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Megjegyzések a biztonsagos hasznalathoz:

* A hegeszt6gép szakszer(i hasznalatahoz, hasznalat el6tt kérjuk, tanulmanyozza at gondosan ezt a flzetet.

* Minden, a fUzetben l1évé megjegyzés ezekre a hegesztégépekre vonatkozik, a megfelel6en 6sszeallitott berendezés hasznalata
biztonsagos.

w3 (22 heFesztégép gondosan tervezett, és dsszeszerelt, sajat hasznalatra. Kérjik, hogy értesitsen benntinket, amennyiben a
hasznalat soran valamilyen sulyos, halalos kimenetell baleset eléfordult.

Veszély:
Annak érdekében, hogy elkertlhetéek legyenek a sulyos, haldlos kimenetel( balesetek, kérjik, hogy a berendezés kezelését az
aladbbiak szerint végezzék.

1. Csak szakképzett személy kezelheti a hegeszt6gépet.

2. Legyen korultekintd a nagynyomasu gazpalackok felszerelésekor, helyezze a szerszamokat, tartozékokat a tarold helyre, tartson
rendet a hegeszt6gép kornyezetében.

3. Szivritmus szabalyoz6 készilékkel rendelkezé emberek, kérjék ki orvosuk véleményét, vagy tartézkodjanak tavol a bekapcsolt
hegeszt(’igéE altal gerjesztett magneses tért6l.

4. Kérje szakemberek segitségét a gép, Uizembe helyezéséhez, vagy javitasahoz.

5. A biztonsaga érdekében kérjuk, attanulmanyozni és megérteni ezt a flzetet, esetleg kérje olyan szakemberek segitségét, aki
rendelkezik a megfelel6 tudassal a gép biztonsagos tzemeltetéséhez.

6. A gép csak hegesztésre hasznalhato, gyokfaragasra nem!

Veszély:
Annak érdekében, hogy elkerllhet&ek legyenek az aramiitéses balesetek, kérjik, hogy a berendezések kezelését az alabbiak
szerint végezzék.

Amennyiben megérinti a hal6zati feszlltség alatt 1évé részeket, sulyos aramutés,

vagy égési sérules fordulhat el6.

1. Ne érintse meg a haldzati feszlltség alatt léve részeket, (a gép burkolatat csak

szakember tavolithatja el, annak kikapcsolt allapotaban).

. Villanyszerel§ készitse el az el6irasoknak megfelel6en a hegesztégép és munkadarabok foldelését.
. Ne hasznaljon olyan kabelt, va%y olﬁan csatlakozét, amelyen sérulés talalhato.

. Gy6z6djon meg réla, hogy a kdbelek sértetlenek.

. Ne kapcsolja be a hegesztégépet, ha a védéburkolat sérult, vagy hianyzik.

. Hasznaljon szaraz védékeszty(it.

. Hasznaljak a védéfelszerelést magasban torténé munkavégzésnél.

. Munkavégzés el6tt mindig vizsgalja meg, hogy a gép részei nem sérultek-e, ne haszndlja, amig meg nem javitjak.

OoONOYUTWN

Figyelem:
Annak érdekeben, hogy elkerilhetéek Ie%yenek a he%esztﬁiv, frocskolés és a keletkezd zaj altali karosodasok, kérjuk, hogy a
védbeszkdzoket az eldirdsoknak megfelel6en hasznalja

* A hegeszt6iv sérulést okoz. Szemkarosodas és bér, égési sérilés, tiz keletkezhet.
* A keletkez6 frocskolés hasonlé séruléseket, karokat okoz.
* A zaj hallaskarosodast okoz.

1. Hegesztés kozben, hasznaljon védéfelszereléseket.

2. Viseljen védészemuveget és hegeszt6 alarcot.

3. Hegesztés kdzben viseljen biztonsagos védéfelszereléseket: bérkotény, bér labszarvéds, acélbetétes bakancs, bér kar és
nyakvéds, véddkesztyd.

4. Allitson védéparavanokat a hegesztés kérnyezetében a tébbi munkavégz védelme érdekében.

5. Hasznaljon zajvédé felszereléseket, fuldugd, zajvédé tok.

Figyelem:
Kerjuk, hogy hasznalja a véd6eszkodzoket a keletkez6 flistok és gazok egészségkarosito hatasanak kivedésére.

* A hegesztéskor keletkez6 por és gaz karos az egészségre.

* Szlik térben torténd hegesztés esetén, fulladas torténhet az oxigénhiany miatt,
gondoskodjon megfelel§ szell6zésrél és feltigyel6rél.

