porbeles huzallal), de a csGvek gépi forgatasuak, igy biztositva a jo hozzaférést illetve a folyama-
tos PA (,,valyu”) helyzet( poziciét. Elég gyakran oka a gépesitésnek — igy orbitalis AWI hegeszt6-
automata hadrendbe allitasanak is, hogy nincs megfelel6en képzett illetve kell6 tapasztalattal bird

hegeszt6 vagy a munkadarab nem forgathato.

Az orbitalis hegesztés csovek, csOszerl alkatrészek, cs6-szerelvények, hocseréld cséfalak,
stb. jellemzd automatizalt kotéstechnoldgidja. Automatizalt orbitdlis hegesztGeljarasok azok a
korvarrat-készité technoldgiak, melyeknél a munkadarab all, az adott technoldgiara jellemz6 ho-
forrds pedig mozog (korpalyat jar be) igy elkészitve a korvarratot, az egyes koérszakaszokon
(szektorokon) bellll pedig az adott szektor tamasztotta kovetelményeknek (gravitacido hatasa,
folyamatos melegedés) megfelelé6 paraméterekkel hegeszt. Természetesen léteznek egyéb kor-
varrat hegesztd technoldgidk, amelyek valamilyen ,hagyomanyos” hegesztéeljaras automatizalt
valtozatai (fedettivii hegesztés, fogydelektrodas védbgazas, stb.), a megkllonboztetés alapja
hogy a munkadarab ezeknél az eljarasoknal forog; vagy nem forog, de a hegesztési paraméterek

egy korvarrat hegesztése soran nem valtoznak (példaul fliiggdleges helyzet(i cs6 hegesztése).

Az elkészitett varrat lehet egy illetve tébbsoros, illetve huzott vagy lengetett varrat, a

csOfalvastagsagnak, illetve a varratra vonatkozé el6irasoknak megfelelGen.

Orbitalis hegeszto6 eljarasok

Az automatizalt (gépesitett) orbitalis hegesztés a kiilonb6z6 hagyomanyos hegesztdeljara-
sok automatizalt formai, igy létezik orbitalis MIG / MAG (leolvadd huzalos véddgazas, esetleg lé-
zerrel kombinalva) illetve orbitdlis TIG (inert véd6gazas volframelektrodas hegesztés - AWI) he-
gesztés. Egyes irodalmak szerint az orbitdlis hegesztés a mai napig nem rendelkezik kielégité de-

finiciéval [11].

Az orbitdlis MIG / MAG hegesztés jellemzben a csOtavvezeték épités kotéstechnoldgidja,
tomor illetve portoltetl (rutilos és fémporos) huzalokkal, illetve cs6falhegesztési feladatok jellem-
z0ek [18]. Az orbitdlis AWI hegesztés jellemzd felhasznaldsi terilete a cs6vezetékrendszerek,
bojlerek, élelmiszeripari, gydgyszeripari, vegyipari stb. rendszerek, mivel itt fordulnak el6 olyan

falvastagsagok és varratra vonatkoz6 kovetelmények, amelyeket az orbitadlis AWI hegesztés ki
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tud elégiteni. Korabban folytak kisérletek plazmaives orbitalis hegesztésre valé alkalmazasaval,

jelenleg nem elérhet6 még a technoldgia.

Az AWI (TIG / WIG) hegesztés sajatsagai

Az eljaras elnevezései gyakran keverednek, az eljaras alapvetéen semleges véddgazas volf-
ramelektrddas ivhegesztés (angolul: Tungsten Inert Gas welding — TIG; németll: Wolfram Inert
Gas Schweissverfahren - WIG), a leggyakrabban hasznalt magyar kifejezés az AWI hegesztés
(Argonvéddgazas Volframelektrodas Ivhegesztés) nem teljesen helytalld, mivel a semleges védé-

gaz nem csak argon lehet.

