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Roviden az orbitalis TIG hegesztés (volframelektrodas, semle-

ges védogazos ivhegesztés) technoldgidjardél 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 cs6vek gépi forgatasuak, igy biztositva a j6 hozzaférést illetve a folyama-
tos PA (,,valyu”) helyzetl poziciét. Elég gyakran oka a gépesitésnek - igy orbitalis TIG (kordbban
AWI) hegeszt6automata hadrendbe allitdsanak is, hogy a hegesztend6é munkadarab nem forgat-

hatd, és nincs megfelel6en képzett illetve kell6 tapasztalattal biré hegeszts.

Az orbitalis hegesztés csovek, csOszerl alkatrészek, cs6-szerelvények, hocseréld cséfalak,
stb. jellemz6 automatizalt kotéstechnoldgidja. Orbitdlis hegesztdeljarasok azok a korvarrat-
készit6 technoldgidk, melyeknél a munkadarab all, az adott technoldgiara jellemzd héforras pedig
mozog (korpalyat jar be) igy elkészitve a korvarratot, az egyes korszakaszokon (szektorokon)
bellil pedig az adott szektor tdmasztotta kovetelményeknek (gravitacié hatasa, folyamatos mele-
gedés) megfelel6 paraméterekkel hegeszt. Természetesen |éteznek egyéb korvarrat hegesztd
technolégidk, amelyek valamilyen ,hagyomanyos” hegesztGeljaras automatizalt valtozatai
(fedettivi hegesztés, fogydelektrodas védbgazas, stb.), a megkllénbbztetés alapja hogy a mun-
kadarab ezeknél az eljarasoknal forog; vagy nem forog, de a hegesztési paraméterek egy kérvar-

rat hegesztése sordn nem valtoznak (példaul fliggbleges helyzet(i cs6é hegesztése).

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

csOfalvastagsagnak, illetve a varratra vonatkozé el6irasoknak megfelelGen.

Orbitalis hegeszto6 eljarasok

Az automatizalt orbitalis hegesztés a kililonb6z6 hagyomanyos hegesztbeljarasok automati-
zalt formai, igy létezik orbitalis MIG / MAG (leolvadd huzalos véd6gazas, esetleg lézerrel kombi-
nalva) illetve orbitdlis TIG (korabban AWI, volframelektrédas, semleges véd6gazos ivhegesztés)
hegesztés. Egyes irodalmak szerint az orbitélis hegesztés a mai napig nem rendelkezik kielégitd

definicidval [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 TIG hegesztés jellemzd felhasznalasi terllete a csévezetékrendszerek, boj-
lerek, élelmiszeripari, gydgyszeripari, vegyipari stb. rendszerek, mivel itt fordulnak el6 olyan fal-

vastagsagok és varratra vonatkozo kévetelmények, amelyeket az orbitalis TIG hegesztés ki tud

www.hegpont.hu 1




www.hegpont.hu

elégiteni. Korabban folytak kisérletek plazmaives orbitalis hegesztésre vald alkalmazasaval, jelen-
leg nem elérhetd a technoldgia a kivant minéségben.

A volframelektrédas semleges védégazas ivhegesztés 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 (korabban) leggyakrabban hasznalt magyar kifejezés az AWI
hegesztés (Argonvéd3gazas Volframelektrodas Ivhegesztés) nem teljesen helytélld, mivel a sem-
leges védégaz nem csak argon lehet.

Az ivhegesztl eljarasok kozll a legjobb varratminéséget adé eljaras, a varrat gaztartalma a
jo gazvédelemnek készonhetben rendkivil alacsony, és nincs salakképzOdés [15 - 191. oldal].
Energiaforrasként es6 jellegli aramforrast igényel. Az eljaras héforrasa, a villamos iv a volfram-
elektroda és a munkadarab kézott ég, amelyet aramlé véddgaz atmoszféra vesz korul — 1. abra.
Ha hegesztéanyagos eljarasrol van szo, akkor a hegesztéanyag palca (kézi eljaras) vagy huzal
formajaban (gépesitett eljaras gépesitett huzalelGtolassal, feszlltség rakapcsolasaval vagy a nél-

kul) kertil a hegflirdébe. A volframelektrodas ivhegesztés kivaldan gépesithetd.

volframelektroda

védégaz favoka

aramatado hiively

hegesztéanyag

véddgaz

hegesztéiv L i

1. dbra TIG hegesztés elvi abraja hegesztdanyaggal

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

nagy héfejlodés 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

hatdst nevezik az eljaras tisztitdé hatasanak.

