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VOLFRAMELEKTRODAS VEDOGAZAS IVHEGESZTES

ANYAGAI,HEGESZTOPALCAK,VEDOGAZOK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az American Welding Society (Amerikai Hegesztési Szovetség) szerint a hegesztés
legaltalanosabb definicidja a kovetkezd:

A hegesztés olyan oldhatatlan koétdeljdrds, amelynek sordn fémes vagy nemfémes anyagok
elemi részeinek egyesitése megfelelo6 homérsékletre valo hevitéssel torténik, nyomds
alkalmazdsdval, vagy anélkiil, vagy csak nyomds alkalmazdsdval hevités nélkiil, hozaganyag
felhaszndldsdval, vagy anélkiil.

A hegesztés széles korben alkalmazott eljaras a legkulonfélébb ipari szerkezetek,
berendezések és termékek elddllitdsahoz. A hegesztéstechnika témakorben tobbféle
hegesztési eljaras létezik, ezek koziil az egyik legfontosabb az AWI hegesztési eljaras.

Az AWI hegesztés vagyis az argon védbégazas, volframelektrédds ivhegesztés tiszta, jo
mindségl hegesztést ad, nem termelédik salakanyag és igy nem kerilhet a varratfémbe,
emiatt nincs sziikség tisztitdsra. AWI hegesztés esetén a volfram elektréd és az alapanyag
kozott huzott ivet argon gazburok veszi koriil. A hegesztéshez palca vagy huzal anyagot
haszndlnak, de a hegesztés végezhet6 hozaganyag nélkiil is (autogénhegesztés). A
volframelektroda és az alapanyag kozott létesitett ivet, volframelektréda végét és a
hegfirdét nemesgaz vagy gazkeverék védi a levegé karos hatdsaitél. Vékony lemezek
peremvarrataihoz és | varrataihoz nem hasznalnak hozaganyagot, de relative vastagabb
lemezekhez, leélezett varratokhoz palca vagy huzal hozaganyag sziikséges, amit azonban
nem kotnek be az ivet taplalé aramkorbe.

Olyan esetekben alkalmazzak ahol nagyon fontos a hegesztés tisztasaga, hibatlansaga, mint
pl. rozsdamentes acélétvozeteknél, igy az AWI hegesztés gépeit rendszeresen hasznalja a
vegyipar, élelmiszeripar, nuklearis ipar, mivel itt kiemelkedéen fontos a minGségi hegesztés.
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1. dbra. TIG 200A AW/ hegesztogép

On a munkahelyén ezt az eljarast alkalmazza. A pontos és hibatlan munkavégzés érdekében
elengedhetetlen, hogy alaposan megismerje az argonvédégazas volframelektrédas
ivhegesztésnél alkalmazott anyagokat, palcakat, huzalokat, védégazokat. Ehhez nyujt
segitséget Onnek az alabbi szakmai informacidtartalom és az azt kévetd tanuldsi Gtmutato.

A tananyag elsajatitdsa sordn a sajat Utemében, modszerével haladhat, de érdemes
megfontolni a javaslatainkat. A fé fejezetek, a Tanuldsiranyité, az Onellenérzé kérdések,
mind az On 6nallé felkésziilését segitik. A szakmai informaciétartalom atolvasasa soran irjon
révid vazlatot, majd ennek segitségével valaszolja meg az Onellenérzé kérdéseket.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

AWI HEGESZTES ELVE, LENYEGE

Az argon véddégazas volframelektrédas ivhegesztés (AWI vagy TIG hegesztésként ismert)
olyan eljards, mely nem leolvadd volfram elektrédat alkalmaz. Az elektrodat, az ivet és a
megolvadt hegesztési Omledéket korilvevé teriiletet a levegdtdél semleges gaz
védelmezi.(1.4abra)
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2. dbra. AWI eljdrds elve

Kézi ivhegesztéskor az elektréda bevonata segiti elé az iv fenntartasat, és védi az dmledéket
az oxidaciotél. Védbégazas hegesztéskor a véddégdz segiti az iv Utjanak ionizalasat, és évja a
folyékony fémet a kornyezé leveg6 oxidalo hatdsatol. Az argonvéddgdazas volframelektrodas
ivhegesztés (TIG-eljaras, régi jeloléssel AWI-eljaras) soran az iv gyakorlatilag nem fogyé
volframelektréda és a hegesztendd anyag kozott létesil, mikdzben az ivet és az Omledéket
folyamatosan aramlé argon véddégaz védi.

