&
trl d ra gon 2142 Nagytarcsa, Ganz Abraham utca 4. « mobil: +36 20-398-7088
|——=

HEGESZTESTECHNIKA raktar: +36 20-227-9253 « tridragonltd@dgmail.com « www.tridragon.hu

Fémhegesztés kezddknek I.

Az alabbi oktatéanyaga Tridragon Kft. altal forgalmazott néhany termék
mikddésének megértését célozza, valamint segit abban, hogy a felhasznaldk
dontését megkdnnyitse a vasarlashoz.

Ahhoz, hogy a megfelel6 berendezést ki tudjunk valasztani néhany termeéket, meg kell érteni néhany
alapfogalmat.

1. Miazafém?

A peridédusos rendszerben a fémek a lépcsbzetes vonal bal oldalan helyezkednek el. Egész pontosan az 1. Il.
lll. f6csoportban és a mellékcsoportokban talalhatok. A fémek jellemzéen fényld, j6 elektromos- és hévezetd, jol
nyujthatd és kalapalhatd, a higany kivételével szilard anyagok, melyek egymassal 6tvozeteket, nem fémekkel
pedig soszer(i ionos vegyuleteket képeznek.

https://hu.wikipedia.org/wiki/Fémek

https://hu.wikipedia.org/wiki/K%C3%A9miai elemek peri2oC3%B3dusos rendszere

2. Milyen fémek léteznek?
A fémeket tdbbféleképpen csoportosithatjuk:

- fajsulyuk alapjan: kénny( és nehéz fémek
- eléfordulasuk alapjan

- alkali fémek
o réz
e On
o Otvozetlik a bronz
o ezlst
e arany
e vas; O0tvozete szénnel az acél
e higany
e Olom
e cink
e platina

e aluminium

3. Mi a hegesztés?
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https://hu.wikipedia.org/wiki/K%C3%A9miai_elemek_peri%C3%B3dusos_rendszere
https://hu.wikipedia.org/wiki/F%C5%91csoport
https://hu.wikipedia.org/wiki/Elektromos_vezet%C3%A9s
https://hu.wikipedia.org/wiki/H%C5%91vezet%C3%A9s
https://hu.wikipedia.org/wiki/Higany
https://hu.wikipedia.org/wiki/%C3%96tv%C3%B6zet
https://hu.wikipedia.org/wiki/Ionos_k%C3%B6t%C3%A9s
https://hu.wikipedia.org/wiki/F%C3%A9mek
https://hu.wikipedia.org/wiki/K%C3%A9miai_elemek_peri%C3%B3dusos_rendszere
https://hu.wikipedia.org/wiki/R%C3%A9z
https://hu.wikipedia.org/wiki/%C3%93n
https://hu.wikipedia.org/wiki/Bronz
https://hu.wikipedia.org/wiki/Ez%C3%BCst
https://hu.wikipedia.org/wiki/Arany
https://hu.wikipedia.org/wiki/Vas
https://hu.wikipedia.org/wiki/Sz%C3%A9n
https://hu.wikipedia.org/wiki/Ac%C3%A9l
https://hu.wikipedia.org/wiki/Higany
https://hu.wikipedia.org/wiki/%C3%93lom
https://hu.wikipedia.org/wiki/Cink
https://hu.wikipedia.org/wiki/Platina
https://hu.wikipedia.org/wiki/F%C3%A1jl:GMAW.welding.af.ncs.jpg
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A hegesztés soran a munkadarabokat hével, nyomassal vagy mindkettével egyesitjik oly médon, hogy a
munkadarabok kozott nem oldhatd, az anyagok természetének megfelelé fémes (kohézios) kapcsolat jon
létre.

4. Mi célbdl hegesztik a fémet?

A hegesztés célja, hogy oldhatatlan kétéssel rogzitstiink egymashoz két munkadarabot. Ezen kivil hegesztéssel
javithatdéak az anyaghibak, mint példaul a repedések, lyukak tovabba felrakd hegesztéssel helyre allithatoak az
elkopott fellletek. A modern technika altal hegesztést hasznalva miikddnek a 3D fémnyomtatok, illetve a CNC
gépek hatékonysagat fokozhatja az altal, hogy a maras helyett - ami jelentés anyagveszteséggel jarna - a kivant
format felhegeszti.

5. Milyen fémeket, fémotvozeteket hegesztenek leggyakrabban?
- acélokat

- rozsdamentes acélokat

- aluminiumot

- ritkdbban: 6ntottvasat titant,rezet

Rozsdamentes acél

https://hu.wikipedia.org/wiki/Rozsdamentes ac%C3%A9I

Vas+szén 6tvozete= Acél+ dntvények és ezek fébb fajtai
https://hu.wikipedia.org/wiki/Ac%C3%A9l

Aluminium és otvozetei + réz és otvozetei

Az aluminium a periédusos rendszer lll. fécsoportjaba tartozé kdnnyiifém. Rendszama 13, vegyijele Al. Ez(ist0s
szind, levegd hatasara a felszinén pillanatok alatt oxidréteg alakul ki, amely megvédi a tovabbi oxidaciotol. Nem
szinezi a langot. Az aluminiumot és az 6tvozeteit az iparban nagy mennyiségben alkalmazzak a kis slirliséguk
és a kedvez6 mechanikai sajatsagaik miatt.

https://hu.wikipedia.org/wiki/Alum%C3%ADnium

6. Mik a hegesztési eljarasok 6 tipusai?
Sajtolo hegesztés

Sajtolohegesztéskor a kotést olyan eréhatas hozza létre, amely az illeszkedd feluletek keplékeny alakvaltozasat
hozza létre. Altalaban nem alkalmaznak hozaganyagot. Ennek szamos fajtaja van, a tovabbiakhoz nem
sziukséges mélyebben ismerni.

Omleszté hegesztés

Az dmlesztd hegesztési eljarasoknal koncentralt héhatassal kell dolgozni, hogy a hegesztendé fellletek rovid idé
alatt, vékony rétegben olvadjanak meg. Ezt a héhatast Iehet biztositani példaul éghetd gaz elégetésével vagy
villamos ivfénnyel.

Fajtai:
- langhegesztés
- villamos ivhegesztés
- elektronsugaras hegesztés
- lézersugaras hegesztés
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- plazmasugaras hegesztés

- frikcids (surlédason alapul, hasonldéan a dorzs hegesztéshez)

7. Ebben az ismertetében bemutatott hegesztési eljarasok.
Villamos ivhegesztés
- bevont elektrodas ivhegesztés

- védbdgazos fogyoelektrodas ivhegesztés (AFI (argon védégazos fogyodelekirédas ivhegesztés)
vagy tiszta CO2 és kevertgazos. Ez utébbibdl a legelterjedtebb a 18%Ar és 82%C0O2 keverék, de alkalmazzak
az Ar+He , Ar+Ni és Ar+C0O2+02 és egyéb haromkomponens( keverékeket is

-véddgazos volfram elektrodas ivhegesztés (AVI)

A villamos ivhegesztés az iparban gyakran alkalmazott mlvelet hegesztett kdtések Iétrehozasara. Tobb
valtozata ismeretes, melyek kdzll kivalaszthatjuk a munkadarab anyaga, és a hegesztés aktualis
korulményeinek megfelel6 technologiat.

