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VOLFRAMELEKTRODAS VEDOGAZAS IVHEGESZTES ELVE,

ESZKOZEI, BERENDEZESEI

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A hegesztés soran a munkadarabokat hdvel, nyomdassal vagy mindkettével egyesitjiik oly
médon, hogy a munkadarabok koézoétt nem oldhatd, az anyagok természetének megfelelé
fémes (kohézidés) kapcsolat jon létre. Hegesztéssel két vagy tobb munkadarab egyesithetd
(kot6hegesztés), vagy adott tulajdonsagu feliletet lehet kialakitani (felrak6hegesztés).

A hegesztési eljarasok tobb szempont szerint csoportosithatok.

A villamos iv altal végzett dmlesztéeljarasok héforrasa a gazkozegben végbemend nagy
hémérsékletl kisiilés; ami az alapanyagok (és tobbnyire hozaganyag) megdmlesztése utjan
hozza létre a kotést.

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 elmaradasa,
semleges véddgaz alkalmazasakor a varrat kémiai 6sszetételének allanddsaga, a koncentralt
héhatds kovetkeztében a ‘keskeny hdéhatdsovezet, és ennek megfeleléen a minimalis
elhtizédas jellemzi. Véddégazas ivhegesztéssel 0,5...100 mm vastagsagi tartomanyban
hegeszthet6k a lemezek. Az ivet szemmel meg lehet figyelni, nagy a termelékenység, az
eljaras jol automatizalhaté.

A véddégaztol fliggéen otvozetlen, gyengén és erGsen 0Otvozott acélok, konnyl- és
szinesfémek, ill. otvozetek, valamint kilonleges fémek és oOtvozeteik egyarant joél
hegesztheték. A legelterjedtebb eljarasok: az argon, a hélium és a széndioxid véddgazas
hegesztés.

A véddgaz kivalasztasa a munkadarab anyaganak osszetételétél fligg. A semleges
védbégazokhoz nemolvadé elektrodként tiszta, illetve toriumoxiddal vagy lantannal 6tvozott
wolframot hasznalnak. Az 6tvozés hatasara jobb lesz az ivstabilitas, és az elektréd nagyobb
arammal terhelhetd.

Az argon véddégazas AWI-hegesztéskor a wolfram-elektrod és az alapanyag kozott huzott
ivet argon gazburok veszi kordl.

Az eljarassal minden anyag hegeszthet6é, alkalmas kot6-, felraké-, tovabba ivpont
hegesztésre is. Az iparban szeles korben alkalmazzak, els6sorban er6sen 6tvozott acélok,
szines- es konnylfémek hegesztésére.
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On a munkahelyén ezt az eljarast alkalmazza. A biztonsagos, pontos munkavégzés
érdekében elengedhetetlen, hogy alaposan elsajatitsa mind az altalanos biztonsagtechnikai
alapismereteket, mind sajat munkaeszkdzeinek részletes kezelési, hasznalati elGirasait.

Ehhez nyujt segitséget Onnek az aldbbi szakmai informaciotartalom és az azt kovetd
tanulasi atmutato.

Megismerheti a volframelektrodas véddégdazas ivhegesztés elvét, berendezéseit, eszkozeit.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

AWI HEGESZTES ELVE, LENYEGE

A hegesztés kiilonallé szerkezeti elemként késziilt fémalkatrészek oldhatatlan kotéssel
készilé osszeerdsitésére szolgaldé mlvelet. A hegesztés, mint oldhatatlan kotés, tobb szaz
éve ismeretes, igazi fejlédése azonban csak 19. szazad végén kezd6dott. Hegesztéskor a
fémes alkatrészek O6sszekotésére belsé erdket, a fémek atomjait és molekuldit 6sszetarto
eréket hasznalnak fel. Ezt a k6tésmodot kohézids kotésnek is nevezik.

A hegesztéshez sziikséges kohézids kapcsolat tehat elvileg kétféle médon hozhaté létre:
Omleszté hegesztéssel és sajtold hegesztéssel. A két eljards kombindlhaté is egymassal.
Eszerint a hegeszt6 eljarasok harom nagy csoportra oszthatok:

- sajtolé hegesztés,
- Omleszté (olvasztd) hegesztés,
- Omleszté hegesztés sajtolassal.

Ahhoz, hogy 6mleszté hegesztéskor a hegesztendd alapanyagok csak hegesztési feliileteken
0moljenek meg, olyan héforrdsra van sziikség, amely a feliiletet csak egy keskeny savban
Omleszti meg anélkil, hogy az alapanyag tobbi része megolvadna. Ezt olyan héforrassal
lehet biztositani, amelynek a hdémérséklete az alapanyag olvaddspontjanal lényegesen
nagyobb. Ez lehet példaul éghetd gaz elégetése vagy villamos iv.

A hegesztéstechnika témakorben tobbféle hegesztési eljards létezik, ebbdl az egyik
legfontosabb a volframelektrodas védbégdzas ivhegesztés (AWI) (1. dbra).
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1. dbra. Volframelektrodds védogadzas ivhegesztés

Az argon véddgazas, volframelektrédas ivhegesztés (AWI, vagy TIG hegesztésként ismert)
olyan eljaras, mely nem leolvado, volfram elektréodat alkalmaz. Az elektrodat, az ivet és a
megolvadt hegesztési 6mledéket korulvevd teriiletet a leveg6tél semleges gaz védelmezi (2.
abra).

