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FEMEK HEGESZTHETOSEGE VOLFRAMELEKTRODAS

[VHEGESZTESSEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az iparban, mezdgazdasagban, kozlekedésben, az élet minden teriiletén a gépek, jarmivek,
szerkezetek, késziilékek ezreivel taldlkozunk. E szerkezetek alkatrészeinek egymadashoz
kapcsolasa tobbféleképpen oldhaté meg. Egyes kapcsolédasok csavarral, masok csappal,
retesszel vagy ékkel, és sokszor hegesztéssel torténnek. A XX. szazadban robbandsszeriien
tort utat maganak a hegesztett kotésmad, illetve annak kilonb6zé fajtdi. Ezeket a
kotésfajtakat ma mar a gyakorlati élet minden teriiletén megtalaljuk. Arra a kérdésre, hogy
mi tette lehetévé és sziikségszerlivé ennek a viszonylag fiatal kétésmddnak a térhoditasat,
egyszerl a valasz. A hegesztett kotések megfelelé szilardsaga, az elektromossdg széles
kord felhasznalhatésaga, a munkafolyamat gazdasagossdga, indokoltak a kétésméd gyors
elterjedését.

Ma mar hidak, hajok, daruk, tdlnyomdsos tartalyok, kazanok, jarmdalvazak, kénnyl és
nehéz fémszerkezetek késziilnek hegesztett kotéssel. Ugyancsak igen elterjedt és jol bevalt
modszer a torott, kopott gépalkatrészek, szerkezetek hegesztéssel torténd javitasa,
feltoltése. A hegesztési technoldgia fejlédése révén, a kézi eljardsokon kivil széles koérben
alkalmazzak a fél automatikus, az automatikus, valamint a kilonleges hegesztési eljarasokat
is.

A kulonleges hegesztési eljarasok kozil most az argonvédégazas volfradmelektr6das
ivhegesztés alkalmazasi teriileteivel fogunk megismerkedni.

Ohatatlanul felmeriil a kérdés, hogy minden anyagnal hasznalhatjuk ezt az eljarast?

Ennek a kérdésnek a megvalaszolasahoz nyujt segitséget Onnek az aldbbi szakmai
informaciotartalom és az azt kovetd tanuldsi Utmutato.
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A tananyag elsajatitasa sordn a sajat Utemében, modszerével haladhat, de érdemes
megfontolni a javaslatainkat. A fé fejezetek, a Tanuldsiranyitd, az Onellen6rzé kérdések,
mind az On 6ndll6 felkésziilését segitik. A szakmai informaciotartalom atolvasasa sordn irjon
rovid vazlatot, majd ennek segitségével valaszolja meg az Onellenérzé kérdéseket.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

AWI HEGESZTES ELVE, LENYEGE

Az argon véddégdazas volframelektrédas ivhegesztés (AWI vagy TIG ‘hegesztésként ismert)
olyan eljaras, mely nem leolvadd volfram elektrédat alkalmaz. Az elektrodat, az ivet és a
megolvadt hegesztési Omledéket korilvevé teriiletet a levegdtdél semleges gaz
védelmezi.(1.4bra)

1. dbra. AWI hegesztés
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Kézi ivhegesztéskor az elektréda bevonata segiti elé az iv fenntartasat, és védi az 6mledéket
az oxidaciotol. Védbégazas hegesztéskor a védbégdaz segiti az iv Gtjdnak ionizalasat, és dvja a
folyékony fémet a kornyezé levegd oxidalé hatasatol. Az argonvédbégazas volframelektrodas
ivhegesztés (TIG-eljaras, régi jeloléssel AWI-eljaras) soran az iv gyakorlatilag nem fogyo
volframelektroda és a hegesztend6 anyag kozott létesiil, mikdzben az ivet és az dmledéket
folyamatosan aramlo argon véddégaz védi.