8. Milyen esetekben melyik hegesztési eljarast érdemes valasztani?
Anyagtipus megallapitasa:

- aceél
- aluminium
- rozsdamentes

Anyagvastagsag megallapitasa:

- Vékony(0.5-2.0mm)
- Kozepes(2.0-5.0mm)
- Vastag(5.0-<)

Korulmeények:

- ar-érték aranyban és a megbizhatosag, tartéssag szempontjait figyelembe véve mi az ami a anyagi
keretbe fér?

- varrat minéségére tamasztott kdvetelmények

- mennyire gyakorlott a felhasznalo (pl. AVI hegesztéshez nagyobb gyakorlat sziikséges, a
rozsdamentest és aluminium hegesztéshez a hegesztési elméleti és gyakorlati ismereteken kivil egyéb
technoldgiai ismeretek is sziikségesek).

- mennyire szamit a gép sulya, mérete azon a helyszinen, ahol szeretnék hasznalni a
hegesztéberendezést

9. Milyen célra,munkahoz milyen hegesztégépeket valasszunk?!?

- Technolégiai igényeik

- Milyen gépei vannak jelenleg

- Hany gépe van jelenleg

- Kivanja-e fejleszteni a gépparkjat

- Aluminium, rozsdamentes acél vagy 6tvozetlen, alacsonyan 6tvozott acél anyagokat hegeszt jellemzéen
- Milyen min8ségl varratokra van igénye?

- Lehet- e automatizalni a hegesztési, el6készitési, utd megmunkalasi folyamatot?

10. Melyik hegeszt6 berendezést valasszuk els6sorban bevont elektrédas villamos ivhegesztés esetén?
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pl. Miller STi 160 PFC és STi 230, Jasic ARC gépcsalad, lweld gépek

11. Példak arra, hogy milyen hegeszté berendezés valasszunk elsésorban DC= egyenaramu AVI argon
védoégazos volfram elektrodas ivhegesztés esetén?

Miller STH 160L HF(nagy frekvencias) AVI DC, impulzus inverteres hegesztégép

Miller STH 270 HF AVI DC, inverteres hegesztégép (MMA és TIG,impulzus ,400V,5-270
A,270A@40%Bi.,24 kg) opcio: WP-26 AVI pisztoly, vizhité

Miller MAXSTAR 210 DX,HF és TIG-lift AVI DC impulzus

- Jelenleg van 3 j6 minéségl hasznalt német DC AVI demo gép is 1 év garanciaval:

- LORCH AVI T220 DC ControlPro vezérlés AVI gép (SR 26 Binzel AVI 4m pisztollyal és test kabellel,
Hasznalt, 1 év garancia)

- 131A23 1db €1100

- Merkle AVI hegesztégép LogiTIG 240 DC BiPower, 12000Hz-ig allithaté (Binzel 4m AVI pisztollyal
és test kabellel, hasznalt)

- 131A24 1db €1190
- LORCH AVI T-Pro 250 DC ControlPro, gazh(itéses, kompakt AVI gép,
- 131A04 251.1251.0 1db € 2000

12. Példak arra, hogy milyen hegeszt6 berendezés valasszunk elsésorban DC/AC= egyen és valtéaramu
is(alu hegesztésére is) AVI argon véddgazos volfram elektrodas ivhegesztés esetén?

Miller DYNASTY 210 DX,HF és TIG-lift AVI AC/DC impulzus, AutoLine izemmaod: U=120-480V tartomany
hegesztégép , BlueLighting gyujtassal, Weld Ready csomag (AVI pisztollyal és testkabellel)

131123 029083228 1db €3125

LORCH AVI Handy TIG 180 AC/DC ControlPro vezérlés AVI gép szettben, i-LTG 2600-PM/4m AVI
pisztollyal, kofferben, kabelek, reduktor

131A06 108.0186.4 2db €1685,5

LORCH AVI ,T’sorozatu 180 AC/DC Basic vezérléssel AVI gép (tartozék nélkul, csak halozati kabellel)

131A08 251.0185.0 2db €1 460,0

LORCH AVI Handy TIG 200 AC/DC ControlPro AVI gép szettben, i-LTG 2600-PM/4m AVI pisztollyal,
kofferben, kabelek, reduktor

13. Milyen hegeszté berendezést valasszunk elsésorban fedettivii automatikus villamos ivhegesztés
(SAW:Submerged Arc Wire) esetén?

Miller SubArc (SAW) gépek Id. kiilon excel arlista szerint, konfiguracio, stb. magas szintl
ismereteket, gyakorlatot igényel, tigyfél egyedi elvarasai szerint, gyartéval konzultalva + infra-
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,indukcios lang technologiaval h6kezel6é berendezések 10mm vastag acélszerkezet felett. |d még
hegesztéanyagok

Milyen alapvet6 kiegészitok kellenek a beltéri villamos ivhegesztéshez?

hegeszt6 pajzs(kézi vagy fej ezen belill fix vagy automata,fényresotétedd, AVl-ra is kell-e (akkor
nagyobb érzékenységl automata filter kell), esetleg frisslevegds Al és inox (Cr/NI) 6tvozetek esetén.
hegeszt6 kamzsa sotét Uveggel DIN 8-13 sotétség vagy pajzs ala lveg nélkll + extra a Miller maszkjai
(technolégiai szerelés, csovek hegesztése esetén)

kesztyli (MMA/AFI(MIG/MAG) vagy AVI

bérkabat

alapvetd kellék a palack

huzal(ha MIG/MAG a valasztott eljaras, akkor természetesen a huzal is alapvetd)

asztal (Siegmund precizios hegeszt§ asztalok az igényesebb veviknek)

elszivd berendezések (mobil és telepitett), => frisslevegbs pajzsok (markak: Plymovent, Iweld, GCE,
SpeedGlaass stb.), pajzs ala leveg6sziré maszkok (pl. Miller LPR-100, szelepes vagy félalarcok)
egyéb(letapadas gatlé spray MiIG/MAG pisztoly fogd, salakold kalapacs, sarokcsiszold, derékszog
talpas/magneses, parhuzamijeldld, kildnféle jelold kréta vagy filc, karct(i)

15. Milyen egyéb kiegészitok kellenek a kiiltéri villamos ivhegesztéshez?

Hegesztési eljarasok:

A hegesztés fogalmi meghatarozasabdl kévetkezik, hogy a kohézids kapcsolat az anyag kétféle allapotaban
alakulhat ki: hegesztés pillanataban a hegesziés helyén a fém szilard vagy folyadék allapotu lehet. Ennek
megfelelden a hegesztési eljarasok két fé csoportba sorolhatdak, a sajtold-, és dmlesztd hegesztések csoportjaba.

Omlesztd hegesztéseknél a kotés a hegesztendd anyagok osszeolvasztasa és a varratanyag kikristalyositasa
kévetkeztében alakul ki, erékifejtésre, a darabok 6sszesajtolasara nincs szikség. a kotéshez- hegesztési eljarastol
fuggden- hozaganyagot (t6ltdanyagot) is kell hasznalni.