Az ivhegesztl eljarasok kozil a legjobb varratminéséget adé eljaras, a varrat gaztartalma a
jo gazvédelemnek koszonhetéen rendkivil alacsony és nincs salakképzédés [15 - 191. oldal].
Energiaforrasként es6 jellegli aramforrast igényel. Az eljaras héforrasa, a villamos iv a volfram-
elektroda és a munkadarab k6zott ég, amelyet védGgaz atmoszféra vesz korll - 1. abra. Ha he-
gesztbanyagos eljarasrél van szd, akkor a hegeszt6anyag palca (kézi eljaras) vagy huzal formaja-
ban (gépesitett eljaras gépesitett huzalel6toldssal, fesziltség rakapcsolasaval vagy anélkil) kerdl

a hegflirdébe. Az eljaras kivaldan gépesithetd.

volframelektroda

védégaz favoka

aramatado hiively

o hegesztdanyag o
védagaz ‘

I/ /
hegesztéiv ‘ i /

1. abra AWI hegesztés elvi abraja hegeszt6anyaggal

Polaritast tekintve lehet egyenes illetve forditott polaritdsu hegesztés, illetve aluminium
hegesztéséhez valtakozo aramu hegesztés. Egyenes polaritas (az elektroda negativ) alkalmaza-
sakor a munkadarabon a becsapddo elektronok hatdsara a munkadarabon fejl6dé héfolt koncent-
raltabb, igy a beolvadas keskenyebb és mélyebb. Forditott polaritas esetén (az elektréda pozitiv)

nagy héfejlédés keletkezik az elektrédan, ami ennél fogva jobban is fogy, azonban a munkadarab
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felé aramld argon ionok a kilonbozo fellleti oxidokat / nitrideket képesek elg6zologtetni, ezt a

hatast nevezik az eljaras tisztité hatasanak.

AWI hegesztés soran a kivant tulajdonsagok eléréséhez nagy elényt jelent, hogy a héforras
és a hegeszt6anyag kulon allnak rendelkezésre (ellentétben példaul a bevont elektréodas kézi iv-
hegesztéssel vagy a leolvado elektrodas védbgazas eljarassal), a jellemz6 hegesztési paraméte-
reket igy jol tudjuk befolyasolni. Létezik AWI felrakd hegesztési technoldgia, amikor is a felrako

hegeszt6anyag por formaju, illetve porbeles AWI palca is elérhet6.

Az AWI eljaras hatranya, hogy termelékenysége nem tul nagy: a beolvadasi mélység és a
leolvadasi teljesitmény is alacsony, a hegesztendé munkadarabon pedig tisztasagot, el6készitést

igényel.

Orbitalis AWI hegesztés

Orbitdlis AWI hegesztés soran egy varratsor hegesztéséhez a volframelektréda egy fordu-
lattal, programozott vezérléssel jarja korbe a korszimmetrikus (vagy kozel koérszimmetrikus)
munkadarabot, a programozott paraméterek pedig a hegesztési paraméterek (hegesztési sebes-
ség, hegesztéaram, huzalelGtolas stb., ezekkel részletesebben a ,Orbitalis hegesztéprogram ter-
vezése” fejezet foglalkozik). Egy kérvarrat esetén (amennyiben a kialakitandd kérvarrat szimmet-
riatengelye vizszintes), a hegesztési pozicidk (nem ebben a sorrendben, és természetesen ismét-
I6dnek is) PA, PB, PC, PD, PE lehetnek, ezek természetesen azonos egyéb koérilmények mellett
mas-mas hegesztési paramétereket igényelnek. Raadasul a hegesztett munkadarab a hegesztés
soran folyamatosan melegszik, a hegesztend6é munkadarab hémérséklete pedig szintén dontd

befolyassal van az alkalmazandé hegesztési paraméterekre.

Az automatizalt orbitalis AWI eljaras az 1960-as években jelent meg a repliléstechnika és
az (rkutatas igényeinek kiszolgdlasara. Az els6 orbitalis hegesztéfej kifejlesztését Gasparas
Kazlauskas-nak tulajdonitjak, aki a North American Aviation tervezé mérnéke volt [6]. A legels6
berendezések mozdithatatlanok voltak, és maga a hegesztés hatasfoka is sokkal gyengébb volt. A
kompakt berendezések megjelenése, illetve a fejl6dé elektronikai szabalyzasi megoldasok sokkal
szélesebb felhasznalasi teriiletet nyitottak meg az eljarasnak. Egy korszerl aramforras és ugyne-

vezett zart hegesztéfej lathatd a 2. abran.