HOZAGANYAGOK

Hozaganyag az 0Osszehegesztenddé anyagokhoz hozzaadott, célszerlien megvalasztott
harmadik anyagféleség, amely rendszerint az alapanyaggal azonos csoportba tartozik, de
egyes esetekben attél eltéré is lehet. A hozaganyag a hegesztési folyamatban megolvad és
az alapanyag olvadékaval keveredik. A hozaganyag nélkiili hegesztést autogén hegesztésnek
nevezzik.
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3. dbra. Oerlikon hegesztési hozaganyagok

A HOZAGANYAGOK FAJTAI ES TULAJDONSAGAIK

A hozaganyagokat két rendezé elv szerint csoportosithatjuk:

- a hegesztbeljaras szerint és
- afelhaszndlas célja, ill. a varrat anyaga szerint.

A hegesztéeljaras szerint — amely meghatdrozza a hozaganyagok alakjat, szerkezetét,
kikészitését — a kovetkezd hozaganyagokat kiillonboztetjiik meg { zardjelben az eljaras AWS
(Amerikai Hegesztési Egyesiilet) jele taldalhato }

Bevont elektrédak onvéds ivhegesztéshez (SMAW).
2. Bevonat nélkili palcdk langhegesztéshez (OFW).
3. Bevonat nélkiili pdalcak volfrdmelektréodas, véddégdzas hegesztéshez (GTAW), és
plazmahegesztéshez (PAW).
4. Huzalok fogyéelektrédas védégazas hegesztéshez (GMAW).
a) 4a. Huzalok elektrogdzhegesztéshez (GMAW-EG).
5. Porbeles huzalok véd6gazas és 6nvédé ivhegesztéshez (FCAW).
a) Porbeles huzalok elektrogaz-hegesztéshez és filiggbleges, egyrétegli, o©nvédd
ivhegesztéshez (FCAW-EQG).
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o

Véddgazok (GTAW, PAW, GMAW, FCAW).

Huzalok és porok fedettivii hegesztéshez (SAW).

a) 7a Szalagelektrédak és porok fedettivd, felrakdhegesztéshez (SAW).
8. Huzalok és porok salakhegesztéshez (ESW).

a) Beolvadd huzalvezet6k salakhegesztéshez (ESW).

Egyéb hozaganyagok

N

©

A masodik rendezé elv szerint a hozaganyagok kovetkezé csoportjait kiilonboztetjiilk meg:

altalanos szerkezeti acélok hozaganyagai

nagy szilardsagu acélok hozaganyagai

alacsony hémérsékleten alkalmazott acélok hozaganyagai
magas hédmérsékleten alkalmazott acélok hozaganyagai
korrézidallé acélok hozaganyagai

nikkel és 6tvozeteinek hozaganyagai

réz és otvozeteinek hozagynyagai

aluminium és otvozeteinek hozaganyagai

titdn és otvozeteinek hozaganyagai

egyéb, nem vasfémek hozaganyagai

ontottvas hozaganyagai

FrATIOMMOO® )

BEVONAT  NELKULI PALCAK  VOLFRAMELEKTRODAS, VEDOGAZAS
HEGESZTESHEZ (GTAW)

A palca teljes tomege toltéanyag, salak nem képzddik, ezért nincs olyan sok tipusa, mint a
bevont elektrédanak. A pdlca Aaltaldban tomor, de- kildonleges otvozetek felrakéd
hegesztésére- kompozit pdalcat is haszndlunk. A folyékony fémet védégaz (GTAW, PAW)
védi.(3.abra)
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www.hegesztestechnika.net

4. dbra. Hegesztopadlcak

A védbgdazos ivhegesztd palcdkat vékony anyagok hegesztésére hasznaljuk elsésorban, de
fémek, korr6zidalldo acélok és otvozetek esetén is. Jellegzetes alkalmazasi teriilete az
egyoldali, alatét nélkili varratok gyokének készitése. EI6melegitéssel végzett hegesztéskor a
varrat porozitds képzddésre hajlamos, ezért erémiivi CrMo, CrMoV acélok gyokvarratat
elémelegités nélkil lagyacél padlcaval hegesztjik. A héhatasdvezet alakvaltozasa, a
hidrogéntartalom és a varrat repedésérzékenysége kicsi.

ACELOK HOZAGANYAGAI, HEGESZTOPALCAK,HUZALOK

A lang- és AWI-hegesztéshez haszndlt, altaldban 1000 mm hosszusagban szdllitott
hozaganyagok gy(jt6neve a hegesztépalca.

Az AWI-hegesztéshez hasznalt palcakkal szemben altaldban nem tamasztunk kilonleges
kovetelményeket, a varratfém sziikséges oOtvoz6é tartalma alapjan kell megvdlasztani. A
langhegesztéshez hasznalt hegesztépalcakkal szemben kovetelmény, hogy a langhegesztés
nem kd6zombos atmoszférdjaban végrehatott hegesztés nyoman megfelel6 mindségl (vegyi
osszetétell és mechanikai tulajdonsagu) varrat keletkezzék.
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Az otvozetlen és gyengén Otvozott acélok langhegesztésére ajanlott o6tvozetek AWI-
hegesztésre is alkalmasak.