Bevont elektrodéas Acélok, szirkedntvények, Kotd és felrakd hegesziés
ivhegesztés (kézi feltételesen nem vas fémek is | gyartasi és javitd hegesztési
ivhegesztés) munkak
Védbégazos ivhegesztés Kénnyltfémek, szinesfémek, |Kété-, felrako-,
(W elektrodas) er@sen 6tvozott, kdlénleges o .

acélok javitdhegesztés
Védbgazos ivhegesztés CO2-ben: dtvozetlen és Minden gyartasi terlleten
(leolvadd elektrodas) gyengeén 6tvozott acélok o .
CO2, AFl eljaras Ar-atmoszféraban: erésen felig gépesitett vagy

otvozott acélok és nem vas gépesitett formaban, a kto

fémek és felrakd hegesztéskeént
egyarant
Fedett ivii (fed6poros) Acélok kilonleges fed6porral | Nagy teljesitményl
hegesztés FIH. Otvozott acélok és nem vas hegesztés, nagy hosszu,
fémek is szelvénymeéreti, egyenes

vagy ivelt varratok kété-,
felrakd hegesztése gépesitett
formaban is
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Vedoruhazat:

- kételez6 allandod viselettel: védéruha langmentesitett anyagbdl: héallo-,
szigetel6képességi-, csuszasmentes talpu bakancs, hegeszté hosszu szaru
bérkeszty.

- kiegészité ruhdazat a munka jellegétdl fuggéen: bérbdl késziilt vallvéds,
tarkévedé, labszarvédd, hegesztd bérkotény, sapka, védésisak.

Védopajzs, illetve hegeszto szemiiveg:

- a véddpajzs nem éghetd anyagu, fényt és hét at nem eresztd, szigeteléanyaghol
készllt, beépitett szlirével a szem védelmeére. Fajtaja szerint lehet: kép-, fej-,
kilbnleges pajzs (pl. tulnyomasos, elsdtétedd sziirds, vilagito testtel felszerelt
stb.)

- hegeszt6 szemiveg: els6sorban langhegesztésnél hasznalatos, felcsaphato
szinszlrdvel.

Hogyan miikddik a villamos ivhegesztés?

H Villamos ivhegesztés

A villamos ivhegesztés az dmlesztd hegesztések csoportjdban tartozd eljarasok, amelyeknél az anyagok
megolvasztasat a villamos iv hGenergiaja szolgalja.

Az iv keltésére hasznalhaté a hegeszté anyagbol kilénbdzé un. idegen anyagl, nem olvadd (volfram, grafit)
elektroda, vagy egyben tdltdanyagként is hasznositott leolvadd fémelektrdda.

A hegesztéiv a legtébb hegesztési eljarasnal kdzvetlen kapcsolatban van a hegesztenddé anyaggal (az iv egyik
polusa a hegesztendd targy) vagy felhasznalhaté az iv sugarzo melege (az iv a hegesztendé anyagtdl fiiggetlen
polusok kdzott ég) a megolvasztashoz.

Az iv égése és a varrat képzés folyamata hegesztés kézben — kivéve a feddpor alatti hegesztést — kdzvetlenl
megfigyelhetd, ezért ezeket, az eljarasokat nyilt ivli hegesztéseknek is szoktak nevezni.

A hegesztési folyamat soran a megolvadt, nagy hémérsékletl fémek a kdrnyezd levegdvel reakcidba lépve
metallurgiai szempontbdl karos valtozast szenvednek, ezért megfelelé védelmet kell biztositani az oxigén és a
nitrogen felvétele ellen. Ezt a védelmet szolgdja az elekirodardl leclvadi salakiakard, a megolvadt fedépor, vagy
valamilyen védégaz (Ar, CO 2, vagy kevert gaz).

Az ivhegesztés a legaltalanosabban hasznalt hegesztési eljaras. Az idék folyaman sok valtozatat fejlesztettek ki.
Segitségével gyakorlatilag minden fém kotd- és felrakd hegesziését el lehet végezni.

A hegesztbiv

A hegesztéiv szilard, vagy folyékony podlusok kozétt ionizalt gazatmoszféraban folyamatos szikra kisllés. Az
ivben igen nagy energia slrliség érhetd el, ami az anyagok gyors megolvadasat teszi lehetévé. Az ivben
koncentralt nagy energia részben hé formajaban jelenik meg. Az ivoszlopban a hémérséklet- eloszlas nem
egyenletes: az ivoszlop tengelyében az un. ,plazma csatornaban ,a héfok eléri a 12000-15000 C° -ot is, az iv
kilsé szélén minddssze 2000-3000 C°. Az iv hémérsékletét befolyasolja az iven atfolyé aram nagysdga, az
ivatmoszféraban jelen lévé kozegek (levegd, gaz, fémgdzok sth.) és a hegesztés f6bb paraméterei. A levegt
atmoszféraban a fémelekirodak kozott €égé normal iv atlagos hémérseékletének 4000-5000 C° ériéket lehet
tekinteni.

H Bevont elektrédas kézi ivhegesztés

A kézi ivhegesztés kdzvetlen hatasu, nyilt ivi eljaras, az iv hdhatasa kdvetkeztében megolvadoé anyag
szélek és palca (elektréda) anyaganak egybeolvadéasa létesiti a hegvarratot.
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B Fogyoelektrodas véddgazos (AFI, CO2) hegesztések

Nyilt ivli hegesztés, vagyis az ivhegesztés kdzben lathatd. Az iv az alapanyaggal kdzel megegyezd kémiai
Osszetetelii elektroda és az alapanyag kozott ég hatasara az alapanyag €s az elektroda is megolvad. Az
elektroda toltéanyagként is szerepel, folyamatos utan adagolasarol gondoskodni kell.

A megolvadt fém védelmét a kornyezeti, kdros hatasok ellen az ivet korllvevé gazatmoszféra biztositja.

\éddgazkent vagy semleges hatasu argont, vagy aktiv gazt, szén-dioxidot hasznalnak. Az elébbi az un. AFl, az
utébbi a CO2 hegesztés.

A hagyomanyos fogydelekiradas, véddgazos hegesztéseknél az elekirdda tomor huzal. Vannak olyan huzaltipusok
ahol a huzal belll tireges és a belsejében salakképzé anyagok, vannak elhelyezve. Ezek, az Un. por beles huzalok.

