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FEMEK HEGESZTHETOSEGE FOGYOELEKTRODAS

VEDOGAZAS VHEGESZTESSEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az ember Aaltal készitett szerszamok, gépek, szerkezetek, berendezések donté tobbsége
fémbdl készil. A milanyagok és a szilikatipari termékek alkalmazasanak rohamos
novekedése ellenére, egy emberolté tavlatdban sem varhaté e téren a fémek egyeduralkodé
szerepének megsziinése.

A fémbdl készitett iparcikkek; gépek, berendezések elbdllitdsa soran a hegesztés egyre
nagyobb jelentéségre tesz szert. A szdzadforduléon a hegesztés, mint gyartdsi technoldgia
lényegében még nem létezett. Az ipari forradalom kiteljesedésével, az Uuj, illetve nagyobb
teljesitményli gépek és berendezések megjelenésével, alapvetéen Uj technoldgiak igénye is
felvetédott, s ezt az igényt egyre gyorsuld technoldgiafejlesztés egészitette ki. Alig szaz éve
annak, hogy az orosz Benardosz feltarta a villamos iv hegesztési célra valé alkalmassagat
(szénives hegesztés. 1882), és 1988-ban lesz szaz éves Szlavjanov orosz mérndknek a
leolvaddelektrodds ivhegesztésre benyujtott szabadalma.

Az iparban, mezdgazdasagban, kozlekedésben, az élet minden teriiletén a gépek, jarmiivek,
szerkezetek, késziilékek ezreivel taldlkozunk. E szerkezetek alkatrészeinek egymdshoz
kapcsolasa tobbféleképpen oldhaté meg. A XX. szazadban robbanasszerlien tort utat
maganak a hegesztett kotésmaod, illetve annak kiilonbo6zé fajtdi. Ezeket a kotésfajtakat ma
mar a gyakorlati élet minden teriletén megtalaljuk.

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 kilonleges hegesztési eljardsok kozil most az fogydelektrédas védégazas ivhegesztés
alkalmazasi teriileteivel fogunk megismerkedni.

Ohatatlanul felmeriil a kérdés, hogy minden anyagnal hasznalhatjuk ezt az eljarast?
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Ennek a kérdésnek a megvalaszolasahoz nydjt segitséget Onnek az aldbbi szakmai
informacidtartalom és az azt kovetd tanuldsi Utmutato.

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
révid vazlatot, majd ennek segitségével valaszolja meg az Onellenérzé kérdéseket.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. dbra. MIG (Metal-Inert Gas) / MAG (Metal-Activ Gas) hegesztési eljdrds
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FOGYOELEKTRODAS VEDOGAZAS HEGESZTES ELVE, LENYEGE

A fogyodelektrédas véddgazas ivhegesztésnél (MIG, vagy MAG ivhegesztésként is ismert)
villamos iv jon létre a folyamatosan el6tolt tomor huzalelektréda vége és a munkadarab
kozott. Az ivet és a hegesztési omledéket semleges (MIG eljaras), vagy aktiv (MAG eljaras)
gazsugar védi. Az eljards a legtobb anyag szamara alkalmas és a hegeszt6anyagok a fémek
széles valasztékahoz kaphatdk. (1.abra)!
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2. dbra Fogyoelektrodds véddgdzas ivhegesztés hegesztés elve

1. Védogazas ivhegesztés

ivhegesztéskor a védégaz feladata az oxigén és a nitrogén kiszoritdsa az olvasztétérbdl. A
védbgazas hegesztést a kotések jé mindsége, a fedépor- és a salak-eltavolitas elmaraddsa,
semleges véd6gdz alkalmazdasakor a varrat kémiai 6sszetételének alland6saga, a koncentralt
héhatds kovetkeztében a keskeny hdéhatdsévezet, és ennek megfeleléen a minimalis
elhtizodas jellemzi. Véddgazas ivhegesztéssel 0,5...100 mm vastagsagi tartomanyban
hegeszthet6k a lemezek. Az ivet szemmel meg lehet figyelni, nagy a termelékenység, az
eljaras jol automatizalhato.