A gdzburok hatdsossdga nagymértékben fiigg a gdz slrliségétdl és a hegesztés
sebességétdl.

Az iv szolgaltatia a héenergiat a hegfiirdé felolvasztdsdhoz. Ha sziikséges, a
hegesztéanyagot kézzel, vagy huzalel6toléval lehet adagolni. A védégaznak semlegesnek
kell lennie, kiilonds tekintettel a W-elektréda erds oxidacios hajlamara.

Amennyiben hegesztéanyagra is sziikség van, azt a megolvadt omledék szélénél kell
hozzaadni.
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2. dbra. Az argon véddgdzas, volframelektrodds ivhegesztés elve

AZ AWI HEGESZTES ALKALMAZASA

Az AWI hegesztés kivételesen tiszta, magas mindségl hegesztést biztosit. Minthogy
salakanyag nem termel6dik, nem fordulhat eld, hogy salak keriiljon a varratfémbe és a
befejezett hegesztés gyakorlatilag nem igényel tisztitast. Az AWI hegesztés szinte minden
fajta fém hegesztéséhez hasznalhaté és az eljards alkalmas mind kézi, mind pedig
automatikus eljardsokhoz. Az AWI hegesztést leginkabb aluminium és rozsdamentes
acélotvozetek hegesztésénél alkalmazzak, amikor a hegesztés hibatlansaga kiemelkedd
jelentéségl. Széles korben hasznaljdk a nuklearis-, vegyészeti-, repllé- és
élelmiszeriparban magas mindségl hegesztésekhez.

AZ AWI HEGESZTO BERENDEZES RESZEI (3. ABRA)

A hegeszt6 berendezés a kovetkezé részekbdl all: hegesztépisztoly, aramforras,
nagyfrekvencids aramot gerjeszté berendezés, gazvezeték, gazsebességmérd, gazpalack, és
nagy teljesitményl hegesztépisztolyok esetében a hltést biztositd vizvezeték
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3. dbra. Hegeszto berendezés részei

1. Hegeszt6pisztoly (4. abra)

Egé esetében a markolat egytengely(i a kabelkéteggel, és a fej vagy nyak lehet egyenes vagy
hajlitott (hattyanyak).

Pisztolyrdl akkor beszéliink, ha a markolat tengelye meréleges vagy valamilyen szoget zar be
a kabelkoteg tengelyével.

H(tés nélkili, dgynevezett léghltéses és vizhlitéses AWI-pisztolyok kozott lehet valasztani.
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Kézi gazhiitéses hegesztiopisztolyok
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Robot-és automata pisztolyok

4. dbra. AWI hegesztopisztolyok

Az AWI pisztoly tartozékai (5. abra)

5. dbra. Az AWI pisztoly tartozékai (vizhiitéses)
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Pisztolytest (1)

Részben a fenti tartozékok felszerelését, részben a kabelkoteg csatlakoztatasat szolgalja. Az
adott pisztolytest aramterhelhetésége szabja meg a lehetséges terhelést. A pisztoly
terhelhetdségét az alkalmazhaté aramerdsséggel, és a hozza tartozé bekapcsolasi idével
adjak meg (10 perces ciklusidére vonatkozodan).

Hités nélkiili, in. léghlitéses és vizhltéses AWI-pisztolyok kozott lehet valasztani. Bizonyos
esetekben megkonnyiti a hegesztést, ha hajlithaté (flexibilis) égéfejet hasznalunk (6. abra).

6. dbra. Flexibilis égofej

Az égdbtest altalaban szigetel6 keménygumi bevonattal késziil. Egyes ég6k (az ESAB Heliarc
égébinek egyes tipusai) un. HFCTM kemény bevonattal vannak elldtva, mely kompozit
anyagnak nagyobb az ellenallasa a h6éhatassal és mas koptaté igénybevételekkel szemben,
ami jelentésen noveli az pisztoly élettartamat.

Sapka (2-3-4-5)
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A pisztolytest felsé végéhez menetesen illeszkedd alkatrész, amely a patront beszoritja a
szoritétestbe, a kivant helyzetben rogzitve a W-elektréodat. A szabvanyos hosszusagu (175
mm) W-elektrédahoz sziikséges az un. hosszu sapka (2). Szlk helyen végzett hegesztéshez
(rovidebb volframot hasznalva) kdzepes (3) vagy rovid (4) sapkat kell valasztani. Fontos a
tomité O-gylrd (5) hasznalata ennek hianya vagy hibdja a védégaz levegbvel vald
szennyez6dését okozza.

W-elektroda (6)

Kiulonbozd atmérdji és tipusu W-elektrodak kaphaték. Kivalasztasuk alapja a hegesztéaram
neme és nagysaga.

Gazterelo (kerdmia) (7)

HG64ll6 anyagbél készilt fuvdka, melynek atméréjét a W-elektréda mérete és a hegesztéaram
fliiggvényében kell megvalasztani. Minél nagyobb az dram, vagyis minél nagyobb a hegfiirdé,
annal nagyobb atmérgjd fuvdka sziikséges.

Gazterel6 kilép6 atméréjének megvalasztasa

Elektroda Gazterel6
atmérdé atméroé

mm mm

0,5 6,4/8,0

1,0 6,4/8,0

1,6 6,4/8,0/9,8
2,4 9,8/11,2/12,7
3,2 11,2/12,7

4,0 12,7

Szoritotest vagy gdzlencse (8)

A szoritOtest a patron befogdsara szolgalé, altalaban rézbdl késziilt alkatrész. A W-elektroda
mérete alapjan kell megvalasztani.