A volframelektrédas semleges véddgazas ivhegesztés soran a kivant tulajdonsagok eléré-
séhez nagy el6nyt jelent, hogy a hdéforras és a hegesztanyag klilon alinak rendelkezésre (ellen-
tétben példaul a bevont elektrodas kézi ivhegesztéssel vagy a leolvadd elektrodas véddgazas el-
jarassal), a jellemz6 hegesztési paramétereket igy jol tudjuk befolyasolni. Létezik TIG felrakd he-
gesztési technoldgia, amikor is a felrakd hegeszt6anyag por formaju, illetve porbeles TIG palca is

elérhet6.

A TIG hegesztés hatranya, hogy termelékenysége nem tul nagy: a beolvadasi mélység és a
leolvadasi teljesitmény is alacsony, a hegesztend6é munkadarabon pedig tisztasagot, el6készitést

igényel.

Orbitalis TIG hegesztés

Orbitalis TIG hegesztés soran egy varratsor hegesztéséhez a volframelektroda egy fordulat-
tal, programozott vezérléssel jarja korbe a koérszimmetrikus (vagy kozel kdrszimmetrikus) mun-
kadarabot, a programozott paraméterek pedig a hegesztési paraméterek (hegesztési sebesség,
hegeszt6aram, huzalel6tolas stb., ezekkel részletesebben a ,Orbitalis hegesztéprogram tervezé-
se” fejezet foglalkozik). Egy korvarrat esetén (amennyiben a kialakitand6 kérvarrat szimmetria-
tengelye vizszintes), a hegesztési pozicidk (nem ebben a sorrendben, és természetesen ismétldd-
nek is) PA, PB, PC, PD, PE lehetnek, ezek természetesen azonos egyéb kérilmények mellett mas-
mas hegesztési paramétereket igényelnek. A hegesztett munkadarab a hegesztés soran folyama-
tosan melegszik, a hegesztendé munkadarab hémérséklete pedig szintén donté befolyassal van

az alkalmazandé hegesztési paraméterekre.

Az automatizalt orbitalis TIG eljards az 1960-as években jelent meg a repliléstechnika és
az (rkutatas igényeinek kiszolgalasara. 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 fejl6d6 elektronikai szabalyzasi megoldasok sokkal
szélesebb felhasznalasi teriletet nyitottak meg az eljarasnak. Egy korszer( aramforras és ugyne-

vezett zart hegesztéfej lathatd a 2. abran.

2. abra Korszer( orbitdlis hegeszt6automata zart hegesztéfejjel
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Az Ugynevezett nyitott fejek és a cséfalhegesztéfejek TIG egysége gyakorlatilag egyezd az
1. abran lathaté hagyomanyos TIG égoéfejjel, a zart hegesztéfejek felépitése eltérd: itt nincs gaz-
favoka illetve aramatadd hively, mivel az dramatadas feladatat a fejben az elektrodaval egydtt
forgo rotor veszi at, a zart fejek teljes térfogata lizem kozben pedig aramldé védogazzal feltoltott.
A nagyobb terhelhetGségl hegesztofejek intenziv vizhltésliek, a Iéghlitéses fejek terhelhetdsége

természetesen alacsonyabb.

A hegesztés impulzusivvel torténik, mivel igy uralhaté leginkabb a hegflird6: az impulzus-
aram a volframelektrdda allé vagy lassabb sebességli helyzetében hegeszt, igy létrehozva a kell
mértékl beolvadast, a volfrdmelektréoda (gyorsabb) el6rehaladdsa soran pedig visszakapcsol az
alaparamra - a hegflirdé kisebb méretl lesz. Orbitalis TIG eljaras hegeszt6anyaggal valo alkal-
mazasakor a villamos iv a volfram elektréda és a munkadarab kozott ég, a huzalt pedig a hegfiir-
débe tolja a hegesztéfej elGtolomotorja, ezt gyakran ,hideghuzalos” hegesztésnek is nevezik. A
volframelektréda egy varratsor elkészitéséhez altalaban ~380° -os fordulatot tesz meg, de beal-
lithaté korszerl aramforrasokon ennek tobbszoérdse is (egy programban elmenthetden), igy tébb

sor hegesztéséhez nincs feltétlenil sziikséglink tobb hegesztéprogram hasznalatara.