1 Forras: Dr. Baranszky_JOb Imre: Hegesztési Kézikonyv; Miszaki Konyvkiadé,Budapest 1985
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A véddégaztél fliggben oOtvozetlen, gyengén és erGsen oOtvozott acélok, konnyl- és
szinesfémek, ill. oOtvozetek, valamint kulonleges fémek és oOtvozeteik egyarant jol
hegesztheték. A véddgazas hegesztés lehet fogydelektr6ddas és nemolvadé elektrédas. A
legelterjedtebb eljarasok: az argon, a hélium és a széndioxid védégazas hegesztés. Terjed a
semleges és aktiv gazok keverékével végzett hegesztés is (pl. Ar-0;, Ar-CO;).A véddégaz
kivalasztasa a munkadarab anyaganak Osszetételétdl fliigg. A nagy kémiai affinitasu fémek
hegesztésekor a véddgdz szennyezétartalma nem haladhatja meg a 0,02%-ot, a mas
fémeknél ez a kovetelmény csdokkenthet6. A CO, gaz, illetve keveréke csak acélok
hegesztésére alkalmas.A semleges védégazokhoz nemolvadd elektrédként tiszta, illetve
tériumoxiddal vagy lantannal 6tvozott wolframot hasznalnak. Az 6tvozés hatasara jobb lesz
az ivstabilitas, és az elektréd nagyobb arammal terhelhetd.

2. Argon-véddégazas fogyoelektrodos ivhegesztés (AFI)

A roviden AFl-hegesztésnek nevezett eljards soran a hegesztGiv a folyamatosan elérehaladé
hegeszt6huzal és a munkadarab kozott ég. A hegeszt6huzalt két gorgé tolja elbre,
amelyeket a huzalel6tolé hajtészerkezete mozgat. A hegeszt6huzalt a hegeszt6pisztoly
huzalbevezeté tomléjén keresztil vezetik a hegesztés helyére. Az dramot réz érintkezdcsé
vezeti a huzalhoz (2. abra).

fregesztdhuzal

fuvoka

3. dbra. AFI eljdrds
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AFl-hegesztéskor egyenarammal dolgoznak. Legtobb esetben forditott polaritast
alkalmaznak. Mas esetben az iv stabilitdsa csokken, a frocskolési veszteség pedig névekszik.
Az elektrodrol levalo cseppek mérete és atlaghémérséklete, az elektrodhuzal és a védégaz
mindségének, az &ramerdsségnek és az ivfesziltségnek a fliggvénye. A hegesztbivben a fém
atvitele a munkadarabra a hegeszt6huzal nagy aramterhelése miatt permetszerlien megy
végbe. Permetszer( anyagatvitelkor az iv stabilitasa, a varratképzés és a varrat minésége
javul.

Az AFl-eljards gazdasdgosabb, mint az AWI-eljaras, mert vele nagyobb hegesztési
sebességgel lehet dolgozni. A hegfiird6t argongdz védi a levegé oxidalé hatasatél. Hegeszté
aramforrasként az daramatalakitok és az egyeniranyitok egyforman alkalmasak. Az
egyeniranyitok kozil azok az el6nydsek, amelyek a CO,-védbégazas és az AFl-hegesztéshez
egyarant bevaltak.

AFl-hegesztéshez zsirtalanitott, szaraz, tiszta, f6leg hantolt fellletd, dobra tekercselt huzal
hasznalhaté. A hasznalatosabb huzalatmérék: 0,8; 1,2; 2,0 és 2,4 mm (vastaghuzal
hegesztéshez 4,0; 4,8 és 5,6 mm).

Az aramerdsség kritikus értéke a folyékony fém feliileti fesziltségének a filiggvénye: a
felileti fesziiltséggel aranyosan novekszik, ezzel a csepp mérete novekszik. A felileti
feszlltség az ivatmoszféra Osszetételével valtoztathatd, pl. az argonhoz nitrogént, illetve
hidrogént keverve a hegesztéaram kritikus értéke és a felileti fesziiltség egyarant
novekszik. Az argonhoz oxigént vagy CO, gazt keverve mindketté csokken.

Fogyodelektrodos hegesztéskor az egyik legfontosabb feladat az ivhossz alland6 értéken
tartdsa. Az iv stabilitdsa legkedvez6ébb a vizszinteshez kozelallo statikus jelleggorbéjli
aramforrdsok alkalmazasakor.