~ Volframelekirdda .
Aram-hozzavezetés

Védogaz.__

Fidka—__

Hozaganyag B

L1

Munkadarab

2. dbra. AWI eljdrds elve

Az AWIl-eljarast a repulégépipar fejlédése, a konnylifémek elterjedése hivta életre. Az iv
védelmére kezdetben héliumot hasznaltak. Az eljaras elterjedését a hélium el6allitasanak
nagy koltségei gatoltak. Az AWI-eljarashoz haszndlt argon slrlisége kb. tizszerese a
héliumnak, igy jobban védi a hegesztés helyét joval kisebb gazfelhasznaldssal. Védelme alatt
az iv égése nyugodtabb és a gaz eléallitasa joval gazdasdgosabb. Az argon védégaz alatt
végzett hegesztési eljardsok elterjedését segitette, hogy feleslegessé valtak a korréziét
okozé hegesztéporok, bevonatanyagok. Ennek ellenére a varrat egyes tulajdonsagainak
javitasara — féként a vastagabb anyagok automatikus hegesztéséhez — argon és hélium
keverékét hasznaljuk.
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1. Az AWI-eljaras el6nyei:!

- teljes védelmet nydjt a leveg6 karos hatdsaival szemben
- nincs sziikség agressziv vegyi oxidold6 anyagokra,

- asalak- és a gazzarvany lehet6ségét csokkenti,

- konnyen automatizalhato,

- az elhlizédas és a zsugorodas minimalis,

- avarrat jo mechanikai és korrézidallé tulajdonsagu

- a hegesztés kénnyen végezhetd,

- vékony és vastag anyagok egyarant hegeszthetdék,

- avarrat utékezelést nem igényel.

Az argon — nemes gaz lévén — még magas hémérsékleten sem lép reakcidba a fémekkel,
viszont jelenlétével mas gdaznak, igy a levegbének az omledékkel vald érintkezését
meggatolja, ezen kivil az iv szamara is kedvezébb feltételeket teremt. Az argongazban égé
iv sok szempontbél eltér a levegében égé ivtél. Az argon egyatomos gaz, amelyben az
elektronok mozgékonysaga sokkal nagyobb, mint a kétatomos gazokban. Ezen az alapvetd
kilonbségen kivil egy masik jellegzetes kilonbség az, hogy az iv egy igen nagy
olvadaspontu wolfram-elektrod és egy viszonylag kis olvadasponti fém kozott ég.
Kulénosen nagy a két olvadaspont kozotti kiildonbség pl. aluminium hegesztésekor. Abban az
esetben, ha két nagyon kiilonb6z6 olvadaspontd anyag kozott képzdédik az iv, az andd és a
katéd hémérséklete kozott jelentés kiilonbség adodik. Az el6z6ekben mar lattuk, hogy két
azonos anyagbol készilt elektréd kozott huzott ivben az andéd hémérséklete rendszerint
valamivel nagyobb, mert a nagysebességl elektronok Utkézésének hatasara nagyobb
hémennyiség fejlédik. Ez a hatas argoniv esetén fokozatosan érvényesil, mert az elektronok
az argonivben lényegesen nagyobb sebességliek.

Az argon gdzban létesitett villamos ivhek a héhatdson, megdomlesztésen kiviill mas hatasa is
van. E hatdsok a munkadarab anyagatol, az aram nemétél és a polaritastol fliggenek.

2. Az aram nemének és polaritasanak hatasa:

A hémérsékletkiilonbség nagymértékben fligg attél, hogy egyenes, vagy forditott polaritasu
kapcsolast alkalmazunk-e.

1 Forrds: Dr. Baranszky-Jéb Imre: Hegesztési kézikonyv
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Egyenes polaritasi kapcsoldskor a wolfram-elektréd a negativ, a hegesztend6é anyag a
pozitiv sarok (3/a. abra). Ebben az esetben az elektrodon levé katédfoltbdl igen nagy
sebességl elektronok indulnak ki, amelyek az andédként kapcsolt alapanyagba litkoznek,
amely aranylag keskeny teriileten, de nagyon erdsen felmelegszik. Az igy képz6dé varrat
tehat keskeny, de nagyon mély. Az argongaznak ebben az esetben csak védégaz szerepe
van.

Oxidréteg
ALO,

3. dbra. Egyenes és forditott polaritds

Forditott polaritasu kapcsolaskor (3/b. abra), amikor a hegesztend6 anyag a negativ p6lus, a
nagy sebességu elektronok a wolfram-elektrod felé dramolnak, és abba litkozve fejlesztenek
nagy hét. Ennek hatdsara a wolfram-elektréd jobban fogy, amit vastagabb elektrod
alkalmazasaval és vizh(téssel lehet meggatolni. A forditott polaritasu kapcsolds elénye az,
hogy a nagy s(rliségli, nagy tomegl argon ionok a targy fellletére litkoznek, és az ott |évé
esetleges oxid- és nitridhartyat elg6zologtetik. Ebben az esetben az argongaznak nemcsak
védbhatasa, hanem tisztité hatdsa is van. Ez a jelenség kiilondsen olyan fémek esetében
fontos, amelyeknek fellletén koénnyen képzddik oxid (pl. aluminium és magnézium). A
kilonb6z6 polaritast kapcsolaskor jelentkezé elényok valtakozé aramud hegesztéskor is
jelentkeznek. Itt ugyanis az egyenes és forditott polaritdas a valtakozé aram peridédusanak
megfeleléen valtakozik.