2. abra Korszer( orbitdlis hegesztéautomata zart hegesztéfejjel
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Az Ugynevezett nyitott fejek és a cs6falhegesztéfejek AWI egysége gyakorlatilag egyez6 az
1. abran lathaté hagyomanyos AWI égéfejjel, az igynevezett zart fejek felépitése eltérd: itt nincs
gazfuvoka illetve aramataddé hively, mivel az dramatadas feladatat a fejben az elektrédaval
egyutt forgd rotor veszi at, a zart fejek teljes térfogata Uzem kdzben pedig védogazzal feltoltott.
A nagyobb terhelhet6ségli hegesztéfejek intenziv vizhiitésliek, a l1éghltéses fejek terhelhetdsége

természetesen alacsonyabb.

A hegesztés jellemzben luktetSivvel térténik, a berendezések szamitégépei azonban gyak-
ran az impulzusaram és alaparam kifejezéseket hasznaljak, ugyan az el6forduld frekvencidk nem
az impulzus-hegesztésre jellemz6ek, hanem a luktetGives hegesztésre [15]. Orbitalis AWI eljaras
hegesztéanyaggal valé alkalmazasakor a villamos iv a volfram elektréda és a munkadarab kozott
ég, a huzalt pedig a hegfirddbe tolja a hegesztofej el6toldmotorja, ezt gyakran ,hideghuzalos”
hegesztésnek is nevezik. A volfram elektroda egy varratsor elkészitéséhez altalaban ~380° -os
fordulatot tesz meg, de beallithatd korszerl aramforrasokon ennek tobbszérése is (egy program-

ban elmenthetben), igy tobb sor hegesztéséhez nincs sziikséglink tobb program hasznalatara.

Korvarratok hagyomanyos kézi AWI eljarassal valé készitésének szamos el6énye van [16 -
20. oldal]:

- kevésbé igényel pontos csGelGkészitést

- kevésbé érzékeny az ovalitasra illetve az éleltolddasra

- a hegesztés kdzben sziikséges korrekciokat a hegesztd azonnal végre tudja hajtani
- kllonboz6 csékotések egymas utan hegeszthetdk

- egyedi varratok gyorsan készlilnek

A kézi AWI eljarassal torténd cs6hegesztés hatranyai:

- nagy gyakorlatot igényel a hegeszt6tol

- a hegeszt6k képzése koltséges

- a varratmin6ség folyamatosan nem reprodukalhaté

- a varratmindség a hegeszté mentalis allapotatodl is fligg

- gyakori és draga hegeszt6-vizsgaztatasra van szlikség

Az orbitalis AWI hegesztés hatranyai:

- az egyes varratok (kilonb6zd cs6atmérdk, falvastagsagok, alapanyagok) mind kilén prog-
ramot igényelnek

- csak nagy sorozat esetén tériil meg a viszonylag nagy beruhazasi koéltség (illetve ha a var-
ratra vonatkozé el6irdsok eleve megkévetelik automata hasznalatat)

- az élel6készitésre vonatkozd elbirdsok szigoruak (gyenge min6ségl élel6készités gyakran
nem csak kifogasolhaté min6ségl varratot, hanem javithatatlan selejtet eredményez)

- a hegesztéfejek méretei korlatozzak az alkalmazhatésagot
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Az orbitalis AWI hegesztés el6nyei:

- megfeleld élel6készités mellett 100%-ban reprodukalhaté kivalé min6éségl varrat, ennek
k6szOnhetb6en a varratvizsgalatok szama is lecsGkken

- az emberi bizonytalansdg gyakorlatilag teljesen kizarva

- a korszer(i berendezések kezelése nagyon egyszer(i, magasan képzett / nagy gyakorlatu
szakembert nem igényel