3. CO;, védbgazas fogyoelektrédos ivhegesztés

Ezt az eljarast elsGsorban oOtvozetlen és gyengén o6tvozott szerkezeti acélok egyesitésére
hasznaljak. A CO, védégaz alkalmazasakor problémat jelent, hogy a CO, gaz szénmonoxidra
és oxigénre bomlik, ezért jelentdés oxidacioval kell szamolnunk. Az elektrodhuzalba ezért
dezoxidalé elemeket (mangant és sziliciumot) kell 6tvozni.

A védbégaz aramlasi viszonyai lehetévé tehetik a levegé bejutasat még nyugodt kdrnyezetben
is, néhany m/s sebességli légmozgas pedig a védbégazt e/fijja, ezért a hegesztést védett
helyen kell elvégezni.

Egyes kutatok kisérletei szerint a CO,-gdzba kevert oxigén otvozetlen acélok hegesztésekor
elényos lehet a kiégési veszteség novekedése ellenére, mert a nagyobb salakmennyiség
szebb feliiletet eredményez, noveli a beolvadasi mélységet és a teljesitményt, csokkenti a
frocskolési veszteséget, csdokkenti a varrat nitrogén- és hidrogéntartalmat, csokkenti a varrat
melegrepedési hajlamat.
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4. Hidrogén véddgazas ivhegesztés

A hidrogén véddégazas ivhegesztést Langmuir fedezte fel, s a kilfoldi sz6hasznalatbdl atvett
kifejezéssel arcatom-hegesztésnek is szokds nevezni. Az eljaras elvi alapja kilonbozik a
tobbi véddgazas ivhegesztési eljarastol (3. abra).

e

4. dbra. Hidrogén védbgdzas ivhegesztés

Az iv két wolfram pdlca kozott ég. Az iv.hémérsékletén a molekularis hidrogén atomos
hidrogénné esik szét, majd pedig a hidegebb részeken az atomos hidrogén ismét
molekularis hidrogénné alakul. Az els6é folyamat héfogyasztd, a masodik pedig héleaddé. A
hegesztés tehat tulajdonképpen az atomos hidrogén molekularis hidrogénné valé
visszaalakulasakor fejlédé hével torténik. Az arcatom-eljarasban tehat a héhatas kozvetve,
az iv héhatasa révén létesiil, a hegesztés helyét pedig koriilveszi a hidrogén gazatmoszféra.
Az arcatom-hegesztés munkamenete hasonlé a gazhegesztéshez. A varrat feltoltéséhez itt
is az alapanyaghoz hasonl6 6sszetételli hegesztépalca szikséges. Mivel a hidrogéniv erésen
redukalé. hatasi, nemcsak megakaddlyozza az oxidalédast, hanem a nagyobb
karbontartalmu acélok hegesztésekor a karbontartalom csokkenését idézi eld. Kisebb
karbontartalmu acélok esetében ez a jelenség nem okoz nehézséget. Ezért Aaltaldban a
szerkezeti anyagokat sajat anyagukkal kozelit6leg megegyez6 6sszetétellii hegesztépalcaval
szokds hegeszteni. A nagyobb karbontartalmd alapanyag hegesztéséhez azonban az
alapanyag karbontartalmanal nagyobb karbontartalmi hegesztépdlcat kell alkalmazni. Az
eljaras hatranya az, hogy egyes fémek hegesztésekor a varrat kénnyen porézussa valhat.
Ennek az az oka, hogy ezek a fémek folyékony allapotukban nagymennyiségii hidrogént
képesek oldani. Ezért az eljaras nem alkalmas pl. nikkel vagy nagy nikkeltartalmi krém-
nikkel acélok hegesztésére. Alkalmatlan a réz és a rézotvozetek hegesztésére is, mert a
technikai minéségli vorosrézben mindig jelenlévé oxigén miatt hidrogénbetegség lép fel.