3. Argonellatas

A hegesztéshez hasznalt argon tisztasdga rendkiviil fontos. Tapasztalati adatok szerint a
99,8%-o0s tisztasagu argonnal érhetd el j6 eredmény. Az argonban levé 0,2% szennyezd csak
nitrogén lehet, oxigént vagy vizgézt az argon nem tartalmazhat. Mivel a kereskedelemben
kaphaté argon nem mindig éri el a megkivant tisztasagot, egyes munkakhoz célszerl az
argont a felhasznalas elétt tisztitani.
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Az AWI-hegesztés sikerének egyik alapfeltétele a hegesztés helyének és hegeszt6anyagainak
gondos megtisztitasa minden szennyezddéstél.

AWI HEGESZTESI ELJARAS ALKALMAZASA

1. Szines- és konnylifémek, erdésen o6tvozott acélok (szerszamok javité- és felrakd
hegesztése, korr6ziéallé acélok) hegesztésére.

2. Csovek korvarratanak hegesztése, oOtvozetlen és gyengén oOtvozott acéloknal,
gyokhegesztésre is.

3. A legigényesebb varratok készitésére alkalmas (atomerémiivek, (rhajézas,
haditechnika,....)

Alkalmazasi korlat:

- Kis leolvadasi sebesség
- Magas szaktudast, gyakorlatot igény

EROSEN OTVOZOTT ACEL HEGESZTHETOSEGE AWI ELJARASSAL

Az AWI-eljaras valamennyi erdsen 6tvozott acél hegesztésénél jol bevalt. Vékony lemezek,
csovek gyokvarratai, de 4altalaban minden olyan varrat, amelynek gydkutdnhegesztése
technikailag nem megoldhatd, j6 minéségben hegesztheté AWI-eljarassal.

Mielétt tovabb menne a tanagyag feldolgozasaban, nézzen utdna mit értiink a gy6kvarrat
alatt!

4. A hegesztés technolégiaja.

A tompavarratokat célszerli nem beolvadd gyokaldtét és illesztékészilék alkalmazasaval
hegeszteni. Az alatét — kiilonosen, ha jé hévezeté anyagbol (pl. rézbél) készilt és hiitjuk is
—, tovabba a késziilék javitja a héelvezetést, és csokkenti az elhtizédast.

r__ o

Ha készulék nem hasznalhato, akkor megfelelé sirin elhelyezett fliz6varratokkal kell
megakadalyozni az elmozdulast hegesztés kozben. A tompavarratok gyodkvédelmérdl is
gondoskodni kell. Ha ez nem oldhaté meg, akkor kritikus korrézidos igénybevételnek is
megfelelé kotések csak gydkutanhegesztéssel készithetSk.

Az AWI-eljards soran az argon védégaz tisztasaganak donté szerepe van. Mar igen
kismértékld szennyez6dés (pl. nedvességtartalom) is oxiddlja a varrat kornyezetét, ami a
feliileten megjelend oxid szineltérésébdl is lathat6. Ezért csak nagy tisztasagu argon
hasznalhaté korréziéallé acélok hegesztéséhez.
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AWI-eljardast 6 mm-nél vastagabb korrézioallo acélok hegesztésénél csak a gyok készitésére
célszerl alkalmazni. Névekvé falvastagsaggal ugyanis nagymértékben csokken a hegesztési
sebesség, ami a h6 bevitel novekedésével és az alapanyagban karos folyamatokkal
(kivalasok, novekvé maradé fesziiltségek stb.) jarhat.