1. Ahhoz, hogy elkerulhet6ek legyen a balesetek, mint a gazmergezés és fulladas,
hasznalja a meghatarozott |égzesvéds eszkdzoket.

2. Ha a hegesztést szlik helyen végzi, legyen felligyel6 és gondoskodjon a megfelel6
szell6zésrdl.

3. Ne hegesszen szennyezett fellileten,

4, Amennyiben pancéllemezt, vagy eg(véb er@sen 0tvOzott acélt hegeszt,
kalonosképpen gondoskodjon a megfelel§ Iéﬁzésvédelemr(’jl, ugyanis rendkivili

mennyiségl mérgezd, rakkeltd por, fust keletkezik.
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Figyelem:

Tz vagy robbanas elkerilése érdekében tartsa be a kdvetkezéket:
* A frocskolés és a forrd hegesztett szerkezetek tlizet okozhatnak.
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*A sérilt elektromos vezetékek és munkakabelek dramutést, tlizet okozhatnak.
* Ne hegesszen olyan zart térben, amelyben gyulékony, vagy robbanasveszélyes

anyagot taroltak.

1. Ne taroljon éghet6 anyagot a hegesztés kdrnyezetében.

2. Ne taroljon éghet6 gazt a hegesztés kdrnyezetében.
3. Ne hagyjon fellgyelet nélkul forré anyagot gyulékony anyagok kozelében.
4. Mindig gy6z6djon meg rola, hogy az elektromos vezetékek szigetelése nem sérult.

5. Ellendrizze, hogy a csatlakozdk szigetelése nem sérult.

6. Gy6z6djon meg rola, hogy a testkdbel a munkadarabhoz a lehetd legkdzelebb

csatlakozzon.

7. Ne hegesszen olyan tartalyban, amelyik gazt tartalmaz.

8. A hegesztés kdzelében tartson tlizolto késziléket

Figyelem:

A forgo alkatrészek sérulést okozhatnak, tartsa be a kovetkezbéket:

Ne dugja az ujjat forgé alkatrészek, el6tolé gorgdk, hiitéventilldtor kozé
1.Ne Uzemeltesse a hegeszt6gépet a védéburkolatok nélkul,
2.A hegeszt6gép javitasat csak szakember végezheti.

3.Hajat kdsse be.

4.Munkaruhdja legyen testhez simulo, ne l6gjon.

FOBB PARAMETEREK

Bemeneti fesziltség (V)
Teljesitmény felvétel(KVA)
Uresjarati feszultség (V)
Hegesztési aramtartomany (A)
Bekapcsolasi id6 (%) 36C°
Teljesitmény tényezo (%)
Szigetelés

Védelmi osztaly

Netté suly

Elektréda (mm)

Méretek (mm)
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1. Biztonsagi 6vintézkedések
1.0 Informdciok az egészség veszélyeztetésérol

A bevont elektrodas (MMA) hegesztés és a volramelektrodas argon vadégazos (AWI, TIG) hegesztés kulonb6z6 veszélyeket okozhatnak.
Minden szikséges és megfelel6 biztonsagi felszerelést, mindig viselni kell a megfelelé védelem érdekében. Az elektromos
berendezéseknél figyelem be kell venni a gyarté figyelemfelhivasat, ,az elektromos dram 6Ini képes”.

Szem:

A hegesztés soran ultraviola sugarzas keletkezik, a mely kilénb6z8 karosodast okoz. A keletkez6 flistok és gézok pedig irritaciot
okoznak.

Bér:

Az ivsugarzas veszélyes a fedetlen bérre. Belélegzés:

Hegesztési fistok és gazok veszélyesek az egészségre, a kezel6 mar meglévé allergids, vagy [éguti panaszait sulyosbithatjak. A tulzott
expozicio, kilénbozé tineteket okozhat, mint példaul: hanyinger, szédulés, nyalkahartya szarazsag, a szem, orr és torok irritaciéja.
Amikor az anyag zart térben

hegesztenek, a véd6gazok nagy koncentracidja, veszélyes lehet az alacsony oxigén koncentracié miatt, ami akar fulladast okozhat. A
hegesztés kdzben fellépd veszélyek el kertilése végett tanulmanyozza a GTE HMV Helyes Munkahelyi Gya korlat kiadvanyokat!
http://www. ptehmv.hu/dokumentumok.php

1.1 Személyes védelem

Légzésvédelem

Zart térben, mindig legyen elegendd szell6zés.

Tartsa el a fejét a fUst aramlasi iranyatol.