A védbgazas fogybelektrodds ivhegesztés Ujabb eljarasvaltozatai
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Kett6sgazfuvokas fogyoelektrodas ivhegesztéskor két fuvékan keresztil 80...85% szén-
dioxid és 15...20% argon véddégazt vezetliink az ivbe Ugy, hogy az argon gazburok csak a
huzalvég kornyezetében Iétesitsen semleges véddégaz-atmoszférat. Az elrendezés
kovetkeztében a hegeszt6huzalrél finomcseppes fématvitellel jut a hozaganyag a huzal
tengelyirdnydban a hegfiirdébe. A hegesztés gyakorlatilag frocskolésmentes, a varrat
keresztmetszete a keverékvédbgazban készitett varratokkal megegyezik.

Az (j eljaras elényei:

- afinomcseppes anyagatmenet sima, frocskolés mentes varratot hoz létre
- lehetséges impulzushegesztés olcsé gazkeverékkel

- avarrat anyagszilardsagi tulajdonsagai javulnak

- kulénleges hegesztéfejen kiviil mas atalakitast nem igényel.

EROSEN OTVOZOTT ACEL HEGESZTHETOSEGE AFI ELJARASSAL

Az AFl-eljardas széles korben hasznalt a korréziéallo - acélok hegesztésére, elsésorban
azonban az ausztenites acélbdl készilt tartdlyok és nyomastartd edények gyartasara.(
4.3bra)

Befogdkésziilék és gyokalatét hasznalataval gépesitett valtozatban 2 mm-es anyagok is
hegesztheték AFl-eljardssal. A viszonylag mély beolvaddas miatt azonban ez als6é hatarnak
tekinthetd. Kézi pisztolyvezetéssel még a 4 mm vastag lemezeket is célszerl gyokalatéttel
hegeszteni.
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5. abra. Korroziodllo acél fogyoelektrodds védogdzas ivhegesztéssel készitett hegesztési
varrata

5. Véddégazok.

Korréziédllo acélok védégazas hegesztéséhez tiszta argon helyett hasznalatosak a keverék
gazok, mindenekelétt az 1..,3% oxigéntartalmd argon haszndlata. Az oxigén jelenlétében
ugyanis olvadt allapotban csokken a furdé feliileti fesziltsége, javul a nedvesité képesség,
ami jobb 0Osszeolvadast, kedvezébb varratalakot, tetszetésebb varratfeliletet eredményez.
Az ilyen keverékgaz ugyan mar nem semleges gaz, de 3% oxigéntartalomig ez a gazkeverék
hegesztési vonatkozasban még nem aktiv, azaz a varratfém tulajdonsagait kozvetleniil még
nem befolyasolja, CO,-t vagy Ar-CO, gdzkeveréket azonban nem szabad erdsen 6tvozott
acélok hegesztéséhez hasznalni.

6. A hegesztés technoldgidja.

Az AFl-eljarassal nagyobb a fajlagos hdébevitel, mint bevontelektrodas hegesztéssel, vagy
AWI-eljarassal. Ezért ligyelni kell arra, hogy az 6mledék ne heviljon tdl, mert ez noveli a
repedési hajlamot és karosan befolyasolhatja az alapanyag jellemzgit is. Az ivelés nélkiili, kis
keresztmetszetl varratsorok kedvezdbbek, mint a széles, nagy vastagsagu toltésorok. A
hébevitel lehetséges mértékli csokkentésének jé eszkdéze a minél kisebb atmérdju
hegeszt6huzal hasznalata. A gyakorlatban az ausztenites acéloknal esetenként a varrat
gyokét sdritett levegdvel is hiitik, vizh(ités azonban nem ajanlatos.
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Az impulzustechnika alkalmazasaval tagithaté a félautomatikus AFl-eljaras alkalmazasanak
terilete a korrézidallé acélok hegesztésére, igy bizonyos feladatokndl a lényegesen
termelékenyebb impulzusos AFl-eljards helyettesitheti az AWI-eljarast. El6nyei a révidzaras
nélkili anyagatmenet, a pontosan szabdlyozhaté hdbevitel és beolvadas, a tetszetls
varratfellilet, valamint a sarokvarrat kedvezd varratalakja. Az impulzus AFl-eljaras esetén
ugyanolyan anyagvastagsaghoz nagyobb Aatméréjd huzal hasznalhaté, ami egyrészt
megbizhatébb huzal el6tolast, masrészt olcsébb huzalbeszerzést tesz lehetévé. 1,2 mm
atmérgjd huzal mar 1,5 mm-es lemezvastagsaghoz, 1,6 mm-es huzal pedig 3 mm-es
lemezvastagsaghoz hasznalhaté.