Energiaforras:

Redukior Paratlanito
~
ik 4y
Melegito
co,
Ar
\ezerld -
- ‘ '
= leaység
Huzaladagold
o 10001 W (NN S | Hegeszto-
S rm— [ et
. 1 G

Hltoviz b_’l__

Oldal: 7 /20



|
trl d ra gOn 2142 Nagytarcsa, Ganz Abraham utca 4. « mobil: +36 20-398-7088
|—

HEGESZTESTECHNIKA raktar: +36 20-227-9253 « tridragonltd@gmail.com « www.tridragon.hu
M AWI védbgazos ivhegesziés

Az argon védbgazos, idegen (nem fogyo) elektrédas nyilt ivii villamos hegesztés. Az iv a volfram
elektrodas és az alapanyag kozott ég. A magas olvadaspontu volfram elektroda a hegesztés soran csak
jelentéktelen mértékben fogy, a varratképzésben kozvetleniil nem vesz részt: feladata az iv l1étrehozasa és
fenntartdsa. Ha a varrat készitéséhez hozaganyag sziikséges, azt kiilon palca vagy huzal formajaban
adagoljak. Ez a tolt6 anyag nincs bekapcsolva a hegeszté aramkorbe, leolvasztasa az iv melegével torténik.
A megolvadt fémanyagok és az izz6 elektroda védelmét, az ivet koriilvevd argonatmoszféra biztositja.

Energiaforrasa:
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M Fedett ivii (fed6 poros) hegesztés

A fedett ivii leolvadd elektrédéval, kiilon adagolt porréteg alatt végzett villamos ivhegesztés. Nagy
teljesitmény(i eljaras. Hegesztés kdzben az iv nem lathatd, igy a varratképzés folyamata sem figyelhetd
meg, ezért a huzaladagoldst és a hegesztdfe] varrat irany( mozgatasat gépesiteni kell.

fy- Aram-  Elftoldsi
fesziiltség erbsség scbesség
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A hegesztés kilonallo szerkezeti elemként késziilt fém alkatrészek oldhatatlan kétéssel készuld
Osszeerdsitésére szolgald miivelet. A hegesztés mint oldhatatlan kétés, tdbb szaz éve ismeretes, igazi fejlédése
azonban csak a 19. szazad végén kezd6dott. Hegesztéskor a fémes alkatrészek 6sszekotésére bels6 eréket, a
fémek atomjait és molekulait dsszetartd er6ket hasznalnak fel. Ezt a kétésmodot kohézids kébtésnek is nevezik.

Hegesztéskor a kohézids kapcsolatot tdbbnyire ugy hozzak Iétre, hogy a hegesztés helyén az alkatrészek
anyagat vékony rétegben megolvasztjak és igy kotik 6ssze 6ket, vagy pedig az alapanyaghoz hasonlé kémiai
Osszetétell toltéanyag: hozaganyag beolvasztasaval kapcsoljak 6ssze az alapanyagokat. Kétést létre lehet
hozni ugy is, hogy az dsszekotésre kerll6 fellletek k6zotti hézagot az alapanyaggal kézel sem egyez6,
Iényegesen kisebb olvadaspontd fémmel téltik ki. Ez azonban diffuzids kotés, forrasztasnak nevezzik.

A hegesztéshez szilkséges kohézios kapcsolat kétféle — egymassal kombinalhaté — médon hozhato létre:

e Omleszt6 hegesztéssel és
e sajtold hegesztéssel.

Az 6mleszt6é hegesztés a kohézios kapcsolat Iétesitésének az a mddszere, amelyben az alapanyagoknak a
kotés helyével szomszédos kis részét helyileg egy kozos fémfirdévé olvasztjak és abba még esetleg egy
harmadik anyagnak (a hegesztépalcanak vagy az elektrodanak) egy részét is beolvasztjak, majd az igy
keletkezett hegflird6t a kotést athidalo varratta dermesztik. Azt az eljarast, amikor nem kétés a cél, hanem az
alapanyagra a hozaganyagot viszik fel, felrakohegesztésnek nevezik. Mas fellleti anyagminéség-igény esetén
alkalmazzak.

Sajtolo hegesztéskor a szerkezeti elemek kozotti molekularis kapcsolatot er6hatassal létesitik anélkil, hogy az
alapanyagokat megdmlesztenék. llyen példaul a kovacshegesztés és a hideghegesztés.

=
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A hideghegesztés olyan eljaras, a melynek soran az adott hideg anyag folyashataranal Iényegesen nagyobb
feszultséggel terhelik az 6sszekotendd fellleteket. A hegesztés soran a munkadarabok nagy alakvaltozast
szenvednek. Ez az alakvaltozas tompahegesztéskor zomitési dudorként, atlapolt hegesztéskor pedig
keresztmetszet-csokkenésként jelentkezik. Minden anyaghoz tartozik egy meghatarozott kritikus alakitasi érték,
amelynél a hegedés folyamata megindul. Ez az érték példaul aluminiumnal 150%, réz esetén 175%.

Hideghegesztés

A hideghegesztés elénye, hogy kivulrél nem kell hét bevezetni, nincs szikség hozaganyagra, kildnféle
min6ségl anyagok is hegeszthet6k egymassal. Hatranya az, hogy csak a hidegen jél alakithaté anyagok
hegesztheték dssze. A hideghegesztés f6 alkalmazasi terllete az aluminium és réz alkatrészek kotése, valamint
ezek kombinacidja. A felhasznalas tertlete dontdéen a villamosipar.

Robbantasos hegesztés

Robbantdsos hegesztés

Robbantasos hegesztéskor az 6sszekotendd, legtdébbszor nagy fellletli darabokat egymassal parhuzamosan
vagy szog alatt helyezik el, majd hirtelen keltett Iokéshullamokkal a munkadarabokat egymashoz csapjak. Ennek
hatasara a munkadarabok 0sszehegednek. A I6késhullamokat ugy keltik, hogy az egyik lemez kiils6

fellletére robbandanyagot helyeznek el, amelyet az egyik végén begyujtanak, vagy mind a két lemezt
robbandanyaggal vonjak be, és egyszerre gyuijtjak be.

A robbantasos hegesztés id6tartama néhany ezred masodperc. Ez nem elegendd a diffuzio lefolyasara, ezért a
kilénnem( fémek kotésében nem alakulnak ki atmeneti kémiai vegyuletek, illetve a kiilénbdzb acélok hegesztett
kotésében atmeneti szOvetszerkezetek.

A robbantasos hegesztés sikeresen alkalmazhato kettésfémek (bimetallok) kialakitasara, a szerkezeti és
kilénleges acélok, illetve 6tvozetek egyesitésére (pl. plattirozas), elkopott szerkezeti elemek felujitasara.

Kovacshegesztés

A kovacshegesztés a leg6sibb hegesztési eljaras, amelyet |agyacélok kdtésére hasznalnak. Bonyolult
kovacsdarabokat ugyanis csak ugy lehet elkésziteni, ha egyes részeit killén kovacsoljak, és ezeket utdlag
kovacshegesztéssel egyesitik. Kovacshegesztéskor a hegesztési hdmeérsékletre hevitett alkatrészeket
egymasra helyezik, és a kotést kilsé er6hatassal biztositjak. A kovacshegesztést az acél 6sszetételétdl fliggben
1350 °C koruli hémérsékleten végzik.
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A jo kotés feltétele a tiszta, oxidmentes érintkezd fellletek biztositasa. Ennek elérését segitik eld a kilonféle
hegesztéporok (borax, vordésveérlugso, szalmiak, hamuzsir, kvarchomok). Ezek a hegesztéporok a revével
kénnyen olvado, higfolyds salakot képeznek, és megoévjak a fellletet a tovabbi oxidaciotol.