A gazlencse specialis szoritétest, amelynek tovabbi funkcidja a gazdram szabalyozasa. A
nagyon finom, szinterfém szlirén atvezetett gdz dramlasa kozel lamindrissa valik, midltal a
gazterel6bdl kilépve, az elektrodatdl lényegesen nagyobb tavolsagra is kell6 gazvédelmet
nyajt (7. abra). Az elektrédaatmérd és a gazterel6 sziikséges kilépd nyilasa alapjan kell
megvalasztani.
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a b)

7. dbra. Gdzlencse hatdsa. a) megengedett elektrodakinyulds normadl szoritotest esetén; b)
gdzlencse esetén.
Patron (9)
Az elektrodat szoritd, felhasitott rézcsé. Az elektréda atméréjéhez kell valasztani.

Teflongytird (10)

A pisztolytest és a keramia kozotti gaztomor zarast és a hdészigetelést szolgalja. A
szoritétest vagy gazlencse mérete szerint kell megvalasztani.

2. Aramforras (8. abra)

Hegeszt6-aramforrds az a késziilék, amely a hdalozati taparamot olyan médon alakitja at
hegeszt6 aramma, hogy az a mindenkori célnak megfelelé legyen.

A kézi AWI-eljardshoz esd statikus jelleggorbéji dramforrast kell valasztani. Gyakorlatilag a
kézi ivhegesztéshez haszndlt aramforrasok is megfelelnek, hegesztéskor azonban nagyobb
bekapcsolasi idével kell szdmolni. Mivel az AWI-eljards sordn egyen- és valtakoz6 aram
egyarant hasznalatos, elterjedtek a kombindlt berendezések is, amelyek az egyik
aramnemrdl a masikra atkapcsolhaték. Akar transzformator, akar egyeniranyité hasznalata
esetén fontos azonban, hogy az aramforras a kis aramtartomanyban finoman szabalyozhaté
legyen, mert AWI-eljarashoz leginkabb ez az aramerdsség-tartomany sziikséges.

Az AWI eljaras soran az iv a munkadarab(ok) és egy nem fogyé volframelektréda kozott
alakul ki, az ivet és az dmledéket pedig folyamatosan aramlé semleges - argon vagy hélium
- védbgaz védi az oxidaciotol.

Az iv fébb jellemzGinek valtozasat, valamint a hegesztés soran benne lejatszédo
folyamatokat az aramforrasnak, a hegesztéberendezésnek meglehetés rugalmassaggal kell
kovetnie az iv fenntartasa érdekében. A hegeszté-aramforrasoknak ugyanakkor biztositani
kell a megszakadt iv konnyl Gjragyujthatosagat is.
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A hegeszté-aramforrasoktél a fenti, alapveté kovetelményeken tul elvarhaték még a
kovetkez6k is:

- jb és fokozatmentes szabalyozhat6sag széles aramerdsség-tartomanyban, a munka
megszakitasa nélkul;

- jé hatasfok terheléskor, alacsony teljesitményfelvétel Uresjaratban;
ne legyen draga, kevés karbantartast igényeljen, tovabba a kornyezeti hatasokkal
szemben - példaul por, ttédés - viszonylag ellenall6 legyen.

Valtakozd aramia AWI hegesztigépek

8. dbra. Kiilonbozé AWI hegesztéberendezések

A hegesztéberendezés kivalasztasakor abbél kell kiindulni, hogy mekkora aramra van
szlikség a hegesztéshez. Ehhez 6kodlszabalyként haszndlhatok az aldbbi adatok:

Sziikséges hegesztéaram anyagvastagsag mm-ként:

- Aluminium 45..50 A

- Réz 75..80A

- Otvozetlen acél 30...40 A
- Rozsdamentes acél 30...40 A

10
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Légrésszabalyozasu transzformatorral taplalt egyeniranyitok AWI-hegesztéshez névleges
kapacitasuknak csupan kb. 70%-aig terhelheték. (Ez nem vonatkozik a modern,
négyszoghullamos, elektronikus aramforrasokra).

Nem AWI-hegesztésre késziilt transzformatorok valtakoz6 aramu hegesztéshez
kapacitasuknak csupan 50%-aig terhelhetdk, ellenkezé esetben jelentds tulmelegedéssel kell
szamolni.

Egyendaramu AWI hegesztégépek
Tirisztoros dramforrdsok

Viszonylag nagy méret és tdmeg jellemzi e hagyomanyos konstrukcioju hegesztégépeket. A
robusztus felépités hosszu élettartamot, stabil miikodést igér. ElGallitasi koltségik ma mar
lényegesen nagyobb az inverteres gépekénél, ezért varhatéan fokozatosan kiszorulnak a
kinalatbol.

Inverteres aramforrdsok

Az inverter egy aramatalakité eszkdz, amely elektronikus Uton szabalyozza egy késziilék
aramellatasanak fesziltségét, aramerdsségét és frekvencidjat.

A mikroprocesszoros, inverteres technika alkalmazasaval az AWI hegesztégépek Uj
generacidja sziletett meg. Kis tomeg, kis méretek, valtozatos szolgaltatas a vezérlésben, a
programozhatésag lehetésége, valamint rendkiviili precizitas jellemzik e gépeket. A nagy
valasztékot célszerl a szerint csoportositani, hogy milyen alkalmazasra késziiltek.

