Kuparimetallien korjaushitsaus

Kuparimetallien hitsaus

Puhtaan kuparin hitsattavuutta rajoittavat rakeenkasvu tyélampétilan ollessa korkea, kuparin suuri
lammadnjohtavuus ja lAmpdlaajenemiskerroin, seka hapen ja vedyn aiheuttamat haurausilmiét.
Kylmé@muokkauksella aikaansaatu kovuus havidga kuumentuneelta alueelta.

Messingin lammaénjohtavuus on my&s suuri, mutta hitsattavuutta kontrolloi pa&dasiassa sinkin hdyrystymisen
aiheuttama huokoisuus eli sinkkikato. Messingille suositellaankin usein hitsausjuottoa tai juottoa.

Tinapronssille on tyypillistd kuumahauraus ja suuri lammaonjohtavuus. Se voidaan tunnistaa siita, etta tina
helmeilee tinapronssikappaleen kulmaa lammitettdessa. Alumiinipronssin tapauksessa kulma pyoristyy.

Alumiinipronssien pinnalle muodostuu alumiinioksidikalvo, joka aiheuttaa samanlaisia ongelmia kuin
alumiinien hitsauksessa (vrt. alumiiniseokset).

Kuparimetallien hitsauksessa huomioitavia seikkoja on esitetty seuraavissa kappaleissa.
e Hitsattavat pinnat on huolellisesti puhdistettava ja kuivattava

e esilammitys suoritetaan hitsausmenetelmasta ja ainevahvuudesta riippuen 300...700°C:een
* hitsattavien kappaleiden kiinnittdminen tulee tehda huolellisesti suuren lampdlaajenemisen takia.

e Hitsaus suoritetaan mieluiten kaasuhitsauksena happivoittoisella liekilla kovajuotetta kayttaen
e hitsaus voidaan suorittaa kaarihitsauksena, mutta on huomioitava, etta kaarihitsaus aiheuttaa aina
huokosia hitsiin

o paksuille ainevahvuuksille suoritetaan esilammitys yleensa 200°C:een.
Tinapronssi

Ennen hitsausta suoritetaan esilammitys 300...500°C:een

railokulma tulisi olla 80...90°

valukappaleita ei pidéd kuumana kaannella eika liikutella

hitsauksen jalkeen on kylmavasarointi suositeltava

lisdaine valitaan perusaineen tinapitoisuuden mukaan (vériyhtélaisyys!).

Alumiinipronssi

e  Esilammitys tarvittaessa 200...300°C:een vain paksuille kappaleille
e alumiinioksidikalvo on poistettava kaasuhitsauksessa erikoisjuoksutteella
e lisdaine valitaan perusaineen mukaan.
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