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Kihivasok az aluminium hegesztése soran

Nincs elszinez6dés a melegités hatasara, nehéz kontrollalni a hémeérsékletet

HG6tagulas nagy 2 nagy deformacidk

» Hdébevitel korlatozdsa, megfelel6 hegesztési sorrend

J6 hévezetSképesség = jelentds hébeviteli igény a megfelel6 olvasztasi teljesitményhez
»  Vastagabb lemezek athegesztése nagyon nehéz

»  Kicsi az elérhet6 hegesztési sebesség

A feliileti Al,O; és az alapanyag olvadaspontja kéz6tti killonbség

» Al O, olvadaspontja nagysagrenddel magasabb (~2060°) = Al,O, keriilhet a varratba, amely
kotéshibat okozhat

»  Avékony ,Uszd” szilard oxidréteg miatt az dmledék feletti kontroll nehézkes

» Az eltivolitott oxidréteg ugyan csdkkenti a hegesztési hibak kialakuldsanak esélyeit, de
rontja az iv stabilitdsat

Porozitas érzékenység

»  Hidrogén olddképesség olvadt allapotban nagyon magas (hegeszt6anyag, alapanyag,
kdrnyezet, véd6gaz/gazellatérendszer tisztasaga/min6sége nagyon fontos!),

>  Légkor = nedves leveg6 (védégdz turbulencia, tomldk!), kondenzviz, paralecsapddas -Al,O,
vizfelvevd képessége



Polaritas szerinti eljarasvaltozatok —
,energiamérleg”/beolvadds/tisztitds/elektrdoda
terhelhet6sége
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A ,klasszikus” TIG (TIG AC) eljaras jellemz6i aluminium
hegesztéséhez

> A leolvasztasi teljesitmény filigg a h6beviteltdl, Iényegesen kisebb, mint MIG technolégianal

> Lemezvastagsag tartomany (Al) ~(0,5) 0,7 mm —7 (10) mm

o) i oo

Tisztité hatds/oxidbontas Nincs/gyenge Jo/elfogadhato Tokéletes

Elektroda terhelhetGsége (A) [pl. 6,4 mm] J6 [850 A] Kozepes [530 A] Rossz [90A]

Volfram leolvadas veszélye Nincs/minimalis Kozepes Magas
Jellemzdk:

» DC+ idealis lenne -nagyon jo oxidbontas, DE nagyon alacsony W-aramterhelhetéség, (beolvaddsi
mélység?)

» Kompromisszum: AC

» Az AC technoldgia er6s zajjal jar, ,kevésbé” stabil iv, bar a korszeri eljaras valtozatokkal j6 minGség
érheto el (specialis paraméterek: balansz, frekvencia(k))

> Nagyobb lemezvastagsagokhoz Argon / Hélium keverék sziikséges
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TIG-hegesztés paraméterei — teljesitménynodvelés

lehetGsége
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Uzemmdd (DC (=/-, =/+), AC)
2/4 Utem( kapcsolds

A: védbgaz el6aramlas

B: gyujté dram /(idG)

C: aramfelfutasi ido

D: hegeszt6aram
E: aramlefutasi id6
F: végkratertolt6é aram/(ido)

G: gazutanaramlasi id6

H: valtakozo aram frekvencidja

I: AC-balansz

\
(Impulzus paraméterek (alaparam,

csucsaram, frekvencia/idék))



Teljesitménynovelés jelentése, értelmezése

cel: »Megvaldsithatdsag” TIG-hegesztésnél:

 Nagyobb elérhet6 hegesztési sebesség Hegesztési paraméterek  novelése”

 Nagyobb athegeszthet6 lemezvastagsag (nagyobb teljesitmény(i hegeszt6gép)

* Biztosabb/mélyebb beolvadas  Hegesztdanyag (huzal) automatikus
(varratalak-tényez6 javitasa) — adagolas (hideg/meleg)

 Nagyobb leolvasztasi teljesitmény  El6melegités

* Stabilabb iv/egyenletes varrat * Specialis véddgaz 6sszetétel

* Porozitas-/kotéshiba-/szemcsedurvulds-  « specidlis eljaras valtozatok (impulzusos..,
/kivélas mentesség nagyarams(ir(iség.. stb.)

