Mozliwe przyczyny powstawania problemow w trakcie procesu spawania
(od butli gazowej do spoiny)

Informacje ogdlne

Przyczyna problemu: Przed rozpoczeciem spawania
w reduktorze oraz w przewodach zalega powietrze,
co prowadzi do zanieczyszczenia gazu ostonowego.

Zalecenie: Po diugiej przerwie pomiedzy pracami
spawalniczymi, a takze po wymianie sprzetu
spawalniczego, instalacja gazowa urzadzenia powinna
zosta¢ doktadnie przeptukana.

Przyczyna problemu: Dodatkowy sprzet dtawi czasowy
wzrost przeptywu gazu osfonowego, ktéry pomaga
oczyszczac przewody wypetnione powietrzem, co
zapobiega powstawaniu poréw na poczatku spoiny.

Zalecenie: Krotkookresowy wzrost przeptywu gazu
ostonowego nie powinien by¢ dfawiony.

Przewod pomiedzy reduktorem ci$nienia, a zrodtem pradu
spawania powinien by¢ jak najkrotszy (ponizej trzech
metrow) tak, aby zapobiega¢ spadkom cisnienia.

o Reduktor cisnienia

Przyczyna problemu: Nieszczelnosc¢ lub brak
uszczelki na przytaczu reduktora 200/300 bar.

Zalecenie: Nalezy regularnie kontrolowaé
stan uszczelek.

Przyczyna problemu: Nieprawidtowe
wskazania manometru na skutek gwattownego
uderzenia cisnienia.

Zalecenie: Przed odkreceniem zaworu butli
nalezy zluzowaé pokretto nastawcze reduktora.

@ Przylacza weza gazowego

Przyczyna problemu: Stosowanie
nieodpowiednich ztaczek lub nieprawidtowy
montaz.

Zalecenie: Przylacza przewodow powinny

spetnia¢ wymagania normy PN-EN 560
oraz PN-EN 561.
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Przyczyna problemu: Stosowanie nieodpowiednich
lub zuzytych przewoddw.

Zalecenie: Nalezy stosowac jedynie weze przeznaczone
dla gazéw ostonowych, zgodne z normami PN-EN

ISO 3821 lub PN-EN 1327. Materialy z jakich wykonano

przewody moga wchtania¢ tlen, azot lub wilgo¢

z otoczenia, ktore przenikaja do gazu.

Przy stosowaniu nieodpowiednich wezy, np. przy uzyciu

przewodu PVC do sprezonego powietrza, zanieczyszczenia

rzedu kilkuset ppm moga pojawic sie, nawet jesli waz
jest nowy.

Wiecej informacji w instrukcji DVS 0971
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O Zr6dio pradu spawania

Przyczyna problemu: Przewody i rurki, lub ich potaczenia
znajdujace sie wewnatrz zrodta pradowego moga
by¢ nieszczelne.

Zalecenie: Nalezy wykonywac regularne przeglady
Zrédta, jesli to konieczne zleci¢ odpowiednie czynnosci
producentowi urzadzenia.

© Przewdd zespolony

Przyczyna problemu: \Wadliwe uszczelnienie lub jego
brak na przytaczu do zrodta pradowego/podajnika drutu.

Zalecenie: Nalezy regularnie kontrolowac stan uszczelnien.
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Przyczyna problemu: Stosowanie nieodpowiednich lub
zuzytych wezy gazowych.

Zalecenie: Czesto w przewodzie zespolonym
wykorzystywane sa weze PVC. Jednak w zaleznosci
rodzaju prac spawalniczych, czasem niezbedne sa
przewody o lepszej jakosci. Weze w pakiecie sa

z definicji elementem uchwytu i tym samym powinny

by¢ zgodne z norma PN- EN 60974-7. W przypadku
koniecznosci wymiany przewodu zespolonego, nalezy
skontaktowac sie z producentem uchwytu spawalniczego.

Wiecej informaciji w instrukeji DVS 0971

Przyczyna problemu: Zbyt duza $rednica krocca lub
pancerza prowadzacego drut elektrodowy moga umozliwia¢
przedostawanie sie powietrza do jeziorka spawalniczego.

Zalecenie: Nalezy stosowa¢ krociec i pancerz prowadzacy
o odpowiedniej $rednicy.

G Uchwyt spawalniczy

Przyczyna problemu: Zanieczyszczona dysza prowadzi
do niedostatecznej osfony jeziorka spawalniczego.

Zalecenie: Dysza gazu ostonowego powinna by¢
regularnie oczyszczana z odpryskow i pozostatosci
dymu spawalniczego.

Dodatkowo: Z odpryskéw i pozostatosci dymu
spawalniczego nalezy takze czysci¢ tuleje izolacyjne
(dyfuzory gazu).

Przyczyna problemu: Zbyt duza koricowka pradowa
powoduje przede wszystkim problemy z zajarzeniem
fuku spawalniczego oraz nieosiowe prowadzenie drutu
elektrodowego. Moze to takze powodowac wystapienie
efektu inzektorowego”, ktory prowadzi do zasysania
powietrza poprzez koncéwke pradowa.

Zalecenie: Nalezy stosowac odpowiednie koncowki
pradowe i wymieniac je regularnie.

Przyczyna problemu: Zuzyte gniazdo dyszy gazu
ostonowego w uchwycie spawalniczym prowadzi do
nieszczelnosci i niecentrycznego osadzenia

dyszy gazu osfonowego (powstawanie zaporowan).

Zalecenie: Nalezy regularnie sprawdzac, czy dysza gazu
ostonowego jest szczelna.
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