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Ismertesse a

fémek hegeszthetSségét  volframelektrédss
ivhegesztéssel !

védGgazas

1.) A volfrdmelektr6das védGgazas ivhegesztés elve, alkalmazasi teruletei
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8.1. dbra. A volfrdmelektrédas, semleges véddgazas ivhegesztés elve
1: halézati csatlakozé; 2: dramforras; 3 aram{munka)kabel; 4: dram-visszavezet§ (test)
kabel; 5: testkdbel-csatlakozé; 6: véddgazpalack nyomas- és gazatfolyasmérdvel;
7: védbgaz tomlb; 8: hegesztépisztoly; 9: hegeszt6palca; 10: munkadarab;
11: volfrémelektroda; 12: iv; 13: védSgazburok

A volfrdmelektrédas, semleges védégszas ivhegesztés széles korben

hasznélatos neve WIG ( németiil Wolfrdm Inert Gas ), vagy TIG ( angolul



Tungsten Inert Gas ) eljdras.Ha a védbgdz argon, akkor az eljdrés magyar
roviditése Aw hegesztés. A volframelektréda és hegfiirdg megfeleld
védelmére legalsbb 99,99%-o0s tisztasdgd argongazt kell haszniini.

Hegesztéshez sziikséges h6t a nem leolvadé volfrdmelektréda és a munkadarab
k6z6tt keltett iv biztositja.

Hegesztés kozvetien kdrnyezetét semleges védGgsz védi a leveg8 kéros
hatdsaitoi.

A hegesztés végezhetd hozaganyaggal és hozaganyag nélkiil.
A hozaganyagot palca formajiban adagoljuk a hegesztés helyére.

Egyendrammal ( egyenes és forditott polaritss ) és véltakozé srammal is
végezhetd.

Alkalmazésa: Otvozetien acélok, 6tvozott acélok, aluminium és Otvézetei, réz —
és Stvodzetei, egyéb fémek hegesztése.

Anyagvastagsag: vékony vastagsagi lemezek, vékony falvastagsigii csovek
varratainak hegesztése ( t <=3mm ), gydkhegesztés .

2.) A volfrdmelektréda és g hegesztSpalca jellemz6i, méretei, szabvanyos
jeldlésiik

Volframelektréda feladata: aram vezetése, iv létrehozssa.

A volframelektréodst nagy olvaddsponty ( 3360 ¢ ) volframbél készitik
porkohaszati dton. Az elektréda lehet Stvézetien ( szinvolfram ) vagy
oxidadalékkal 6tvdzétt. Az Gtvézé fémek: Ce ( cérium ), la (lantin), zr (
cirkénium ), Th ( térium ).
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8.1, téblazat. A fontosabb volfrs

A volframelektrédak 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,0;
atmérdvel késziilnek. Az elektrédak hossza: 50; 75; 150 és 175mm, +-

seiniciée rooaszin jellel kel kivgdwriten,

melektrodak jelslése és alkalmazasi teriilete

3,2; 4,0; 4,8; 6,0; és 6,4 mm
Imm.

A W elektrédat egyendarami hegesztéskor az ivtalppont hatarozottabb
helyezése érdekében kdposra koszériilik. a szokdsos teljes kipszég 30-120 .
A valtakozé sdrama hegesztéskor csonka kiposra kdszériilik az elektrédat,
mert a nagy héterhelés miatt az elektréda vége rivid hasznalat utdn kozel
félgémb alakd lesz. A volfrémelektréda atlagos fogy4sa 5-10mm oranként.

Volfrémelektréda szabvanyos jelblése:
MSZ ISO 6848- 1,6 -75 — WT-10, ahol:
MSZ 1SO 6848= szabvanyszam
1,6=elektréda 4tmérs, mm

75= elektréda hossza, mm

WT= elektréda dsszetétele, Otvbzése
10=6tvezé mennyiségének tizszerese

Hegeszt8paslcak méretei, szabvinyos jelolése



HegesztSpaica feladata: hozaganyag szerepét télti be.
Anyaga: alapanyagnak megfeleld.

Atméré: d=1; 1,2;1,6;2,4;3,2; 4; 4,8; 6,4 mm
Hegesztdpalca hossza: 2000mm.