Elérhet6-e a MIG teljesitménye a mindség megtartasa mellett?
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MSZ EN ISO 4063: 141-Cill. 141-H
C: hideghuzalos

H: meleghuzalos
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s=3,5-5 mm, AIMg1Si1
d=2,4 mm, AIMg3
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,ElOmelegités” — hegeszt6anyag nélkiil (sajat kisérletek)

Korona oldal Hatsé (gyok) oldal

A feliileten lév6 nedvességbdl (H,) adddoé probléma

jelentdsen csokkenthet6!!

9/19/2023

T=20°C

T=200 °C

T=280 °C

T=350°C

Alapanyag: AIMg5
s=5mm

TIG-AC

=100 A (nem imp.)
Balansz: 50 %
Frekvencia: 132 Hz

v= 12 cm/perc (gépi)

W: @ 2,4 mm (z6ld)
VédG6gaz: Ard.6 (8 |/perc)



Elé6melegités/feliilet szaritasa

1. Melegito paplan, parna (komolyabb beruhazast igényel, nem rugalmas)
2. Nyilt Ianggal torténd elomelegités

* Nagy teljesitmény, hatékony de nem erésen koncentrdlt (lagy), nem tul magas h6mérséklet(i langra van szikség

* Péra- (lecsapddé viz) képzédés alacsony legyen
acetilén: C,H,+2,50, =2CO, + H,0
metan: CH,+20, =CO, +
propan: CiHg+50, = 3CQ

{

Acetilén + levegls égok
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MSZ EN I1SO 14175:2008 — Védo6gazok aluminium
otvozetek TIG/MIG hegesztéséhez

Ar +He

F osadito jeliléselk Eomponensek (térf 24
Oxidala Semleges Eedukala Alacsony
| reaktivitasi
csoport sz ama co, O, Ar N,
| ] " . TIG/IMIG
3 maradél= 0
B + S5 Gz s O e
2 0.53=CO,= 5 maradek=
3 b3=0=3 maradélk®
4 0L.53=C0O. =35 0.53=0.=3 maradéls
2 0 3 =C0O,=15 m aradéls
1 15 =C0O,= 25 maradél=
2 3=0,=10 maradek=®
3 0.5= CO,< 3 3 0,=10 maradélk=
4 5 = C0O,= 15 0,320 =3 maradék=
5 5= C0,= 15 30,10 maradél=®
G 15 = CO,= 25 0.53=0=3 maradék®
7 15 = CO = 25 3= 0 =10 maradéls
NS 1 25 = C0O,= 50 maradél®
2 10 = O = 15 maradél=
3 25 = C0,= 50 2=0,=10 maradéek=®
4 S EC0O =25 10 =0,=15 maradél=
3 25 = C0O,= 50 10 =0_=15 maradél®
C 1 100
2 Nilaradék D 5= O,= 30
E L maradék? 0.53=H, =13
2 maradéls 15 H, = 50
o 1 100
2 maradeak= 0.5=MN,=35
3 maradék= S=IN,= 50
4 maradél= 0.5=H,=10 0. 5=MN;=35
3 0 5=H_ =350
2 1 100
=z Gazrkewverékel. amelyvek alltotdd kindil esnelk a tablaratban megadott értékhatarokorn vagy a tablar atban nem
szerepléd komponenseket tartalmaznalk ®
1 = ar argon résrben vasy egésrében helvettesithetd hélitmmal
® két aronos F csoportil zarkeverék nem cserélhetd fel




Ar-He védogaz-keverékek alkalmazasa (sajat kisérletek)

