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Abstract

There are many companies operating in Hungary with a multi-million annual additional cost resulting from the
contact tube wear. This is one of the MIiG-welding consumable parts. The cause of wear is the sliding contact
between contact tube and the welding wire. This article describes the test results of friction causes wear on the
contact tube, and present a series of experiments based on our original idea, which - so far only in theory -
significantly increase the operating capacity of contact tube.
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Osszefoglalis

Magyarorszagon sok olyan cég miikodik, amelynek éves szinten tobb millié forint jarulékos koltsége szarmazik a
fogyodelektrodas véddgazos ivhegesztés egyik kopoalkatrészének, az dramatadonak a kopasabol. A kopas kivalté oka
az aramatado és a hegeszt6huzal csuszasi kapcesolata. Dolgozatunkban ismertetjiik az aramatadé kopasat kozvetleniil
kivaltd huzalelektrodak cstszasi ellenallasa mérésének vizsgalati eredményeit, valamint bemutatunk egy eredeti
Otleten alapuld kisérletsorozatot, amellyel — egyelére csak elméletileg — jelentésen novelheté az aramatado
¢élettartama.
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1. Bevezetés

Az aramatadé mechanikai koptatd igénybevétele mellett héterhelése is jelentds, hiszen csak néhdny mm-re
helyezkedik el a kozel 1500°C homérsékletti olvadéktol, valamint az altala vezetett huzal is jelentds hot
kozol. Az aramatadé tonkremenetelét tovabb fokozzak azok a fémcseppek, amelyek a frocskolésbol
tapadnak ra. A belsejében lerakodo szennyezddések ndvelik a huzal és az aramatadd kozti villamos
ellenallast, és a huzal elakadasat okozhatjak. A kopasi anyaglevalas megvaltoztatja a furat geometrigjat,
ami zavarja az ivstabilitast. A gyakorlati tapasztalat az, hogy kézi hegesztés soran, atlagosan egy-masfél
aramatado bir ki egy teljes miiszakot.

Becsléseink szerint egy 100 tonna huzalt felhasznalé iizemben évente 7000—8000 db aramatadot
hasznalnak fel, aminek az anyagkdltsége és a ledllasok miatti koltsége kb. 3 millio Ft. A frocskolési
veszteség, a csiszoléanyag koltség és a takaritasi koltségek akar 10 millid Ft folé novelhetik ezt az
Osszeget, amely van annyira jelentds, melyet érdemes redukalni. A frocskolés mértéke az aramatadod

kopottsagatol is fiigg. Gyakran panaszkodnak az lizemi hegesztok, hogy a kopott aramatado kevésbé
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vezeti meg a huzalt, annak vége ,,imbolyog”. Ez a kellemetlen effektus a varrat pozicionalhatosagat is

rontja, tehat a kopas mértékének csokkentésével tobb probléma mérsékelhetd egyszerre.

2. A huzaltolasi ellenallas vizsgalati modszerének kidolgozasa

Tanulméanyoztuk, hogy a huzal csuszasaval 6sszefiiggd tényezOktol milyen mértékben fligg az aramatado
kopasa. A hegesztbhuzal és az aramatado relativ elmozduldsat szakitogépben valdsitottuk meg. Mivel
nagyon kis erdre szamitottunk, mikronewton pontossagi erémérést biztositdo, Zwick Z005 tipusu
szakitogépen vettik fel az er6-elmozdulds diagramokat a BME Polimertechnika Tanszék
laboratériumaban. A rogzitett huzaldarabon huztuk a szakitogép mozgéd befogdjahoz rogzitett aramatadot.
A valosaghtiség érdekében a mérendd hegesztéhuzal darabot az eredeti gorbiilt allapotdban hagytuk, nem
egyenesitettiik ki, igy a huzal az aramatadon valo athtizasa soran hasonloképpen érintkezett vele, mint a
tényleges hegesztéskor.

A Coulomb-féle surlodaselmélet ugyan kimondja, hogy a surlddasi er6 nagysaga nem fiigg a cslszas
sebességétol, azonban a gyakorlatban alkalmazott ,,soktényezds” megkozelités figyelembe veszi ezt a
paramétert is, igy mi is vizsgaltuk. A szakitdgép maximalis huzasi sebessége 1 m/min, igy a valos
sebességek legalsd hatardig tudtunk csak eljutni. Azt viszont bizonyitottuk, hogy a vizsgalt
sebességtartomanyban a sebesség hatasa elhanyagolhat6. Mivel a huzal koptatohatdsa kulcseleme az
aramatado kopasanak, kivancsiak voltunk, hogy a kiilonboz6 huzalfeliiletek milyen hatassal vannak a
fellépod surlodo erdre. A huzalfeliilet-kiképzést és a huzalbevonatokat a gyartok folyamatosan fejlesztik,
azok pontos jellemz06i gyakran ipari titkot képeznek. A versengd huzalok koziil valasztottunk ki néhany

tipust, melyekkel elvégeztiik az axialis athuzasi erd mérését.

