Az aluminium és Otvozeteinek felhasznaldsa folyamatosan és az acéloknal nagyobb
mértékben novekszik. Ennek eredménye, hogy sok korabban csak acélt feldolgozé lizem —
részben vagy egészben — atall(t) aluminiumra, vagy erre a célra 0j lizemet hoz létre. Mivel a
gyartasi folyamat, az alkalmazott fogalmak csak kis mértékben térnek el egymastol az
aluminium és az acél hegesztéssel vald feldolgozasakor — pedig tulajdonsagaik jo része
egymassal ellentétes — az aluminium hegesztési miiveleteinél sokszor alapvetd hibakat
vétenek, ami draga utdn munkalast, selejtet, és hataridd cstszast okoz. Ezen kiilonbségek
ismerete a j6 mindségli termékek eldallitasanak elengedhetetlen feltétele.

Hegeszt6anyagok

Az MSZ EN ISO 18273.2004 foglalja 6ssze az aluminium ¢és otvozeteinek hegesztéséhez
hasznalt tomor huzalokkal és palcakkal szembeni kovetelményeket, osztalyba sorolasukat.
Lényegében ez a szabvany az egyes huzalok kémiai 6sszetételét hatdrozza meg. Az ISO 544 a
hegesztéanyagok miiszaki szallitasi feltételeit, mint a termék fajtdjat, méretét, méret tlirését,
jelolését rogziti. Sok szempontbol a szabvany tul altalanos. Az aluminiumhegesztés pedig
érzékenyebb a hegesztdanyag tulajdonsagaira, mint az acélhegesztés.

A hegesztéanyagok fontosabb tulajdonsagai: allanddé mindség, kémiai Osszetétel, tisztasag,
tekercselés, dressur (a lecsévélt huzal szabadon felvett atmérdje sikfeliileten), keménység,
siklasi tulajdonsdgok és atmérd tlirés. A nagyobb gyartok mindent megtesznek az egyes
tulajdonsagok mérhetovée tételéért, a tulajdonsagok allandosagaért. Egyes tulajdonsdgok még
mindig nem mérhetdek, vagy valtozasaik okai nem teljesen ismertek. Ezért a MIG WELD az
alapanyagok ¢és a gyartasi folyamatok allandosagara is rendkiviili figyelmet fordit.

Az atméro tiirése

Atméro Keresztmetszet

[mm]|eltérés| [mm?] | eltérés

1,21(0,83%| 1,15 | 1,65%

1,20 |0,00%| 1,13 | 0,00%

1,18 1,67%| 1,09 |3,31%

1,16 (3,33%| 1,06 | 6,56%

A szabvany az atmér6 tlrésére 1,2 mm-es huzalnal +0,01/-0,04 mm-t enged meg. A teljes
tirésmezd kihaszndldsa az 1. tdbldzat szerint a huzalkeresztmetszet nagyobb, mint §
szazalékos valtozasdhoz vezet, amely maga utdn vonja — az azonos hegesztési folyamat
érdekében — a huzalel6tolasi sebesség azonos mértékli valtoztatasanak a sziikségét. Ezért a
MIG WELD ennek a tiirésmezdnek csak a vastagon szedett, sziikebb hanyadat hasznalja ki.



Feliileti tisztasag

A huzal feliileti tisztasdgat a huzal tobbszori hantolasaval érik el. A fémtiszta aluminium
siklasi tulajdonsagai nagyon rosszak, ezért egy optimalis kompromisszumot kell elérni a jobb
siklasi tulajdonsdgok és a még lehetd legnagyobb felilleti tisztasag kozott. Ez a megoldas
természetesen minden gyarto titkos “receptje”. A feliileti szennyezddések nemcsak a gyartasi
folyamatbol szarmazhatnak, hanem a tarolas hibaibol is és a nem tisztitott eldtold berendezés
is szennyezheti a huzal feliiletét. A feliileti szennyez6dések az aluminiumndl a hidrogén
okozta rendkiviili problémék miatt — ellentétben a legtobb fémmel — nagyobb jelentdsséggel

birnak €s a gyakorlatban sokszor jelentds nehézségeket okoznak.
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A MIG WELD sokat foglalkozott a felillet mindségének gyors €s a helyszinen torténd
mindsitésének a kérdésével, és erre a célra kifejlesztette a visszamaradd anyagok
mérdeszkdzét (Riickstandanalyzator). — 1.4bra -