Termithegesztés

Sin termithegesztése

A termithegesztés az egyik legrégibb hegesztési eljaras. Felfedezése H. Goldschmidt nevéhez fliz6dik, aki mar
1899-ben vasuti sinek 6sszehegesztésére alkalmazta. Jelentdsége a langhegesztés és a villamos hegesztési
eljarasok fejlédésével er6sen csokkent, de vasuti sinek és csdvek kdtésére még gyakran hasznaljak.

Az eljaras alapja az, hogy a fém aluminium a vas oxidjait héfejlédés kdzben tiszta vassa redukalja, mikdzben
aluminiumoxid képzddik. Hegesztés céljara a vas oxidjai kozil féleg az Fe O3 és az FeO johet szamitasba. A

reakcioegyenletek:
3FeO + 2Al & 3Fe + Al,O3 + 836 kJ ,
Fe,0s3 + 2Al © 2Fe + Al,O3 + 831 kJ .

A folyamat er6sen exoterm (h6termel6) jellegli. A héfejl6dés hatasara a keletkez6 vas megolvad. A
reakcié azonban csak nagyobb hémérsékleten indul meg, ezért a keverék meggyujtasara
bariumszuperoxidbdl és aluminiumbal allé keveréket kell alkalmazni. Ez a keverék kdnnyen
meggyujthato, a keletkezd h6 hatasara a termitpor mar tovabb ég. Termithegesztéskor vagy csak a
képz6dott salak hétartalmat hasznaljak fel a hegesztés céljaira, vagy pedig a redukcio utjan keletkezett
termitacél hasznalhato kétéanyagul. Eszerint a termithegesztést haromféle formaban lehet alkalmazni:

e termithegesztés nyomassal,
e termithegesztés Ontéssel,
o termithegesztés Ontéssel és nyomassal.

Villamos ellenallas-hegesztés

Az ellenallas-hegesztés elve
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A villamos ellenallas-hegesztés az dmleszt6-sajtold hegesztdeljarasok kdzeé tartozik. Az ellenallas-
hegesztés soran a villamos aram Joule-héjét hasznaljak fel ugy, hogy a jél vezetd, kopasallo villamos
eérintkez8k kozé szoritott — 6sszehegesztendé — munkadarabokon at villamos aramot vetetnek. Tekintve,
hogy az ellenallas a két hegesztendé munkadarab kdzotti érintkez6 fellleten a legnagyobb, ott
keletkezik a legtobb hd. A villamos ellenallas-hegesztést nagy aramerésségli (3000-15000 A) és kis
feszultségl (1-10 V) arammal végzik.

A hegesztéaramot tébbnyire specialis réz szoritopofakon at vezetik a munkadarabba,

ritkdbban volframelektrodakat is alkalmaznak .28l Az elektrodakkal szemben kdvetelmény a
kopasallésag, a kivaldo mechanikai szilardsag a hegesztés hédmérsékletén, j6 hbvezetd képesség és
végul alacsony hegedési hajlanddsag a hegesztendd darabokkal. A hegesztendd munkadarabok
anyaganak flggvényében kiilonb6zé 0sszetétell elektrodakat hasznalnak. 1Sl

Az ellenallas-hegesztés fébb modszerei:

¢ tompahegesztés,
e ponthegesztés.

Tompahegesztés

A kozel azonos keresztmetszetli, hegesztésre kerild fellleteken atfolyd aram a nagy atmeneti ellenallas
miatt nagy hét fejleszt, a darabok végei felmelegszenek. A felmelegedett felliletekre merdleges eré
hatasara létrejon a kohézids kotés.

Az egyszerii tompahegesztésnél jobb eredményt biztosit az un. leolvaszté tompahegesztés. Az eljaras
soran a hegesztésre kerild fellleteket el6szor 6sszeérintik, majd a hegesztéaram bekapcsolasa utan
széthuzzak kissé a munkadarabokat. A két darab kdzott iv keletkezik, egy vékony sav megolvad, majd a
két munkadarabot dinamikus I6késsel egyesitik.

Ponthegesztés

Ponthegeszt6 készllék

Ponthegesztést vékony lemezek és egymast keresztezd acélhuzalok, halok kotésére alkalmazzak. A
lemezeket atlapolva hegesztik ugy, hogy a hegesztendd helyen két, rendszerint kipos szerszamot
(aramvezet6t) szoritanak a lemezekre. Az 8sszeszoritott lemezeket az atfolyd aram felheviti és az
atmeneti ellenallas miatt a két lemez érintkezési fellletén megolvad, az elektrodokkal kifejtett erd
hatasara a lemezek az elektrodok atméréjének megfeleld fellileten 6sszehegednek.

Vonalhegesztés
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A ponthegesztés elvén miikddik, de az aramvezetéként nem kupos sajtolészerszamot, hanem
csapagyazott és hajtott gorgbpart hasznalnak. Ezzel az eljarassal készll a hosszvarratos aeroszolos
palackok (dezodor, rovarirto, festékfujo) palastja.

Ultrahangos hegesztés

Ultrahangos hegesztéshez kivilrél nem kell hét bevezetni. Az ultrahang altal el6idézett rezgémozgas a
hegesztendé felliletek érdességi kiemelkedéseit és az oxidrétegeket elroncsolja, és a fémes fellleteket
egymasba dorzsoli. A rezgések a kis sajtoloerével egyutt idézik el6 a fém folyasat. Ultrahangos
hegesztéssel a technikai fémek legtdbbje hegeszthetd.

Az ultrahangos ponthegesztégép kilséleg ellenallas-hegesztégéphez hasonlit.

A munkadarabok a szonotrdda és gép ullgje kozott fekszenek. A szoritbnyomast hidraulikusan vagy
pneumatikusan hozzak létre. A magnetostrikcids rezgéfej elvben egy rudbal all,

amelyet elektromagneses gerjesztés céljabol tekerccsel vesznek kortl. A valtakozéaramu gerjesztés
soran valtakozo magneses tér keletkezik. A ridban, a hossztengely iranyaban rugalmas deformaciok
Iépnek fel a magneses tér valtozasanak az Gtemeében. A rud anyagaként csak olyan fémek
hasznalhatok, amelyeknek egyrészt nagy a magnetostrikcids hatasuk, masrészt megfeleléen nagy a
szakitoszilardsaguk. Legalkalmasabbak a nikkel- és nikkeldtvozeti rudak.

Dorzshegesztés

Doérzshegesztés video

Dérzshegesztésnek azt a hegesztési mdédszert nevezik, amelynél a kotés |étesitéséhez szikséges
héenergiat az egyesitésre kerul fellleteken surlodassal allitjak elé. A hegesztés kezdeti szakaszaban
alkalmazott kis erével szabalyozzak a héképzédést. A kivant hémérséklet elérésekor a forgo- vagy
alternalé mozgas megsziintetésével egyidejlleg a kotés létrehozasahoz sziikséges nagy erét fejtenek
ki. A dorzshegeszt6gépek fél- vagy teljesen automatikus modszerrel dolgoznak. A dérzshegesztés
elvileg esztergagépeken is elvégezhetd, a gyakorlatban azonban kivitelezhetetlen, mert a zomitésre
alkalmas gépen zomitéerére méretezett csapagyakra, megfelel6 fékezérendszerre és egyéb kiegészit6
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berendezésekre van szilkség. Az esztergagép csapagyai a dorzshegesztés inditasakor fellépb erés
rezgések kdvetkeztében nagyon gyorsan kopnak, a tovabbiakban esztergalasra alkalmatlanna valik az
esztergagep.

