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Naturalne zuzycie korpusu uchwytu spawalniczego
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Analiza przyczyn 1 skutki

A natural usage of a body of a welding holder

used in 135 method

An analysis of causes and results

Streszczenie

W artykule przedstawiono zalezno$¢ pomiedzy dy-
szg gazowg, a korpusem uchwytu spawalniczego sto-
sowanego w metodzie MAG. Oméwiono problemy, ktore
pojawiajg sie podczas usuwania odpryskéw z koncowki
dyszy. Nieodpowiednie jej dopasowanie, pojawianie sie
nieszczelnosci (straty mieszanki gazowej) czy w kon-
sekwencji powstawanie niezgodnosci spawalniczych
w spoinie to najwazniejsze z nich. Przeprowadzono i opi-
sano badania majgce na celu ukazanie przyczyn i skut-
kéw takiego stanu rzeczy wraz z okresleniem, ubytkow
w skali dwéch miesiecy.

Stowa kluczowe: spawanie, uchwyt spawalniczy, ostona
gazowa

Wstep

Szczelnos¢ uktadu doprowadzajgcego mieszan-
ke gazu ostonowego przy kazdej metodzie spawania
jest bardzo istotnym czynnikiem, ktéry niejednokrot-
nie warunkuje wykonanie poprawnego ztgcza spa-
wanego. Wszelkiego rodzaju nieszczelnosci moga
powodowa¢ pojawienie sie w spoinie niezgodnosci
spawalniczych, przyktadowo pecherzy lub poréw. Za-
zwyczaj ich obecnos¢ wymusza przeprowadzenie na-
praw w tych miejscach, co wigze sie z dodatkowymi

Abstract

In the above article a relationship between a gas
nozzle, and a body of a welding holder used in the MAG
method is presented. The problems which occur during
aremoval of chipsfromtheend of the nozzle are described.
The key problems are as follows: improper adjustment
of the nozzle, appearance of a leakage (loss of a gase-
ous mixture) or an occurrence of welding discrepancies
in the welds. Tests were made and described to show
the causes and results of the above problems with
an assessment of the losses within two months.
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kosztami, ktére zawsze nalezy postrzegac jako strate.
Wystepowanie niezgodnosci mogg mie¢ negatywny
wptyw na wytrzymatos¢ danych elementéw zaréwno
podczas montazu jak réwniez w czasie pozniejszej
eksploatacji. Wazng kwestig zatem jest przeprowa-
dzenie badan nieniszczacych, dzieki ktérym istnieje
mozliwos¢é wykrycia niezgodnosci znajdujgcych sie
w ztgczu spawanym [1].

Przeprowadzone badanie miato na celu sprawdze-
nie czy dysze gazowe w jakimkolwiek stopniu oddzia-
tujg na zmniejszenie szczelnosci potaczenia korpus
uchwytu - dysza.
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Przed rozpoczeciem dziatarn (opisanych nizej)
sprawdzono szczelno$¢ uktadu od rotametru do po-
czgtku uchwytu spawalniczego, w celu wyelimino-
wania mozliwosci popetnienia btedéw w odczycie
przeptywu mieszanki ochronnej do dyszy gazowe;j.
Skontrolowano réwniez przewdd, czy nie wystepuja
nieszczelnosci wewnetrzne, ktére moga by¢ efektem
przeciecia, przetopienia sie odpryskéw lub nadtopie-
nia kabla przez niekontrolowane przytozenie go do go-
racej spoiny.

Pomiaréw dokonano przy uzyciu przeno$nego rota-
metru (rys. 1). Nalezy wspomnie¢, iz otrzymane wyniki
sg zatem orientacyjne i majg na celu przedstawienie
rzeczywistego problemu jakim jest powstawanie nie-
szczelnosci i straty mieszanki gazowe;.

Rys. 1. Rotametr mobilny, stuzacy do pomiaru orientacyjnej ilosci
mieszanki gazowej

Fig. 1. A mobile rotameter used to measure an approximate amount
of a gaseous mixture

Ponizszy rysunek 2 przedstawia uchwyt wraz z dy-
szg gazowa. Nowy, charakteryzuje sie zachowaniem
absolutnej szczelnosci miejsca styku dyszy gazowej
z korpusem, na ktory jest zaktadana. Ma ono ogromne
znaczenie jesli chodzi o ewentualny uptyw mieszanki
gazowej.