6 mm-nél vastagabb anyagoknak a gyokhegesztéséhez, ill. kényszerhelyzetli varratokhoz
impulzushegesztést alkalmazunk, mig a vizszintes tolt6- és fedésorok hagyomanyos AFI-
eljarassal késziilnek.

A repedésre hajlamos korrézioallé acélokhoz, kiilonésen nagy falvastagsag esetén, célszer(
impulzusos AFl-eljarast alkalmazni, hosszu (0,1...2 s) impulzusokkal. Révid impulzusok csak
vékony (3 mm-ig) anyagok hegesztésére alkalmasak.

7. Otvozetlen és erdsen 6tvozott korrdzidallé acélok kotése egymassal
Az un. vegyes kotések varrataival szemben tamasztott kovetelmények :

- fémtanilag kifogastalan kotés repedés, porozitas és ridegfazisok nélkiil

- az igénybevételeket kielégité mechanikai tulajdonsagok

- a hegesztést kovetdé hdbkezelés vagy a magasabb hémérsékletli lizemeltetés sordn
karosodast el6idézé folyamatok ne jatszédjanak le ( diffuzié, rideg fazisok kivalasa
stbh.)

Minden hozaganyaggal végzett omleszt6 hegesztéssel létrehozott kotés a megolvadt
alapanyag és a hozaganyag keverékébdl all. Az vegyes kotések készitésekor az egymastol
igen eltéré vegyi Osszetétel miatt fokozott jelentésége van a felhigulasnak, vagyis annak,
hogy a kotést létrehoz6 omledékben hany szazalékos az alapanyag részaranya.

Az AFl-eljaras alkalmazasakor viszonylag kicsi a felhigulas veszélye.

8. Boritott (plattirozott) acélok hegesztése

Az atomerdmlvi berendezések gyartasanal részben a radioaktiv sugdrzas, részben a
mechanikai igénybevétel miatt igen vastag (100...400 mm) acélokat kell hasznalni. A
radioaktiv kozeggel érintkez6 acélnak korrézidallonak is kell lennie. Az ilyen berendezések
er@sen O0tvozott acélbdl vald gyartasa teljes keresztmetszetikben rendkiviil koltséges, olykor
miuiszakilag megoldhatatlan feladat. Ezért csak azt a fellletet boritjuk erésen o6tvozott
anyaggal, amelyen a fellépé igénybevételek ezt indokoljak. A kot6hegesztés szempontjabol
k6zombos, hogy a boritds az acélmiben meleghengerléssel készilt, vagy utébb
hegesztéssel.
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A kotbhegesztést altalaban a hordozéanyag oldalrél kell kezdeni, kivéve, ha a boritott csé
vagy kisméretli edény belsé része nem hozzaférhet6.

A boritott acélok hegesztésekor fokozott jelent6sége van az élek el6készitésének, és az élek
pontos illesztésének. A hordozbanyag hegesztésekor lgyelni kell arra, hogy a boritott réteg
ne olvadjon meg. igy a fliz6varratokat is az 6tvozetlen acélon kell késziteni. A boritott réteg
részbeni megolvadasa is mar rideg varratot, ill. a korrézioval szembeni ellendllé képesség
csokkenését okozhatja. A hordozéréteget az adott otvozetlen vagy gyengén otvozott acél
tulajdonsagainak megfelelé technoldgiaval és hozaganyaggal hegesztjik. A sajatosan nagy
falvastagsag miatt rendszerint elémelegitésre is sziikség van.

s

A hegesztés bevont elektrédaval, fedettivii hegesztéssel, vagy AFl-eljarassal végezhetd.
AWI-eljaras alkalmazasara csak kivételesen keriil sor. A hegesztéeljarast a hegesztenddé
anyag vastagsdga, mindsége, az el6készités pontossaga, a rendelkezésre all6 hozaganyagok
és berendezések szabjak meg.