A hegesztéhuzalok szabvanyos atméréi: 00,6; 0,8; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 mm

5. dbra. Hegesztohuzal AWI hegesztéshez

1. Altaldnos szerkezeti acélok hozaganyagai

A hozaganyagot az omledék szakitdszilardsagaval és dtmeneti hémérsékletével jellemzik.
Ezeket a hozaganyagokat nem o6tvozik, de néhany elem (C, Mn, Si, S, P, Cu, O, N, H)
sziikségszeriien jelen van az 6mledékben. Mennyiségiik- ezen keresztil a szilardsag és
szivossag- dontéen fligg a véddanyagok mindségétél.
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A hegfirdé6 és a védbanyagok kolcsonhatasdban meghatarozé az oxidacidé (redukcid).
Néhany hozaganyag kis mennyiségben oxidaciora hajlamos elemeket (Ti, Al) is tartalmaz az
oxidacié szabalyozasara és mikro oOtvozésére. Ezen keresztil a hegesztési folyamatban
mutatott viselkedés és a varrat tulajdonsagai egyarant befolyasolhaték. Kiilonleges helyet
foglalnak el az altaldnos szerkezeti acélok hozaganyagai kozott az idéjarasallo acélok
hozaganyagai, amelyek gyengén otvozottek (CuNi, CuCrNi). Az 6tvozés célja azonban nem a
mechanikai tulajdonsagok javitdsa, hanem az oxidréteg témoérségének és egyéb
tulajdonsagainak (pl. szinének) megvaltoztatasa.

2. Gyengén 0Otvozott hozaganyagok nagy szilardsagu acélok és alacsony
hémérsékleten alkalmazott acélok hegesztésére.

A hozaganyagok szilardsaganak novelését és/vagy atmeneti h6mérsékletének csékkentését
otvozéssel érjuk el. Az oOtvozés hatasara a legtobb fajta omledéknek szovetszerkezete
martenzites lesz. A hozaganyag jellemzésére az Omledék szilardsagan kivill a vegyi
Osszetételét is megadjak.

Szilardsagi mérészamként nem a szakitdszilardsagot, hanem a folyashatart hasznaljuk. Ez
0sszhangban van az acéloknal kovetett modszerrel. Az d&tmeneti h6mérséklet csokkenését
altalaban nikkelotvozéssel érjik el a folyashatar novekedése nélkiil. Egyes 6tvozéelemek a
szilardsagot és a szivossagot egyarant kedvezéen befolyasoljak

3. Magas hdmérsékleten alkalmazott acélok hozaganyagai

A hegesztési Omledék szilardsdgat mindig szobahémérsékleten vizsgaljuk. Magas
hémérsékleten alkalmazott acélok hozaganyagaindl ez a szilardsag nem alkalmas
méretezésre, mert a szilardsdag - az oOsszetételtdél figgé mértékben- csokken a
hémérséklettel.

Uzemi hdémérsékleten diffiziés folyamatok (kiszas, iiregképzSdés) is lejatszédnak,
amelynek kovetkeztében a varrat tulajdonsdgai valtoznak az idével. A tulajdonsdgok
valtozasa a szilardsagi tartalék csokkenését, a szerkezet élettartamanak kimerilését okozza.

A hozaganyagok jellemzésére a vegyi Gsszetételt haszndljuk. Jellegzetes 6tvozbelemiik a
krom és a molibdén, esetenként a vanadium, ritkdn a volfram. A varrat, alapszovete
martenzit, ezért a varratot hegesztés utan hékezelni kell.

4. Korrozioallé acélok hozaganyagai

A korrozidallé acélok hozaganyagainak kozos jellemzéje, hogy az 6mledék kromtartalma
nagyobb, mint 12%.

Két f6 tipusuk van:

-  krémacél (Cr = 12...30%) és a
- krom-nikkel acél (Cr = 16...30%, Ni = 8...40%) hozaganyagok.
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A krémacél hozaganyagok omledékének alapszovete martenzit vagy ferrit. A varrat ridegebb
a CrNi acél hozaganyagok varratainal, ezért altalaban csak vékony anyagokat és fedGsorokat
hegesztiink krémacél hozaganyaggal, ha a varrat felszine kéntartalmu kozeggel érintkezik.