Rys. 2. Uchwyt do spawania metoda MAG (135)
Fig. 2. A welding holder used in MAG (135) method

Dysza gazowa jest elementem, ktéry z racji swojej
funkcji znajduje sie najblizej jeziorka spawalniczego.
Takie usytuowanie powoduje, ze jest bardzo nara-
zona na dziatanie temperatury (dlatego najczesciej
wykonana jest z miedzi). Odpryski przyklejajace sie
do koncoéwki dyszy majg negatywny wptyw na wylot

mieszanki gazowej. Powodujg turbulentny przeptyw
gazu, co stwarza mozliwos¢ do zasysania powietrza
znajdujgcego sie w poblizu, ktére z kolei przedostaje
sie do spoiny [2]. Jednym stowem - ochrona jeziorka
w tym przypadku jest zagrozona. Aby temu zapobiec
spawacz podczas pracy jest zmuszony do czestego
oczyszczania dyszy. W takim przypadku jego obowigz-
kiem jest Sciggniecie jej (najczesciej przez wykonanie
czesci obrotu wraz z pociggnieciem i usuniecie ich
za pomocg kawatka preta. Po tym zabiegu ponownie
jg zaktada wykonujgc pewng czes$¢ obrotu z wcisnie-
ciem. Stosowane powszechnie spraye przeciw odpry-
skowe lub pasty pozwalajg zmniejszy¢ czestotliwosé
czyszczenia dysz gazowych (utrudniajg przywieranie
odpryskoéw) lecz mimo to pewna ich ilo$¢ osadza sie
na dyszy.

Na rysunku 3 przedstawiono dysze gazowg oraz jej
przekrdj. Wykonano jg z jednego elementu, ktory jest
celowo naciety zeby umozliwi¢ (utatwic) $ciggniecie
jej z palnika. Aby zapobiec samoczynnemu zsuwaniu
sie dyszy zastosowano pierscien $ciskajacy. Petni on
bardzo wazng role, a mianowicie $ciska jg w miejscu
nacie¢ dzieki czemu zapobiega zsunieciu z korpusu
uchwytu. Srednica otworu waha sie najczesciej od
okoto 19,4 do 19,8 mm.

a)

b)

Rys. 3. Dysza gazowa: a) widok z boku, b) przekrdj
Fig. 3. A gas nozzle: a) a side view, b) a cross section

Rys. 4. Miejsca pomiaréw poszczegélnych srednic wewnetrznych
Fig. 4. Areas of measurements of specific inner diameters
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Proces nacinania rowkéw na dyszy powoduje po-
wstawanie ostrych krawedzi. Sa to mniejsze lub wiek-
sze zadziory, ktére stanowig gtéwng przyczyne zuzy-
wania sie uchwytu. Dodatkowym problemem jest brak
okragtosci ponacinanej czesci dyszy. Taka sytuacja
powoduje, iz w pewnych miejscach istnieje duzo wiek-

Tablica I. Pomiary $rednic wewnetrznych pieciu dysz gazowych
Table I. Measurements of inner diameters of five gas nozzles

szy nacisk na korpus niz w innych, a tym samym Scie-
ranie jest bardziej intensywne.

W celu sprawdzenia okragtosci otworu, przepro-
wadzono pomiar pieciu dysz w trzech miejscach na
Srednicy, tak jak przedstawiono na rysunku 4, a wyniki
umieszczono w tablicy 1.

o Miejsce pomiaru mm
yszaL%azowa Max réznica mm
' A B C
1 19,66 19,50 19,54 0,16
2 19,58 19,40 19,60 0,18
3 19,48 19,20 19,62 0,42
4 19,52 19,74 19,64 0,22
5 19,62 19,66 19,82 0,20