- a varratok egy Iépésben (1 kezdés és egy végpont) lehegeszthetdk

- a varratok minden jellemzG6je (beolvadas, varratfelllet) kivaléan beallithatd

Hegesztés zart rendszerii orbitalis fejjel

Zart fejjel torténé hegesztés szinte mindig hegesztéanyag nélkul torténik (a nyitott fejek-
hez hasonld huzalel6tolas nem lehetséges), ezért figyelembe kell venni a kilénb6z6 pozicidkban -
esetleg jelentGsen eltérd korona- és gyokoldali varratdomborulatot, amely a gravitacié hatasabdl
adodik. Megfelel6 hegesztoprogrammal, illetve (ha szlikséges) az élelGkészités minGségének javi-
tasaval jelentés mértékben cstkkenthetdé vagy megsziintetheté a probléma, azonban ez nem
minden esetben elég. Olyan varrat eldirdsok esetén amelyek elGirnak varrat és gyokoldali varrat-
domborulatot, a zart hegesztéfej jellemzéen nem feltétlenil alkalmas, amennyiben csak annyi az
el6irds, hogy gyok- és korona oldali varratbeesés nem megengedett (vagy minimalisan megen-
gedett, mint példaul MSz EN 5817 ,B”), akkor a zart fej is alkalmas lehet, de csak egy bizonyos
falvastagsagig illetve cséatmérdig - ezt tobb kisérlettel tudjuk meghatarozni. Léteznek azonban
egyéb megoldasok, amikor is nem klasszikus hegeszt6anyaggal valé hegesztésrol beszélink, ha-
nem valamilyen gylrivel - amit a hegesztend6 csovek illesztési vonalara helyeziink - érjik el a
gyok és korona oldali varratdomborulatot. Ilyenkor az alkalmazott gylr( teljes mértékben atol-

vad.

A zart hegeszt6fejes eljaras tovabbi sajatsaga, hogy a hegesztés rendkivil jo hatasfokkal
védett az atmoszféra karos hatasaitdl, ugyanis a koronaoldal illetve a gyokoldal is védégazzal jol
védett: a gyokoldal és a korona oldal is zart térfogatrészben van a hegesztés alatt, amely térfo-
gatrészt védbgazzal toltunk fel. A futtatasi szinek teljesen kivédhet6k. Azonban a nemesgaz kolt-
ségek ismeretében jellemz6en nem szokas a teljesen futtatdsi-szin mentes hegesztésre vald to-
rekvés, gyakoribb a hegesztést kdveté valamilyen tisztitds végrehajtdsa. A 3. dbran egy keskeny
konstrukcidju zart hegesztéfej lathatd.
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3. abra Zart orbitalis hegesztéfej

A hegeszt6fejek adott atmérGtartomany hegesztésére alkalmasak, amely atmér6khéz min-
den egyes cs6mérethez kulén szoritokészletet kell alkalmaznunk, a 4. abra ezt a folyamatot mu-

tatja.

A gyartok az egyes hegesztési feladatokhoz a koérilményeknek megfelel6 fej konstrukcidkat
ajanlanak, annak fliggvényében hogy a zart fej elhelyezésre mennyi hely all rendelkezéslinkre,
illetve mennyire intenziv hiitésl fejre van sziikségiink a gyartasi volumentdl illetve az alkalmazott
hegeszt6aramtol fiiggéen. A zart fejes hegesztéshez alapvetéen nem sziikséges fliz6varratok ké-
szitése azonban a hegesztd-aramforras szamitdgép-vezérlése felajanlja ennek lehetdségét, amely
flz6programot akar a vezérlés megtervez, és a zart fejjel végrehajtja. A hegesztendé munkada-
rabokat a zart fejek (bizonyos hatarokon belll) képesek biztonsagosan rogziteni, |éteznek masz-
sziv felépités(i fejek szélesebb szoritépofakkal, amelyek nagyobb csédarabokat képesek rogziteni,
a keskenyebb - kisebb helyigényl fejek erre kevésbé alkalmasak. A masszivabb konstrukcioju

fejek nagyobb fémtémeglknek kdszonhetén a héterhelést jobban elviselik, a keskenyebb fejek az
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intenzivebb vizh(téssel igyekeznek a héelvezetést megoldani. A hegesztés jellemzéen 9 dranal
kezdbdik és ~10 éranal fejezédik be, de jellemzben tetszés szerint mddosithatd. Az elektrdéda ta-
volsaga a munkadarabtol nem allandd, mivel az elektréda egy fogaskoszorura rogzitett, a csovek
pedig gyakran nem szabalyos hengerek. A varrat csak huzott varrat lehet, lengetés nem lehetsé-

ges. Az 5. abran lathaté zart fej elhelyezése csbalkatrészen.