Az impulzusos AWI-eljarads kisebb hé bevitellel jar, a beolvadasi, 6sszeolvadasi hiba veszélye
nélkal. Kulonosen elényések a négyszdg hullamia impulzusok, mert igy pontosabban
szabalyozhat6é a hé-bevitel. Az impulzustechnika alkalmazasa éppen a kisebb fajlagos hé
bevitel kovetkeztében nagy jelentéségld az er6sen Otvozott korrézidalldé acélok
hegesztésénél. Gépesitett AWI-eljaras esetén a huzaladagolds és az dramimpulzus idépontja
szinkronizalhatd, igy egyenletes, j6 6sszeolvadas érhet6 el.

Er6sen oOtvozott acélok hegesztéséhez a tiszta volfram helyett . ma mar — a jobb
aramterhelhet6ség, a nagyobb élettartam végett — tériummal (pontosabban térium-oxiddal)
otvozott elektrodak haszndlata. Atomerémdvi gyartasnal azonban a biztonsagi szabalyzatok
nem engedélyezik a térium 6tvozési volframelektroda hasznalatat. Ezért az ilyen helyeken, a
cirkébniummal vagy lantannal 6tvozott volfram hasznalhaté.

Mielétt tovabb menne a tanagyag feldolgozasaban, nézzen utana miért nem alkalmazhat6
atomerémiivekben a térium 6tvozésii volframelektrodal

4. dbra. Korroziodllo acél AWI hegesztéssel készitett varrata
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ALUMINIUM ES OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE AWI ELJARASSAL

A védbgdzas ivhegeszt6 eljdrdsok — az argonatmoszféraban huzott iv és az omledék
védelme folytdn — kiilondsen alkalmasak az aluminium és otvozeteinek hegesztésére. Az igy
készitett hegesztett kotés mechanikai tulajdonsagai felilmuljak a langhegesztéssel készitett
kotésekét. Olyan otvozetek hegesztése is megvaldsithatd, amelyik repedés nélkil
masképpen nem hegesztheté.

5. A hegesztés technologidja.

Aluminiumanyagokat elé kell késziteni az AWI-eljardshoz. A tisztitds célja egyrészt fellleti
szennyezések eltavolitdsa, masrészt a fellleti oxidréteg elvékonyitdsa. A gyartas, tarolas
sordn az anyag fellletére kerilt zsiradékok az iv h6mérsékletén elbomlanak, és a varratot
boritd, tiszta argonatmoszférat szennyezik, ezen kiviil elszenesednek és a varrat felszinén
lerakédnak vagy a varratanyagban zarvanyokat képeznek.

A hegesztés megkezdése eldtt a hegesztdpalcat is meg kell tisztitani, ha nem bontatlan
gyari csomagolasu.

7 7

A hegesztéshez kifejezetten erre a célra gyartott és forgalomba hozott hegesztépalcakat kell
haszndlni. A nem megfelel6 6sszetételli palca hasznalata vagy a varrat szilardsagat rontja,
vagy hegesztés kdozben melegrepedést okoz.

Argon védbégazas hegesztés esetén folyasztoszerek korrozioveszélyével nem kell szamolni,
ezért atlapolt hegesztések is készithetdk.

Fliz6 varratokra szikség van, bar a munkadarabok vetemedése a koncentralt héhatas
kovetkeztében kisebb, mint pl. a langhegesztéskor.

Csak nagy feliiletli, vastag vagy egymastél nagymértékben eltéré vastagsagu anyagokat kell
el6melegiteni 150...200°C-ra. Az el6melegités hémérsékletének mérésére a héfokjelzé
ceruzak vagy a tapinté pirométerek hasznalhatok.

Az AWIl-eljaras Ontvények hegesztésére, javitasara is alkalmas. Javitéhegesztéshez az
ontvényt meg kell tisztitani és a torési fellletet a tiszta fémig lemunkalni. A valtozé
falvastagsagu ontvényeket a repedések elkeriilésére el6 kell melegiteni, hegesztés utan
pedig kemencében egyenletesen leh(iteni. A hegesztéshez az ontvénnyel megegyezé
O0sszetételli hozaganyagot hasznalunk.
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5. dbra. Aluminium éntvény javito hegesztése

REZ ES OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE AWI ELJARASSAL

A réz AWIl-eljarassal torténé hegesztése soran hidrogén okozta elridegedés — a tisztasagi
kovetelmények betartdsa esetén — nem kovetkezhet be. Ez azt jelenti, hogy a technolégiai
utasitasok pontos betartdsa mellett végzett AWIl-eljardssal az oxidtartalmi réz is
meghegeszthetd anélkil, hogy fellépne a viz keletkezése miatti repedés. Ugyanakkor
oxidtartalmu réz hegesztésekor a kotés szivdéssaga csdkken, ezért tehervisel6 hegesztett
szerkezethez nem haszndlhaté. Az AWI-eljaras jol gépesithetd.