Korvarratok hagyomanyos kézi TIG eljarassal valo készitésének szamos elénye 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 TIG eljarassal tértén6 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 sziikség

Az orbitalis TIG 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 atvételi kovetelmények eleve megkovetelik automata hasznalatat)

- az élelGkészitésre vonatkozo ,igények” viszonylag szigoriak (gyenge minGségl
élel6készités gyakran nem csak kifogasolhaté minGségli varratot, hanem javithatatlan selejtet
eredményez)

- a hegesztéfejek méretei korlatozzak az alkalmazhatésagot
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Az orbitélis TIG 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, varratfelilet) kivaléan beallithatd

Hegesztés zart rendszerii orbitalis fejjel

Zart fejjel torténé hegesztés szinte mindig hegesztéanyag nélkuil torténik (a nyitott fejek-
hez hasonldé huzalel6tolas nem lehetséges), ezért figyelembe kell venni a kilénb6z6 poziciékban -
esetleg jelentGsen eltérd korona- és gyokoldali varratdomborulatot, amely a gravitacié hatasabdl
adodik. Megfelel6 hegesztéprogrammal, illetve (ha szlikséges) az élelGkészités minGségének javi-
tasaval jelentés mértékben cstkkenthetd vagy megszintetheté a probléma, azonban ez nem
minden esetben elég. Olyan varrat elGirasok esetén amelyek el6irnak varrat és gyokoldali varrat-
domborulatot, a zart hegesztéfej jellemzéen nem feltétlentl alkalmas, amennyiben csak annyi az
elGirds, 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 cs6atmérdig - ezt tébb kisérlettel tudjuk meghatarozni. Léteznek azonban
egyéb megoldasok zart orbitalis hegesztéfejek esetén is, amikor nem klasszikus hegeszt6anyag-
gal valé hegesztésrdl beszéllink, hanem valamilyen gy(ir(ivel — amit a hegesztendd csovek illesz-
tési vonalara helyeziink - érjik el a gyok és korona oldali varratdomborulatot. Ilyenkor az alkal-

mazott gylri teljes mértékben atolvad.

A zart hegesztéfejes eljaras tovabbi sajatsaga, hogy a hegesztés rendkiviil jo hatasfokkal
védett az atmoszféra karos hatasaitdl, ugyanis a koronaoldal illetve a gy6koldal is aramlé védé-
gazzal védett: a gyok- és a korona oldal is majdnem teljesen zart térfogatrészben van a hegesz-
tés alatt, amely térfogatrészben védégaz aramlik. A CrNi acélok esetén fellépl futtatasi szinek

teljesen kivédhetdk. A 3. abran egy keskeny konstrukcidju zart hegesztéfej lathato.

www.hegpont.hu 5




www.hegpont.hu

- 380
Elekirode 18,0 |_59 1_.

® BT
1
CI- N

i_

o
!

i ) im0

T2 -34_0-]

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 gyartdk az egyes hegesztési feladatokhoz a korilményeknek megfeleld hegesztéfej
konstrukcidkat ajanlanak, annak fliggvényében hogy a zart fej elhelyezésre mennyi hely all ren-
delkezésiinkre, illetve milyen teljesitmény( (hegesztéaram és hlitési hatékonysag) hegesztéfejre
van szlikség a gyartasi volumentdl, illetve az alkalmazott hegesztéaramtdl fiiggben. A zart fejes
hegesztéshez alapvetéen nem szikséges flizOvarratok készitése, azonban a hegeszté-aramforras
szamitégép-vezérlése felajanlja ennek lehet6ségét, amely fliz6programot akar a vezérlés megter-
vez, és a zart hegesztbfejjel végrehajtja. A hegesztendé munkadarabokat (mindkett6t) a korszeri
zart hegesztéfejek (bizonyos hatarokon beliil) fliz6varrat nélkil képesek a hegesztéshez bizton-
sagosan rogziteni. Léteznek massziv felépitési fejek szélesebb szoritdpofakkal, amelyek nagyobb