Mielétt tovdbb menne a tanagyag feldolgozasdban, nézzen utana milyen eljaras a fedettivii
hegesztés!

9. Otvozetlen acélontvények hegesztése

Az oOtvozetlen acélontvények hegesztéséhez jol bevalt a CO;-védbgazas fogydelektrodas
hegesztés. Az oOntvények oOntodei javitdhegesztésére az eljards termelékenysége jol
kihasznalhaté. Az oOtvozetlen acélok hegesztésére hasznalt hegesztéhuzalokkal a javité-
vagy karbantarté munkdk eredményesen elvégezhetdk.( 5.abra)
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6. dbra. Otvozetlen acéléntvények

A gyengén vagy er6sen Otvozott acélontvények argon vagy keverékgaz (Ar-COz, Ar-0y),
valamint az alapanyaghoz hasonlé huzal felhasznaldsaval védégdzas, fogydelektrédas
eljarassal is hegeszthetdk.

ALUMINIUM ES  OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE FOGYOELEKTRODAS
VEDOGAZAS ELJARASSAL

Az aluminiumanyagok hegesztésére alkalmas az argonvéddégazas fogyodelektrodas
ivhegesztési eljaras.

Az AFl-eljarashoz kizaroélag forditott polaritdsu egyendram hasznalhatd. E kapcsolasi modnal
érvényesil az ionizalt gazrészecskék oxideltavolitdé hatasa.

Mielétt tovabb menne a tanagyag feldolgozdsaban, nézzen utdna mit értiink forditott
polaritas alatt !
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Az AFl-eljaras a korilményekre érzékenyebb, mint az AWI-eljards. Féként a nagy
magnéziumtartalma oOtvozetek varratai gazporozitdsra hajlamosak. A porozitast a nem
megfelelé jellemz6k haszndlata, a munkadarab feliileti szennyezettsége, a nem hegesztési
célra késziilt vagy nem megfelel6 mindségl hegesztéhuzal, a huzalalapanyagban elnyelt
gazok, valamint a hegeszt6hely tisztatalansagai okozzak.

AFl-eljarassal altalaban 4 mm-nél vastagabb anyagokat hegesztiink, de vékonyabb huzallal
1...5 mm vastag anyagokhoz is alkalmas. A lemezeket tompan, leélezés és hézag nélkil
illesztjuk. A vékonyhuzalos hegesztés kiilondsen alkalmas vékony lemezek sarokvarrataihoz.
A nagy aramerdsségli AFl-eljardst 10 mm-nél vastagabb aluminiumanyagok hegesztésére
alkalmazzuk.( 6.abra) Az impulzusos AFl-eljards vékony aluminiumanyagok hegesztésére
alkalmas.

7. dbra. Nagy dramerdsségui AFl-eljdrds

REZ ES OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE AFI ELJARASSAL

Az AFl-eljarast féleg a vastag rézlemezek tompahegesztésére és sarokhegesztésére
alkalmazzuk. A hegesztett kotés mindsége fligg az aramerdsségtél. A tul kis dramerésség
hidegtorést okoz, a til nagy pedig porézus varratot.

AFl-impulzusos eljards alkalmazasanak az el6nye, hogy a réz kényszerhelyzetben is
hegeszthetd vele.
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A réz AFl-eljarasa soran a sajatos munkavédelmi intézkedéseket kell betartani. Az ivplazma
kb. 20000 °C hémérsékletén jelentés a réz parolgasa. Az elparolgott rezet a hegesztés
korzetében tartozkodok, elsésorban maga a hegesztd, mint fémport lélegzi be. A belélegzett
réz mérgezést idéz eld, amelynek tiinetei étvagytalansag, hideglelés, laz, kiltés. Killonosen
nagy a veszély arra, hogy a fémgo6zok a kornyezetbe keriilnek nagyméretdi munkadarabok
hegesztésekor. N6 a fémgdzdk mennyisége, ha az elémelegités nem érte el a sziikséges
500...700 °C-t. Nagyméretdi munkadarabok vagy elémelegitéses AFI-rézhegesztéskor a
hegesztés kdzvetlen kdrnyezetében tartdozkododkat frisslevegds készuilékkel kell ellatni.