A krém-nikkel acél hozaganyagok omledékének alapszovete ausztenit. A varrat rendkiviil
szivos, ezért a hasonld osszetételli alapanyagok hegesztésén kiviil martenzites acélok
hegesztésére is alkalmas. llyen hozaganyagokat hasznalnak eltéré szovetszerkezet(i acélok
hegesztésére is. A krom-nikkel acélvarratok agresszivabb kozegeknek (pl. kilonb6zé
savaknak) is ellenadllnak. Fokozott savallésag érhet6 el az egyes tipusok
molibdénotvozésével, kéntartalmu atmoszféra viszont tonkreteszi a krom-nikkel 6tvozésl
varratot.

A korr6zidalldo acélok hozaganyagainak korébe tartoznak a széls6ségesen alacsony, iil.
magas hémérsékleten dolgozé acélok hozaganyagai.

NEMVASFEMEK HOZAGANYAGAI

5. Hozaganyagok nikkel hegesztéséhez

A nikkel 6mleszté hegesztéséhez feltétlentl kell hasznalni hozaganyagot, kiilonben a varrat
porézus lesz. A nikkel és o6tvozeteinek dmleszté hegesztésének hozaganyagszabvanyait a
DIN 1736 irja eld.

A nikkel hozaganyaga néhany szazalék titannal van 6tvozve. A titan lekoti mind az, oxigént,
mind a keletkez6 szén-monoxidot és igy csokkenti a porozitds veszélyét.

A NiCu otvozetek az alapanyaggal nagyjabol megegyez6 Osszetételli hozaganyaggal
hegesztheték, amely a megdomlott varratanyag jobb terlilése végett mangdant, a porozitds
csOkkentésére titant tartalmaz.

A 30...72% nikkelt 30%-ig terjedé kromot és esetenként egyéb hasznos otvozéket is
tartalmazé tobbalkotés nikkelotvozetekhez lehetSleg hasonld Osszetétell, a felhasznalast
figyelembe véve az alapanyaggal legalabb azonos, de inkabb kedvez6bb tulajdonsagu varra-
tot adé hozaganyagot kell hasznalni.

6. Hozaganyagok réz hegesztéséhez

Ha rezet sajat anyagaval hegesztiink, az elkészitett varrat porozus lesz. llyen varrat csak
alarendelt igénybevételi helyen készithet6 és csak akkor, ha a kotést nem kell alakitani.

A porozitds teljesen kikliszobolhetd 1...1,5 % otvozbvel. Az eziist vagy 6n 6tv6z6 lecsokkenti
az olvadaspontot.

7. Hozaganyagok aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez
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A varrat anyagat képezd hozaganyag-o6tvozet oOsszetétele lehetéleg hasonld legyen az
alapanyagéhoz. A repedésre hajlamos 6tvozetek egy része az alapanyagtol eltéré 6sszetételd
hozaganyag-06tvozetet kivan.

8. Hozaganyagok titan hegesztéséhez

Az otvozetlen titdn védbégaz alatti hegesztésének hozaganyagara a szabvany azt javasolja,
hogy hegesztési hozaganyagként az azonos titancsoport-megfelel6ségre bevizsgalt csupasz
huzaljat hasznaljuk fel. Adott titan anyag tehat hegeszthet6 palca form4ji sajat anyagaval is.

9. A javité- és felrak6 hegesztés anyagai

A javité- és a felrakd hegesztés céljara a kilonb6z6é cégek és vallalatok igen sokféle
hozaganyagot forgalmaznak, s ajanlataik az igénybevétel fajtajadhoz igazodnak. Részben a
gazdag valaszték miatt, részben pedig azért, mert egy résziikre nemzetkozi jelzést még nem
dolgoztak ki és a kilonb6zé markajelek kozott nehéz eligazodni, az ajanlott felhasznalasi
teriilet szerinti csoportositast célszerl osszeallitani.

A hozaganyagok egy részét a kiilonb6z6é hegesztéeljarasok céljaira egyarant gyartjak, de
nagyobb résziik gyartastechnolégiai okok miatt csak bevonat-elektrédaként vagy legfeljebb
porbeles huzalként forgalmazhat6. Az erésen 6tvozott acélok, vagy pl. a keményotvozetek
huzalla csak nagy nehézségek aran, vagy egyaltalan nem dolgozhaték fel, ezért pl. a tomor
huzalos védégdazas vagy a fedettivi eljarasok felhasznalasi teriilete korlatozott.