1. tablazat. A huzalok rangsoroldsa a mért surlodasi erd szerint

Huzaltipus Atlagos mért surlodasi eré [N]
bronzbevonatos szénacél huzal 0,26
rézbevonatos szénacél huzal 0,30
bevonat nélkiili tomor aluminiumhuzal 0,44
aristorod huzal 0,47
rézbevonat nélkiili toémor acélhuzal 0,60
portoltéses huzal 1,07

A mérés tanulsdga, hogy az intenziv 4ramdatadd-kopas érdekében portdltéses huzallal érdemes
tartosteszteket végezni.

3. Az athuzasi ellenallas csokkentés

Munkahipotézisiink, hogy az aramatadd élettartamanak novelésének érdekében csdkkenteni érdemes a
kopassal rola levald anyag mennyiségét, vagy a koncentralt anyaglevalast el kell eloszlatni a feliileten. E
hatasok elérése érdekében megvizsgaljuk az aramatado6 forgatdsanak hatasat. Forgatas és hlizas hatasara a

surlodasi erd axialis és tangencialis irdnyt komponensekre bomlik. Sajnos a tangencialis iranyl erét nem
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tudjuk mérni. Azonban elképzelhetonek tartjuk, hogy a tangencialis iranyu csuszasi surlddasi erét a
mozgas bizonyos fazisaiban gordiilési strlodas helyettesiti, valamint a surlodas egyéb, altalunk nem mért
(nem mérhetd) paraméterei is valtozhatnak. Ezért elméletileg azonos nagysagu relativ elmozdulas (csak
htzés, csak forgatas) esetén sem nyilvanvalo a két eré nagysaganak egyenldsége. A forgatas elonye lehet
még, hogy a kopdsi érintkezés nagyobb feliileten teriil szét, egyenletesebbé téve az anyaglevalast. Kérdés
tehat, hogy a forgatdssal csokkenthetd-e — akéar nullara — az axialis irdnyt surlodési erd, és hogy mi a
kapcsolat a huzési sebesség, a forgatds sebessége és az axidlis surlédas nagysaga kozott? A kérdés
megvalaszoldsdhoz, az dramatadd forgatdsdhoz terveztiink és gyartottunk egy, a forgatdst mérés kozben,
egy fonal huzasaval lehetdvé tévo eszkozt. Kiilonbozo huzasi sebességekhez kerestiink akkora forgatési
sebességeket, melyek mellett az axialis iranya surlodasi eré a lehetd legkisebbre csokken. A nagyobb
relativ elmozdulds (gyorsabb forgatas) nagyobb axialis erdcsokkenést eredményez. Méréseink
eredményeibdl tetszOleges huzasi sebességek esetén kozelitbleg meg tudjuk mondani, hogy mekkora
forgatasi sebesség sziikséges az axialis iranyu eré minimalizalasa érdekében. Ha ezt tudjuk, akkor
elméletileg barmekkora huzas mellett tudunk szinte csak radialis er6komponensii strlodast eldallitani,
melyet kozvetleniil nem tudunk mérni, koptatdhatasat azonban az lizemi feltételek kozott, technikai
kopasgorbék felvételével ki tudjuk mutatni. Masik otletiink a kopas csokkentésére az aramatado feliileti
érdességének csokkentése volt, melyet elektrokémiai polirozassal valdsitottunk meg. Az 6tlet meglepden

hatasosnak bizonyult (a mért eré értéke 29%-kal csokkent a kontrol aramatadd esetében mért értékhez
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1. abra. Az axialis iranyu surloddasi erokomponens csokkenése kiilonbozdo huzasi és keriileti sebességek
esetén

4. Kovetkeztetések
A bemutatott kisérletekben a hegesztéhuzal és az aramatado kapcsolatat és ez utobbi kopasat vizsgaltuk.
Az érintkezé feliileteken 1étrejovo surlddasi erd nagysagat sok tényezd befolyasolja, de mivel ennek

leirasa nem igazan részletes, empirikus modon, tobb megkozelitésbdl is vizsgaltuk a jelenséget.
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Kiprobaltuk tovabba sajat elképzeléseinket a hatékonysag ndvelésére. Forgatds esetén nagyon nagy
forgatasi sebességek sziikségesek egy nagy elGtolasi sebességhez, ezért feltételezhetd, hogy csak
tangencialis iranyu erd esetén nagyobb lesz a koptatohatds, mint csak axidlis irdnyl eré mellett. Azonban
véleménylink szerint érdemes vizsgalni olyan forgatdsok mellett is a kopast, ahol a kertileti és a huzasi
sebesség aranya kisebb, hiszen lathatd, hogy koriilbeliil vker/vhuz=4 aranynal is mar t6bb, mint 60%-os
axialis erécsokkenést mérhetiink. Célunk egy olyan optimalis forgatasi sebesség megallapitasa, mellyel

csokkenteni tudjuk az dramatadorol levald anyag mennyiségét.
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