Gyakorlatilag minden hordozhaté MMA inverter alkalmas AWI-hegesztésre. Amit meg kell
oldani, az

- az ivgyujtas és
- agazvezérlés.

ivgyujtas szempontjabél alapvetSen az érintéses gyujtas johet szamitasba.

Erintéses gyujtds szamara tobb olyan megoldas ismert, amelynek célja a W-elektréda
sériilésének kockazatanak csokkentése.

- A feszlltségmentes W-elektroddt a munkadarabhoz érintjik — elinditjuk a
hegesztégépet— az ég6 dvatos megbillentésével ivet hiizunk (alaparammal!).

Az ivgyujtas rovidzarlat segitségével indul: a zarlati dramot azonban a késziilék
jelentésen korlatozza annak érdekében, hogy a W-elektréda ne sériiljon meg. A
folyamat elinditasahoz az elektrédat a munkadarabhoz kell érinteni, és a start
gombot megnyomni. Ekkor a gazel6aramlasi id6 letelte utdn az aramforrds kis
rovidzarlati aramot kapcsol az elektrodara. Az ezzel a kis arammal térténé ivhuzas
nyoman novekvl fesziiltséget az aramforrds vezérlése érzékeli, és az aramot a
beallitott értékre noveli.

11
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- Az égo6t - elengedett kapcsoléval - a munkadarabhoz érintve — (alaparammal) ivet
hizunk, majd a kapcsold lenyomasaval aktivizaljuk a beallitott hegesztéaramot.

Ez a gyujtas jol hasznalhaté tavvezérelheté aramforrasokhoz. Ehhez egy kiilonleges
ég6 szilikséges, amelynek kapcsoldjaval lehetséges az aramforras aramat az alaparam
(kb. 15 A) és a beallitott érték kozott valtoztatni. E rendkivil egyszerli megoldas
tovabbi el6nye, hogy megkonnyiti az iv megszakitasat (alaparamon). Ennek hianyaban
ugyanis ez meglehetésen koriilményes muvelet, hiszen az aramforras (legalabbis egy
adott feszultségszintig) mindendron fenn akarja tartani az ivet. Csokkentett drammal
azonban ez nem okoz nehézséget. Mindazonadltal a kilonleges égdével egyfajta
impulzushegesztés is lehetséges, hiszen hegesztés kdzben is lehetséges az alaparam
és a hegesztéaram (ez esetben impulzusaram) kozott a kivant ttemben atkapcsolni
(manualis pulzalas).

Valtakozé arama AWI hegeszt6gépek
Transzformdtoros dramforrdsok

A négyszoghulldimos aramforrasok megjelenése 6ta lényegében kiszorultak a hegeszt6gép-
kinalatbél. Mégis, miutan a korszer(, elektronikus aramforrdsok meglehetésen dragak,
egyes esetekben ésszerlii megoldas meglévd transzformatort a sziikséges vezérléssel
kiegésziteni. Enhez azonban figyelemmel kell lenni az alabbiakra:

- A megfelelé ivstabilitds érdekében - mint lattuk - folyamatosan sziikséges az NF
tamogatas jelenléte. igy is kialakul azonban egyenarami komponens, ezért - hacsak
nem lehetséges a szekunder aramkorbe draga és terjedelmes kondenzatortelepet
iktatni - a transzformator teljesitménycsokkenésével kell szamolni.

- A transzformator arama az ivhossztél nem fliggetlen, mint az elektronikus
aramforrasok alkalmazasanal, ami a hegeszt6 részérdl nagyobb ligyességet, tiirelmet
igényel.

Tirisztoros (AC/DC) aramforrdsok

valt lehetségessé a mesterséges, vagy vezérelt kommutacio.

A szinuszosan valtakozé halézati fesziiltség egyszer(i transzformaldasa helyett, valtakozé
polaritasi egyenfesziiltség szolgdl az iv taplalasara. Ennek a kovetkezd, alapveté elényei
vannak:

- A kommutacié igen gyors, az iv Ujragyujtasahoz szikséges fesziiltség gyakorlatilag
azonnal rendelkezésre all, ezért nem sziikséges folyamatos NF-tamogatas
(nagyfrekvencias, nagyfesziiltségd).

- Nem alakul ki egyendramu komponens, igy a transzformator teljes teljesitménye
kihasznalhaté.

- Lehet6vé valik a pozitiv és negativ félperiédus aranyanak valtoztatasa.
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Mindazonaltal a  tirisztoros aramforrasok  egyéb elényei is hasznalhaték
(tavszabalyozhat6sag, a halézati fesziiltség ingadozasanak kompenzalasa, ivfesziltségtél
fliiggetlen, stabil hegeszt6aram). Tovabbi fontos elénye e berendezéseknek, hogy
egyenaramu aramforrasként is hasznalhatok, ezért szokds ezeket kettés aramforrasoknak is
nevezni.

Az egyszerd tirisztoros aramforrasok altalaban a halézat két fazisdhoz csatlakoznak.
Nagyobb teljesitménynél azonban mar indokolt lehet az ezeknél |ényegesen dragabb, 3
fazisu gép alkalmazasa a halézat egyenletes terhelése érdekében.

