Volframelektrédas védégazas ivhegesztés

lvhegesztéskor a kialakul6 elektromos ivben az ahéeljesitménye olvasztjia meg az
0sszehegeszteicanyagokat, illetve a hozaganyagot. Ha a lévegigénjétl az ivet és az
alap- illetve hozaganyagot, valamint az Omledékébgaz védi, akkor vé&ihazas
ivhegesztésit beszélunk.

Ha az iv az alapanyag és egy nem leolvadé volfréktrélda kozott alakul ki, az ivhegesztést
volframelektrodas véihazas ivhegesztésnek nevezzik.

szorito patron
szoritd patron haz

gazterelo keramia

vedbgaz volframelektroda

iv hozaganyag palca
dmledek
alapanyag

1. 4bra A volframelektrédas védigazas ivhegesztés elvi abraja

A volframelektrodas véyazas ivhegesztés nemzetkozi roviditése angolsg@beterileten
TIG = Tungstenlnert Gas Welding, német nyelvterileten WIG Wolfram Inert Gas
Schweissen.

Attél fuggoen, hogy milyen anyag hegesztése a cél, kétfélaréam johet széba: aluminium
€s magnézium, valamint ezek 6tvozeteinek hegesattdéleten kialakulé oxidréteg hathatés
feltorése miatt valtbaramu hegesgipet igényel. A tobbi fém hegeszihetgyenaramu
hegeszigéppel.

Egyenaramu hegesztésnél leginkdbb az egyenes tastaralkalmazzak, amikor a
volframelektroda a negativ polaritasu. Ekkor a mdndpy 6 az alapanyagon keletkezik, a
volfrAmelektréda vége hegyes marad, az iv fokustaBltjol iranyithat6 és vezethiet
Valtéaramu hegesztésnél a polaritas a bedllitekivncia szerint folyamatosan valtakozik, az
alapanyagra illetve a volfrAmelektrdédéara jutidenhelést a bedllitott balansz értéke hatarozza
meg. A volframelektroda vége a beallitott balanstiggoen altaldban legémbdlyodik. A
beolvadas mélysége szintén a balansz beallitaBagl A balansz beallitasa az oxidbontas
mertékét is befolyasolja. Ha nagyobb aranyu a pozZélhullam, mint a negativ, az
oxidbontas jobb, de a volframelektroda vége legdwiiutik, a beolvadas sekélyebb. A helyes
balansz beallitast az anyag otvtartalma, az oxidréteq, illetve az anyagvastagsdgrbzza
meg. A VAaltéaram hullamformaja szinuszhullam, vagggyszoghullam lehet. A
szinuszhullam alkalmazasaval a zajszint kisebbkidebb az oxidbontds mértéke is. A
négyszoghulldamnal nagyobb az oxidbontas, de nagyablzajszint is. A valtbaram
frekvenciaja befolyasolja az iv koncentraltsagagyobb frekvencianal az iv koncentraltabb,
de a zaja is magasabb.

Volframelektrodas hegesztésnél az ivgyuljtas altalabagyfrekvencidval torténik. Ez a
nagyfeszultséf) és nagyfrekvencigju aram néhany mm tavolsagrditii, mert ionizalja a
védbgazt, ami igy elektromosan konnyen véxzét valik, ezért nincs szikség a
volframelektrodaval az alapanyag megeérintésére, @radzarlatra. Ha a hegesztés kézelében
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a nagyfrekvencia alkalmazdsa szamitdégépet zavamm® van az érintéses gyuUjtas
alkalmazasara is, de ekkor a rovidzarlat miatt Ekteda hegye sértlhet, illetve annak
varratba kertllése zarvanyt okozhat.

A volframelektrédas véijazas hegesztés sordn az elektromos iv az alapadg/ag
volframelektroda kozoétt alakul ki. A volfram, a naglvadaspontja miatt a legalkalmasabb
fém elektrodaként vald alkalmazasra. A tiszta ‘oifr helyett ma inkdbb a kulonféle
oxidokkal valo otvozeteit hasznaljak. A volframdlgkiakat 6tvogjik és annak tartalma
szerint nevezik el, és jol lathaté megkulonbozidiésgiket eltér szinekkel jeldlik.

Az eljaras elnevezésébadodbéan alapvéen semleges védaz alkalmazhat6. Az eurdpai
orszagokban elsorban az argon hasznalata terjedt el. A héliusemsleges gaz, de valamivel
dragabb, mint az argon. A hélium jobbviezet képessége miatt az ivplazméntérséklete
magasabb, és a beolvadasi mélység nagyobb. Alkabaddeg ott célszdfr, ahol nagyobb
beolvadast, gyorsabb hegesztési sebességet sneletlérni. Hasznalata javasolt akkor is,
ha a hegeségép maximalis terhelh&tége nem teszi leliet a nagyobb hegegZram
bedllitaséat, de a beolvadast novelni szikségesIMinélium alkalmazasa a varrat alakjara is
befolyassal van, leginkabb az argon-hélium célnakgfeleb aranyd keveréke adja a
legmegfelebbb felhasznélast. Ausztenites acélok hegesztégélagolt az argon-hidrogén
keverék, mert a hidrogén noéveli az ivfesziltségabp hvezed, mint az argon, ezért
nagyobb a beolvadas érbed.
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2. abra A volframelektrodas védigazas ivhegesztés elrendezési abraja

A volframelekirédas védjazas hegesztés végezhefolyamatos arammal (allando
arameésséggel), vagy luktét arammal (impulzus arammal = folyamatosan valtakozé
arameésséggel). Folyamatos aram alkalmazasakor az estef)iénye egyenletes, a hegturd
hilési viszonyait azonos arandsség, illetve lemezvastagsag esetén csak a hegeszté
sebesség valtoztatasaval lehet befolyasolni. Léiktétam alkalmazasakor az é&ram
frekvencidja egy bizonyos értékig az iwnmérsekletét is befolydsolja. Kb. 7 Hz-ig a
csucsaram és az alaparam alatti hegfinanérséklete kozott kilonbség mutatkozik. E folott
a két lbmérséklet kiegyenlkddik, a kilonbség megsamik. A liktetés frekvenciaja alapjan
megkulonboztetink a szokasos lassu (0,3+2 Hz) eepas (2+20/30 Hz) lukigtves
hegesztésen kivll gyors, vagy masnéven rapid (4B-39z) luktebives hegesztést is.
Luktetvives hegesztésnél a csucsaram hatasara mélyebbadéesl az alaparam hataséara
pedig kisebb hegfutd alakul ki. Mindezeknek a hatasoknak a figyelembaégel
hatarozhatok meg a lukédves hegesztés optimalis paraméterei. Lidkies hegesztésnél
kisebb a Kbevitel is, aminek kdszonttetn kisebb az alakvaltozas vagy a maradé fesziltség.
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