5. abra Zart fej rogzitése csévon

Hegesztés nyitott rendszerii orbitalis fejjel

A nyitott rendszer(i fejekkel (konstrukciétdl fligg6en) lehetséges a ,hideghuzalos” hegesz-
t6éanyagos hegesztés, ilyenkor a hegesztéanyag adagolds sebességével is lehet6ségiink van az
egyes poziciokban a varrat geometriajat befolyasolni. A hegeszt6anyag adagoldsa gyakran az
aramimpulzusokkal szinkronban lehetséges, lehetdségiink van az alaparamhoz illetve az impul-
zusaramhoz kiilonb6z8 huzalelGtolasi sebességeket rendelni. A hegesztés a zart fejekkel ellentét-
ben nem zart véddgaz atmoszféraban torténik (természetesen a villamos ivet illetve a hegfiird6t
argon véddgaz védi, de a hiil6 varrat gazvédelme sokkal kisebb mérték(i), ezért a futtatasi szinek
sokkal inkabb megjelenhetnek. A nyitott fejek szintén kiilénb6z6 méretekben - a hegesztendd
csovek atméréinek megfelel6 mérettartomanyokkal allnak rendelkezésre, azonban az adott tar-

tomanyon belll fokozatmentesen allithatok.

Zart fejes hegesztéshez altalaban sziikséges fliz6varratok készitése (illetve a két hegesz-
tendé munkadarab egymashoz val6 rogzitése), mivel a hegesztéfej csak az egyik hegesztendd
munkadarabon rogzithetd, az athegeszthetdség érdekében a fliz6varratok mérete lehetlleg ne
legyen tul nagy. A hegesztéanyag 0,6...1,0 mm atméréjl, a kisebb &tmérdéjl huzalok pozicionala-
sa természetesen sokkal kdnnyebb. A munkadarab - elektréda tévolsagat biztosithatjak gorgdk, a
legkorszerlibb nyitott fejek viszont mar az ivfeszlltség folyamatos mérésével szabalyozzak az
elektréda tavolsagot. A nyitott fejek érzékenyebbek a munkahelyi légmozgasra illetve huzatra a
zart fejekkel O0sszehasonlitva. Az oszcilldld (lengé mozgasu) fejek alkalmazasakor lehetdségilink

van beallitani, hogy adott varratszélességen mennyi impulzust alkalmazzon. A hegesztéfej elhe-
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lyezéséhez rendelkezéslinkre all6 helyt6l, a hegesztend6 csdéatmérotdl illetve hogy hegeszt6-
anyaggal vagy anélkul kell az adott feladatot megoldanunk - kiilonb6z6 konstrukcidju fejek kozul

valaszthatunk, amelyek néhany tipusat a kdvetkezé abrak szemléltetik.

6. abra Néhany nyitott rendszer( orbitalis hegesztéfej tipus

A fej részei k6zott megtalalhatdk a hagyomanyos AWI ég6k szokasos alkatrészei, mint ke-

ramia fivdka, gazlencse, volframelektréda, aramatado hlvely stb..

Cso6falhegesztéfejek

Kialakitasuk szerint lehetnek hideghuzalos illetve hegeszt6anyag adagolas nélkili fejek.
Legjellemz6bb felhasznalasi terlletiik a hOcserél6k cséfalainak csOvég-hegesztése, erre mutat
példat a 7. abra is. Legjobb minGségl varratot azokkal a fejekkel lehet elérni, amelyeknél a he-
geszt6fej végére szerelt huzaldob az AWI hegesztéfejjel egylitt forog, igy csavarodasmentesen

lehet a huzalt el6tolni.

7. abra Csoéfalhegeszt6fej h6cserélé hegesztéséhez el6készitve
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A titan rendkivlli gazérzékenysége miatt, a csOfalhegesztifejek jellemzben felszerelhet6k
egy tovabbi burkold elemmel, amely szintén feltdlthet6 véddgazzal, igy a hegesztés helyétdl tavo-

labb is megfelel6 gazvédelmet biztositanak a felhevilé munkadarabnak.

Aramforrasok

Az aramforrasok aramnemikben, teljesitménytkben és kiépitettséglikben kilénbbznek. Lé-
teznek kompakt berendezések, amelyek egy egységbe épitve rendelkeznek hlitéegységgel, sza-
mitdgép-vezérléssel, monitorral, inverteres aramforrassal, képernydvel, nyomtatoval, hltéviz és
gazatfolyasi felligyeletet ellatd eszkozokkel, stb. A korszerl berendezések mindegyike a hegesz-
tofejeket vizzel hiiti, a hlit6kézeg hémérsékletét pedig természetesen folyamatosan fellgyeli. El-
érhet6k aluminium csovek hegesztésére alkalmas AC aramforrasok is. Az ivgyujtas jellemzéem

nagyfrekvencias gyuljtassal torténik.