A berendezés tigy mikodik, hogy egy fokozatmentesen bedllithatd inverteres aramforras
segitségével a két végén befogott, ca 250 mm-es huzalt éppen az olvadaspont ala hevit. Ennek
koszonhetden a feliileten 1év6 szennyezddések elgdzolognek és egy specidlis berendezés ezt
elszivja és annak mennyiségét megméri. A mérés eredménye grafikusan és numerikusan is
egy szamitogéppel kiértékelésre €s a berendezés monitorjan kijelzésre keriil.

fgy a berendezéssel a hegesztés helyszinén, nagyon gyorsan eldontheté, hogy a fellépd
problémak, példaul porozitas a huzal nem kielégit6 feliileti tisztasaga miatt van-e.

Alkalmazastechnikai szempontok az aluminium védogazos hegesztéséhez

Az aluminium ¢és az acél fizikai tulajdonsadgainak kiilonbségei (2. tablazat)- mint azt a
bevezetdben is emlitettiik — jelentds eltéréseket okoznak az dmlesztd hegesztés folyamataban,
ezért az aluminiumnal néhany specialis kdvetkezményre kiilondsen figyelni kell.



Tulajdonsagok Meértékegység Al Fe Viszony
Atomsuly [g/Mol] 26,98 55,84 ~ 1 a2-hoz

o lapkozepes | térkdzepes
Kristalyracs k&bos k&bos
Stiriség [g/cm’] 2,7 7,87 ~1a3-hoz
Rugalmassagi
modulusz [Gpa] 67 210 1 a 3-hoz
Hétagulasi

. , [1/K] 24 +10-6 12 +10-6 ~2 az 1-hez
egyiitthato
Rp0,2 [MPa] ~ 10 ~ 100 ~ 1 a10-hez
Szakitoszilardsag [MPa/] ~ 50 900 1 ad-hez
Rm
Fajho [J/kg*K] ~ 890 ~ 460 ~2 az 1-hez
Olvadasi ho [J/g] ~ 390 ~272 ~ 1,5az 1-hez
Olvadaspont [°C] 660 1536 ~1a2,5-hez
Hovezetd képesség [W/meK] 235 75 ~3 az 1-hez
Elektromos vezetd | ey ) 38 ~10 ~4 az 1-hez
képesség

) FeO / Fe203 /
Oxidok AI203 Fe304
az oxidok ] 1400 / 1455 / |2¢¢Inal hasonls,

, . [°C] 2050 aluminiumnal ca.
olvadaspontja 1600 ,
haromszorosa
) o 3 5,7/5,24 /» |Fe-oxid kénnyebb mint a

az oxidok siirtisége [g/cm] 3,89 5,0 fém; az Al-oxid nehezebb

Egyes tulajdonsagoknak, mint példaul a stirliség, szilardsag csak konstrukcids szempontbol
van jelentdsége, hegesztés technikailag nincs.

Az aluminium j6 elektromos vezetOképessége ivgyljtasi problémakat, a nagyon jo hovezetd
képessége a varrat kezdésekkor kotéshibakat okozhat. A jo hovezetd képességbdl adédoan a
befogokésziilek erdsen felmelegedhet, ami méreteltérésekhez vezethet, ezért stabilabb
késziilék, vagy a késziilék hiitése valhat sziikségessé. A termék ¢és a késziilék tervezésénél
figyelembe kell venni a jo hdvezetd képességet és a nagy hétagulasi egyiitthatot.

Kiilon figyelmet érdemel az oxidréteg €s a hidrogén oldoképesség.




Oxidréteg

Az aluminium a szabad levegdn azonnal oxidréteget képez, amely Iényegében amorf Al203
all, ez két egymastdl elkiilonithetd rétegbdl tevodik dssze, igymint:

egy megkdzelitden porozitds mentes amorf aluminiumoxid alap, vagy zar6 rétegbdl

valamint egy pordzus, viztartalma, kevés, kristdlyos aluminiumhidroxidot és Bayeritet
tartalmazo takar6 rétegbol.