Inverteres (AC/DC) dramforrdsok

Az inverteres egyeniranyiténak gyors miikodés(i tranzisztorokbél felépitett kommutacios
egységgel valo kiegészitésével jutunk a legkorszer(ibb inverteres valtéiranyitohoz.

Az impulzushegesztésnek tobb lGzemmédja lehetséges. A hagyomanyos, négyszog alaku
impulzusok gyakran tal kemény aramvaltozasa tompithaté a trapéz alakl impulzusok
valasztasaval. Valtakozé arammal is lehetséges impulzushegesztés.

Valtakozé aramu hegesztés lehetséges négyszog hulldimmal és a lényegesen lagyabb ivet
ado, kvazi szinuszos arammal.

3. A vezérldberendezés

A vezérl6berendezés az aramforrasba beépitve vagy onallé6 egységként is haszndlatos az
iparban. Az 6nall6 egység kiilonbdzdé aramforrasokhoz csatlakoztathato.

F6 feladatai:

aramrelék kapcsolasa;

- ivgyujtas segédegységének kapcsolasa;
- véddbgaz szelepének nyitasa és zardsa;
- kratertolté egység kapcsolasa;

- gdaz- ésvizellatas ellenGrzése.

Az el6bbi feladatok kétlépcsds, ill. négylépcsds kapcsolassal miikodtethet6k a
hegesztépisztolyrol.

A kétlépcsds kapcsoloval a kivant hegesztési adatokat az dramforrason be kell allitani. A
pisztoly kapcsoldgombjanak lenyomasaval nyit a védégaz szelep, és a nagyfrekvencids
ivgyujtas a munkadarab érintése nélkil megtorténik. Az iv mindaddig ég, amig a gomb
benyomott allapotban van. A gomb elengedésével az aramellatds megszlnik, a védbégaz
megadott érték szerint még utanaramlik.
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Négylépcsés kapcsolaskor a gomb benyomasaval nyit a gazszelep, megtorténik a
nagyfrekvencias ivgyujtas, elengedésekor folyik az aramforrason beallitott hegesztéaram. A
gomb masodszori benyomasaval az aram lecsdokken a beallitott minimalis értékre. Az
aramlefutas ideje szintén el6re beallithaté. A gomb masodszori elengedésre kikapcsolja az
aramot, és a védégaz a beallitott id6értéknek megfelel6éen utanaramlik.

4. A nagyfrekvencias ivstabilizator

A nagyfrekvencias ivstabilizator (NF stabilizator), ill. impulzusgenerator az AWI-eljarashoz az
ivgyujtds megkonnyitésére beépitett berendezés. Az NF stabilizator hasznalata esetén
koltséges zavarszird rendszert kell beépiteni a kornyezé tv-, ill. radiovétel zavarasanak
kiszlrésére. Ezt a hatranyt kiiszoboli ki a nagyfrekvencids impulzusgenerator, ill.
gyujtéberendezés, amely 50 Hz vagy valamivel nagyobb frekvencidji impulzust allit el6 tobb
ezer voltos fesziltséggel.

Valtakozé aramu hegesztés esetén a gyujtast egyenarammal végezziik, majd a berendezés
automatikusan atkapcsol valtakozé aramra.

5. Hegeszt6tomlé

A hegeszt6tomlé altalaban a védégazt és az aramot, vizhiitéses pisztolyoknal a hiitévizet is
vezeti. Az aramot bevezet6 csupasz rézkabelt az elvezetett vizzel hiiti.

6. Gazpalack

Gazpalack: fémbél vagy kompozit szerkezettel (a kiilsé felileten bevonattal erésitett, fém,
illetéleg nemfém béléstesttel) késziilt nyomastartd berendezés, amely siritett,
cseppfolydsitott vagy nyomas alatt oldott gaz tarolasara és szallitasara szolgal, és a gaz
toltési, illetéleg felhasznalasi helye nem azonos. A palack dGrtartalma legfeljebb 150 liter,
hosszanak a kils6 atméréjéhez valé ardnya nem nagyobb 10-nél, és toltete slritett,
cseppfolydsitott vagy nyomas alatt oldott gaz, amelynek kritikus hémérséklete 50 °C-nal
kisebb, vagy g6znyomasa 50 "C-on nagyobb 3 bar abszolut nyomasnal.

Az argon (semleges gaz) gazpalackjanak szinjelolése sotétzold.
A védbgaz feladatai:
- a hegfiird6 és kornyezetének, valamint a W-elektréda felheviilt csicsanak védelme az
oxidaciotol,
- ionizalt allapotaban a hegeszt6aram vezetése elektroda és a munkadarab kozott

(ivplazma),
- hokozlés az iv és a munkadarab kozott.

A véddgaz Altaldban argon vagy hélium, vagy e két gaz keveréke. A volframelektréda
megfelel6 védelmére a gaz legaldabb 99,95%-o0s tisztasdgu legyen. Egyes esetekben
ritkafémek hegesztéséhez 99,99%-os tisztasadgra is szlikség van.
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Az argon (Ar) a levegdénél 1,4-szer nehezebb. Az argon atmoszféraban égé iv fesziltsége
viszonylag kicsi (10...15V), mert a gaz kdnnyen ionizalhaté, az iv tehat konnyen gyujthato és
stabil.

A hélium (He) a levegdnél sokkal kdnnyebb (strlsége a leveg6ének kb. 1/8-a), az argonnal
nehezebben ionizalhato, ezért az ivfesziltség is nagyobb (20...24V).