A fustben |évé a fémg6zok veszélyesek, ne lélegezzik be azokat. Amennyiben rozsdamentes acélt, nikkelt, vagy nikkel-6tvozeteket,
vagy horganyzott acélt hegeszt, tovabbi 6vintézkedések szikségesek.

Viseljen légz6készuléket, (friss leveg@s alarcot) ha a szell6zés nem megfeleld.

Szemvédelem

A munkakornyezetben a hegesztépajzsot a megfelels szlirével mindenkor viselni kell (a segitének is).

A hegesztési iv, és a tikroz6 iv ultraibolya és infravords sugarakat bocsat ki. Hegesztési védéfelszereléseket kell biztositani, mas
munkahelyen dolgozdknak is.

Ruhdzat

A dolgozéknak megfelelé ruhazatot kell viselni, hogy elker(ljék az UV sugérzas és a szikrazas okozta veszélyeket. Allithato sisak,
langallé pamut ruha, (begombolhaté nyakkal), védé bérkesztyd, vallvéds, bérkotény és acélbetétes védbécip6é hasznalata er6sen
ajanlott.

1.2 Elektromos dramiités

* Soha ne érintsen "elektromosan meleg" részeket !

» Mindig javitt assa meg a sérult elektromos részeket!

« Mindig dramtalanits a és sziintesse meg az elektromos csatlakoztatast miel6tt a karbantartast, vagy javitast megkezdik !
* Foldelje le a munkadarabot is!

* Soha ne végezzen hegesztési munkat nedves, vagy paras helyen ! Az aramités elkertlheté:
* Viseljen szaraz, szigetelt labbelit !

* Viseljen szaraz bdrkeszty(t !

* Ne cseréljen elektrodat, puszta kézzel, vagy nedves keszty(t viselve!

* Soha ne martsa vizbe az elektrédafogét!

« Amennyiben lehetséges, szaraz, szigetelt padlén dolgozzon !

* Ne tekerje maga koré az elektromos kabeleket!

1.3 Gdzpalackok haszndlata

* Mindig az eljarashoz ajanlott véddgazt hasznalja !

* A gazpalackot fuggéleges helyzetben, eldélés ellen biztositva hasznalja !

+ Az elektromosan meleg” részeket tartsa tavol a gazpalacktél!

* A gazpalackokat tartsa biztonsagos tavolsagban a szikrazastol, vagy az egyéb hoforrastoél!
« A palackszelep megnyitadsakor SOHA NE ALLJON a GAZ ARAMLASI IRANYABA!
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2. Bevontelektrédas Kézi ivhegesztés (MMAW) s e

2.0 A bevontelektrodds kézi ivhegesztés elve

A bevontelektrodas kézi ivhegesztés (MMAW) hegesztés a fuzios hegesztési folyamat héjét hasznalja, a fogy6 elektroda és a
munkadarab kozott kialakult iv altal keletkezett h6 olvasztja meg az elektrédat és a kotés kornyezetét. Az iv és a hegesztési dmledék
védelmét a bevonat elbomlasabdl keletkez6 gazok latjak el. Az elektréda anyaga az iven keresztll a hegflrdébe kerll, amit a
hegeszt folyamatos adagolasa segit. A folyamat elvét, az alabbi abra mutatja be:

Fémcseppek, melyeket bevon a
megolvadt salak

Elektréda bevonat

Megszilirdult salak

v Varrat

Hegesztisi smiedék Alapanyag

1. abra
A bevonta elektrodas hegesztés alkalmazasa:

Hasznalhatato:

Acélszerkezet gyartas, Hidépités, Kazangyartas, tartalygyartas, altaldnos acélszerkezet gyartas, foldmegmunkald gépek gyartasa,
javitasa.

2.1 A hegeszt6gép kezelése

Koévetelmények
Az MMA hegesztés elrendezését a 2. abra mutatja, és a kdvetkez6kbadl all:

* A hegeszté aramforras
* Elektrodafogo,
* Hegeszt® kabelek.