Az oxidréteg vastagsaga az idOvel, a homérséklettel és a rendelkezésre allo oxigén
mennyiséggel ndvekszik. Habar az oxidréteg nagyon tomor, az olvadaspontja ca. 2300 °C és
az aluminium feliiletét védi a tovabbi korr6ziotol, mégis lehet pordzus és nedvességet vehet

fel, Q. abra)

Takaro reteg
Aluminiumbidroxid AIJOH),
Bayerit (Al;05 + 3 Ha0) Vegyes oxid Porozitas

Afuminium matrix

2. abra
Az aluminium feliileti allapota MIG és AWI hegesztésnél befolyéasolja:

az ivstabilitast (a stabil ivhez sziikség van aluminiumoxid jelenlétére)
az iv talppontjanak a geometriajat

az ivben valo fesziiltségesés nagysagat €s ezen keresztiil az ivhosszat
a varrat alakjat

a varrat szovetszerkezetét

a folyamat reprodukélhatosagat, kiilondsen gépesitett hegesztésnél.

Mivel az oxidréteg vastagsdga nanométer tartomanyba esik, és a gyakorlatban szinte nem
mérhetd, ha egy meghatarozott rétegvastagsdgot akarunk a hegesztéshez biztositani, nem
marad mas ut, mint pacoldssal az oxidréteget teljes mértékben eltavolitani és meghatarozott
koriilmények és az idétartam betartdsaval az alland6 oxidvastagsagot megcélozni.

Megjegyzendd tovabba, hogy az aluminiumoxid siirisége nagyobb, mint a vasoxidé. A
vasoxid stirisége alacsonyabb, mint az acélé, ezért dmlesztd hegesztésnél az oxid a fiirdd
feliiletén Uszik. Az aluminiumnal az aluminium-oxidok nehezebbek, elsiillyednek a flirdében
¢és oxidzarvanyokat képezhetnek.



Hidrogén oldodas

Az Osszes gaz koziil az aluminiumban csak a hidrogén oldédik. Az olddképesség a
vasotvozetekkel 6sszehasonlitva alacsony.

A hidrogén aluminiumban val6 oldédhatdsaga fligg az 6tvozettipustol, az 6tvozo tartalomtol,
¢és a homérséklettdl. Az oldott mennyiséget meghatarozza még tovabba a rendelkezésre allo
hidrogén mennyisége, parcialis nyomdsa. Az oldott gdz mennyiséget szokasosan ml/100 g
fém egységben adjak meg. (1013 mbar, 0 °C; 1 ppm=1,1124 ml/100g)

Mivel az aluminium hidrogén oldoképessége magasabb hdmérsékletrdl vald lehiilés kdzben
ca. 600 °C-nal ugrasszertien (1:20) lecsokken a flirdd kikristdlyosodasa alatt, ez gyakran
porozitdshoz vezet. A szinaluminiumndl a legerdsebb porusképzddési hajlam, mig az
otvozeteknél fenti oldoképességi ugras alacsonyabb, tehat természetesen a porozitas veszélye
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3. abra

Ez a koriilmény azt jelenti, hogy az aluminium inert védégazas fogyoelektrodas (MIG)
hegesztésénél a porusképzddés szinte elkeriilhetetlen. A porozitdsnak negativ hatdsa van a
kotések statikus és dinamikus szilardsdgara és egyéb gondokat is jelenthetnek. Példaul a
varrat mechanikus lemunkéldsakor megjelenhetnek a felilleten és az esztétikai hiban kiviil
csokkenthetik a fedd rétegek (pl. festékek) tapadasat.

Atvételkoteles termékeknél a porozitas veszélyességének a megitélése gondot jelenthet, vagy
meghiusithatja az atvételt.

Az alapvetd megoldas a kornyezet hidrogén leadd képességét olyan alacsonyan tartani,
amennyire csak lehetséges. Altalaban a hidrogéntartalom felsé hatara, amig nem, vagy csak
elvétve képzddik porozitds 0,2 — 0,3 ml/100g. Ezt a hatarértéket a gyakorlatban gyakran
jelentdsen tullépik. A hidrogén felvétel forrasai az alapanyag, a hegesztdanyag, a véddgaz és
az atmoszféra. Lehetdség szerint a tiszta raktarozas és feldolgozés, a feliiletek megfeleld
elokészitése és minden egyéb hidrogén forras elkeriilése erdteljesen ajanlott.