10. Aluminiumbronz 6tvozetek hegeszthet6sége AFI eljarassal

Az aluminiumbronz otvozetek az egyéb rézétvozetekhez képest konnyebben hegeszthet6k
elsésorban azért, mert nincs benniik alacsony olvadas és parolgaspontu alkoto. Nehézséget
a magas olvadaspontd aluminium-oxid okoz. Olyan hegesztéeljarast kell valasztani, amely
megakadalyozza a magas olvadasponti aluminium-oxid képzddését, ill. a meglevé alu-
minium-oxidot el tudja tavolitani. Altalaban nem kell el6melegiteni.

Az AFl-eljards 7 mm-nél vastagabb anyagokhoz gazdasagos. Elémelegiteni még a
nagyméretdi munkadarabokat sem kell Folyasztdészerre nincs szikség, viszont nagy
jelentéségi az anyagok kifogastalan tisztasaga.

Az alumihiumbronz 6tvozetek AFl-eljards esetén hajlamosak a melegrepedésre, kiilondsen
az 5...7% aluminium esetében.

11. Nikkelbronzok hegeszthetdsége AFl eljarassal

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

AFl-eljarassal kifogdstalan kotés hozhaté létre. A védégdzas hegesztéssel készitett kotések
szilardsagi tulajdonsagai elérik, ill. meghaladjdk az azonos minéségl alapanyag lagyitott
allapotahoz tartozo értékeket.

NIKKEL ES OTVOZETEINEK HEGESZTHETOSEGE AFI ELJARASSAL

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

Az AFl-eljards a 4 mm-nél vastagabb nikkel és nikkelotvozetek hegesztésére alkalmas Az
alapanyagnak nem szabad 200 °C folé melegednie, ezért — ha kell — a varratot h(tott
réztusko folott készitsiik, vagy a hegesztés kdzben hilési sziineteket iktassunk be.
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A varrat kialakitadsahoz 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 titdn elemet, amely 200°C f6lé heviilhet. Ezt legegyszeriibben térvédelemmel,
azaz véddégazzal feltoltott kamraban tudjuk biztositani.

TANULASIRANYITO

ELLENORZO KERDESEK:

- Mia MIG/MAG hegeszt6 eljaras elve?

- Milyen gazt haszndalunk az AFI eljaras soran?

- A CO; védbgazas ivhegesztést milyen szerkezeti anyagok hegesztéséhez hasznaljuk ?

- Mit 6tvozetlen és erésen 6tvozott acélok hegesztésekor " felhigulasi” veszélyen ?

- Miért fontos az argon tisztasaga?

- 10 mm-nél vastagabb aluminium anyagok hegesztéséhez milyen fogyéelektrodas
hegesztési eljaras alkalmazasa elényos ?

A szakmai informacié tartalom tanulmanyozdsa sordn az MIG/MAG eljaras elvének,
technologidjanak ismertetése mellett olvashatott az eljaras alkalmazasi teriileteirdl is.

A leirtakrél érdemes vazlatot késziteni, hogy sajat igényeinek megfelelé formaban és mdédon
is rendelkezésére alljanak az informacidok. Ehhez nyldjtanak segitséget a szovegben
kiemelten taldlhaté fogalmak, kifejezések. A tananyag elsajatitasa szempontjabol érdemes
az Onnek legjobban megfelel6 modszert alkalmazni. Az ellenérzé kérdéseket el6re is
elolvashatja. Az anyag atolvasdsa igy viszont kevésbé lesz hatékony, mert dnkénteleniil is a
kérdések figyelembevételével fogja atnézni, tanulni.

Segiti az elsajatitdst még az, ha interneten rakeres néhany szakkifejezésre és elolvassa az
ott talaltakat.