Nagyfrekvencias indukciés hegesztés

A nagyfrekvencias indukcids hegesztés tulajdonképpen ellenallashegesztési eljaras érintkezés nélkdli
energiaatvitellel. A mddszert tulnyomoan csévek hosszvarratos tompahegesztésére alkalmazzak. A
szalagéleken és az érintkezési helyeken nagy arams(riséggel lehet szamolni, igy a csélemez élei
megolvadnak. A kis behatolasi mélység miatt ez a felhevitett zéna nagyon kicsi, ezért az érintkezési
pont mogott Iévd 6sszenyomasi helyen csak minimalis sorja keletkezik. A hének a lemezélektdl a cs6
belsejébe iranyuld aramlasat nagy hegesztési sebességek alkalmazasaval akadalyozzak meg.

Omleszté hegesztés

Az dmlesztd hegesztési eljarasoknal koncentralt h6hatassal kell dolgozni, hogy a hegesztendd fellletek
rovid id6 alatt, vékony rétegben olvadjanak meg. Ezt a héhatast lehet biztositani példaul éghetd gaz
elégetésével vagy villamos ivfénnyel.

Langhegesztés

Langhegesztés

Langhegesztéskor a hegesztésre valamilyen éghetd gazt és oxigént hasznalnak. Az égé gaz
lehet hidrogén, acetilén, propan, butan stb. Az éget6 berendezés a hegesztdpisztoly. Eghetd gazként
altalaban acetilént alkalmaznak.

A langhegesztés rokon mivelete a langvagas és a langgyalulas. A langvagas elvi alapja az, hogy a vas
a fehérizzas hémérsékletén oxigénsugarban igen gyorsan oxidalddik, salakosodik, mikdzben jelentds
hémennyiség szabadul fel. Langvagaskor a vagando vonal kezd6pontjat elémelegitik, majd
oxigénsugarral az elsalakosodott vasat kifujjak a hézagbadl. Hasonlé elven miikédik a langgyalulas is,
ami jo eredménnyel hasznalhatd ontott acéltuskdk, hengerelt bugak és szabadon alakitott
kovacsdarabok fellleti hibainak eltavolitasara.
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Az acetilén

A hegesztést fejlesztébdl nyert vagy palackban tarolt acetilénnel végezhetik. Az utdbbi években a
palackos acetilén-felhasznalas csaknem kiszoritotta a gazfejleszté hasznalatat. A palackozott acetilén
gazt dissous-gaznak nevezik. Mind az éghet6 gazt, mind az oxigént nyomascsokkenté szelepen at
vezetik a hegeszt6égdbe.

Az acetilén elégetésekor lejatszodd kémiai reakcio egyenlete:
2CoH2 + 50, = 4C0O; + 2H20 .

Ebbdl kovetkezik, hogy tokéletes égést feltételezve 1 m? acetilénhez 2,5 m® oxigénre van sziikség.
Attol figgben, hogy az éghetd gazhoz mennyi oxigént vezetnek, az égés lehet tokéletes vagy
tokéletlen (figyelembe kell venni a levegdbdl felvett oxigén mennyiségét is!). Tokéletlen égéskor a
langban még el nem égett gazok vannak, amelyek a langot korilvevé leveg6bél oxigént vonnak el.
Az ilyen langot redukald langnak nevezik. Ha viszont a langban a szikségesnél tdbb az oxigén,
akkor oxidalo langrol beszélliink. Az oxidalé lang csaknem minden anyag hegesztésekor karos, mert
a hegesztés helyén az oxigénfelesleget atadja a heganyagnak.

Semleges langgal kell hegeszteni az acélt, acélontvényeket, a rozsda- és héallé acélt, a
temperdntvényeket, a vorosrezet, a bronzot, a nikkelt, a cinket, az 6lmot, az aluminiumot és
Otvozeteit. Acetiléndus langot kell hasznalni 6ntéttvas hegesztésekor és minden olyan esetben,
amikor nagy széntartalmu kemény, feltdltbhegesztésre alkalmas acélpalcaval hegesztenek.
Oxigéndus langgal egyedll a sargaréz hegesztheté. llyenkor az d6mledéken cinkoxid hartya
képzddik (a cink a sargaréz egyik alkotdja), amely a megakadalyozza a kénnyen parolgé cink
elg6zolgését.

Hegeszt6égo6k

A tartalyokbdl, illetve a gazfejlesztékbdl vezetékeken aramlo gazok a hegesztéégbdbe, azaz
hegeszt6pisztolyba kerlinek. A hegeszt6égdnek biztositania kell a gazok j6 keveredését, tovabba
egy pontra iranyuld koncentralt langképet kell adnia. A hegesztdpisztolyok két csoportba oszthatok:

e kisnyomasu,

e nagynyomasu.

A kisnyomasu hegesztdpisztolyba az égégazt az oxigén szivohatasaval juttatjak be. Ezek az
injektoros hegesztpisztolyok. A nagynyomasu, injektor nélkuli égékben az oxigén és az éghet6 gaz
fokozott nyomas mellett a kever6kamraba jut. A bedmlé gazok mennyiségét adagold csapokkal
lehet szabalyozni.

Hegesztépalcak

A hegeszt6palcak feladata a varrat létrehozasahoz sziikséges anyagmennyiség biztositasa.
Anyaguk tébbnyire azonos vagy hasonl6 a hegesztend6 anyaggal. A hegesztépalcak legtobbszor
kor keresztmetszetliek. A palcakat kovacsolassal, hengerléssel, hizassal, vagy (a képlékenyen
nem alakithaté anyagok esetén) ontéssel allitjak eld, néha karikaba csévélve szallitjak.

Villamos ivhegesztés
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ivhegesztés

Az elektromos aram héhatasa kétféleképpen alkalmazhaté hegesztési célokra. Az egyik a Joule-
hével végzett ellenallas-hegesztés (lasd feljebb), a masik az elektromos ivhegesztés, amely a
plazmakistilés héhatasat hasznositja. A plazma hémérsékletét és eréssegét az elektronsiriiség és
mennyiség hatarozza meg, amely beallithaté a modern hegeszté berendezésekben (aramerdsség
és feszlltség bedllitas).

