AWI hegesztésnél a volfram elektréoda terhelhetosége, ajanlott paraméterek
Aramkabelek terhelhetdsége

Nagyszilardsagu acélok hegesztése

Iranyelv javito és felrakohegesztési feladatok megoldasara

AWI hegesztésnél a volfram elektroda terhelhetdsége, ajanlott paraméterek

Elektroda atméro Egyenaram, negativ Valtéaram (A)
elektréoda (A)
mm Tiszta @ Oxidos volfram Tiszta volfram| Oxidos volfram
volfram

0.5 2-20 2-20 2-15 2-15
1.0 10-75 10-75 15-55 15-70
1.6 40-130 6-150 45-90 60-125
2.0 75-180 100-200 65-125 85-125
24 130-230 170-250 80-140 120-210
3.2 160-310 225-330 150-190 150-250
4.0 275-450 350-480 180-260 240-350
5.0 400-625 500-675 240-350 330-460
6.3 550-875 650-950 300-450 430-575

Fontos az anyagvastagsag ¢és az elektroda atmérdjének dsszehangolasa, nagyobb atmérd
valasztasaval az iv stabilitasa csokken.

Polaritas és anyagmindség Osszefiiggése:

Aluminium és 6tvozetei, magnézium €s Stvozetei, aluminiumbronz valtéarammal
hegeszthetdk.

Acélok, korr6zidalld acélok, vordsréz, bronz, sziliciumbronz, titdn egyenaram negativ
elektrédaval hegeszthetok.

A wolfram elektroda anyagénak ¢és a hegesztendd anyagmindség dsszehangolasa:
Konnytifémekhez: aluminium és magnézium a W és WZ jelti elektrodak ajanlhatok.

Az egyenaramu munkakhoz a WT jelii volframok ajanlhatok, de ezek rakkeltd hatastak, ezért
helyettiik a WC tipusokat javasoljuk alkalmazni.

Mikro plazma hegesztésekhez a WL ajanlott.

Az utobbi idében kezd elterjedni az in. WS jelii volfram elektroda, amely a WZ jeli
elektrédahoz all legkdzelebb, viszont kedvezdbb a hegesztési tulajdonsaga.

Aramkabelek terhelhetésége

Minél tavolabb hegesztiink az aramforrastdl, annal nagyobb fesziiltségeséssel szamolhatunk.
Amennyiben ezt nem vessziik figyelembe, ill. nem kompenzaljuk, nem tudunk elfogadhat6
varratot hegeszteni. Amennyiben hosszabb kabelt kell alkalmazni, a cél a kdbel ellenallasanak



azonos értéken tartasa. Erre csak a kédbel keresztmetszetének ndvelése ad megoldast. Ez
pontosan kiszamithato, lehetdség viszont csak a jaratos keresztmetszetek kozotti valasztas. A
tablazat BI 60 %-nal adja meg a kiilonb6z6 aramokhoz és kabel hosszhoz valasztando
keresztmetszeteket (mm2) 30°C-os kornyezeti hémérséklet mellett.

Aram (A) Rovid Max. 10-50 m 50-100 m kozotti
kabel 10 = Kkozotti
m-es
100 25 | 35 50 75
200 35 | 50 70 95
300 50 | 70 95 120
400 70 | 95 120
500 95 | 120

Amennyiben az lizemi hdmérséklet a fenti értéktdl eltér, az dramterhelhetdség csokken.
A korrekcios tényezok értéke a hdmérséklet fiiggvényében:

35 40 45 50 55 60 65 70 75
0.95 0.89 0.84 0.77 0.71 0.63 0.55 0.45 0.32

Ebbdl lathato, hogy a fizikai lehetdségek a hossz és az tizemi hdmérséklet ndvekedésével
meglehetdsen korlatozodnak. Mas oldalrol vizsgalva a kébelek dranak figyelembevételével
olesébb és KEZENFEKVO MEGOLDAS AZ INVERTERES ARAMFORRASOK
HASZNALATA. It a gépet vissziik a hegesztés helyére és nem a hegesztdaramot vezetjiik
oda.