A hegeszt8péica d atméréjének meghatérozisira a »0= s/2 + 1mm”
Osszefliggés szolgal, ahol ,s” a lemezvastagsdg mm-ben.

Az eljaras végezhet§ hozaganyag néikil ( 142-es jeld ), illetve huzallal { gépi
AWI hegesztéskor ) .

A hegesztépalca szabvanyos jeldlése:
MSZEN ISO 636 -W 46 3 W3Si1 , ahol:
MSZ EN ISO 636 = 3 szabvany jelzete

W = a hegesztépilca ( huzal ) AWI hegesztéssel készitett hegesztési
6mledéke

46 = az 6mledék szildrdsiga és szakadisi nyGldsa ( 460 N/mm? szavatoit
folydshatdr, 530- 680 N/mm? szakitészilddsdg, 20% minimalis szakaddsi
nyulas )

3 = az Utdvizsgdlati hémérséklet ( -30 CO-on 47 J szavatolt atlagos (it6munka

)

W3Sil = a hegesztépaica ( huzal ) 6mledék vegyi dsszetétele { C= 0,06-
0,14% ; Si= 0,7-1,0%; Mn= 1,3-1,6%; Ni £0,15%; Mo < 0,15%; Al < 0,02%; Ti+
Zr €0,15% )

3.) Volfrdmelektrédés védégizas  ivhegesztéshez alkalmazott argon
védbgaz elGillitasa, tulajdonsdgai, szabvanyos nemzetkézi jeldlése
Argon ( Ar ): egyatomos, nem éghetd, nem mérgez4 semleges gdz, azaz
nem lép kémiai reakciéba az 6mledékkel. A leveg6nél nehezebb ( 1,784
kg/m3 ), eziltal hatékony az 6mledék védelme.Konnyli az iv gyujtasa.
Hbvezet6 képessége rossz, ezért a pisztoly tulheviilhet, a beolvadss
csekély lesz, fenndll a porozitdsveszély.
Szinjelélése: z6id



Jele: 11

ElGallitdsa: levegd szakaszos lepéridsaval

Az argont ( Ar ) 40 literes palackokban 20 MPa ( 200 bar ) nyoméson
forgalmazzdk, igy a palackban 8000 liter= 8m® gaz térolhato.
Hegesztéskor nem szabad a palackot teijesen kiiiriteni, a leveg6 palackba
valé bejutdsanak elkertilése miatt. Nagyobb felhasznalok cseppfolyés | -
189 C°-o0s ) argontartalybél nyerik a gazt.
Az argonpalack sziirke szind, szerelvényei megegyeznek az oxigénpalack
szerelvényeivel ( a palackszelep csatlakozémenete W 21,8x 1/14” ) .
A -185,9 C%on cseppfolyés éllapotd gézt 1..3m atmérdjd, 2..9m magas
tartdlyokban taroljak ( 1000....25 000 m* ).A cseppfolyés argonbdl
nagyobb tisztasagu gaz nyerhetd.

4.) A konny(ifémek és szinesfémek hegeszthet&sége
Aluminium hegesztése:
J6 hévezets képesség, hGmérsékletvaltozas nem jar szinvaltozassal, nagy
gazelnyeld
képesség, feliilet tisztitdsa hegesztés el8tt,argon  véddgaz
alkalmazasa,véltakozé drammal hegesztés,pdica anyaga alapanyagnak
megfelel6 legyen.
Réz hegesztése:
J6 hovezetd képesség,nagy gazelnyel8 képesség, oxidprobléma, feliilet
el6készitése, megfelel6  hozaganyag  alkalmazdsa, hegesztés
egyenarammal ( egyenes polaritds ), védégdaz argon.
Egyenes és forditott polaritds varratképzésre gyakorolt hatdsai
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5.) A hegesztési hg hatdsai az emberi szervezetre

A hegesztés kézben bekévetkezett égési

munkadarab, frécskolés,
Kﬁvetkezményei :

Elharitasuk maodjai: technolégiai
betartisa,egyéni véddfelszerelések
fokozatszamy ).

sériilések okai: sugarzas, forrd

I, I és il foka égések.

utasitisok ds munkavédelmi
hasznalata,

szabdlyok