VEDOGAZOK

A védbégazok tulajdonsagait- egyéb védbanyagokkal ellentétben- a vegyi 6sszetétel mara-
déktalanul meghatarozza.(5.4abra)
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6. dbra.Hegesztéshez haszndlatos gdzok

10. A véddgazok rendszerezése
Komponensek szdma szerint:

- monogazok (egykomponenslek)
- kétkomponens( gazkeverékek

- hdromkomponens(iek

- négykomponensiiek
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A véddégaz (keverék) kémiai jellege szerint:

redukalo (Hy)

- semleges,vagy inert (Ar;He)
oxidalo,vagy aktiv ( CO2;0,)
Nem reagalo (Ny)

A véddégaz feladatai:

- a hegfiird6é koérnyezetének, valamint a volframelektréda felhevilt csucsdnak védelme
az oxidaciétél

- ionizalt allapotaban a hegesztéaram vezetése elektroda és a munkadarab kozott
(ivplazma)

- ho6kozlés az iv és a munkadarab kézott.

Védégiz Vegyjel 5/‘(’;‘;‘::? Reakciéfjajlam
hegesztéskor Tisztasag, térfogat szazalékban %

Argon Ar 1,669 kézombos 99,99

Hélium He 0,167 kéz6mbos 99,99

Szén-dioxid CO; 1,849 oxidalo 99,7

Oxigén 02 1,337 oxidalo 99,5

Nitrogén N> 1,170 reakcidallé 99,5

Hidrogén H2 0,085 redukalé 99,5
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Volframelektrédas ivhegesztéshez és plazmahegesztéshez k6zombos védégazt hasznalunk.
Ugyancsak kozombos védégazban hegesztjiik a korrdziéallo acélokat, és a nemvasfémeket
fogydelektrédaval. A védégaz altalaban argon vagy hélium, vagy e két gaz keveréke. A
volframelektroda megfelelé védelmére a gaz legalabb 99,95%-o0s tisztasagu legyen. Egyes
esetekben ritka fémek hegesztéséhez 99,99%-o0s tisztasagra is sziikség van.

11. Argon

Az argon (Ar) a levegbénél 1,4-szer nehezebb. Az argon atmoszféraban ég6 iv feszlltsége
viszonylag kicsi (10...15V), mert a gaz konnyen ionizalhatd, az iv tehat konnyen gyujthaté és
stabil.

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 szempontbdl eltér a levegében égé ivt6l. Az argon egyatomos gaz, amelyben az
elektronok mozgékonysaga sokkal nagyobb, mint a kétatomos gazokban. Ezen az alapveté
kilonbségen kivil egy masik jellegzetes kilonbség -az, hogy az iv egy igen nagy
olvadaspontu volfram-elektrod és egy viszonylag kis olvadaspontu fém kozott ég. Kilondsen
nagy a két olvadaspont kozotti kilénbség pl. aluminium hegesztésekor. Abban az esetben,
ha két nagyon kulonb6z6 olvadaspontu anyag kozott képzdédik az iv, az anéd és a katod
hémérséklete kozott jelentds kiillonbség adodik. Az el6zé6ekben mar lattuk, hogy két azonos
anyagbol készilt elektrod kozott hizott ivben az andd hémérséklete rendszerint valamivel
nagyobb, mert a nagysebességli elektronok Utkozésének hatasara nagyobb hémennyiség
fejlédik. Ez a hatas argoniv esetén fokozatosan érvényesiil, mert az elektronok az
argonivben lényegesen nagyobb sebességliek.

Az argon minéségi kovetelményeit az MSZ 6271—77 rogziti.

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

Tompavarratok gydksoranak hegesztésénél csak akkor érhet6 el teljesen oxidmentes feliilet
(ez altalaban korr6zidallo acéloknal kovetelmény), ha a hegfiirdé a gydkoldal feldl is védve
van. Un. gyokgazként altalaban argont vagy az oxidképz6dést erételjesen gatld, hidrogént
tartalmazé, redukald (in. formald) gazt haszndlnak.

12. Hidrogén
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Hidrogén védégazas volframelektrédds ivhegesztés (HWI) lényege, hogy két, egymassal
meghatarozott szoget képezé volframelektroda kozott létesilt valtakozé aramua ivre
hidrogén daramlik. Az iv magas hdémérsékletén disszocidl, vagyis a kétatomos
hidrogénmolekula egy-egy atomra esik szét. A disszocidcié tekintélyes hémennyiséget von
el a felhevilt volframelektrodakbol. Ez a hé djra felszabadul annak a folyamatnak a soran,
amikor az egyatomos hidrogén a hidegebb fémfeliilettel érintkezik, és Ujbol visszaalakul
molekuldris szerkezetlivé. Ez a hémennyiség a hegesztend6 fémet nagymértékben felheviti.
A disszociacié alkalmaval fellépé héelvonas az elektrédakat erételjesen hdti, ezért a
hegesztéshez aranylag vékony (d = [,5...3 mm) volframelektrédak haszndlhatok. A hidrogén
védégdz megovja az elektréodakat az oxidaciétél — igy a fogydsuk kicsi-— elzarja a
hegesztés helyét a levegdtél igy védi az omledéket is. A hegesztéshez kizarélag valtakozé
aramot hasznalunk, egyendram a volfrdmelektroddk egyenl6tlen terhelése miatt nem
hasznalhaté.