Oldja meg az ONELLENORZESI FELADATOKAT, majd ellendrizze le, hogy j6l vélaszolt-e a
kérdésekre! Amelyik valasza hibdas, azt a témakort Ujra tanulmanyozza a tdjékoztaté 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.) Fogyoelektrodas, védbégazas ivhegesztéskor milyen aramtipust hasznalnak?

a. Valtakoz6 aramot
b. Mindkett6t
ol Egyenaramot

2.) Miért hasznalnak korrézidallé acélok védégazas hegesztéséhez oxigéntartalmu argon
keverék gazt ?

a. ez a gazkeverék a varratfém tulajdonsagait kézvetleniil befolyasolja
b. oxigén jelenlétében kedvezG6bb a varratalak, jobb 6sszeolvadas
C. ez a gazkeverék hegesztési vonatkozasban aktiv

3.) Milyen tulajdonsagu gazsugar védi az ivet és a hegesztési dmledéket MIG eljarasnal?

a. aktiv gaz
b. semleges gaz
C. kevert gaz

4.) ivhegesztéskor a véd6gaz milyen gazokat szorit ki az olvasztétérbél?
a. oxigén gazt
b. nitrogén gazt

C. mindkettét
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2. feladat

Kérem, egészitse ki a hidnyzo kifejezésekkel az alabbi részletet !

A roviden AFl-hegesztésnek nevezett eljards soran a hegesztGiv a folyamatosan elérehaladé

..................... €S A ...cooeeieeneenn....kOZOtt ég. A hegesztbhuzalt két .............tolja eldre,
amelyeket a ...................... hajtoszerkezete mozgat. A hegeszt6huzalt a hegesztépisztoly

huzalbevezeté tomlGjén keresztill vezetik a hegesztés helyére. Az
....................... vezeti a huzalhoz.

..................... rez

3. feladat

Sorolja fel kettés gazfuvokas fogydelektrdodas ivhegesztési eljaras elényeit!

4. feladat

On fogydelektrédas védSgazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abran a
hegesztés elve lathatd. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!



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

8.)

FEMEK HEGESZTHETOSEGE FOGYOELEKTRODAS VEDOGAZAS iVHEGESZTESSEL

"-..__4
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

TESZT FELADAT:

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

1.) Fogyoelektrodas, védbégazas ivhegesztéskor milyen aramtipust hasznalnak?

a. Valtakoz6 aramot
b. Mindkett6t
ol Egyenaramot

2.) Miért hasznalnak korréziédllé acélok védégazas hegesztéséhez oxigéntartalmu argon
keverék gazt ?

a. ez a gazkeverék a varratfém tulajdonsagait kozvetleniil befolyasolja
b. oxigén jelenlétében kedvezdbb a varratalak, jobb 6sszeolvadas
C. ez a gazkeverék hegesztési vonatkozasban aktiv

3.) Milyen tulajdonsagu gazsugar védi az ivet és a hegesztési d6mledéket MIG eljarasnal?

a. aktiv gaz
b. semleges gaz
C. kevert gaz

4.) ivhegesztéskor a véd6gaz milyen gazokat szorit ki az olvasztétérbdl?
a. oxigén gazt
b. nitrogén gazt

C. mindkeTTOT
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2. feladat

Kérem, egészitse ki a hidnyzo kifejezésekkel az alabbi részletet !

A roviden AFl-hegesztésnek nevezett eljards soran a hegesztGiv a folyamatosan elérehaladé
hegeszt6huzal és a munkadarab kozott ég. A hegeszt6huzalt két goérgS tolja elére,
amelyeket a huzalel6tol6 hajtészerkezete mozgat. A hegeszt6huzalt a hegesztépisztoly
huzalbevezetd tomldjén keresztiil vezetik a hegesztés helyére. Az aramot réz érintkez6csé
vezeti a huzalhoz.

3. feladat

Sorolja fel kettés gazfuvokas fogydelektrdodas ivhegesztési eljaras elényeit!

Az kett6s gazfuvokas fogyodelektrodas ivhegesztési eljaras elonyei:

1.) afinomcseppes anyagatmenet

2.) sima, frocskolés mentes varrat

3.) lehetséges impulzushegesztés olcsé gazkeverékkel

4.) a varrat anyagszilardsagi tulajdonsagai javulnak

5.) kiilonleges hegeszt6fejen kiviil mas atalakitist nem igényel

4, feladat

On fogyoelektrodas véddgazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abran a
hegesztés elve lathatd. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!
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9. dbra

1.) hegeszt6 huzal

2.) huzaltarol6 dob

3.) véddgiz

4.) huzaladagol6

5.) favoka

6.) aram hozzavezetés

7.) aramforras

8.) munkadarab
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