A rogzitést flzdévarratok helyett lehetéleg szoritokkal oldjuk meg. Amennyiben csak
flizévarratokkal lehet rogziteni, azok olyanok legyenek, hogy hegesztéskor e varratokat
teljesen 4t tudjuk olvasztani.

Torekedni kell az egy rétegben valé athegesztésre. Egy hegesztéfejjel athegeszthetd
vastagsdg legfeljebb 4 mm, ennél vastagabb anyagot mar tobb rétegben kell hegeszteni.

A tobbrétegli hegesztésnek sok hatranya van:

- az Ujraheviilés soran olyan héfesziiltséget vihetlink a munkadarabba, amely repedést
okoz,
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- a tobbszori felhevités hatasara a réz felilete oxidalédhat, ez hidrogén betegséget
valthat ki,

- az esetleg hasznalt folyasztészer ill. a képz6dott salak a mar elkészitett varrat és a
horony talalkozasanal a beolvadt szegélybdl nehezen tavolithaté el, bent maradva
viszont zarvanyt képez.

Ezenkivil a tébbrétegl hegesztéskor 500...700 °C-os elémelegités is szikséges. Az AWI-
eljarassal egy rétegben el6melegités nélkiil athegesztheté lemezvastagsdg nagyobb, ha
fuggdleges helyzetben ikerhegesztést végziink. Ezzel az eljardssal elémelegités nélkiil
hegeszthetiink 12 mm anyagvastagsagig. 12...16 mm vastagsag esetén a varrat kezdetét,
16...20 mm esetén pedig a hegesztés teljes kornyezetét el6 kell melegiteni 300...400 °C-ra.

Rezet AWI-eljarassal egyenarammal, egyenes polaritdssal hegesztiink.
A réz j6 hévezetd képessége miatt csokkenteni kell a héelvonast. Ennek tobb mddja van:

- a furdé6t alatamasztd hornyolt rézlemezt az egész tartoval egylitt melegitjik pl. forré
vizzel,

- alatétlemezként korrézidallé acélt hasznalunk, amelybe a gyoktamaszté rézlemezt
belehegesztjik,

- acél vagy korrézidéallé acél alatétlemezbe grafit gyoktamasztéd betétet helyeziink,

- acél vagy korrézidallé acél alatétlemezbe keramia gyoktamasztéd betétet helyeziink.

Az AWI-eljarassal hegesztett kotés szilardsdga eléri az alapanyag minéségének a lagy
allapotu  értékét. Melegkalapdlas hatasara a varrat anyaga Ujra kristdlyosodik,
szemcseszerkezete finomabb lesz, szivdéssiaga ndé, de a szilardsdga észlelhetéen nem
valtozik. A szilardsag hidegkalapalassal novelheté, de ennek csak akkor van értelme, ha
el6zetesen melegkalapalast végeztiink.

6. Aluminiumbronz 6tvozetek hegeszthetosége AWI eljarassal

Aluminiumbronz oOtvozetek az egyéb rézotvozetekhez hasonléan legcélszerlibben argon
véddgaz alatti ivhegesztéssel egyesithet6k.

7.Sargarezek hegeszthet6sége AWI eljarassal

Sargarezeket az egyéb rézotvozetekhez képest ritkdbban hegesztjilk. Hegesztésének
nehézségét a cink 906 °C-os parolgasi hémérséklete okozza. A hegesztés kozben a cink
elparolog, és g6zeinek belégzése mérgezést okoz.

A védbgazas eljarasok kozil a sargaréz hegesztésére csak az AWI eljarast alkalmazzuk. A
hegesztéshez egyendramot hasznalunk egyenes polaritassal. Folyasztészer hasznalata
sziikséges, a lemez éleket ajanlatos el6melegiteni. Nagy cink tartalmi 6tvozeteket célszerd
valtakozo6 arammal hegeszteni.
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Tokéletes poérusmentes varrat nem érheté el, de a langhegesztéshez viszonyitva
csokkentheté a porozitas.