A HWI-eljarast fé6leg vékony lemezek, altalaban peremes kotések készitésére alkalmazzuk. A
vastagabb lemezek széleit el6é kell késziteni a hegesztéshez. Hegesztéanyagként palcat
hasznalunk. Kiilénleges 6tvozetl ontvények javitdasahoz az alapanyaggal azonos mindségu
ontott palca kell.

Erésen és kozepesen 6tvozott, kis széntartalmia acélok hegesztésére alkalmas. Ontvények,
kis réztartalmu rézotvozetek, valamint aluminium és Otvozeteinek hegesztéséhez
hegesztéport is kell hasznalni.

A HWI-eljaras hatranya, hogy az émledékbe — kisebb-nagyobb mértékben — mindig kerul
hidrogén, ami a varratot porusossa teszi. Ez a porozitas a szildrdsagi tulajdonsagokon kiviil,
foképpen a hegesztett kotés kifaradasi hatdrat csokkenti, elére meg nem hatarozhato
mértékben. Ezért a HWI csak kis igénybevételi helyeken, vagy ontvények javitdsdhoz
alkalmazhaté. Jelentésége az argonvéddgazas hegesztések elterjedésével egyre csokken.

13. Hélium

Az AWIl-eljarast a replilégépipar fejlédése, a konnylfémek elterjedése hivta életre. Az iv
védelmére kezdetben héliumot: hasznaltak. Ezt a héliumvédégazos ivhegesztést nevezték
Heliarc-hegesztésnek. Az eljaras elterjedését a hélium eldallitasanak nagy koltségei gatoltak.
Az AWIl-eljarashoz hasznalt argon slrlisége kb. tizszerese a héliumnak, igy jobban védi a
hegesztés helyét joval kisebb gazfelhasznalassal.

Ennek ellenére a varrat egyes tulajdonsagainak javitdsara — féként a vastagabb anyagok
automatikus hegesztéséhez — argon és hélium keverékét hasznaljuk. Az argonban a hélium
az ivfesziltséget noveli, szélesebb fémflirdét eredményez. A hélium védelme alatt készitett
varrat szélén lepedék jelenik meg, ami az iv magasabb hdémérsékletével, ennek
kovetkeztében az er6teljesebb fémelparolgdssal magyarazhaté.
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7. dbra.Beolvaddsi alak kiilonbozo védogdzok esetén.

A VOLFRAMELEKTRODAK TULAJDONSAGAI ES JELOLESUK (MSZ EN ISO
6848:2005)

A volfrdmot a legjobb tulajdonsagokkal rendelkezé elektréda anyagnak tekintjik.

A wolframelektréda bevonat nélkili tiszta, vagy oxidokkal otvozott volframbdl all. Az
otvoz6k feladata nagyobb elektron mennyiség kibocsatdsa. A tiszta volfram 3360 C° -on
olvad.

Otvozb elemei:
- Toérium
- Zirkonium

- Lantan
- Cézium

Atméréje: 0,5; 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 6,4; 10,0 mm

Hossza: 50; 70; 150; 175 mm

14. Otvozetlen acélok hegesztésére alkalmas wolfram elektrodak
nemzetkozi jeldlései:

W az 6tvozbelemre utalé nagy betli és az 6tv6zéelem mennyiségére utalé szam.

Jelblés: Osszetétel: Szinjel:
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WP tiszta volfram palca 99,8 % Ar z6ld

WT 4 0,4 % torium kék

WT 10 1 % térium sarga

WT 20 2 % térium voros

WT 30 3 % térium lila

WT 40 4 % torium narancs

Wz 3 0,3-0,5% zirkonium barna

Wz 8 0,8% zirkonium fehér

WL10 1% lantan fekete (altalaban plazma
hegesztéshez)

WC20 2% cézium szlrke (atomerémd, de valtakozé

aramu hegesztésre is alkalmas)

Pl.: EMSZ EN ISO 6848 -1,6 -75 -WT10

E

MSZ EN ISO 6848

1,6
75

WT10

15.

= Elektrod, szallitasi forma

= DINill. magyar szabvanyszam
= @d, [mm]

=| [mm]

= ThO.0,8...1,2%

Kompozitelektrodok:

A volfram elektrédat porkohdszati Gton allitjak el6. Volframit nevl ércbdl port készitenek,

majd ezt alakra sajtoljak és szinterezik. A szinter rudakat melegen kovacsoljak, méretre

hizzak, készorilik. Ha adalékanyagként a volframit porba keramikus anyagokat, kiilonb6z6
fémoxidokat kevernek el egyenletesen, akkor kompozit elektrédot kapunk.