tomegli cs6darabokat vagy egyéb alkatrészeket is képesek rogziteni, a keskenyebb - kisebb hely-
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igényl fejek erre kevésbé alkalmasak. A masszivabb konstrukcioju fejek nagyobb fémtomeguk-
nek koszonhetén a hoterhelést jobban elviselik, a keskenyebb fejek az intenzivebb vizhlitéssel
igyekeznek a hlelvezetést megoldani. A hegesztés jellemzben ,9 6ra” pozicidban kezddédik és
»~10 o6ranal” fejezédik be, de jellemzben tetszés szerint modosithatd. Az elektréda tavolsaga a
munkadarabtdl ovalitds vagy egyéb eltérés esetén nem allando, mivel az elektréoda egy
fogaskoszorura rogzitett, a csévek pedig gyakran nem szabalyos hengerek. A varrat csak hazott

varrat lehet, lengetés nem lehetséges. Az 5. dbran lathatd zart fej elhelyezése csOalkatrészen.

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 lehetéségink van az
egyes poziciokban a varrat geometridjat befolyasolni. A hegeszt6anyag adagolasa gyakran az
aramimpulzusokkal szinkronban lehetséges, lehetdségiink van az alaparamhoz illetve az impul-
zusaramhoz kuilénb6z6 huzalelGtolasi sebességeket rendelni. A huzalal6tolas a korszer(i nyitott
hegesztofejek esetében integralt (a hegesztbfejre szerelt) huzalelGtoldval és huzaldobbal valoésul
meg. A hegesztés a zart fejekkel ellentétben nem egy majdnem teljesen zart atmoszféraban tér-
ténik (természetesen a villamos ivet illetve a hegfiirdét argon védogaz védi, de a h(il6 varrat gaz-
védelme sokkal kisebb mértékl), ezért a futtatasi szinek sokkal inkabb megjelenhetnek. A nyitott
fejek szintén kiilonb6z6 méretekben - a hegesztendd csovek atmérdinek megfelel6 mérettarto-

manyokkal allnak rendelkezésre, azonban az adott tartomanyon bellil fokozatmentesen allithatok.

Zart orbitalis hegesztéfejjel vald hegesztéshez éaltaldban sziikséges fliz6varratok készitése
(illetve a két hegesztendd munkadarab egymashoz vald rogzitése), mivel a hegesztéfej csak az
egyik hegesztend6 munkadarabon régzithetd. Az dthegeszthet6ség érdekében a fliz6varratok mé-
rete lehet6leg ne legyen tul nagy. A hegeszt6anyag 0,6...1,0 mm atméréjl, a kisebb atmérojd
huzalok pozicionaldsa természetesen kénnyebb. A munkadarab - elektréda tévolsagat biztosithat-

jak gorgdk, a legkorszerlibb nyitott fejek viszont mar az ivfesziltség folyamatos mérésével sza-
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balyozzadk az elektrdéda tavolsagot - igy az ovalitas illetve egyéb eltérések jelentésége nagyon
lecsokken. A nyitott fejek érzékenyebbek a munkahelyi Iégmozgasra illetve huzatra a zart fejekkel
O6sszehasonlitva. Az un. oszcillalé (lengé mozgasu) fejek alkalmazasakor lehetéségink van bealli-
tani, hogy adott varratszélességen mennyi impulzust alkalmazzon. A hegeszt6fej elhelyezéséhez
rendelkezéslinkre allo helytél, a hegesztendd cs6atméro6tdl illetve hogy hegesztéanyaggal vagy a
nélkll kell az adott feladatot megoldanunk - kilénb6z6 konstrukciéju fejek kozll valaszthatunk,

amelyek néhany tipusat a kovetkez6 abrak szemléltetik.

6. abra Néhany nyitott rendszer( orbitalis hegesztofej tipus

A fej részei kozott megtalalhaték a hagyomanyos TIG égdk szokasos alkatrészei, mint ke-

ramia fivdka, gazlencse, volframelektrdda, aramatado hively stb..

Csovégbehegeszto-fejek

Kialakitasuk szerint lehetnek hideghuzalos illetve hegeszt6anyag adagolas nélkili fejek.
Legjellemz6bb felhasznalasi terlletiik a hdcserél6k 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 TIG hegesztbfejjel egyltt forog, igy csavarodasmentesen

lehet a huzalt el6tolni.