Podczas 8 godzinnego dnia pracy spawacz przeciet-
nie zdejmuje dysze gazowa okoto 35 razy (tacznie 70
ruchéw — $cigga i zaktada) daje to w ciggu tygodnia
175 (tgcznie 350), a w ciggu miesigca okoto 950 (tacz-
nie 1900) ruchdéw. Oczywiscie czestotliwo$¢ usuwania
odpryskoéw jest uzalezniona od wielu czynnikéw, m.in.
stosowanych parametréw pracy — rodzaj i grubos$é
spawanych elementéw, umiejetnosci i do$wiadczenia
spawacza czy stosowania pasty lub $rodkéw anty od-
pryskowych. Aby okresli¢ przyblizong liczbe, dokonano
sondy na pieciu spawaczach, ktérej wynikiprzedstawiono
w tablicy Il. Nalezy zaznaczy¢, ze jest praktycznie nie-
mozliwe $ciggniecie osiowe dyszy gazowej, w jednym
prostym ruchu. W celu zdjecia nalezy przekrecaé jg
w lewo, prawo lub w jedng strone, dodatkowo prébu-
jac wykonaé ruch w osi. Kazdy taki zabieg powoduje

Tablica Il. Sonda dotyczaca liczby zdejmowania dysz gazowych
Table Il. A sampling probe used to remove a number of gas nozzles

rysowanie powierzchni korpusu przez wspomniane nie-
réwnosci dyszy. Zuzycie Scierne, ktére wéwczas wyste-
puje mozna podzieli¢ na mikroskrawanie i bruzdowanie.
Pierwsze z wymienionych ma charakter szybkiego zuzy-
wania, gdyz powoduje usuniecie materiatu bezposrednio
po jednym przejsciu elementu $ciernego. Drugi rodzaj
natomiast odnosi sie do wolniejszego oddziatywania
i wigze sie z powstaniem odksztatcenia plastycznego.
Réznica pomiedzy nimi dotyczy tzw. kata sptywu widra,
czyli im wiekszy kat (ostra krawedz), tym obserwuje sie
wzrost zuzycia Sciernego [3].

Z powyzszej tablicy wynika, iz spawacze czyszczg
dysze z r6zng czestotliwoscig a rekordzista w ciggu jed-
nego miesigca wykona te operacje ponad tysigc razy. Co
ciekawe, jest to czynnosc tak powtarzalna, ze mato ktory
spawacz zastanawia sie nad liczbg wykonanych ruchéw.

Liczba zdjecia dyszy gazowej w ciggu:
Spawacz o tgcznie o _ _ -
2 et Tl /1 dnia 40 h /1 tygodnia 176 h / 1 miesigca
1 4 8 32/64 160 /320 704 /1408
2 3 6 24/ 48 120/ 240 528 /1 056
3 5 10 40/ 80 200/ 400 880/1760
4 4 8 32/64 160 /320 704 /1408
5 6 12 38/96 240/ 480 1066/2112
Srednia 4,4 8,8 35/70 176 / 352 950/ 1900
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Analiza uchwytow
— pomiar Srednic

Ponizej przedstawiono palnik korpus uchwytu wraz
z zaznaczeniem miejsc, w ktorych byly dokonywane
pomiary $rednic z doktadnoscig do 0,05mm (Rys. 5).

Rys. 5. Miejsca i oznaczenie $rednic, w ktérych dokonywano pomia-
réw

Fig. 5. Areas and a description of diameters in which the measure-
ments were made

Rysunek 6 ukazuje zdjecia nieszczelnosci potacze-
nia dysza - korpus. W celu wtasciwego zilustrowania
zjawiska, uchwyt wtozono do pojemnika z wodg. Rysu-
nek a) ilustruje panik po czterech tygodniach pracy. Wi-
doczny jest znaczny uptyw mieszanki gazowej przez
naciecia w dyszy. Rys b) natomiast przedstawia nowy
uchwyt, ze 100 procentowg szczelnosciag potgczenia.

b)

Rys. 6. Uchwyty: a) po cztero tygodniowej pracy — znaczne nie-
szczelnosci, b) nowy — brak nieszczelnosci

Fig. 6. Holders: a) after 4 days operation- considerable leakage, b)
a new one — lack of leakage

Na rysunku 7 zobrazowano uchwyt po 1 miesiecz-
nej pracy. Widoczne sg dwa miejsca, z ktorych wydoby-
wa sie gaz. Mniejsze to okoto 4 litréw/min (naciecia),
wieksze - okoto 11 litréw/min. Z kolei na rysunku 8 uwi-
doczniono wyptyw mieszanki przy nowym uchwycie.