8. Nikkelbronzok hegeszthetésége AWI eljarassal

A nikkelbronzok hegesztésének a nehézségét a varratok porozitasa és melegrepedésre valo
hajlam okozza.

Az AWI eljaras alkalmazhaté egyenarammal és valtéarammal is. Folyasztészert nem
sziikséges alkalmazni. Hozaganyag nélkiil, vagy sajat anyagbdl kivagott szalaggal nem
hegeszthetd, mert a varrat porézus lesz.

NIKKEL ES OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE AWI ELJARASSAL

A nikkel nem tartozik a nehezen hegesztheté anyagok kozé, de az anyag sajatossdgait a
technoldgia alkalmazasa soran figyelembe kell venni.

AWI eljarassal kifogastalanul hegesztheté valamennyi nikkel o6tvozet. Nagyfrekvencias
gyujtasos egyenaramu gép hasznalata célszeri. Fontos a kiegészit6 gazvédelem, a fokozott
gazelnyeld képesség miatt.

TITAN ES OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE AWI ELJARASSAL

A titan alapanyagok hegesztésénél figyelembe kell venni a titan kilénleges tulajdonsagait,
mindenek el6tt a fokozott gazfelvevd képességet.

AWI eljards alkalmazasanal a hegesztés elStt az 0©sszekodtendd alkatrészeket alapos
tisztitasnak, el6készitésnek kell alavetni.

A varrat kialakitdsahoz egyenaramot hasznalunk forditott polaritassal. A jo kotés
létesitésének az alapfeltétele a megfelel6 gazvédelem. Hegesztés kozben a kornyezeti
levegé hatasa ellen semleges gazzal kell védeni nemcsak az ivet és a varratot, hanem
minden olyan titan elemet, amely 200°C f6lé heviilhet. Ezt legegyszeriibben térvédelemmel,
azaz védogazzal feltoltott kamraban tudjuk biztositani.

TANULASIRANYITO

ELLENORZO KERDESEK:

- Mi az AWI hegeszt6 eljaras elve?
- Milyen gazt haszndltak kezdetben az iv védelmére?
- Mik az AWI eljards el6nyei?
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- Mit értiink egyenes polaritas alatt?

- Miért fontos az argon tisztasaga?

- Miért el6nyds a négyszog hullamu impulzusok alkalmazasa?
- Mire valé a " hidegkalapalas" rézétvozeteknél?

A szakmai informacié tartalom tanulmdanyozdsa soran az AWI eljards elvének,
technologidjanak ismertetése mellett olvashatott az eljaras alkalmazasi teriileteirdl is.

A leirtakrél érdemes vazlatot késziteni, hogy sajat igényeinek megfelel6 formaban és mdédon
is rendelkezésére alljanak az informacidok. Ehhez nyudjtanak segitséget a szovegben
kiemelten taldlhaté fogalmak, kifejezések. A tananyag elsajatitasa szempontjabol érdemes
az Onnek legjobban megfelel6 mddszert alkalmazni. Az ellenérzd kérdéseket eldre is
elolvashatja. Az anyag atolvasasa igy viszont kevésbé lesz hatékony, mert dnkénteleniil is a
kérdések figyelembevételével fogja atnézni, tanulni.

Segiti az elsajatitast még az, ha interneten rakeres néhany szakkifejezésre (pl. gyokvarrat,
torium otvozésl volframelektroda, stb.), és elolvassa az ott-talaltakat.

Oldja meg az ONELLENORZESI FELADATOKAT, majd ellenérizze le, hogy jol valaszolt-e a
kérdésekre! Amelyik valasza hibdas, azt a témakort Ujra tanulmanyozza a tajékoztaté lapon!

Ha a teljesitménye hibatlan, attérhet a kovetkezG6 tananyagelem leirasra.

Sok sikert!
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| 1. feladat

TESZT FELADAT:

Valaszoljon az alabbi kérdésekre, minden kérdésre egy helyes valasz fogadhaté el !