Feliiletkezelés a hegesztés elott

A fentiekben leirt tulajdonsdgok miatt az aluminium védégazos hegesztésénél az alap- és
hegesztéanyagok feliiletkezelése kitiintetett jelentéséggel bir, sokkal inkdbb, mint az
ac¢loknal. A kérdést, hogy hegesztés elott a tisztitds sziikséges-e, csak Ugy lehet
megvalaszolni: ha minimalis porozitassal, nagyszilardsaghi és allandé mindségli varratot
sziikséges késziteni, akkor egy alapos tisztitas egy kiprobalt, meghatarozott és reprodukélhato
eljarassal okvetlen sziikséges.

Raktarozas és kezelés

Alapanyag. A lemezeket és profilokat fliggélegesen taroljuk, ne érjenek Ossze, kozottik
légmozgas legyen. A raktar lehetdleg fiitott, allandd homérsékletii legyen. A kontrollalt
paratartalom ajanlatos.

Hegesztoanyag. A fiitott, allanddo hdmérsékletii raktarnak, a kontrollalt relativ paratartalomnak
nagy jelent0sége van. A hegesztés megkezdése eldtt a hegesztéanyagot legalabb 24 o6raig az
alapanyaggal egy térben, bontatlan csomagolasban kell tartani, hogy felvehesse a kdrnyezet
homérsékletét. Természetesen portdl és minden szennyezddéstdl véd;jiik.

Kondenzdcio. A paratartalom ¢és a hdmérséklet hatdsa a kiilonbdzd évszakokban a gyartas
koriilményeit jelentésen megvaltoztatja. Ahogy a hideg sorospohar feliiletén a nedvesség
kondenzal, ez ugyanugy az aluminium feliiletén is megtorténik. Mértékado a levegd és a fém
kozotti hdmérséklet kiilonbség és a relativ paratartalom. A 3. tablazatban a harmatpont a
valtoz6 homérséklet kiilonbségek ¢és a hozzajuk tartozd relativ pératartalmak vannak
felsorolva.

(Tievegs - Trem)® | Relativ paratartalom | (Tievegs - Trem)© | Relativ paratartalom

°C % °C %

0 100 12 44<
1 93 13 41
2 87 14 38
3 81 15 36
4 75 16 34
5% 70* 18 30
66 20 26
61 22 23
57 24 21
53 26 18
10 50 28 16
11 48 30 14

A bejelolt példa azt mutatja, hogy 70 %-os relativ paratartalom mellett mar 5 °C-os
homérséklet kiilonbségnél megjelenik a nedvesség a fém feliiletén. Természetesen ez feltétlen
keriilendd.



Varrat elokészités

Plazmavagas. Figyelni kell a lehet6 legkoncentraltabb ivre és a kevés hébevitelre. A 2XXX, a
6XXX és a 7XXX otvozetcsoportoknal a héhatasdvezetben repedésképzddés fordulhat eld,
ezért a vagas utan minimum 3 mm-t mechanikusan le kell munkélni. Az 1XXX, a 3XXX ¢és
az S5XXX oOtvozetcsoportoknal tovabbi megmunkélds altaldban nem sziikséges. Az
otvozetcsoportokat az EN 573-3 és -4 anyagszam szerint hatarozza meg, a fenti jelolések a
csoportok elsd szamjelét jelolik. Az elmondottak az egész csoportra vonatkoznak, ezért
jeloltiik a tobbi helyi értéket X-el.

Mechanikus megmunkaldasok. Az esztergalas, a mards ¢és mas forgacsold miiveletek
természetesen a legalkalmasabb eldkészitési modok, fel kell hivnunk a figyelmet, hogy kend
¢s hlité anyagokat alkalmazni nem szabad.

Az aluminium alapanyagoknal csak rozsdamentes acélbol késziilt drotkeféket szabad
alkalmazni a szénacél zarvanyok elkeriilése érdekében.

Kémiai tisztitas. A hegesztendd darabok pacolasat lehetdleg roviddel az eljards megkezdése
elott végezziik. A nagyobb koltségek ellenére a pacolast eldnyben kell részesiteni. A kémia
tisztitdsoknal mindig figyelembe kell venni a biztonsagi és egészségligyi eldirasokat.

Az aluminium védogazos hegesztése

Az aluminium 6mlesztéhegesztéséhez legnagyobb mértékben a MIG hegesztést alkalmazzak,
mellette még jelentds részaranyt képvisel a tartaly és késziilékgyartasban és a 2 mm alatti
lemez vastagsagoknal az AWI hegesztés. A gyorsan fejlodé MIG impulzus technika, amely
lehetdvé teszi vékonyabb lemezek biztonsagos feldolgozasat is, egyre nagyobb jelentdséget
kap a 2 mm alatti lemez tartomanyokban is. A MIG és AWI eljarasokndl argont, héliumot
vagy ezek keverékét hasznaljak véddgazként.