Az MMAW felszerelés

CURRENT

2. dbra

Megjegyzések:

Az elektrdda csatlakoztathat6 a pozitiv (+), vagy negativ (—) kapocsra a Centroweld inverter el6lapjan. Amennyiben az elektrodat
a pozitiv (=, +) és a foldel6 csatlakozo6t a negativ kapocsra csatlakoztatjak, mélyebb beolvadas érheté el. Amennyiben az
elektrodat a negativ (=, -) és a foldel6 csatlakozét a pozitiv kapocsra csatlakoztatjak, laposabb és szélesebb varrat készithet6,
természetesen kisebb beolvadassal, mint a pozitiv csatlakozas esetén. A legjobb eredmény elérése érdekébe vegye figyelembe
az elektrédagyarté ajanlasait, amelyet minden gyartdé dobozan megtalal !
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2.2 A bevontelektrodds kézi ivhegesztés bedllitasa
A f6 paraméter beallitasa MMAW eljaras esetén:

* Aramerg@sség

Az daramer(@sség tartomanyt meghatarozza az elektroda atmérdje és tipusa. A leolvasztasi teljesitmény névelhet6 a hegeszt6aram
novelésével, de a maximalis aramerdsség korlatozott, mert a keletkez6 hé miatt a bevonat levalhat, illetve a nagy mennyiségli
megolvadt fém és salak kezelhetetlenné valik.

A hegeszt6aram novelése altal jelentésen ndvekszik a keletkezé fUst, az ivsugarzas és a frocskolés. Nagy kézlgyességgel,
gyakorlattal lehet elérni, hogy megfelel6 leolvadas mellett az ivhossz is allandé maradjon. Néhany elektréda kifejezetten kontakt
hegesztésre terveztek, sarokvarratok készitésénél lehet elérni ez altal nagyobb termelékenységet és szebb varratfelUletet. Tovabbi
készségre van szikség, hogy az elvarasnak megfelel§ beolvadas, varrat alak keletkezzen, (elektroda tartasszog, hegesztési
sebesség, lengetés modja) kulondsképpen pozicid hegesztés esetén.

2.3 A hegesztési folyamat jellemzéi

Az MMAW hegesztés jellemzéje a rugalmassag. Az elektrédak széles valasztéka teszi lehet6vé, hogy a gyartas, szerelés, javitas, vagy
akar a hobbi felhasznalas egyszer( legyen. Viszonylag egyszer( és olcsé berendezés jol hasznalhato.

A hegesztett kotés mindsége, szinte kizarélag a hegeszt6 képességétél, ligyességétdl fugg. Az allando elektréda csere miatti
megallasok az eljaras termelékenységét csokkentik, ez altal a keletkezé elektrodaveszteség sem elhanyagolhato, tovabbi a
keletkezd salak miatt a munkakornyezet szennyezése is jelent6s.

2.4 Az MMAW alkalmazdsa

Az eljaras a gyartas és javitas széles tertletén alkalmazhato, eréma épitéseknél, csévezeték épitésnél és szerelésnél, stb. Er6sen
Otvozott és javitd, felrakd hegesztésnél szintén jél hasznalhato.

2.5 Az MMAW elektroddk jellemz6i
Az MMAW elektrédak jellemz6it alapvetéen a bevonat hatarozza meg, az alabbi jellemzékkel:

Iv:
Egyes anyagok (rutil, kdliumszilikat és még sok mas) stabilizaljak az ivet, javitjdk az anyagatmenetet, csdkkentik a frocskolést. Ezek
hatassal vannak az ivfeszlltség csokkentésére is.

Védelem:
A védelmet biztositja a bevonat 6sszetevGinek bomlasabol keletkezd gaz, (kalciumkarbonat, cellul6z és masok) mely védi az ivet és
a megolvadt fémet az oxidaciotol.

Hegftirdé szabdlyozas:
A keletkez6 salak higfolyossaga alapvetéen meghatarozza az elektréda poziciéban torténé hasznalatat. A gyors szilardulasu salak
lehetévé teszi az elektroda fuggéleges, vagy fej feletti poziciéban térténé hasznalatat.

Otvizés:
A bevonatban Iév6 anyagok, kiegészitd 6tvozést biztosithatnak a maghuzalhoz képest, lehet6vé teszi az 6tvozetek széles
valasztékat.
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2.6 Elektroda tipusok

Egy sor alaposan kifejlesztett elektréda all rendelkezésre a vasalapu anyagok hegesztésére, réviden az alabbi csoportok, a bevonat
tipusa szerint:

* Celluléz
* Rutilos
* Bazikus, vasporos,

Celluléz bevonatu elektréddk, a bevonatban tobb mint 30% szerves anyagot (cellulézt) tartalmaznak. Ez bomlik el az ivben, nagy iv er§
alakul ki, és ez nyomja le az 6mledéket, és mély beolvadast eredményez. Az iv erg altal egy "kulcslyuk” keletkezik, ezért az
egyoldalas gydkhegesztésnél (csé tavvezeték) kivaléo eredményt lehet elérni. (Zart térben nem hasznaljak, a rendkivil nagy
fUstképz6dés miatt).