7. abra CsOvég-behegesztbfejek lizem kézben
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A titan rendkivili gazérzékenysége miatt, a csOvégbehegeszto-fejek jellemzoen felszerelhe-
ték egy tovabbi burkolé elemmel, amely szintén feltéltheté véddgazzal, igy a hegesztés helyétodl

tavolabb is megfelel6 gazvédelmet biztositanak a felhevilé munkadarabnak.

Orbitalis TIG aramforrasok

Az aramforrasok aramnemiukben, teljesitménylikben és kiépitettséglikben kilonboznek. Lé-
teznek kompakt berendezések, amelyek egy egységbe épitve rendelkeznek hlitéegységgel, sza-
mitogép-vezérléssel, monitorral, inverteres aramforrassal, képernydvel, nyomtatéval, h(itéviz és
gazatfolyasi fellgyeletet ellatd eszkézokkel, stb.. A korszerl berendezések mindegyike a hegesz-
téfejeket vizzel hiiti, a h(it6kozeg h6mérsékletét pedig természetesen folyamatosan feltgyeli. El-
érhet6k aluminium csovek hegesztésére alkalmas AC aramforrasok is. Az ivgyujtas jellemz&en

nagyfrekvencias gyujtassal torténik.

Védoégazok

Jellemzéen két gazaramra van szikséglink: egy az iv, a volfram elektroda és a hegflirdé /
varrat védelmét szolgalé véddgazra, valamint egy belsé gazvédelemre, amely a varrat gydkolda-
lat hivatott védeni, illetve a hegflird6 megtamasztasara szolgal (formaldgaz) csokkentve az egyes
poziciokban a gravitacio hatasat (6tvozetlen acél esetében altaldaban nem hasznalunk belsé gaz-
védelmet). A formalégaz nyomdsa az egyes szektorokban eltérd lehet (megfelelé vezérldegység
esetén, és amennyiben szlikséges), mivel a hegfirdé esése (,megrogyasa”) a kulonb6zé szekto-
rokban eltér6 mérték(l, fliggéen a hegesztési helyzettdl (gravitacié hatdsa) illetve munkadarab

hémérsékletétdl.

A véddégazok a hagyomanyos TIG hegesztés gazaival azonosak, legjellemz6bb a min. 4.0
vagy 4.5 Argon, illetve a 2 vagy 5 % hidrogén tartalmu formaldégaz, amely ausztenites acéloknal
hasznalatos. Mar 2% hidrogén rendkiviil jotékony hatassal a gyodkoldali beolvadasra illetve a var-
rat terilésére a hidrogén kivald hévezetbképességének kdszonhetéen. A 2% hidrogén tartalmu
gaz hatasa korulbeltl 10 amper hegesztéaram emeléssel egyezik meg. Ferrites illetve duplex acé-
loknal hidrogén tartalmd formalégdz nem hasznéalhatd, szénacélok esetében pedig olykor semmi-
lyen gyodkoldali védégazt nem hasznalnak. A gyokoldali védégaz nemcsak a gyokoldali oxidacio
mérséklésére, hanem az egyes szektorokban beallithatd kilénb6zé nyomasok segitségével a var-
rat megtémasztasara is alkalmas - innen ered a formalégaz elnevezés, egyes berendezéseken a
fels6 pozicibkban nagyobb nyomas allithatd be a varratbeesés csokkentésére, az alsé szektorok-
ban pedig alacsonyabb a koronaoldali varratesés csokkentésére. Megfelel6 eszkozokkel lehetdsé-
glink van az oxigénkoncentracié mérésére, igy biztosak lehetlink abban, hogy a hegesztés soran
az oxidacié a kivant mérték alatt marad. Az oxigénkoncentracié mérésének korszer(i eszkozei
nem igényelnek felflitést, barmilyen gazkozegben vagy akar a hegesztés folyamata alatt is hasz-

nalhatok - atkapcsolés nélkil. Korszer(i aramforrasokon a hegesztés kothetd egy oxigén koncent-