Argon Argon/Hélium 50/50 Alapanyag: AlMg5

s=5mm

TIG-AC

| =100 A (nem impulzusos)
Balansz: 50 %

Frekvencia: 132 Hz

Telé’melegités

v =12 cm/perc (gépi)
W: @ 2,4 mm (zo6ld)

Létezik TIG DC- (EP) Ar/He 10/90 védégaz
alkalmazasa mellett

eElsGsorban felrakd/javitd hegesztéshez
hasznaljak

TeI6meIeg|’tés

eFGleg a jol onthetd Si-tartalmu
aluminiumotvozetek esetén (ontvények javitod
hegesztése)
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Védogazok hatasa

Ar+He

Hélium-tartalmu védégazok (Varigon He...)
» Nagyobb hévezetés —az iv energidja novelhet6

Argon

» Mélyebb beolvadas / névelhet6 hegesztési sebesség
» Jobb résathidalé képesség
» A hélium ivstabilizdlo hatasu/jobb tisztitas (oxidbontas)

» Porozitdsmentesség (kigdzosoddas javulasa)

Argon VARIGON® He50
v, 15 cm min‘t vi,: 30 cm min‘?

Anyagvastagsdg: 5 mm
Eljards: WIG-AC
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MSZ EN I1SO 14175:2008 — Védo6gazok aluminium
otvozetek TIG/MIG hegesztéséhez

Ar +He

F osadito jeliléselk Eomponensek (térf 24
Oxidala Semleges Eedukala Alacsony
reaktivitasi
csoport sz ama co, O, Ar He H, N,
I 1 100
2 100
3 maradél= 0. 5=He= O3
i} 1 0.5=C0O,=5 maradel= 0.5=H,=35
2 0.53=CO,= 5 maradek=
3 b3=0=3 maradélk®
4 0L.53=C0O. =35 0.53=0.=3 maradéls
2 0 3 =C0O,=15 m aradéls
1 15 = CO,=< 25 maradél=
2 3=0,=10 maradek=®
3 0. 5= CO,= 5 3 0,=10 maradék=®
4 5 = C0O,= 15 0.53=0_ =3 maradélk=®
5 3= C0,= 135 3E 0= 10 maradéls
6 15 = CO,=< 25 03=0.=3 maradek®
7 15 = CO = 25 3 =0 =10 maradsks
NS 1 25 = C0O,= 50 m aradéls
2 10 = O = 15 maradél=
3 25 = C0,= 50 2=0,=10 maradéek=®
4 S EC0O =25 10 =0,=15 m aradél=
3 25 = C0O,= 50 10 =0_=15 maradél®
C 1 100
2 Nilaradék D 5= O,= 30
E 1 maradék= 0.3=H,=13
2 maradel= 15= H,= 50
o 1 100
2 maradeak= 0.5=MN,=35
3 maradék= S=M,= 50
= m aradel= =N, =3
B Z 1 100
Garkeverékel., amelyvek allcotdd kindil esnelk a tablaratban megadott ért e
sz erepld komponenseket tartalmazn:
14 = ar argon résrben vasy egésrében helvettesithetd hélitmmal
© k&t aronos £ csoportil gdrkeverék nem cserélhetd fel




Al,O; ivstabilizalé hatasa - TIG AC (B=50%)
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Tisztitott/csiszolt

Tisztitott/nem csiszolt

B e

Aramer8sség

Ivfesziiltség

_—

Aramer8sség

LT e T

Ivfesziiltség

T ™ 00
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Specialis védogazok kis mennyiségtli aktiv komponenssel

Oxigén, széndioxid, nitrogénmonoxid tartalmu védogazok

» ,ppm”-es nagysagrendben hozzaadott aktiv gazok stabilizaljak az ivet
»  Esztétikusabb, szebb varrat, kevesebb flistképz&dés, kevesebb frocskolés

»  Jobb reprodukalhatdsag (automatizalt hegesztésnél)

MIG (csiszolt feliilet, nincs Al,O, )

TIG (tisztitott, de nem csiszolt feliilet Argon VARIGON® S
Al,O; van a feluleten ) (Ar+300 ppm 02)
Argon VARIGON®