Rutilos bevonatu elektréddk bevonataban az alap 6sszetevé a titandioxid (TiO2, mas néven, rutil). Ez kitiné ivstabilitast biztosit,
alacsony ivfeszlltség esetén is, kevés a frocskolés képzddés, konnyen kezelhetd és Gnmagatdl levalo salak jellemzi. Ezek a jellemz6k
teszik a rutilos elektrédakat a legkedveltebb elektrédaknak az altalanos felhasznalas teruletén.

Bdzikus (alacsony hidrogén tartalmu) elektréddk altalaban kalcium-karbonatot (CaCO3) és kalcium-fuoridot (CaF2) tartalmaznak. A
bevonat hidrogéntartalmat (nedvesség tartalmat) a bevonatban talalhaté asvanyok kombinacioja és a gondos szaritas hatarozza
meg. Altaldanossagban elmondhatd, hogy az iv jellemz6i, ezeknek az elektrédaknak rosszabb, mint a rutilos tipustaké, de a
mechanikai tulajdonsagai jobbak. Ezek az elektrodakat acélok hegesztésére hasznaljak, amikor kdvetelmény a szivossag, vagy
ellenallas a magas hémérsékletnek.

Vasport is adhatunk a kilénb6z6 tipusu bevonatokhoz, hogy néveljik a hozaganyag mennyiségét bevonatos elektrodaval hegesztés
esetén. A vaspor hozzaadasa noveli a leolvasztasi teljesitményt és csdkkenti az ivfesziltséget.

Vasoxid/szilikdt bevonatu elektréddkat lehet hasznaini az altalanos célu lagyacél hegesztésnél.
A bevonatos elektrédak szénacélok, alacsonyan és er6sen 0tvozott acélok, kotd és felrakd hegesztésére, szinesfémek hegesztésére
illetve specialis feladatok végzésére (vagas, lyukasztas) is alkalmasak.

2.7 Elektroddk kezelése

Az MMA elektrédakkal készitett varratok mindsége flgg, hogy milyen tipusu az elektréda és allapotatél. Ha az asvanyi bevonat
sérult vagy csorba az elektréda vége, excentrikus a bevonat, gyenge iv a stabilitas, nem megfelel6 a varratminGséget eredményez. A
legtobb bevonat magaba szivja a nedvességet, ha nem megfelel6en védett a csomagolas, vagy a tarolas.

Ez vezethet a hegesztési varrat hidrogéntartalmanak névekedéséhet, repedéshez. Kilonds gondot kell forditani a garantalt
hidrogéntartalmu elektrodakat tarolasara, és ha szikséges, a gyarto utasitasa szerint Ujra ki kell szaritani. Az elektroda allapotara
utal a frocskolés fokozodasa, a feltlinéen nehéz ivtartas, végul a hegesztési varrat porozitasa.

3. Volframelektréodas védégazos ivhegesztés (GTAW)
3.0 Volframelektrédds véd6gdzos ivhegesztés

A hegesztés elve

A h& a nem leolvadé volfram elektréda és az alapanyag kozott keletkezé iv altal keletkezik. A volfram elektréda, az iv kdrnyezete és
a megolvadt fém inertgdz védelem alatt van, amely biztositja az iv stabilitasat, és védi azokat az oxidaciotol is.

Alkalmazdsok

* Kénnyl szerkezetépités

* Altalanos szerkezet épitések

* Alegtdbb fém hegesztésére, beleértve a nem-vasfémeket is (aluminium, réz)

3.1 A géppel szembeni kovetelImények
Alapveté 6sszeallitas a hegesztéshez:

* Hegeszt6 aramforras

* Hegesztd pisztoly

* Gazellaté rendszer

Az daramforras kimenete lehet egyenfesziltség, vagy valtakozé feszlltség, az alkalmazastol fuggéen. Kévetelmény valamilyen
ivgyujtas és gazaramlas szabalyozas. A hegesztépisztoly az alkalmazasnak megfelelé, lehet gazhitésd, vagy vizh(itésa.
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A gép bedllitdsa

* Telepitse a gépet kozel a haldzati csatlakozashoz. A haldzati kdbelben veszélyes, halézati feszlltség kering.

* Ellendrizze az 6sszes kabelt, hogy sérilés mentesek-e.

* Hasznaljon sérulésmentes, szigetelt hegeszt6kabeleket.

* Gy6z6djon meg réla, hogy a hegesztépisztoly sérilésmentes, a munka kdzbeni taroldshoz hasznaljon szigetelt kampat,
* Kapcsolja ki a gépet, és valassza le a halézatrél, ha mar nem hasznalja.