Amig a MIG hegesztés nagyon jol gépesithetd, automatizalhato addig az AWI hegesztésnél ez
csak feltételesen lehetséges. Fentiek és az alapvetden nagyobb leolvadasi teljesitmény miatt a
fogyo6 elektrodas eljaras a jovoben egyre nagyobb jelentdséget kap.



Inert védogazas fogyoelektrodas ivhegesztés (MIG)
Hegesztéanyagok.

Az egyes gyartok prospektusaikban megadjék a legkiilonb6zobb anyagokhoz alkalmazhatd
hegesztéanyagokat. A hegesztdanyagok mindsége kozvetlen Osszefiiggésben van a teljes
kotés mindségével és a hegesztési eljaras biztonsagaval.

MIG hegesztés. Mint mar kordbban is emlitettiik a siklasi tulajdonsagokat és a huzal feliilet
tisztasagat egy zavarmentes huzalel6tolas érdekében Ossze kell hangolni, amit a MIG WELD
optimalisan oldott meg. A stabil és reprodukalhato ivgyujtasi folyamat, a kis sarlédasi
ellenallas a tomlokotegben €s a minimdlis porozitast tartalmazé varrat mellett rendkiviil
fontos, hogy a huzalfeliilet tisztasaga jelentdsen alacsonyabb flistképzddést okoz.

A 4.abran egy fliggetlen intézet altal végzett 6sszehasonlitd vizsgalatok eredményei latszanak
AlSi5 (ML 4043) 1,2 mm atmér6jii huzallal végzett hegesztés esetén.

A hegesztési fist mennyisége [mgfs]

MIGWELD A gyarto B ayartd

4.abra
Huzalelotolas

A véddégazos fogyoelektrodas hegesztés huzalel6told rendszereit az acélhuzalok
feldolgozasara fejlesztették ki. Mivel a siklasi és merevségi tulajdonsagai az aluminiumnak
sokkal rosszabbak az acélnal, szdmos specidlis megoldast kellett az aluminium huzalok
problémamentes eldtolasa érdekében kidolgozni. A 7 kilogrammos (B300, S300) tekercseknél
altalaban még elegendd a huzal eldtolasa, nem sziikséges a huzalt huzni is. Nagyobb
kiszereléseknél, 18 kg-os, 40 kg-os tekercseknél, vagy 80 kg-os hord6 esetén mar Push-Pull,
vagy a néhany éve kifejlesztett Push-Push rendszer(i huzalel6tolas sziikséges.



Ivgyujtas

Az aluminiumnak jelentésen nagyobb az elektromos vezetdképessége, mint az acélnak. Ezért
nehéz egy rovidzarnal ellenallas hevitéssel (I’xR) elegendd meleget elérni a huzalvégen, hogy
a véddgazt ionizalni és az ivet gyljtani tudjuk. Tovabba a feliileten van egy kemény, szigeteld
oxidréteg, amelyet a rovidzar elott fel kell torni. A hagyomdnyos véddgazos ivhegesztd
berendezéseknél az ivgyujtas problémajat egy specialis fojtotekercesel sikeriilt tobbé-kevésbé
megoldani. Az elektronikusan vezérelt aramforrasoknal lehetdség nyilott a rovidzarban a
gyajté aram elegendden gyors felfutdsat engedni, és a gyljtas utdn hirtelen a hegesztéshez
beallitott paraméter értékre visszavezérelni.

Néhany éve rendelkezésre all egy huzal visszahtizéssal vezérelt ivgyujtasi eljards. Ennél a
modszernél a huzal lassan megkdzeliti a munkadarabot, amig rovidzar keletkezik. Ezutan a
huzalt néhdny milliméterre visszahtuzzuk és igy egy kisteljesitményli ivgytjtas keletkezik,
majd nagyon gyorsan a hegesztéshez beéllitott aramerésségii ivet hoz létre a vezérlés. gy
létrejon egy frocskolés mentes és nagyon gyors ivgyujtdas. A pontos huzalmozgatas
biztositasara ennél az eljarasndl az elétold motort kozvetleniil a pisztolyhoz kell vinni, ami
egy nagyméretli, nehéz pisztolyt eredményez. Emiatt ez a mddszer csak gépesitett
megoldasoknal johet szoba.