Nagyszilardsagu acélok hegesztése

A nagyszilardsagu acélokat egyre gyakrabban hasznaljak. Gyartanak ezen anyagokbol
ac¢lszerkezeteket, hajotesteket, banyagépeket, emeldgépeket, foldmunkageépeket, csdvazas
szerkezeteket. Ezen acélok fontos jellemzdje, hogy a szilardsag novekedésével az ReH/Rm
aranyszam egyre nagyobb, azaz az anyag alakvaltozasi tartaléka egyre jobban csokken. Az
acélok nagy szilardsagat kiilonleges kezeléssel - 6tvozéssel, alakitassal, hokezeléssel - érik el,
ezért a hegesztéstechnologiat ugy kell megtervezni, hogy a varrat héhatasovezetében a
legkisebb valtozasokat idézze eld. A tal nagy és a tul kicsi vonalenergia sem szerencsés. Sok-
sok kisérlet eredménye szerint az 1.7-2 kJ/mm vonalenergia a kedvezd. Ehhez azonban egy
alacsony, 5 ml/100gr alatti hidrogén tartalmu hegesztdanyag sziikségeltetik és emellett
tekintettel kell lenni a kotést alkotd lemezek teljes vastagsagara és szilardsagara. Az teljes
vastagsag tompavarratndl - kétirdnyll hdelvezetés - a kotést alkotod lemezek vastagsaganak
Osszege (t1+t2), sarok varratnal - haromiranyu hdelvezetés - a kotést alkoto lemezek
vastagsaganak Osszege (t1+t2+t3). Ezek figyelembe vételével 1.7 kJ/mm vonalenergiaval
kiilonboz6 folyashatarti anyagokra javasolt elémelegitési hdmérsékleteket tartalmazza
tajékoztatd jelleggel a tablazat. A tablazat elsd soraban a kotést alkotod lemezvastagsagok
Osszege szerepel.

1-10 mm 20-30 | 30-40 | 40-90 | 90-100 | 100-110 | 110-130
>= 420 MPa 75°C 75
500 75 75
700 75 100 100 150



900 75 100 100 100 100 150
960 75-100 100 100 100 100 150

Az elomelegitési homérsékletek betartdsa mellet nagyon fontos, hogy a kdzbensé homérséklet
nem lehet tobb 225°C-nal.

A fentiekbdl lathatd, hogy a nagyszilardsagu acélok hegesztése csak nagyon fegyelmezett
technologiaval végezhetd. Fontosnak tartjuk megemliteni, hogy a feladat végrehajtasa elott
mindenképpen eljaréas vizsgalatot kell végezni.

Iranyelv javito és felrakohegesztési feladatok megoldasara

Az alabbi tablazat azon gyakori eseteket foglalja 6ssze, amelyek altalaban el6fordulhatnak. A
tablazat baloldala javitasra ad timpontot, mig jobboldali oszlopban a kiilonb6z6 feliileti
igénybevételekre javasol hegesztGanyag tipusokat.

Tipikus feliileti igénybevételekhez javasolt elektrodak: ESAB

Iranyelv az elektroda kivalasztasahoz javito és felrak6hegesztés esetén
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A tablazat tajékoztato jellegli, kérje szaktandcsadonk segitségét!

Az alébbi tablazat azon gyakori eseteket foglalja 6ssze, amelyek altalaban eléfordulhatnak. A
tablazat baloldala javitasra ad timpontot, mig jobboldali oszlopban a kiilonboz6 feliileti
igénybevételekre javasol hegesztdanyag tipusokat.

Elektroda Alkalmazasi teriilet Igénybevétel
OK Weartrode 30 Darukerék futofeliilete Tamaszté Fémes koptatas
20rgd
OK Weartrode 60T Asvanyi anyag
VetOtarcsa Aszfaltkeverd lapat™* okozta surlodo
koptatas (S)

Ekevas Agyag és cementkeverd



OK Weartrode 62
OK Weartrode 55 HD
OK weartrode 55 HD

OK Tooltrode 60
OK 85.68

lapat*

Orlokalapacs Foldnyesokés
Kotroserleg ¢le Széllitocsiga
Apritokalpacs Aszfalt szallito csiga

Foldlazito tépéfog *  Markolofog
Geologiai furd * -gal jeloltek
Torokap Lanctalpfog
Viago, lyukasztd matrica

Hideg nyirokés
Meleg nyirokés

(S)+ titéhatas
Utve surlodas
Hideg
megmunkald
szerszam