(Ar+300 ppm 02)



A..-TIG hegesztés - Marangoni hatas

e ¥ s Aktivalé poros ,AF-TIG” hegesztés

A felililetre el6zetesen felhordott
fém oxidok — por formdaban

Gyakorlati végrehajtasa nehézkes

Aluminiumnal nem jellemzé

Aktivalod gazos ,AG-TIG” hegesztés

e Avédbgaz aktiv komponenst
tartalmaz (CO,/0,)

e Jellemzben , ppm”-es, (vagy
néhany tized % nagysagrend) —

e A ,ppm”-es nagysagrend kivalo

ivstabilizald hatasu
Argon+

300 ppm O,

9/19/2023 Forrés: Shanping Lu...

Argon * W-elektroda élettartama?
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Védogazok hatasa (BSc diplomaterv kisérletei)

Korona oldal
Alapanyag: AIMg5 (s= 5 mm)

=150 A (nem impulzusos)
Balansz: 50 %
Ar/He Argon Ar/0, Frekvencia: 100 Hz
v= 13 cm/perc (gépi)
W: @ 3,2 mm (z0ld)
Védé6gaz: 10 |/perc
Ar/He - 70/30 (Varigon He 30
Argon (4.6)
Ar/0,—500 ppm O, (Varigon S500)

Hatsé (gyok) oldal

9/19/2023 FuRzeile 18
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(100)....70.....30...(0)%
Bevontelektrédas kézi ivhegesztés (6tvozetlen acél =

leolvado elektroda/alapanyag)

DC+ DC —
~FP” LEP”
DC -
”EP”
CrNi
DC+

Y FPII
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A balansz/frekvencia hatdsa aluminium TIG AC heg-nél
(s=5 mm, 1=100 A, v=12 cm/min, Ar/He-50/50)
(sajat kisérletek)

elém

B=50%, f=132Hz

elém

4
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B=40%, f=132Hz
(=DC+ /FP/)

B=80%, f=132Hz
(=DC- /EP/)

B=50%, f=50Hz

B=50%, f=200Hz
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A balansz hatasa a beolvadasi profilra (CrNi, Al.)
(sajat kisérletek)

Cr-Ni acél

DC+ hatasa elonyos a beolvadasra is!!

»Plus Pole” (EP) forditott polaritas:

Az elektrédat hiteni kell (specialis
elektréda)!!

A katod folt a mdb-ra kerul —
iv fokuszalasa szlikséges lehet

(hideg katdd —széles varrat)
9/19/2023

(100)....70.....30...(0)%
oo
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Fokuszald gaz hatasa

Foékuszald gaz nélkiil Fokuszald gazzal

Ikiil

7

S6anyag né

V74

Hegeszt

Hegesztdoanyaggal

9/19/2023 Forras: E. Siewert

70 cm/min

45 cm/min

Aramerésség 275 A
lvhossz 5mm
VédG6gaz Ar—20I/min
Fokuszalo gaz: Varigon S —

10 I/min
HuzalelGtolasi seb. 7 m/min
Huzal atméré 1.2 mm
Lemezvastagsag 6 mm
Alapanyag EN AW5083




Plus Pole Aluminium TIG DC+ eljaras:
TIG mindség @ MIG termelékenység

[
»

/\‘ Plus Pole Aluminium
Magas minoség

MIG és
termelékenység

Termelékenység

TIG

[
»

Mind&ség

9/19/2023 Forrés: E. Siewert



Kiilonb6z6 technoldgiak 6sszehasonlitasa (MIG, TIG-AC)
(gépi pisztoly vezetés, és hegeszt6anyag adagolas)

TIG-AC MIG Plus Pole
Viy 25 cm/min 40 cm/min 200 cm/min
Korona
2mm
Gyok
Vi 18 cm/min 29 cm/min 38 cm/min
Korona
6mm

Gyok
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Koszonom a figyelmet!

Linde Gas — Ideas become solutions.
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