Varrat kezdése és befejezése

Az aluminium nagy hovezetd képessége miatt nagyon nehéz elegendé meleget a gyujtas utan
az alapanyag megfeleld felolvasztasahoz a varratkezdéshez vezetni. Tovabba a hegesztés
folyamadn a hé olyan mértékben vezetédik a munkadarabban, hogy a varrat végénél
kedvezdtlen koriilmények alakulnak ki a végkrater feltoltéshez. Erre a célra a hegesztdgép
gyartok egy a 5. abran lathatd dramlefutasi program beallitasat tették lehetévé gépeiken, ahol
a varrat elején nagyobb, a varrat végén kisebb ivteljesitmény allithaté be. Ez tényleges
javulashoz vezet, jollehet a kezdések kotéshibait, a porozitasok eléfordulasat és a végkrater
repedéseket biztonsaggal elkeriilni nehéz. Ennek oka az is, hogy a véddgazos fogydelektrodas
hegesztésnél a nagyobb ivteljesitmény nagyobb huzaleldtoldsi sebességgel, tobb leolvado
fémmel, mig a varratvégnél a csokkentett teljesitmény kisebb huzalmennyiséggel jar egyiitt.

Pedig pontosan ellentétes folyamat lenne szlikséges.
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S. abra
Fentiek miatt, ha lehetséges a kdvetkezd megoldasok ajanlhatok:

kifutdélemezek alkalmazasa



a gyujtas és befejezés az alapanyagon
elomelegités
hiitott késziilékek hasznalata

Fekete lecsapodas a varraton és kornyezetén

Nagyon sok felhasznalasi teriileten (pl. vegy- és élelmiszeriparban, 1étraknal, allvanyoknal,
stb.) zavar6 a varrat kornyezetét érintd fekete lecsapddas. Bar viszonylag konnyt kefével valo
eltavolitasuk, de ez is egy tovabbi munkafazis és nehezen megkdzelithetd helyeken csak
kézzel végezhetd.

Ez a réteg a magnéziumoxid elgdzolgésébdl és a feliiletre csapodasabol képzddik. A
magnézium az aluminiumnak egy fontos szilardsagnovelé o6tvozdje. A magnéziumoxid
leginkabb fehér formajaban ismert. Egy elektronmikroszkdpos vizsgéalat azonban kétséget
kizardan bizonyitotta, hogy a MgO a fehér szin mellett a sziirkén, sargan és barnan keresztiil
egészen a feketéig eléfordulhat. (6.abra)
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6.abra
A kovetkezo lehetdségek allnak rendelkezésre a MgO képzddés csokkentésére:

csokkenteni a huzal Mg tartalmat, vagy magnézium mentes huzalt haszndlni (AIMg3,
AlSi5)

optimalizalni az impulzus paramétereket a kevés fémgédz képzddés érdekében

keriilni a nehezen hozzaférhetd varrathelyeket ¢s az ebbdl kovetkezd kedvezdtlen pisztoly
helyzeteket

biztos takaras véddgazzal, megeldzendd az oxigén bekeriiltét az iv kornyezetébe

AWTI hegesztés

Az értelemszerien az AWI hegesztésre is érvényes szempontokon tul, figyelembe kell
venniink néhany specifikus szabalyt is. Tartsuk zarva a palcak dobozat és mindig csak annyi
palcat vegylink eld, amennyit hasznalunk. Kozvetleniil a felhasznalas el6tt toroljiik at a palcat
egy rozsdamentes acélszovettel. Csupasz kézzel ne fogjuk meg a hegesztdanyagot, hanem
hasznaljunk tiszta, szaraz, zsirmentes kesztyiit. Fontos, hogy a pélca vége hegesztés kdzben és
a befejezéskor mindaddig a védégaz alatt maradjon, amig elegendéen vissza nem hiil,
megakadalyozva ezzel a nagymértékii oxidaciot.