3.2 Kezelési lehetb6ségek

A hegesztési lehet6ségek az aldbbiak lehetnek:
* Egyenaram, elektréda negativ (=, -)
« Egyenaram, elektréda pozitiv, (=, +)

Egyenaram, elektréda negativ (=, -)

Ebben az tzemmaddban az elektréda (volfram) viszonylag "hideg”, mig a munkadarab 1ényegesen melegebb. (a normal h6egyensuly
a GTAW eljaras esetében 1/3 a negativ (katdd) és 2/3 rész a pozitiv (andd). Ez a beallitasi méd hasznalhatd, vasalapu fémek, réz,
nikkel és titanodtvozetek hegesztéséhez.

Egyenaram, elektréda pozitiv (=, +)
A DCEP (=, +), az elektroda pozitiv esetben a volfram tulmelegszik, mig az alapanyag csak gyengén, ezért a beolvadas csekély.

Elénye, hogy ebben az esetben van katédos tisztitas, tehat eltavolitja a fellletrél az oxidréteget (aluminium), ennek ellenére nem
hasznaljak.

Aram tipus DCEN (=, -) DCEP (=, +)

NO 7 ~

Elektréda polaritas
Elektron és iondramla [ | "-;:_‘ %L:i}
|

Beolvadasi forma f@ﬁ fﬁ%\:}‘

3. abra
Oxid eltavolitas, felUlettisztitas Nem Igen
Héeloszlas (hozzavetblegesen) 70% munkadarab 30% elektréda 30% munkadarab 70% elektréda
Beolvadas Mély és keskeny Csekély és széles
Elektréda kapacitasa kivalé @ 3.2 mm, 400 A gyenge @ 6.4 mm, 120 A

3.3 Elektréda tipusok és el6készités

A kezdetekben tiszta volframot hasznaltak az elektréda anyaganak. Volfram egy héallé fém, magas olvadasponttal (3380 °C) és
viszonylag j6 elektromos és hévezetd képességgel.

KiderUlt azonban, hogy iv stabilitas, és az ivgyujtas javitasa céljabol 6tvozni szikséges. Kis mennyiségi térium-oxid, vagy cirkénium-
oxid, lantan-oxid, az elektréda tulajdonsagait jelentésen javitja.

Majd azt tapasztaltak, hogy jobb teljesitmény érhetd el 6tvozéssel, fémoxidokkal, lantan, ittrium vagy cérium, kilondsképpen gépi—
hegesztéshez. A térium-oxidos” elektrodakat az egészséguigyi hatasai miatt egyre ritkdbban hasznaljal. (radioaktivva valik)
A hegesztés soran a volframelektroda "fogy” a varratba valé bemerités, az ivgyujtasok, a hegy elfogyasa utani koszorulés miatt.

A jaratas elektroda dtmér6ket az alabbi tablazat tartalmazza.
A hasznalatos elektroda atmérndék és a hozza tartoz6é aramerésségek:

Elektréda 4tmérd (mm) Aram (A)

(=l ') (=l +)
0.5 0-20
1.0 21-80
1.6 81-150 0-17
2.4 151-230 18-25
B.2 231-350 26-35
4.0 351-475 36-50
4.8 476-650 51-67
6.3 651-950 68-100
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Elekroda kihegyezése

Az 6tvozott volfram elektrodak javitjak
* A biztos ivgyujtast

* Az ivstabilitast

* Az aram kihasznalhatésagat

Otvozott volfram elektrodak (=, -)

* Thorium 6tvizés(, AWS szinkdd, VOROS (2%)
+ Lanthanium, AWS szinkéd, FEKETE (1%)
 Ceriumoxid, AWS szinkdd NARANCS (2%)

ViédBszemiveget és
porszird dlarcot kell viselni

Sziliciumbkarbid
kszBrikorong

Az elektrodét kézben tartva kell a karongon forgatva
vazetni.

-~ 30"

o
|
Az elektrdda
hasszanti irinyban
kell készdrilni

5. ébra

3.4 Hozaganyagok

LENGTH - 1.D

Hozaganyagokat hasznalhatnak a GTAW eljarashoz is, m int a véd6gazok és a hegesztdpalcak. (eléfordulhat hegeszt6palca
felhasznalas nélkuli hegesztés is). A védégaz kizardlag semleges (inert) gaz lehet, (argon vagy hélium) .

Aktiv gazt nem tartalmazhat (oxigén vagy CO2) mert ezek karositjak, reakciéba lépnek a volframmal. Az eljaras hasznalhat6 kézi
palca adagolassal, vagy gépi adagolassal huzaldobrol, huzalel6told mivel.