Rys. 7. Nieszczelno$¢ uchwytu po czterotygodniowej pracy, wi-
doczne sg dwa miejsca wyptywu gazu, mniejsze strata okoto 4I/min
i wieksze — prawidtowe miejsce wylotu mieszanki- okoto 11 |

Fig. 7. A 4-day-operation leakage of the holder, there are two areas
of a gas outflow, smaller — a loss of about 4 I/min, and bigger —
a proper area of an outflow of a mixture — about 11 |

Rys. 8. Strumien mieszanki gazowej w nowym uchwycie
Fig. 8. A stream of a gaseous mixture in the new holder

Ponizej w tablicach Il i IV, przedstawiono wynik
badania (pomiaréw $rednic — w 5 miejscach) dwéch
nowych uchwytéw podczas uzytkowania. Pomiaréw
dokonywano w odstepach co pie¢ dni roboczych.
Przeprowadzone badania dowiodty, iz kazdy dzien
powoduje zwiekszenie utraty gazu. Aby utatwi¢ doko-
nywanie obliczenia przyjeto, ze wynik nieszczelnosci
na caty drugi tydzie, ma warto$¢ z ostatniego dnia
tygodnia poprzedniego itd.

37
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Tablica Ill. Pomiar naturalnego zuzycia korpusu uchwytu spawalniczego 1
Table Ill. A measurement of a natural use of the body of a welding holder 1

Okres pomiaru Miejsce pomiaru wg rysunku 5 ?/tra_ta
A B c D E min
nowy 20,00 20,15 20,25 20,40 20,50 brak
Po 5 dniach 19,90 19,95 20,05 20,35 20,50 1,5
Po 10 dniach 19,80 19,90 20,00 20,25 20,50 2,5
Po 15 dniach 19,70 19,8 19,95 20,15 20,45 35
Po 20 dniach 19,60 19,75 19,80 20,05 20,45 4
ubytek max 0,40 0,40 0,45 0,35 0,05 4
Po 30 dniach 19,55 19,70 19,80 20,05 20,40 55
Po 40 dnia 19,50 19,65 19,75 19,90 20,30 8
ubytek 0,50 0,50 0,50 0,50 0,20 8
Tablica IV. Pomiar naturalnego zuzycia korpusu uchwytu spawalniczego 2
Table IV. A measurement of a natural use of the body of a welding holder 2
Miejsce pomiaru wg rysunku 5
Okres pomiaru Strata max
A B (© D E
nowy 20,00 20,15 20,25 20,40 20,50 brak
Po 5 dniach 19,95 20,00 20,20 20,30 20,50 1
Po 10 dniach 19,75 19,80 20,10 20,25 20,50 2,5
Po 15 dniach 19,60 19,75 20,00 20,15 20,50 3,5
Po 20 dniach 19,55 19,70 19,90 20,10 20,45 4,5
ubytek 0,45 0,45 0,35 0,30 0,05 4,5
Po 30 dniach 19,50 19,65 19,80 19,90 20,30 6,5
Po 40 dniach 19,45 19,55 19,65 19,75 20,15 8,5
ubytek max 0,55 0,60 0,60 0,65 0,35 8,5
Tablica Ill. Pomiar naturalnego zuzycia korpusu uchwytu spawalniczego 1
Table lll. A measurement of a natural use of the body of a welding holder 1
Okres pomiaru Miejsce pomiaru wg rysunku 5 Strata gazu
A B C D E
nowy 20,00 20,15 20,25 20,40 20,50 -
Po 5 dniach 20,00 20,10 20,25 20,35 20,50 Pomijalna
Po 10 dniach 19,95 20,10 20,20 20,35 20,45 1
Po 15 dniach 19,95 20,05 20,15 20,30 20,40 1,5
Po 20 dniach 19,90 20,00 20,10 20,20 20,40 2
ubytek 0,1 0,15 0,15 0,2 0,1 2