Védoégazok

Alapvet6en két gazaramra van szikséglink: egy az iv, a volfram elektroda és a hegflirdé /
varrat védelmét szolgald véddgazra, valamint egy belsé gazvédelemre, amely a varrat gydkolda-
lat hivatott védeni illetve a hegflird6 megtamasztasara szolgal (formaldgaz) csékkentve az egyes
poziciokban a gravitacid hatasat. A formalégaz nyomasa az egyes szektorokban eltéré lehet
(megfelel6 vezérlbegység esetén, és amennyiben szikséges), mivel a hegflrdé esése (,megro-
gyasa”) a kllonb6z6 szektorokban eltéré mértékl, fliggben a hegesztési helyzett6l (gravitacié

hatasa) illetve munkadarab hémérsékletétol.

A véddgazok a hagyomanyos AWI hegesztés gazaival azonosak, legjellemz6bb a 4.0 és a
4.5 Argon, illetve a 2 vagy 5 % hidrogén tartalmu formalégaz, amely ausztenites acélokndl hasz-
nalatos. Mar 2% hidrogén rendkivil jotékony hatassal a gyckoldali beolvadasra illetve a varrat
tertilésére a hidrogén kivalé hévezetOképességének kdszonhetéen. A 2% hidrogén tartalma gaz
hatasa korulbelll 10 amper hegeszt6aram emeléssel egyezik meg. Ferrites illetve duplex acélok-
nal hidrogén tartalmu formalégédz nem hasznalhatd, szénacélok esetében pedig olykor semmilyen
gyokoldali védégazt nem hasznalnak. A gyokoldali véd6gaz nemcsak a gyokoldali oxidacio mér-
séklésére, hanem az egyes szektorokban beallithaté kilénbdzdé nyomasok segitségével a varrat
megtamasztasara is alkalmas - innen ered a forméalégaz elnevezés, egyes berendezéseken a felsd
poziciokban nagyobb nyomas allithaté be a varratbeesés csokkentésére, az alsé szektorokban
pedig alacsonyabb a koronaoldali varratesés csokkentésére. A hegesztés kéthetd egy oxigén kon-
centracio értékhez, ilyen esetben a szamitdgép a hegesztést csak egy beallitott oxigén koncentra-
cié alatt kezdi el, igy ellendrizve a megdfeleld gyokoldali gazvédelmet. Eléfordul olyan eset is, ami-
kor a gyokoldali védelem nem folyamatosan aramlé gz, hanem megfelel6 tomitétarcsakkal zart,
védogazzal feltoltott térfogatrészt alakitanak ki, vagy csak a hegesztés kornyezetében 6blitenek -
szintén tomitétarcsak alkalmazasaval. Zart és nyitott fejeknél is része a hegesztési programnak

az el6- és utanoblités a védbgazzal. Zart fej esetében fel kell tolteni a zart hegesztGkamrat védo-
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gazzal, hegesztés utan pedig (mindkét fej esetén) védeni kell a hiil6 varratot és a volframelektro-
dat az oxidaciotdl. Az el6- és utanoblitési id6k nagy mértékben fliggnek az alapanyagtél, a mun-
kadarab méretétdl, titdn esetében hosszabb utandblitésre van szlikséglink (valamint nagy tiszta-

sagu védobgazra) a fokozott oxidacids illetve gaz- hidrogénoldasi hajlam miatt.