Tobbféle oxidkeramia egyidejd jelenléte is lehetséges. Pl.: 1,2%Ce0,+0,4%Y,03+0,4%La 03




VOLFRAMELEKTRODAS VEDOGAZAS iVHEGESZTES ANYAGAI,HEGESZTOPALCAK,VEDOGAZAK

A kompozit elektrodokat nagyobb aramterhelhet6ség, hosszabb élettartam és jobb
ivstabilitas jellemzi.
16. A volframelektréda adott feladathoz valé kivalasztasa

A volfram elektréda kivalasztasanal figyelembe kell venni az alapanyag fajtajat, vastagsagat,
a volfram elektréda atmérgjét, az aramerdésséget és az aram nemét. (egyen, vagy valtdaram)

Az Otvozetlen és 6tvozott acélok, a réz-, nikkel 6tvozetei mindig egyendrammal hegesztjiik
ugy, hogy a negativ pdlus van csatlakoztatva a hegeszt6 pisztolyhoz.

Az aluminium-, magnézium és Otvozeteinek hegesztése valtakozé arammal torténik, esetleg
kevert gdzzal. (Argon + Hélium, vagy Hidrogén)

Kivalasztas szempontjai:

- aramerGsség, terhelhetGség
- anyagvastagsag

- elektrédatméré

- a hegesztendé6 anyag

- élkiképzés

17. Tiszta volframelektréd

El6nyok: kedvez6 ar, valtakozo6 aramnal kisebb egyeniranyité hatas, jo ivstabilizalas
Hatranyok: rosszabb ivgyujtas, kisebb élettartam, kisebb aramterhelhet6ség

18. Torium 6tvozési elektréd

El6ényok: nagyobb élettartam nagyobb aramterhelhet6ség, jobb ivgyuljtasi tulajdonsagok
Hatranyok: dragabb, egészségre veszélyes, egyenaramnal gyengébb az ivtabilitas.

Atomerdmiuiveknél nem alkalmazhaté

TANULASIRANYITO

ELLENORZO KERDESEK:

- Mi az AWI hegeszt6 eljaras elve?
- Milyen gazt haszndltak kezdetben az iv védelmére?
- Mi torténik a hegesztés folyaman a hozaganyaggal?
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- Milyen kovetelményeket tamasztanak az AWI hegesztésnél hasznalatos palcakkal
szemben?

- Mi a védbgazok feladata?

- Miért fontos az argon tisztasaga?

- Milyen szempontok alapjan torténik a volfram elektréd kivalasztasa?

A szakmai informacié tartalom tanulmanyozdsa sordn az AWI eljards elvének,
technologidjanak ismertetése mellett olvashatott az eljardas soran felhaszndlt anyagokrél,
véddégazokrél is.

A leirtakrél érdemes vazlatot késziteni, hogy sajat igényeinek megfelelé formaban és médon
is rendelkezésére alljanak az informacidok. Ehhez nyudjtanak segitséget a szovegben
kiemelten taldlhaté fogalmak, kifejezések. A tananyag elsajatitasa szempontjabol érdemes
az Onnek legjobban megfelel6 moddszert alkalmazni. Az ellenérzd kérdéseket eldre is
elolvashatja. Az anyag atolvasasa igy viszont kevésbé lesz hatékony, mert 6nkénteleniil is a
kérdések figyelembevételével fogja atnézni, tanulni.

Oldja meg az ONELLENORZESI FELADATOKAT, majd ellenérizze le, hogy jol valaszolt-e a
kérdésekre! Amelyik valasza hibds, azt a témakort Gjra tanulmanyozza a tdjékoztaté lapon!

Ha a teljesitménye hibatlan, attérhet a kovetkez6 tananyagelem leirasra.

Sok sikert!
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| 1. feladat

TESZT FELADAT:

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

1. A hozaganyagokat milyen rendezé elv szerint csoportosithatjuk?

a. A hegesztendd alapanyag vastagsaga szerint
b. A hegesztd eljards és felhaszndlas szerint
C. Mindkettd szerint

2. Mire utal a volframelektréda jelolésében a ,\WZ 8”2

a. térium-oxid adaléku elektrodara atlagosan 8 % oxidtartalommal
b. Cirkonium-oxid adaléku elektrodara atlagosan 0,8 % oxidtartalommal
c. Cérium-oxid adaléku elektrédara atlagosan 0,8 % oxidtartalommal