Powyzsze tablice, ujawniajg nastepujgce z tygo-
dnia na tydzien zuzycie uchwytéw. Jak wida¢ w ta-
blicy powyzej brak jest symetrycznego S$cierania
korpuséw. Powstaje delikatny stozek, ktéry w trakcie
nasadzania dyszy uniemozliwia szczelne potaczenie
miedzy tymi dwoma elementami. Badania zakon-
czono po 2 miesiecznym okresie zbierania danych,
poniewaz ilos¢ traconego gazu dochodzita do niewy-
obrazalnej wartosci i dalsze pomiary nie miaty mery-
torycznego sensu.
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Widok nowej oraz dwdch zuzytych (wytartych) kon-
cowek korpuséw przedstawiono na rys. 9. Rdznice
zauwazalne sg gotym okiem. Po przeanalizowaniu po-
wyzszej tablicy mozna dojs¢ do wniosku, iz usuniecie
zadziorow, nieréwnosci i ostrych krawedzi w nowych
dyszach gazowych zapobiega szybkiemu Scieraniu sie
go. Nie jest to moze komfortowe rozwigzanie, ale daje
duze mozliwo$ci jesli chodzi o zmniejszenie strat gazu.

Na ponizszych wykresach (rys. 10+15) znajduje sie
zestawienie jedno miesiecznego zuzywania zestawu




uchwyt — dysza. Poréwnano dwa systemy; bez zad-
nych operacji wstepnych — tradycyjny; i z usunieciem

wspomnianych nieprawidtowosci — zmodyfikowany Poréwnanie zuzycia - Srednica B

(obejmujac usuwanie zadzioroéw i szlifowanie).

Rys. 9. Uchwyty stosowane w metodzie MAG
Fig. 9. Holders used in the MAG method

Porownanie zuzycia - Srednica A

Enowy ®Po5dmach WPol0dniach WPo 15 duiach W Po 20 dmiach

20,00 19,95 i 20,00 20,00 19,95 19,95 1990
| = | ] [
Tradycyjny System Zmodyfikowany

Rys. 10. Poréwnanie zuzycia — $rednica A
Fig. 10. A comparison of the usage — a diameter A

Porownanie zuzycia - Srednica B
powy ®Po5dniach MPo10dniach ®Po 15 dniach ®Po 20 dniach

20,15 20,15 20.10 20,
20,00 19.80 19.75 19.70 0,10 20,10 20,05 20,00

Tradycyjny System Zmodyfikowany

Rys. 11. Poréwnanie zuzycia — $rednica B
Fig. 11. A comparison of the usage — a diameter B

Poréwnanie zuzycia - Srednica B
®nowy ®Po5dmach MPo10dmach ®Po15dmach o Po 20 dniach

20,15 20,15 20,10 20,
20,00 19.80 1975 19,70 0,10 20,10 20,05 20,00

Tradycyjny System Zmodyfikowany

Porownanie zuzycia - Srednica C
Hnowy ®Po5idmach WPol0dmach ®Po 15 dmach HPo 20 dmach
20.25 2020 44 14 20.25 2023 2020 20,15 39,10

[T i.HII

Tradycyjny System

Rys. 12. Poréwnanie zuzycia — $rednica Ci D
Fig. 12. A comparison of the usage — a diameter C and D

®nowy ®PoS5dmiach WPol0dmach ®Pol5dniach ™Po 20 dmach

20,15 20,15 2 A
20,00 19.80 19.75 19.70 20,10 20,10 20,05 20,00

Tradycyjny System Zmodyfikowany

Poréwnanie zuzycia - Srednica D
Hnowy ®Po35dmach WPo 10dmach ®Pol5dmach ¥ Po 20 dmach

2040 5 30 2025 9935 5010 20,40 20,35 20,35 20.30 2025

Tradyeyjny System Zmodyfikowany

Rys. 13. Poréwnanie zuzycia — $rednica B i D
Fig. 13. A comparison of the usage — a diameter B and D

Poréwnanie zuzycia - Srednica B
Epowy ®Po5dniach MPol0dniach ®Po 15 dniach ®Po 20 dniach

20,15 20,15 2010 20,
20.00 19.80 19.75 19.70 0,10 20,10 20,05 20,00

Tradycyjny System Zmodyfikowany

Poréwnanie zuzycia - Srednica E

@nowy ®Po5dmach Pol0dmach ®Pol5dmach ®Po 20 dniach

20,50 20,50 20,50 20,50 20,50 20,50
i. I I - 2045 i . 20,45 2045 2045
Tradycyjny System Zmodyfikowany