Azonos hegesztéaram mellett igy nagyobb az iv hételjesitménye. Ez a magyarazata a
jellegzetes beolvadasi alakoknak (9. abra).

/ U N /_/ U \ / U

e e L

100 % argon 100 % helium 50 % argon
50 % helium

9. dbra. Beolvaddsi alak kiilbnbézo védogdzok esetén.

Tompavarratok gyoksoranak hegesztésénél csak akkor érhetd el teljesen oxidmentes felilet
(ez altalaban korréziéallé acéloknal kovetelmény), ha a hegfiirdé a gyokoldal fel6l is védve
van. Un. gyokgazként altaldban argont vagy az oxidképzddést erételjesen gatld, hidrogént
tartalmazé, redukalé (Gn. formald) gazt haszndlnak.

AZ AWI HEGESZTES ESZKOZEI

1. Az elektroda

A volframelektrodak 0,5; 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 6,4 és 10 mm atméroével készilnek.
Tlrésuk 2,5 mm atmérdig+ 0.05, felette + 0,1 mm. Az elektrédak hossza: 50; 70; 150 és
175 mm, = 1 mm tlréssel.

Kivalasztasuk alapja a hegeszt6aram neme és nagysdga. A kereskedelemben kaphaté W-
elektrédak aramterhelhetésége tablazatbdl veheté.
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Volframelektroddk aramterhelhetésége (MSZ ISO 6848 alapjan)

Elektréda |Egyenaram, A Valtakozé aram, A
Atméré, Negativ elektréda Pozitiv elektréda

mm Tiszta Adalékos |Tiszta Adalékos |Tiszta Adalékos
0,5 2...20 2...20 2...15 2...15
1,0 10...75 10...75 15...55 15...70
1,6 40...130 60...150 [10...20 10...20 45...90 60...125
2,4 130...230 |170...250 |17...30 17...30 80...140 [120...210
3,2 160...310 [225...330 |20...35 20...35 150...190 |150...250
4,0 275...450 |350...480 |35...50 35...50 180...260 |240...350
6,3 550...875 [650...950 |65...100 |65...100 |300...450 [430...575

A megfelel6 tipus kivalasztasahoz az aldbbi ismeretek sziikségesek:

Tiszta volfram (zold), jele: WP, olvadaspontja 3400°C. Valtakozé aramu hegesztéshez
hasznaljak (AC).

Toérium-oxid adalékos volfram (piros), jele WT 20, kifejezetten egyendramu
hegesztésre alkalmas, a térium-dioxid adalék javitja az elektronemissziot, igy
kénnyebb az ivgyujtds, masrészt noveli az olvadaspontot (4000°C), vele a
terhelhetéséget és az élettartamot. Ujabban hattérbe szoruléban van alkalmazasa,
mert a torium-dioxid enyhe radioaktiv sugarzasa bizonyos koriilmények kozott
(kulonosen az elektréoda koszorilésekor) a megengedett érték kozelébe keriilhet.
Cérium-oxid adalékos volfram (sziirke), jele WC 20, a WT 20 tipusu, toriumos
volframmal gyakorlatilag egyenértéki, egyenaramu hegesztésre alkalmas elektréda,
amelynek alkalmazasakor nem kell radioaktiv sugarzassal szamolni.

Cirkonium-oxid adalékos volfram (fehér), jele WZ 8, egyen- és vdltakozd aramu
hegesztésre hasznaljak. Kilondsen alkalmas aluminium- és magnéziumotvozetek
hegesztésére (olvadaspontja 3800°C).

Lantan-oxid adalékos volfram (fekete), jele WL 10, egyen- és valtakozdé aramdu
hegesztésre is alkalmas, olvadaspontja a legnagyobb (4200°C).
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A volframelektroddk osszetétele

oxidadalék volfram Szinjel *
Wp - 99,8 zold
WT 4 Th02=0,35...0,55 a tobbi Kék
WT 10 Th 02=0,80...1,20 a tobbi Sarga
WT 20 Th 02=1,70...2,20 a tobbi Piros
WT 30 Th 02=2,80...3,20 a tobbi Lila
WT 40 Th 02=3,80...4,20 a tobbi Narancs
Wz 3 Zr 02=0,15...0,50 a tobbi Barna
WzZ 8 Zr 02=0,70...0,90 a tobbi Fehér
WL 10 La 02=0,90...1,20 a tobbi Fekete
"WC 20 Ce 02=1,80...2,20 a tobbi Sziirke

* A kompozitelektrodak szinjelét egy masik, rozsaszin jellel kell kiegésziteni.
A szennyez6k megengedett értéke legfeljebb 0,2%.

Az iv stabilitasa szempontjabol fontos a volframelektréoda csicsanak alakja.

Valtakozé aramu (AC) hegesztésnél, megfeleléen valasztott elektréda-atmérd (Aramslirliség)
mellett az elektréda cstcsa legombolyodik (10.a dbra). Az ivbalansz eltoldsa megvaltoztatja
az elektréda hdéterhelését: minél pozitivabb, annal nagyobb, ezért az elektroda végének
megolvadasa ugy keriilhet6 el, ha erdsen pozitiv elektroda estén nagyobb, er6sen negativ
elektréda esetén kisebb atmérét valasztunk.