1. Mi a volframelektrodas, argon véddgazas ivhegesztés elénye?

a. Kiulénosen alkalmas vékony lemezek és gyokok hegesztésére
b. Nagyon kicsi a gazfelhasznalas
C. Nagyteljesitményii eljaras

2. Miért kell az aluminiumot valtakoz6 darammal hegeszteni?

a. A fellileten 1évd oxidok feltdrése miatt
b. Az iv csak ezzel az arammal gyujthato
C. Kisebb lesz a repedési veszély

3. Mely 6tvozéelemek oxidjai javithatjak a volframelektroda tulajdonsagait?

a. Lantan, torium, cirkonium, cérium
b. Niobium, tantal, titan
C. Magnézium, vanadium, germanium

4. Melyik volframelektrédaval nem szabad nuklearis berendezésen hegesztést végezni?

a. Az 6tvozetlennel

b. A térium-oxid otvozésiivel

C. A cirkénium-oxid 6tvozésiivel
2. feladat

Kérem, egészitse ki a hianyzo kifejezésekkel az alabbi részletet !
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Egyenes polaritasu kapcsolaskor a volframelektréoda a ................... , a hegesztendd anyag a
................ sarok . Ebben az esetben az elektrédon levé katddfoltbdl igen nagy sebességi
elektronok indulnak ki, amelyek az andédként kapcsolt alapanyagba utkéznek, amely

aranylag .................. terileten, de nagyon .........ccceeevieinnnnns Az igy képz6dé varrat tehat
keskeny, de nagyon mély. Az argongaznak ebben az esetben csak ................... szerepe van.
3. feladat

Sorolja fel az AWI hegeszté eljaras el6nyeit !

4, feladat

On volframelektrodas véddgazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abran a

hegesztés elve lathatd. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!



1)
2)
3.
4)
5.
6.)
7)
8.)

9.)
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6. dabra
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

TESZT FELADAT:

Valaszoljon az alabbi kérdésekre, minden kérdésre egy helyes valasz fogadhaté el !

1. Mi a volframelektrodas, argon véddgazas ivhegesztés elénye?

a. Kiiléndsen alkalmas vékony lemezek és gy0kok hegesztésére
b. Nagyon kicsi a gazfelhasznalas
C. Nagyteljesitményii eljaras

2. Miért kell az aluminiumot valtakoz6 drammal hegeszteni?

a. A feliileten l1évé oxidok feltérése miatt
b. Az iv csak ezzel az arammal gyujthaté
C. Kisebb lesz a repedési veszély

3. Mely 6tvoz6elemek oxidjai javithatjak a volframelektréda tulajdonsagait?

a. Lantan, térium, cirkdnium, cérium
b. Niobium, tantal, titan
C. Magnézium, vanadium, germanium

4. Melyik volframelektrodaval nem szabad nuklearis berendezésen hegesztést végezni?
a. Az otvozetlennel
b. A térium-oxid 6tvozésiivel

c. A cirkénium-oxid otvozésivel
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2. feladat

Kérem, egészitse ki a hidnyzo kifejezésekkel az alabbi részletet !

Egyenes polaritasu kapcsolaskor a volframelektroda a negativ, a hegesztendé anyag a
pozitiv sarok. Ebben az esetben az elektrodon levé katodfoltbdl igen nagy sebességii
elektronok indulnak ki, amelyek az andédként kapcsolt alapanyagba utkéznek, amely
aranylag keskeny teriileten, de nagyon erésen felmelegszik. Az igy képz6dé varrat tehat
keskeny, de nagyon mély. Az argongaznak ebben az esetben csak véddgaz szerepe van.

3. feladat

Sorolja fel az AWI hegeszté eljaras elényeit !

Az AWI-eljaras elényei:

1.) teljes védelmet nyujt a levegd karos hatasaival szemben

2.) nincs sziikség agressziv vegyi oxidold6 anyagokra

3.) a salak- és a gazzarvany lehetdségét csokkenti

4.) kénnyen automatizalhato

5.) az elhuzddas és a zsugorodas minimalis

6.) a varrat jo mechanikai és korr6zi6allo tulajdonsagt

7.) a hegesztés konnyen végezhetd

8.) vékony és vastag anyagok egyarant hegeszthetck

9.) a varrat utdkezelést nem igényel

4. feladat

On volframelektrodas véddgazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abran a

hegesztés elve lathatd. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!



FEMEK HEGESZTHETOSEGE VOLFRAMELEKTRODAS iVHEGESZTESSEL

7. dbra

1.) volframelektroda,

2.) &ram-hozzavezetés

3.) véddgiz

4.) favoka

5.) hozaganyag (hegeszt6huzal vagy palca)

6.) hegvarrat

7.) aramforras

8.) munkadarab

9.) hegesztoiv
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