& Bévebben.: Szikrakisiilés

Az ivhegesztés elsd kidolgozoja Benardos volt 1885-ben. Ennél az eljarasnal az aramforras egyik
sarkat a hegesztendd targyhoz, a masikat egy szénpalcahoz koétik. A szénpalcat a munkadarabhoz
érintve villamos iv keletkezik, amely az alapanyagot az iv keletkezési helyén megdmleszti, a
hézagot kildon fémpalcaval toltik fel). A Benardos-eljarashoz egyenaramot hasznaltak. Mara
csaknem kizarolagosan a Slavianoff-féle eljaras terjedt el. Ebben az esetben elektrodként fémpalcat
hasznalnak, mig a masik sarok a hegesztendd targy. A fémpalca és a munkadarab
Osszeérintésével lehet az ivet huzni, amelynek h6hatasa mind a munkadarab szélét, mind a
hegeszt6palcat megolvasztja. A palca lecsepegd dmledéke szolgal a varrat feltoltésére.

A Slavianoff-eljarashoz mind egyenaramot, mind valtakoz6 aramot lehet hasznalni.

Hegesztés elektréodakkal

Bevonatos elektrédok és befogd

A hegesztéshez hasznalt elektrodak lehetnek:

e bevonat nélkili (csupasz) és
e bevonatos elektrodak.

Valtakoz6 daramu hegesztéskor a csupasz hegesztépalca, amelynek dsszetétele kozelitbleg
megegyezik a munkadarab dsszetételével, nagyon kevés iont termel a villamos ivben. Ezért ilyen
palcaval csak egyenaramrol lehet hegeszteni, tekintettel arra, hogy valtakozé aramu ivben a
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feszlltség — 50 periddusu aram esetén — masodpercenként szazszor halad at a nullponton, igy az
iv Ujragyulladasahoz az a csekély ionizacio, amely csupasz palcaval Iétrejon, nem elegendd. Ezért
mar koran megjelentek az iv stabilitasahoz sziikséges bevont palcak. A bevonathoz olyan anyagot
hasznalnak, amely sokkal jobban ionizalhatd, mint az alapanyag. A bevonat ezen tilmenéen az
Omledék oxidacidjat is megakadalyozza.

A hegeszt6 elektrédok bevonatainak tébb tipusa van:

e vasoxidos,
e vas-manganoxidos,

e rutilos,
e celluldz tipusu,
e bazikus.

Az egyenes, kilsején bevont elektrodokon kivul létezik porbeles elektrodhuzal is, amely
acélszalagbol készllt kdrszelvényl vagy lapos cs6, belsejében por alaku toltettel. Ez az elektrdod
hajlithatd, tekercselhetd (ellentétben a ridegsége miatt csak egyenes szalban forgalmazott kilsé
bevonatos elektrédokkal).

Fedettivii automatikus hegesztés

Minthogy a kézi ivhegesztés nagyon munkaigényes, sok jol képzett szakmunkast igényel, ezért a
hegesztési folyamatok gépesitésének és automatizalasanak igénye hamar felmerult. A fedettivi
hegesztés ilyen modszer. A fedett ivii hegesztés huzalelektroda (elektrédak) és a munkadarab
kozott keltett ivvel (ivekkel), fed6por alatt végzett dOmlesztéhegesztés. A huzal el6tolason kivil a
varratiranyu el6rehaladast is automatizalni lehet, ezért ezt gépesitett 6mlesztéhegesztésnek
nevezzik. A hegesztés végezhet6 egyen és valtakozé arammal, amelyet a hozaganyag végéhez
vezetink, igy 8-10-szer nagyobb aramerdsséggel terhelheté mint a bevont elektrédas hegesztés, a
termelékenység névelhet6, a hozaganyagok tdbbszoérozésével, illetve a szalag elektroda
leolvasztasaval.

A fedettivii hegesztés el6nyei kdzé tartozik a nagy hegesztési teljesitmény, a mély beolvadas, a
hegesztés folyamatos és mentes a szubjektiv hatasoktdl, a varrat jo6 minéségu.

Védogaz

A védbgaz feladata az ivhegesztés soran az oxigén és a nitrogén kiszoritasa a hegesztés kdzvetlen
kdzelébdl, valamint befolyasolja a hegfiirdd viszkozitasat, igy hatassal van annak nedvesitd
képességeére. A véddgazos hegesztést a kétések j6 minésége, a fed6por- és a salak-eltavolitas
elmaradasa, semleges védbgaz alkalmazasakor a varrat kémiai 0sszetételének allanddsaga, a

koncentralt h6hatas kdvetkeztében a keskeny héhatasdvezet, és ennek megfelel6en a minimalis
elhuzodas jellemzi.

A védbgaztol fliggben otvozetlen, gyengén és erésen 6tvozott acélok, konnyl- és szinesfémek, ill.
Otvozetek, valamint kiilénleges fémek és 6tvozeteik egyarant jol hegesztheték. A legelterjedtebb
gazok: az argon, a hélium és a szén-dioxid véddgaz, valamint az ezekbdl késziilt gazkeverékek. A
gazkeverékek esetén az egyik alkotd lehet kis mértékben oxigén, valamint nitrogén is. Léteznek
harom, illetve négykomponenses véddgazkeverekek is. [1]

Argon véddégazos volframelektrodas ivhegesztés
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Argon védégazos volframelektrodos ivhegesztés

Roviditése: AVI. Nemzetkozileg a TIG (Tungsten Inert Gas) betliszét hasznaljak. Az argon
védbdgazos AVI-hegesztéskor a volframelektroda és az alapanyag k6zott huzott ivet argon gazburok
veszi korul. A gazburok hatasossaga nagymértékben fiigg a gaz slrliségétdl és a hegesztés
sebességétdl (nagy hegesztési sebesség esetén az iv kiléphet a véddégaz burokbal). A
hegesztéshez hasznalt volframelektrodak porkohaszati uton készilnek, az alkalmazas céljatol
fliggben eltéré Gtvozéssel. A kiildnbozd célra készilt elektrodak végeit eltérd szinnel jeldlik meg.Bl

o Tiszta volframelektrodat csak aluminium hegesztéshez hasznalnak. Zéld szin( jeldléssel
készul.

o Altalanos hasznalatra, 6tvozetlen és 6tvozott (Cr, NI, Mo 6tvozetli ausztenites, savallo,
rozsdamentes, duplex, sth.) acélok hegesztésére az1,5% lantannal(La) 6tvozott
volframelektroda szinjeldlése arany;

e Akorabban elterjedt kb. 2% tériumtartalmu, piros szinjell elektrodakat, enyhén radioaktiv
hatasu;

e A cirkéniummal 6tvozott volframelektrdda szinjeldlése fehér;

e A 2% lantannal (La) 6tvozott volframelektroda szinjeldlése fekete;

e A cirkonnal 6tvoz6tt volframelektroda, szinjeldlése szirke.

e Vannak ritkafoldfém otvozetd lila és tlrkiz zdld szinjeldlési volframelektrédak is amiket féleg
aluminiumhoz lehet j6l hasznalni.

Az argongéazban kialakult iv sok szempontbdl eltér a levegében Iétrejott villamos ivtél. Az argon
egyatomos gaz, amelyben az elektronok mozgékonysaga sokkal nagyobb, mint a kétatomos
gazokban. Egy masik jellegzetes klldnbség az, hogy az iv egy igen nagy olvadaspontu
volframelektroda és egy viszonylag kis olvadaspontu fém kozott jon létre (klldndsen nagy a két
olvadaspont kozotti kiilénbség példaul aluminium hegesztésekor), azaz az andd és a katod
hémérséklete kdzott jelents kilonbség adodik.