3. Mely 6tvoz6elemek oxidjai javithatjdk a volframelektréda tulajdonsagait?

a. Lantan, torium, cirkdnium, cérium
b. Niébium, tantal, titan
C. Magnézium, vanadium, germanium

4. Miért elényos a tiszta volframelektréd hasznalata?

a. Kedvezé az ara
b. Kisebb az aramterhelhet6sége
C. Kisseb az élettartama

2. feladat

Kérem, egészitse ki a hianyzo kifejezésekkel az alabbi részletet !
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A hegesztés olyan .................. kotoeljards, amelynek sordn ................ vagy
..................... anyagok elemi részeinek egyesitése megfelelé ........................... valo
hevitéssel torténik, .................... alkalmazdsdval, vagy anélkil, vagy csak nyomads
alkalmazasaval hevités nélkiil, ........................ felhaszndldsadval, vagy anélkdil.

3.feladat

Ertelmezze az otvozetlen acélok hegesztésére alkalmas volfram elektrédak nemzetkozi
jelolését az alabbi példa alapjan:

E MSZ EN ISO 6848 -1,6 -75 -WT4

E

MSZ EN ISO 6848 :

1,6

75

WT4

4. feladat

Ismertesse a kompozit elektrod el6allitasanak technolégidjat !

1)

2)

3)

4.

5)
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5. feladat

On volframelektrodas véddgazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abran a

hegesztés elve lathatd. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!

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

9.)

Viz

A hepesztés
irdnva

8. dbra




VOLFRAMELEKTRODAS VEDOGAZAS iVHEGESZTES ANYAGAI,HEGESZTOPALCAK,VEDOGAZAK

10.)

11.)
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

TESZT FELADAT:

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

1. A hozaganyagokat milyen rendezé elv szerint csoportosithatjuk?

a. A hegesztendd alapanyag vastagsaga szerint
b. A hegesztd eljaras és felhaszndlas szerint
C. Mindkettd szerint

2. Mire utal a volframelektréda jel6lésében a ,WZ 8"?

a. térium-oxid adaléku elektrédara atlagosan 8 % oxidtartalommal
b. Cirkénium-oxid adaléku elektrédara atlagosan 0,8 % oxidtartalommal
c. Cérium-oxid adaléku elektrédara atlagosan 0,8 % oxidtartalommal

3. Mely 6tvoz6elemek oxidjai javithatjak a volframelektréda tulajdonsagait?

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

4. Miért elényos a tiszta volframelektréd hasznalata?
a. Kedvezé az ara
b. Kisebb az aramterhelhetésége

c. Kisseb az élettartama
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2. feladat

Kérem, egészitse ki a hidnyzo kifejezésekkel az alabbi részletet !

A hegesztés olyan oldhatatlan kotoeljdrds, amelynek sordn fémes vagy nemfémes anyagok
elemi részeinek egyesitése megfelelo hdmérsékletre valo hevitéssel torténik, nyomds
alkalmazasdval, vagy anélkiil, vagy csak nyomds alkalmazdsdval hevités nélkiil, hozaganyag
felhaszndldsdval, vagy anélkiil.

3. feladat

Ertelmezze az otvozetlen acélok hegesztésére alkalmas volfram elektréddk nemzetkozi
jelolését az alabbi példa alapjan:

E MSZ EN ISO 6848 -1,6 -75 -WT4

E : Elektrod, szallitasi forma

MSZ EN ISO 6848 : DIN ill. magyar szabvanyszam

1,6 : elektroda atméré @d, [mm]

75 : elektroda hossz 1 [mm]

WT4 : toriumoxid 6tvoz6 anyag ThO,0,35...0,5%
4.feladat

s
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1.) A volfram elektrodat porkohaszati tton allitjak eld.

2.) Volframit nevii ércbdl port készitenek, majd ezt alakra sajtoljak és szinterezik.

3.) A szinter rudakat melegen kovacsoljak, méretre hiizzak, koszoriilik.

4.) Ha adalékanyagként a volframit porba keramikus anyagokat, kiilonboz6 fémoxidokat kevernek el

egyenletesen, akkor kapjuk az tigynevezett kompozit elektrodat.

5.) Tobbféle oxidkeramia anyagot is adagolhatunk a volframit porhoz.

5. feladat
On volframelektrédas védégazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abran a

hegesztés elve lathaté. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!
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Viz

A hepesztés

irdénva

9. dbra

1.) volframelektroda,

2.) &ram-hozzavezetés

3.) védogaz

4.) favoka

5.) hozaganyag (hegesztéhuzal vagy palca)

6.) hegvarrat

7.) aramforras

8.) munkadarab

9.) hegesztoiv

10.)hegesztSpisztoly 11.) védogazpalack nyomascsokkentdvel
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