Volframelektréodak

Az egyes orbitalis AWI hegesztOberendezéseket gyartdk tapasztalataikbdl kiindulva volf-
ramelektrédat is ajanlanak a berendezés hasznalatahoz. Mivel a kulénb6zé 6tvozésl elektrodak
gyujtasi illetve elektronemisszios tulajdonsagai eltéréek, egy adott tipusd volframelektrédahoz
szerkesztett orbitalis hegesztéprogram nem feltétlentl lesz megfelel6 egyéb 6tvozésli elektréda-
val, és a programokat generald szoftver (ha rendelkezik ilyennel a vezérlés) is egy adott tipusu
(6tvozésli) és geometridju elektrodahoz illesztett, annak tulajdonsagaival ,szamol”. Az ajanlott
elektrdda cslicsszdg zart és nyitott fejekhez 60° (teljes kipszdg), koszorilés kizardlag a volfram-
elektréda szimmetria tengelyével parhuzamos iranyban. Az elektréda atméréjét az aramterhelés-
nek megfeleléen kell kivalasztani, jellemzéen 1,6 vagy 2,4 mm (~100 amperig az 1,6 mm-es ele-
gendd, 100 amper alatt a 2,4 mm-es gyujtasi tulajdonsagai nem kielégitéek, illetve az iv elvan-
dorolhat). El6regedett vagy helytelentl készorilt elektroda esetén eléfordulhat, hogy az iv nem a
kivant helyen gyullad meg. Orbitédlis AWI hegeszt6berendéseket gyartdk jellemzden a narancs
szinjelzés(i (WT40) elektrédat ajanljak (természetesen egyéb elektroda is alkalmas lehet), a
szoftverek is ilyen elektrédaval kerlltek kifejlesztésre. A WT40 elektréda térium-oxid (ThO;) 6t-

vOzésU korllbelll 4%-ban, ezért koszorilése csak megfeleld elszivas mellett lehetséges.

Orbitalis AWI hegesztés feltételei

Az orbitdlis AWI hegesztés sajatsaga, hogy fokozottabb feltételeket tamaszt a
varratel6készitéssel szemben: a vagott fellletek minésége, az alkatrészek egytengely(isége, hen-
geressége, az élelGkészités geometridja, a forgacsolt felllet merblegessége a cs6 szimmetria ten-
gelyére, a csovek illesztési pontossaga, stb.. A varratel6készités csak megfelel6 eszkdzokkel hoz-
hatja a kivant eredményt, flirészelt csOvek példaul ritkdbban alkalmasak. A korszer(
cs6végmegmunkald eszkézok gyakran egy befogassal képesek az élek merdlegessé forgacsolasa-
ra, ha szikséges leélezés kialakitasara valamint sorjamentesitésre. A geometriailag megfeleléen
el6készitett munkadarabokat ajanlatos valamilyen fémtisztitasra alkalmas erds szivaccsal attorol-

ni, vagy lecsiszolni. Az élel6készités mindségét ajanlatos hegesztési prébaval tesztelni.

Orbitalis hegesztoprogram tervezése

Az orbitdlis programok tervezése térténhet manudlisan, illetve arra alkalmas berendezésen
automatikusan, amikor is a berendezésnek csak néhany bemend adatot kell megadni, és a szami-
togép megfelel6 programozott fliggvényekkel a kovetkezd paramétereket hatdrozza meg a he-

gesztés paramétereit.
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Manualis programozas

Manualis programozaskor a programozé ad meg minden egyes hegesztési paramétert, ez a
maddszer nagy gyakorlatot illetve tapasztalatot igényel, enélkll a megfelelé paraméterek megtala-
lasa hosszu id6t és sok kisérletet vehet igénybe. Kénnyebbség korszer(i berendezéseken, hogy az
egyes programok bels6 / kils6 taroléra elmenthetbk, igy ha van hasonld falvastagsagu és atmé-

rojl csére kész programunk, akkor azt szerencsés esetben csak kis mértékben kell mddositanunk.

Automatikus programozas

Automatikus programozaskor a szamitdgép csak néhany adatot kér mint bemend adatot, és
ezek alapjan készit egy komplett hegesztési programot - egy varratsor (gyok-, valamely tolt6é
vagy takardsor) hegesztési programjat. A bemend adatok klasszikusan a hegesztend6 cs6 anya-
ga, a védb6gaz mindsége, a cs6 falvastagsaga és kils6 atmérdje. Az automatikus programozas
segitségével a szamitdgép kiszamolja hogy hany szektorra van sziikséglink illetve az egyes szek-
torokban milyen paraméterekre, de természetesen minden paramétert mddosithatunk az optima-

lizalas soran.