Rys. 14. Poréwnanie zuzycia — $rednica E
Fig. 14. A comparison of the usage — a diameter E

Porownanie zuzycia - Srednica B

@nowy ®Po5dmach WPol0dmach HPol5dniach WPo 20 dmach

20.15 20.15 20,10 20, 5
i 20.00 19.80 19,75 19.70 i .0 * I o ml .20‘03 20.00
Tradycyjny System Zmodyfikowany

Porownanie strat mieszanki gazowej

Enowy ®Po5dmach WPol0dmach ®Pol5dmach ®Po 20 dmach

45
25 33

2
0 1 0 0.5 1 15

Tradycyjny System Zmodyfikowany

Rys. 15. Poréwnanie strat mieszanki gazowej
Fig. 15. A comparison of a loss of a gaseous mixture
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Powyzsze wykresy uwidaczniajg skale problemu,
jednoczesnie mozna zauwazy¢, iz wtasciwe dopaso-
wanie dyszy gazowej daje wiele korzysci.

Straty mieszanki gazowej w przeliczeniu na godziny
pracy scharakteryzowano w tablicy VI. Przyjeto, iz zu-
zycie mieszanki gazowej wynosi 15l/min.

Z powyzszej tablicy wynika, iz w przypadku
jedno zmianowej pracy, w skali miesigca dochodzi do
utraty 13 650 litréw gazu, natomiast w okresie dwu

Tablica VI. Przeliczenie strat na minuty i godziny spawania
Table V1. Converting losses into minutes and hours of welding

miesiecznym wartosc¢ ta ro$nie do 64 050 litréw mie-
szanKi.

Przeprowadzono takze doswiadczenie majgce na
celu dokonanie analizy czy istnieje mozliwos¢ odpo-
wiedniego oczyszczenia dyszy gazowej z odpryskow,
bez jej sciggania. W takiej sytuacji przeszkadza drut
elektrodowy, koncéwka prgdowa a nawet dyfuzor. Nie-
wielki otwor dyszy gazowej uniemozliwia prawidtowe
manewrowanie narzedziem.

llosci |
. Czas spawa- .. 2z
Czas poMmiaru | girata l/min | nia/dziefw | 2uZyciegazu | llos¢ utraco-
tydzien - przy szczel- Zuzycie gazu 2o g Strata / ty- nych min
min .5 . S Réznica Lo
nej instalacji/ | strata/dzien dzien
dzien
0-1 brak 420 6300 0 0 0 0
1-2 1 420 6300 420 5880 2100 140
2-3 2,5 420 6300 1050 5250 5250 350
3-4 3,5 420 6300 1260 5040 6300 420
4-5 4,5 420 6300 1890 4410 9450 630
5-6 5,56% 420 6300 2310 3990 11 550 770
6-7 6,5 420 6300 2730 3570 13 650 910
7-8 7,5*% 420 6300 3150 3150 15750 1050
Strata 1 mie-
sieczna 13 650 910 —ok. 15h
. . P . . Strata 2 mie- 4270 - ok.
*
przyjeta nieszczelno$¢ mieszanki gazowe;j sieczna 64 050 71h

Podsumowanie

Opréczwieluczynnikéw utrudniajgcych spawaczo-
wiwykonanie prawidtowej spoiny (wolnej od niezgod-
nosci) dochodzi jeszcze naturalna utrata mieszanki
gazowej. Proces oczyszczania wnetrza dyszy gazo-
wej z przyklejajacych sie tam odpryskéow powoduje

zuzywanie korpusu palnika, co z kolei oprécz po-

wstatych nieszczelnosci i utraty gazu wymusza
wymiane palnikéw na nowe. Prostym sposobem na
ograniczenie proceséw trybologicznych zachodza-
cych w omawianych przypadkach, jest wyelimino-
wanie wszystkich ostrych krawedzi i nieréwnosci
z wnetrza dyszy. Zabiegi te pozwolg na wydtuzenie
zywotnosci uchwytéw nawet dwukrotnie.

Autorzy dziekuja Panu Jarostawowi Urzynicok (LOGITERM) za pomoc i umoZliwienie przeprowadzenie badania.
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