www.hegpont.hu 9




www.hegpont.hu

racié értékhez, ilyen esetben a szamitdégép a hegesztést csak egy beallitott oxigén koncentracio
alatt kezdi el, igy biztositva a megdfelel6 gyokoldali gazvédelmet. El6fordul olyan eset is, amikor a
gyokoldali védelem nem folyamatosan aramlé gaz, hanem megfelel6 tomitétarcsakkal zart, védo-
gazzal feltoltott térfogatrészt alakitanak ki, vagy csak a hegesztés kdrnyezetében Oblitenek -
szintén tomitétarcsdk alkalmazasaval. Zart és nyitott fejeknél is része a hegesztési programnak
az el6- és utanoblités a védogazzal. Zart fej esetében fel kell télteni a zart hegesztékamrat védo-
gazzal, hegesztés utan pedig (mindkét fej esetén) védeni kell a hiil6 varratot és a volframelektro-
dat az oxidaciotdl. Az el6- és utanoblitési idGk nagy mértékben fliggnek az alapanyagtél, a mun-
kadarab méretét6l, a munkakabel hosszatdl, titdn esetében hosszabb utdndblitésre van szliksé-
glink (valamint nagy tisztasagu véd6gazra) a fokozott oxidacids illetve gaz- hidrogénoldasi hajlam

miatt.

Volframelektréodak

Az egyes orbitdlis TIG hegesztéberendezéseket gyartdk tapasztalataikbdl kiindulva volf-
ramelektrddat is ajanlanak a berendezés hasznalatdahoz. Mivel a klilonb6zd 6tvozésl elektrodak
gyujtasi illetve elektronemisszids tulajdonsagai eltéréek, egy adott tipusu volframelektrédahoz
szerkesztett orbitalis hegesztéprogram nem feltétlenil lesz megfelel6 egyéb 6tvozésli elektroda-
val, és a programokat generald szoftver (ha rendelkezik ilyennel a vezérlés) is egy adott tipusu
(6tvozésl) és geometridju elektrodahoz illesztett, annak tulajdonsagaival ,szamol”. Az ajanlott
elektrdda cslicsszdg zart és nyitott fejekhez 60° (teljes klpszdg), koszorilés kizardlag a volfram-
elektréda szimmetria tengelyével parhuzamos iranyban. Az elektréda atmérdjét 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 koszorilt elektroda esetén el6fordulhat, hogy az iv nem a
kivant helyen gyullad meg. Szdmos hegesztési kisérlet soran a tlirkiz (WS-02) elektrédat megfe-

lelének talaltuk.

Orbitalis TIG hegesztés feltételei

Az orbitdlis TIG hegesztés - ahogy jellemzden az egyéb gépesitett hegesztési eljarasoknal
is - sajatsaga, hogy fokozottabb feltételeket tamaszt a varratelGkészitéssel szemben: a vagott
fellletek mindsége, az alkatrészek egytengelylisége, hengeressége, az élel6készités geometridja,
a forgacsolt felllet merGlegessége a csé szimmetria tengelyére, a csovek illesztési pontossaga
(éleltolodas), stb.. A varratel6készités csak megfelel6 eszk6zokkel hozhatja a kivant eredményt,
flrészelt csévek példaul ritkabban alkalmasak. A korszer(i csévégmegmunkald eszkozok gyakran
egy befogdassal képesek az élek mer6legessé forgacsolasara, ha sziikséges leélezés kialakitasara
valamint sorjamentesitésre. A geometriailag megfelel6en el6készitett munkadarabokat ajanlatos
valamilyen fémtisztitasra alkalmas erds szivaccsal attérélni, vagy lecsiszolni. Az élel6készités mi-

néségét ajanlatos hegesztési probaval tesztelni.
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Orbitalis hegesztoprogram tervezése

Az orbitalis programok tervezése torténhet manualisan (tapasztalataink felhasznalasaval),
illetve arra alkalmas berendezésen automatikusan, amikor is a berendezésnek csak néhany be-
mené adatot kell megadni, és a szamitdgép megfelelé programozott fliggvényekkel a kovetkezd

paramétereket hatarozza meg a hegesztés paramétereit.