Programfiigg6 paraméterek

Az automatikus program hegesztési paraméterei a bemend adatok felhasznalasaval keriil-
nek kiszamitasra. Egyszerlibb feladatoknal - példaul cs6-csé kotés hegesztbanyag nélkil, egy
varratsorral, zart fejjel, ,jaratos” alapanyag esetén - nagyon jol hasznalhat6, gyakran semmilyen

korrekciot nem igényl6 hegesztéprogramot kapunk.

Hegesztési jegyzokonyvek

Korszerl berendezések rendelkeznek nyomtatoéval illetve nyomtatd csatlakoztatasi lehet6-
séggel. A nyomtatdval lehetdségiink van hegesztési programok illetve jegyz6konyvek nyomtata-
sara. A jegyzOkonyvek a valds hegesztési paraméterek rogzitését szolgaljak (amikor is az dram-
forras a valds hegesztési paramétereket méri), el6fordulnak olyan vevéi igények, amikor a meg-
rendeld csak jegyzOkonyvezett varratot fogad el. A hegesztési jegyz6konyv azonban csak a he-
gesztési paraméterek dokumentalasara szolgal, nem ad felvildgositast arrdl, hogy példaul tértént
e tisztitdsi mlivelet a sorok kozo6tt, kivarta e a berendezést kezel6 a sorkdzi hdmérsékleteket stb.,

ezért csak korlatozottan alkalmas a varrat min6ségének megitélésére.
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Vastagfall csovek hegesztése

Tompan (,1” élel6készitéssel) orbitalis AWI automataval hegesztheté csévek maximalis he-
geszthet6 falvastagsaga ~2,5 mm (erGsen fligg a hOvezetési viszonyoktdl illetve a formaldgaz
tipusatol), ennél nagyobb falvastagsag csak ,V” vagy ,U” geometridju el6készitéssel hegeszthetd.
A gyOksor 1,5..2 mm élszalagot igényel. A nagyobb (~5 mm-tél felfelé) falvastagsagokhoz cél-
szer(i ,U" kiképzést alkalmazni, igy rovidebb az 0sszes hegesztési idd, gyorsabb a varrat hegesz-
téanyaggal vald feltoltése, mivel az ,V” el6készitéshez képest kisebb térfogatrészt kell feltblte-
nlnk, illetve ,V” el6készités soran a kedvezG6tlenebb héelvezetés is befolyasolja a varratalakot, a
gyakorlati tapasztalatok egyértelmuien az ,U” kiképzést tamasztjak ala [16 — 33. oldal]. Az oszcil-
1al6 (lengbmozgast végzd) fejek az adott sorban beallithatd szamu impulzussal hegesztenek az
adott sor szélességén. Az aldbbi abra a 2,5 mm-nél nagyobb falvastagsdgu csovek

élel6készitésére tesz javaslatot.
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8. abra: Gyartémdi ajanlas vastagfall cs6 élel6készitésére

Tovabbi informacidért:

Pasztor Csaba
30 431 9401
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Néhany kép orbitalis AWI hegesztési teriiletrol:

Folyamat folytatas

o1
Cstétmérs [1E0 mm
Kezdésiszog[ds  ©
Befejezésiszag[135  ©
we[1a1a  sec
Déles[200 %

Impulzusaram |27 8 A

Aapéram [9.7 A
Impulzus i [0.10 sec
Alaparam ideje 010 sec
Impulzus alatti sebesség [0 mm/min
Alaparam alatti sebesség[50 mm/min
Huzalsebesség imp. alatt[270  mm/min
Huzalssbesség alaparam alatt [0 mmimin

Mappa  STANDARD
Programnév 15x10-000 [nem mentett]

Vizaramlas 2.5 l/min
Viz hémérséklet 248°C
Inverter hémérséklet 27.0 °C
Haldzati fesziltség 2342 V

| J felfelé 7 lefelé 1 Megerdsit L[ Elhagy

| Stop Csokkentés

Strike current [25 A
Motor start delay [50 sec
Wire feed @ Yes € No
Wie start defay [500  sec
Wire final delay time [T00_sec
Wirertract [[00 sec

Tacking € Yes & No
Tack points [T
Tack current |73.0 A

Pilot curent B2 A
Tack time |1.0 sec
Start point for DSC |0 %

<<<< go back to gas pre purge time |

>33 go further to lavel |

J Up 7 Down 1T Confirm 1 Leave

Weld Test
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