Aluminium hegesztési hibak / eltérések lehetséges okai

Eltérés / hiba Eltérés oka Javito intézkedés
nnyezett . . ,,
Sze yf,:,z Tiszta / tisztitott hegesztOanyag
hegesztbanyag. , . .
, alkalmazasa, a hegesztdanyag és a
Nedvesség a .
. hegesztendd alapanyag
hegesztdanyag . 1z e
ot s paralecsapodasat elkeriilni.
feliiletén.
Szennyezett az
¢lelokészités illetve A At A e ere s s
“ . v Az ¢lelokészités tisztitasa illetve
annak kornyéke. ‘s 1z " [
; szaritasa példaul elémelegitéssel.
Nedvesség az
¢lelokészitésben.
Ha lehetséges PA / PB / PF
Kedvezétlen pozicidban vald hegesztés abban az
hegesztési pozicid /  |esetben, ha a véddgaz dramlasi
helyzet. mennyisége, vagy fajtaja nem
valtoztathat6.
s , ... |Novelni a hébevitelt illetve
A gézkidramlas ideje | ,, o .
rovid elémelegités alkalmazasa.
' Eleldkészités modositésa.
. s Szennyezett véddgaz
Porozitas . " . 8
tomitetlenség
kovetkeztében A tomitetlenség megsziintetése.
(hiitévizkor vagy
gazellatd rendszer).
Szennyezett / Védogaz kivalasztasa az EN 439-
nedvesség-tartalmi  |nek megfeleléen. Megfeleld
védogaz. Rosszul anyagmindségili tomlo kivalasztasa,
megvalaszott tomlo-  [torékeny tomldk keriilése, a tomlok
mindség. hosszédnak minimalizalasa.
A védbégazkiaramlas
nem lamindris: tul
nagy vagy tul kis Gazkiaramlas optimalizalasa, huzat
térfogataram keriilése.
kovetkeztében, vagy
huzat miatt.
[vfesziiltség tal nagy. |Ivfesziiltség optimalizalasa.
Hegesztopisztol N ,
£ , P 4 Helyes hegesztdpisztoly-vezetés
vezetése helytelen . ’
- megvalasztasa
szogben.
Oxidok képzddése az |Lasd a porozitas javitd intézkedéseit.
Oxidzarvanyok |ivben vagy a Védogazaram beallitasa, huzat

hegflirdében

megsziintetése.




oxigénfelvétel miatt
vagy elégtelen
gazvédelem
kovetkeztében.

A varratelokészités
vagy az el6z6
varratsor nem
elégséges tisztitasa.

Megfeleld tisztitasi modszer
alkalmazasa, a tisztasag ellenérzése.

Oxigénfelvétel az
elémelegités soran.

Elémelegitd lang beallitasa.

Helytelen AWI palca
vezetes.

Ne hazzuk ki a felheviilt palcat a
gazzal védett térfogatrészbdl.

A varratfém
kristalyosodasi
tulajdonsagai.

Végkrater kifutdlemezre valo
helyezése, kratertdlt program
hasznalata. A hébevitel és a sorkozi
hémérséklet csokkentése. Megfeleld
hegesztdanyag kivalasztas a
hegeszthetdségi szempontok
figyelembe

vételével: >>> Aluminium
hegeszt6anyag valaszto

Olyan hegesztési sorrend valasztésa,

R ések Iy .
epedése . w1 amely csokkenti a

Belso fesziiltségek. . w1 .
sajatfesziiltségeket illetve az
deformaciokat.

Az alacsony

olvadéaspontu fazisok . "

.. P . . Egy varratsor hegesztése. Belsd

ujraheviilése, aminek 1y ) . .

. . fesziiltségek csokkentése. Repedésre

kovetkeztében a a1 .

, kevésbé hajlamos hegesztéanyag
szemesehatarok a hasznalata (pl 4XXX sorozat)
héhatasdvezetben P '
egymastol elvalnak.

Tul nagy aramerdsség, | Aramerésség csokkentése, nagyobb
Volframzarvanyok|vagy az elektrodaa  |atmérdji elektroda hasznalata,

varratfiirddbe keriil.  |pontosabb pisztolyvezetés.

Védogazas fogyd Az aramerdsségnek és

elektrodas hegesztés |hegesztdganyag-mindségnek

soran az aramatadd  ‘megfelelé aramatado és pisztoly
Rézzarvanyok tulmelegedik. hasznalata.

Rézfelvétel az
alatétlemezb6l.

Egyéb alatétlemez alkalmazasa mint
pl. CrNi acél, aluminium vagy
keramia.