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. Konnyebbség korszerl berendezéseken, hogy az
egyes programok bels6 / kils6 taroléra elmenthetbk, igy ha van hasonld falvastagsagu és atmé-

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

Automatikus programozas

Automatikus programozaskor a szamitdgép csak néhany adatot kér mint bemené 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 szamitogép kalkuldlja hogy hany szektorra van szlkséglink, illetve az egyes szek-
torokban milyen paraméterekre, de természetesen minden paramétert moédosithatunk az optima-

lizalas soran.

Programfiiggo paraméterek

Az automatikus program hegesztési paraméterei a bemené 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

Korszer( berendezések rendelkeznek nyomtatéval illetve nyomtatd csatlakoztatasi lehet6-
séggel. A nyomtatéval lehetéségilink van hegesztési programok illetve jegyzékényvek nyomtata-
sara. A jegyzOkonyvek a valds hegesztési paraméterek rogzitését szolgaljak (amikor is az dram-
forras a valds hegesztési paramétereket méri), el6fordulnak olyan atvételi kovetelmények, amikor
a megrendel6 csak jegyz6konyvezett varratot fogad el. A hegesztési jegyzékényv azonban csak a

hegesztési paraméterek dokumentalasara szolgal, nem ad felviladgositast arrél, hogy példaul tor-
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tént e tisztitasi mlvelet a sorok k6zott, kivarta e a berendezést kezel6 a sorkdzi h6mérsékleteket

stb., ezért csak korlatozottan alkalmas a varrat minéségének megitélésére.

Vastagfali csovek hegesztése

Tompan (,1” élel6készitéssel) orbitalis TIG automataval hegesztheté csévek maximalis he-
geszthetl falvastagsaga ~2,5 mm (er6sen fiigg a hévezetési viszonyoktol, az alapanyag mindsé-
gétdl illetve a formaldgaz tipusatdl), ennél nagyobb falvastagsag csak ,V” vagy ,U” geometriaju
elGkészitéssel hegeszthet6. A gyoksor altaldban 1,5..2 mm élszalagot igényel. A nagyobb (~5
mm-tdl felfelé) falvastagsdgokhoz célszer( ,U” kiképzést alkalmazni, igy révidebb az ¢sszes he-
gesztési id6, gyorsabb a varrat hegeszt6anyaggal valo feltoltése, mivel az V" el6készitéshez ké-
pest kisebb térfogatrészt kell feltéltentnk, illetve ,V” elGkészités soran a kedvezétlenebb héelve-
zetés is befolyasolja a varratalakot, a gyakorlati tapasztalatok egyértelm(ien az ,U” kiképzést ta-
masztjak ala [16 - 33. oldal]. Az oszcillalé (lengémozgast végzo) fejek az adott sorban beallitha-
tdo szamu impulzussal hegesztenek az adott sor szélességén. Az alabbi abra a 2,5 mm-nél na-

gyobb falvastagsagu csévek élel6készitésére tesz javaslatot.

N

8. abra: Gyartémdi ajanlas vastagfall cs6 élel6készitésére

\
P /

Tovabbi informacidért:

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

Folyamat folytatés

R
Cs64tmerd [15.0 mm
Kezdésiszog[ss
Befejezésiszag[135  ©
we[atd  sec
Dalss 200 %
Impulzuséram [27.8 A
Alaparam [9.7 A
Impulzus id6 [0.10 sec
Alaparam ideje 010 sec
Impulzus alatti sebesség [0 mm/min
Alapéram alatti sebesség [0 mm/min
Huzalsebesség imp. alatt 270 mm/min
Huzalsebesség alaparam alatt [0 mmimin

Mappa STANDARD

gramnéy 15x10-000 [nem mentett]

Vizéramlas 2.5 Ifmin
Viz hémérséklet 248°C
Inverter hmérséklet 27.0 °C
Haldzati fesziltség 2342 V

| D felfelé ) lefele 1 Megerdst LI Elhagy

| Stop Cstkkentés

Strike current [25 A
Motor start delay [50 sec
Wire feed © Yes © No
Wire start delay 500 sec
Wire final delaytime [T00 _sec
Wire retract [100 sec
Tacking € Yes & No
Tackpoints[0
Tack current |73.0 A
Pilot crent B2 A
Tacktime[T0 sec
Stat point for0SC[I %
]

<<<< go back o gas pre purge time

53> go furthe to level

] 3 Up 3 Down 1T Confim LI Leave

I Weld Test
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