Egyendaramu (DC) hegesztéshez az 10.b dbra szerint koszorilt végl elektréda a megfeleld.
Fontos, hogy a koszorilés iranya a kup alkotdjaval essen egybe, mert az arra merdleges
rovatkak instabilld teszik az ivet. Korrekt végkoszoriiléshez célszerl erre a célra szolgalé
késziiléket hasznalni.
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478 Y T A

TRl L T

al — b)

10. dbra. W-elektroda el6készitése hegesztéshez. a) Vdltakozo dramhoz, b) Egyendramhoz.

2. Volframkoszoru

A korszer( volframkoszori pontos kipszog-beallitast és el6tolast tesz lehetévé. A gyémant
tarcsdas, nedves koszoriléskor keletkezd artalmas porok nem veszélyeztetik a kezel6t, és
lehet6vé teszik azok kornyezetvédelmi szempontbdl korrekt kezelését.

3. Kratertolté berendezés

A kratertolté berendezés feladata, hogy a hegesztés befejezésének helyén ne keletkezzen
krater. A hegesztés folyamat befejezésekor ellendllast kapcsol be, amelyen keresztiil kisebb
aram folyik. Ezt adott id6tartam utan idérelé kapcsolja ki. A kapcsolas lehet két- vagy
tobblépcsds, ill. végrehajthato folyamatos aramerdsség-csokkentéssel

4. Labpedal

Ha hegesztés kozben is valtoztatni kell a hegesztéaramot, és tobbnyire a hegeszté mindkét
keze foglalt, j6 szolgalatot tesz a labpedallal mikodtetett tavszabalyzo. A labpedal ezen
kiviill miikodtet egy kapcsolot is, amely vezérli a hegesztés kezdését és befejezését (vezérl6
kapcsold a pisztolykapcsold helyett). (Természetesen csak tavvezérelheté aramforrasokhoz
hasznalhato).

5. Impulzusado
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Tavirdnyitd kimenettel ellatott, de impulzusaddval fel nem szerelt aramforrdsokhoz
haszndalhatd késziilék az impulzusparaméterek beallitdsara és az aramforras tavvezérlésére.

6. Gazvédelem a gyodkoldalon (11. abra)

B % A

TRl L T

a) b)

11. dbra. Gyokvédo késziilékek a) llleszto fef gyokgdz-hozdvezetéssel és alkalmazdsa, b)
Gydokgdz elldto késziilék és alkalmazdsa.

Kulénosen korr6zidallo csovek és lemezek hegesztésénél sziikséges a hegfiirdé gyokoldali

valé takarékossagot szolgaljak az dbran lathaté, cs6hegesztéshez hasznalhaté késziilékek.

Kulén figyelmet kell szentelni a gydokvédelemnek a hegesztés kezdetekor: ivgyujtashoz mar
megfelel6 tisztasdagu gyokgazt kell biztositani. Ehhez az sziikséges, hogy a gyokvédé
készulék altal lezart térfogaton beliil hegesztés el6tt 5-10-szeres atoblités sziikséges
(atoblitési szam). Ha figyelembe vesszik a gyokgdz gazaramat (4...6 I/min), a kovetkezé
O0sszefliggéssel lehet az atoblitési idét szamitani:

Oblitési id6 = térfogat x atéblitési szam/gazaram.
7. TIG-PEN

Kézi AWI-hegesztés szamara hasznos segédeszkéz a TIG-PEN (12. abra), amely a
hegesztépadlca egyenletes adagolasat kdnnyiti meg.
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--_._,______; |
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12. dbra. TIG-PEN

TANULASIRANYITO

Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informacidtartalom” attanulmanyozasaval!
Miutan a Szakmai informdciét attanulmanyozta valaszolja meg az alabbi kérdéseket:

Hogyan fogalmazhaté meg az elektréda fogalma?

Melyek azok a f6 feladatok, amelyeket az elektrédak bevonatanak el kell latni?
Milyen alkotdkat tartalmaznak az elektroda-bevonatok?

Mi a szerepe az elektréda-bevonatnak?

Mit fejez ki a bevonattényezé és a kihozatali szazalék?

Mit hataroz meg az elektréda bevonata, 6sszetétele és vastagsaga?

Melyek a bazikus bevonatu elektrodak sajatossagait?

© NV WwN =

Melyek a celluléz bevonatu elektrédak sajatossagai?

9. Melyek a rutilos és rutilalapu bevonattal készilt elektrédak sajatossagai?
10. Hogyan lehet csoportositani a bevont elektrédakat?

11. Hogyan épiil fel az elektrédak nemzetkozi jelolésrendszere?

12. Mit kell az elektrédak megvalasztasakor kilénosen figyelembe venni?
13. Mit kell feltlintetni minden egyes elektrédacsomagon?

Gyakorolja a hegesztéberendezés 6ssze- és szétszerelését! Ismerje meg a berendezés egyes
részeit.

Koszorilje meg az elektrodat, figyelembe véve az alkalmazott aram nemet!

Készitsen hernydvarratokat AWI eljarassal kiilonb6zé fémeken!

Oldja meg az ONELLENORZESI FELADATOKAT!

A lap kitoltése utan a MEGOLDASOK lapon ellenérizze, hogy jol valaszolt-e a kérdésekre!
Amelyik valasza hibas, azt a témakort Ujra tanulmanyozza a tajékoztato lapon!