3.5 Az eljdrds bedllitdsa

A GTAW eljaras f6 jellemz6i:

* Aramergsség,

* Hegesztési sebesség,

* Hegeszt6anyag adagolas,

A hegeszt6aram novelése lehetévé teszi a nagyobb hegesztési sebességet (nagyobb lemezvastagsag, nagyobb varratméret), de ezt a
szegélykiolvadasi hiba megjelenése korlatozza. Az adagolt hegesztépalca a varratot hiiti, ez kedvezé hatadssal van a kényszerhelyzet -
ben torténd hegesztésre.

3.5 A folyamat jellemzoi

A GTAW eljaras legfontosabb jellemzéi:

+ Kémiailag semleges

* Az iv energias(rlisége nagy

* Az eljaras nagyon jél szabalyozhaté

A kOtés mindsége altalaban nagyon j6, és az anyagkeveredés aranya alacsony.

A hegesztési folyamat alacsony sebesség(, viszont kihasznalva azt a képességét, hogy kivalé mindségli kdtéseket eredményez

kilénb6z8 anyagok esetében, ez teszi jo valasztasnak az igényesebb alkalmazasokhoz. (Csévek gyokvarratainak készitése, vékony
anyagok hegesztése) Az eljaras nem gazdasagos vastag 6tvozetlen acél szerkezetek hegesztésénél.
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3.7 A GTAW eljdrds alkalmazdsa

Nagyon népszer( eljaras magas minéségi varratok készitésére, korrézidallo acélok, aluminium, réz és nikkel, titan cirkonium
hegesztéséhez. A GTAW eljarast hasznaljak az atom energiaiparban, repul6gép gyartasban, vegyipari, élelmiszeripari
berendezésések gyartasahoz.

Megjegyzések

1.) Az eljarast valamikor emlitették mas néven is, azaz Argonarc és Heliarc. De leginkabb GTAW, TIG (Tungsten Inert Gas)
roviditéséket hasznaljak.

2.) A"egyenes" és a "forditott" polaritast is hasznaljak egyes leirdsokban, de ezek a kifejezések a legjobb elkerulni, és a tényleges
polaritas (volfrdm elektroda) meghatarozasat hasznalni.

3.8 A hegesztés technika
A hegesztBpalca és pisztoly helyzete a kulunbiz6 poziciékban.

Az alabbi abra szerint:

A = Pisztoly sz6ge — el6re hegesztés — tolt sz6g 10°-20° (a vizszinteshez)

B = A munkadarabhoz mért sz6g: 90°

C = A hegesztBpalca szége: 10°-20°

D = Ivhossz: 1-1.5 x elektréda atmérd

Vizszintes helyzet (1G) Horizontalis helyzet (2G) Flggulegesen lefelé helyzet (3G)

| Vizszintes helyzet [1G) | | Harlzontslis helyzet (26) || FlpgSlegesan lefeléhelyzet 3G)

&

c.

4. Védogazok
4.0 Attekintés

A veédégaz biztositja az iv stabilitasat és védi a megolvadt fémet hegesztés kdzben (és a hegesztés befejezése utan is, védégaz utan
aramlas) az oxidaciotol. Kiszoritja a karos gazokat az iv kdrnyezetébdl, (oxigén, nitrogén), amelyek rontjak a varrat mingségét,
zarvanyokat okoznak az olvadt fémben.

ATIG eljarashoz nem hasznalhato olyan védégaz, amely oxidalé komponenseket, (CO2 vagy 02) tartalmaz.

A leggyakrabban hasznalt védégaz, tiszta argon (legaldbb 4.6 tisztasagu), bizonyos esetekben kevernek hozza héliumot, melynek az
a hatasa, hogy noveli az iv h6jét, fokozhatjuk ez altal a beolvadas mélységét is, az olvadék hosszabb ideig marad folyékony,
konnyebben tavozik a szennyez6dés a megszilardulas el6tt.

Az ajanlott véd6gaz mennyiség 5 liter/perc és 18 liter/perc, a hegesztési aramerdsségtdl fuggden. A szennyez6dések oka lehet a
nem megfelel6en beallitott gazmennyiség, a munkahelyen keletkez6 huzat, amely elfdjja a véd6gazt, (ezért nem célszer(i TIG
hegesztést szabadban végezni, vagy a tertletet gondosan véddsatorral kdrbe kell venni) vagy a hegesztés befejezésénél a be nem
tartott védégaz utanaramlas.

4.1 Altaldnos utasitdsok a nyomdsszabdlyozék haszndlatdhoz

Mielétt felszereli a nyomdsszabalyzot

Ellenérizze a palackszelepet, hogy nincs-e rajta sértlés, vagy szennyez&dés.

A nyomdsszahdlyozo csatlakoztatdsa

1. Helyezze a nyomasszabalyozot a palackszelepre és hlizza meg az anyat (villaskulccsal, vagy allithatd szerszammal, ne hizza tul)
2. Forditsa el a szelepkereket az 6ramutatoé jarasaval ellentétesen, (ne alljon az aramlas iranyabal)

3. Csatlakoztassa a védégaztomlé anyat a nyomasszabalyozéhoz,

4. Csatlakoztassa a védégaztomlé masik végét a hegesztégéphez,
5. Ellen&rizzen minden csatlakozast, hogy nincs-e gazszivargas.
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A nyomascsokkenté beallitasa

1. Lassan nyissa ki a palackszelepet, NE ALLJON a GAZ ARAM LAS IRANYABA !

2. A nagynyomasu miszer mutatja a palackban uralkod6 nyomast.

3. Allitsa a nyomasszabalyozd allité csavarjaval az igényelt gdzmennyiséget, a miiszer rotaméteres, vagy mutatos. (altalaban 8 és 20
liter/perc mennyiség).

4. Nyomja meg a hegeszt6pisztoly indité gombjat "szimulalva ez altal a hegesztést”, ezaltal kiereszthet6 a hegesztékabelben [évé
levegé. Ellendrizze pisztolyra helyezhet6 rotaméterrel, hogy a palack nyomascsdkkentén bedllitott gazmennyiség megegyezik-e a
kiaramlé mennyiséggel.

Hegesztés utan zarja el a palackszelepet. Amennyiben a gép hosszabb ideig hasznalatan kivil lesz, szerelje le a nyomascsokkentét a
palackrol.

5. Id6szakos karbantartas

A munkakornyezet, vagy a hasznalat mennyisége szlikségessé teszi a tervezett karbantartast.
A megel6z6 karbantartas el6segiti, a gép hibamentes hasznalatat, megndveli annak élettartamat, csokkenti a varatlan kiadasok
nagysagat.

6.0 Aramforras

* Az elektromos csatlakozasokat évente legalabb kétszer ellenérizze

* Tiszta, oxidmentesek legyenek az elektromos kapcsolatok

* A gép belsé részét porszivéval és puha kefével szabad tisztitani

* Soha ne hasznaljon nagynyomasu mosot!

* A gép bels6 részének tisztitdsara ne hasznaljon s(iritett leveg6t, mert a szennyezédés még jobban behatol az alkatrészekbe,
* A berendezés javitasat bizza szakképzett villanyszerel6re!

6. Meghatarozasok

ASEA Ausztral Szabvany

AR Argon védégaz

€02 Széndioxid

Aramslirliség Az elektréda atméréjére esé aram mennyisége (A/mm)

Leolvasztasi teljesitmény Id6egység alatt leolvasztott fém mennyisége, kg/éra

Bekapcsolasi idé A miikodtetési id6 szazalékosan kifejezve, a berendezés tulterhelése nélkil, (iv id6 perc/10 perc, %)
Gazaramlasméré A védégaz mennyiségének mérése, a nyomasszabalyozon a bedllitashoz, a hegesztépisztolyon pedig a
mennyiség ellnérzéséhez (liter/perc)

GTAW Volframelektrédas védégazos ivhegesztés, vagy TIG

Inert gaz (semleges) Véd6gaz argon, vagy hélium, vagy a kett6 keveréke

MMAW Bevontelektrodas kézi ivhegesztés

Egyeniranyité Aramforras, amelyik egyenaramot allit el6 hegesztési feladatra, valtakoz6 haldzati fesziltségb6l.

Révidzarlatos anyagatmenet Anyagatmenet, amikor az elektréda végérél még le nem szakadt megolvadt fém a hegftirdébe ér.
Frocskolés A fém részecskék, melyek akkor repilnek szerteszét, amikor az elektréda végérél megtoérténik a csepplevalas.

TIG Volframelektrodas védégazos ivhegesztés, vagy GTAW.

Valtozék A miikodtetési korulmeények, hegesztési aramerdsség, hegesztési sebesség, gazaramlasi mennyiség. Ezek valtoztathatdk a
hegesztés megkezdése el6tt, vagy a hegesztés folyaman.

Weld time A hegesztés kezdése és befejezése kozott eltelt id6.
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