Ha a teljesitménye hibatlan, attérhet a kovetkez6 tananyagelem leirasra.
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| 1. feladat

On volframelektrédds véddgazas ivhegesztéssel készit hegesztési varratot. Az abrdn a
hegesztés elve lathato. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!

10

11
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| 2. feladat

A gazpalack szinjelolés a gaztoltetre, illetve annak tulajdonsagaira vonatkozé informacidkat
szolgdltat a felhaszndlé szamdara. A szabvany szerinti szinjel6lés csak a gazpalackok
vallrészére vonatkoznak. Hatarozza meg az alabbi ipari felhaszndlasu gazok palackjainak
vall szineit!

a.) Ipari oxigén:

b.) Acetilén:

c.) Argon:

d.) Nitrogén:

e.) Hidrogén:

f.) Stritett leveg6:

3. feladat

Kiulonbozdé atmérdji és tipusu W-elektrodak kaphaték. Kivalasztasuk alapja a hegesztéaram
neme és nagysdga. A megfeleld tipus kivadlasztdsahoz sziikséges ismereteket az aldbbi
tablazat foglalja 6ssze.

Toltse ki a tablazat hianyzo cellait!

Tipus Jel Szin Alkalmazasa
Tiszta volfram WP
WT 20 Kifejezetten egyenaramu hegesztésre

alkalmas, a térium-dioxid adalék javitja az
elektronemissziét, igy konnyebb az ivgyujtas,
masrészt noveli az olvaddspontot (4000°C),
vele a terhelhetdséget és az élettartamot.

Cérium-oxid szurke
adalékos volfram
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Cirkénium-oxid Egyen- és valtakozéaramu  hegesztésre
adalékos volfram hasznaljak. Kiuloénésen alkalmas aluminium-
és magnéziumotvozetek hegesztésére

(olvadaspontja 3800°C).

4, feladat

Hatdrozza meg a védbégaz feladatait volframelektrédas védégazos ivhegesztéskor!

A védogaz feladatai:

5. feladat

Hatarozza meg a wolframelektrodas, védégazas ivhegesztés, TIG-hegesztés —141 szammal
jelolt hegesztési eljaras lényegét és alkalmazasi teriileteit!

Lényege:

Alkalmazasi teriilete:
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| 6. feladat

Az argon véddgazas volframelektrodas ivhegeszté (AWI-) eljardsnal a tompavarratok
gyoksoranak hegesztésénél csak akkor érheté el teljesen oxidmentes felilet (ez altalaban
korrézidallé acéloknal kovetelmény), ha a hegfiirdé a gyokoldal fel6l is védve van. Hatarozza
meg, hogy Ugynevezett gyokgazként altalaban milyen gazt hasznalnak!

7. feladat

Sorolja fel a l[éghitéses AWI hegesztépisztoly fébb részeit!

24



VOLFRAMELEKTRODAS VEDOGAZAS [VHEGESZTES ELVE, ESZKOZEI, BERENDEZESEI |

MEGOLDASOK

| 1. feladat

1-volframelektroda,
2-aram-hozzavezetés,

3-védébgaz,

4-fuvoka,

5-hozaganyag (hegeszt6huzal vagy palca),
6-hegvarrat,

7-aramforras,

8-munkadarab,

9-hegesztéiv,

10-hegesztdpisztoly,

11-véddgazpalack nyomdas- és mennyiségmérdével

2. feladat
a.) Ipari oxigén: fehér
b.) Acetilén: gesztenyebarna
c.) Argon: sotétzold
d.) Nitrogén: fekete
e.) Hidrogén: voros

f.) Sdritett levegd: élénkzold

3. feladat

Tipus Jel Szin Alkalmazasa

zold Olvadaspontja 3400°C. Vdltakozé aramu
hegesztéshez hasznaljak (AC). (2 pont)
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piros
WC 20 WT 20 tipusu, toriumos  volframmal
gyakorlatilag egyenértéki, egyendramu
hegesztésre alkalmas elektréda, amelynek
alkalmazasakor nem kell radioaktiv
sugarzassal szamolni.
Wz 8 fehér

4, feladat

a.) a hegfiirdé és kornyezetének, valamint a W-elektrdoda felheviilt cstcsdnak védelme az
oxidaciotal,

b.) ionizalt allapotaban a hegesztéaram vezetése elektroda és a munkadarab kozott
(ivplazma),

c.) h6ékozlés az iv és a munkadarab ko6zott.

5. feladat

Lényege: a hegesztbiv a volframelektréda és a munkadarab kozott ég; a felhasznalt védégaz
semleges, altaldban argon, amelynek tisztasagat az alapanyag és a felhasznalas célja szabja
meg; altalaban egyenes polaritasi egyendramot hasznalnak, kivétel az aluminium és
otvozetei, amelyekhez valtéaramot, vékony lemezeknél forditott polaritasi egyenaramot
alkalmaznak.

Alkalmazasa: f6ként nemvasfémek, 6tvozott acélok hegesztésére.

6. feladat

Ugynevezett gyokgazként altalaban argont vagy az oxidképzédést erdteljesen gatlo,
hidrogént tartalmazé, redukalé (un. formald) gazt hasznalnak.

7. feladat

Markolat, miiveletkapcsold, pisztolytest, fuvdoka, volframelektréda, zarésapka.
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A(z) 0240-06 modul 018-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

31521 11 000000 00 Hegeszt6

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
18 6ra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és FelnGttképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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