A hémeérséklet-kilonbség nagymértékben fligg attol, hogy egyenes, vagy forditott polaritasu
kapcsolast alkalmaznak. Egyenes polaritasu kapcsolaskor a volframelektroda a negativ, a
hegesztend6 anyag a pozitiv sarok. Ebben az esetben az elektrédan levé katédfoltbdl igen nagy
sebességl elektronok indulnak ki, amelyek az anddként kapcsolt alapanyagba ttkéznek, amely
aranylag keskeny terilleten, de nagyon er8sen felmelegszik. Az igy képz6d6 varrat tehat keskeny,
de nagyon mély. Az argongaznak ebben az esetben csak védégaz szerepe van.

Forditott polaritasu kapcsolaskor, amikor a hegesztendd anyag a negativ polus, a nagy sebességi
elektronok a volframelektrdd felé aramolnak, és abba Utkdzve fejlesztenek nagy hét. A forditott
polaritasu kapcsolas elénye az, hogy a nagy slriségi, nagy témegil argon ionok a targy felliletére
Utkéznek, és az ott 1évd esetleges oxid- és nitrithartyat feltorik, felbontjak. Ebben az esetben az
argongaznak nemcsak véd6hatasa, hanem tisztitd hatasa is van.

Az AVI eljaras soran hasznalunk egyen és valtakozé aramot is, ezért fontos a hegesztd
berendezésen az aramnemnek megfeleld kivalasztasara szolgald kapcsold, illetve az egyen aram
polaritas kapcsoloja, a berendezéseken fontos az aramerdsség preciz beallitasanak lehetésége,
ami egy fokozatmentes kapcsoloval torténik. A korszer(i hegeszté aramforrasok ugynevezett
inverteres gépek, amely el8szor a halézati feszlltséget egyen iranyitja, majd félvezetd elemekbdl
felépitett frekvenciavalté (inverter) kozépfrekvencias liktetéfesziltséggé alakitja. Ezt a feszlltséget
egy transzformator csokkenti a megfeleld kis értékre. A transzformator szekunder tekercsére
kapcsolddik a diodas egyeniranyitd és a simito fojtotekercs, amely a hegesztéshez sziikséges
egyenfesziltséget adja. Az ilyen felépitésii berendezések a t6bbszori energiaatalakitas ellenére is
jobb hatasfokkal rendelkeznek mint a hagyomanyos transzformatorok.

Argon véddgazos fogyoelektrodas ivhegesztés

Roviditése: AFI, nemzetkozileg a MIG betliszot hasznaljak (Metal Inert Gas). Az eljaras soran a
hegeszt6iv a folyamatosan elérehaladd hegeszt6huzal és a munkadarab kozott ég. A
hegeszt6huzalt két vagy négy gorgé tolja elére, amelyeket a huzalel6told hajtészerkezete mozgat. A
hegeszt6huzalt a hegesztpisztoly huzalvezetd spiraljan, valamint a rézbél, réz-cirkdnium
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Otvozetbdl készult aramatadon keresztll vezetik a hegesztés helyére. AFI-hegesztéskor
egyenarammal dolgoznak, és legtdbb esetben forditott polaritast alkalmaznak.

Széndioxid véddgazos fogyoelektrodas ivhegesztés

Roviditése: CFl vagy MAG (Metal Active Gas). Ezt az eljarast els6sorban 6tvozetlen és gyengén
Otvozott szerkezeti acélok egyesitésére hasznaljak. A CO; védbgaz alkalmazasakor problémat
jelent, hogy a szén-dioxid gaz szén-monoxidra és oxigénre bomlik, ezért jelentés oxidacioval lehet
szamolni. Az elektrodhuzalba ezért dezoxidald elemeket (mangant és sziliciumot) 6tvoznek. Elénye
a gaz olcsbésaga és a mély beolvadas, hatranya a nyugtalan hegesztési iv, ebbdl kdvetkez6 erés
frocskolés. Impulzushegesztésre nem alkalmas.

Kevertgazos fogyoelektrodas ivhegesztés

Hidrogén véddégazos ivhegesztés

A hidrogén véddgazos ivhegesztést arcatom-hegesztésnek is nevezik. Az eljaras soran az iv két
volframpalca kdzott ég, amely iven hidrogén gazt fujnak keresztil. Az iv h6mérsékletén a
molekularis hidrogén atomos hidrogénné esik szét, majd a hidegebb részeken az atomos hidrogén
ismét molekularis hidrogénné alakul. Az els6 folyamat héfogyasztd, a masodik pedig héleado. A
hegesztés tehat tulajdonképpen

az atomos hidrogén molekularis hidrogénné valé visszaalakulasakor fejl6dé hével torténik. Az
arcatom eljarasban tehat a h6hatas kdzvetve, az iv h6hatasa révén léteslil, a hegesztés helyét
pedig korllveszi a hidrogén gazatmoszféra.

Az eljaras hatranya az, hogy — mivel egyes fémek folyékony allapotukban nagy mennyiség
hidrogént képesek oldani — a varrat kdnnyen poroézussa valhat. Ezért az eljaras nem alkalmas
peldaul nikkel vagy nagy nikkeltartalmu krom-nikkel acélok, réz és rézétvozetek hegesztésére.
Manapsag gyakorlati jelentésége nincs, ipartérténeti érdekesség.

Elektronsugaras hegesztés
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Elektronsugaras hegesztés

Az elektronsugaras hegesztés alapja az, hogy elektronokat mintegy 10° km/s sebességre
gyorsitanak, amelyek Utk6zésekor (lefékezéstikkor) a kinetikai energia hévé alakul, és helyileg
megolvasztja a munkadarabot. Az igen nagy energiakoncentracio hatasara a hevitett pont
hémérséklete elérheti akar az anyag forraspontjat is. Ezt hasznaljak ki példaul a zafir, a rubin, a
gyémant és a keménylveg furasara. A nagy energiasiriiség keskeny és mély varratok eléallitasat
teszi lehetévé. Az elektronsugaras hegesztés gyakorlatilag minden anyag egyesitésére alkalmas,
beleértve a kildnleges anyagokat és azok tetszés szerinti parositasat is.

Lézersugaras hegesztés

A lézersugaras hegesztéshez szilardtest-lézereket alkalmaznak. A szilardtest-lézer olyan fényforras,
amely nagy energiaju fényimpulzusokat bocsat ki. A 1ézerhatas ugy jelentkezik, hogy a nagy
intenzitasu fény formajaban kapott energiat a rubin rezonatorba sugarozzak, a besugarzott fény egy
csekeély részét a rezonator egy rovid id6re elnyeli, és nagy energiaju impulzusként Ujra kisugarozza.
A lézersugaras hegesztés elssorban vékonyabb anyagok hegesztésére alkalmas, f6leg
ponthegesztésre, vagy pontsorok készitésére. Nagy elény, hogy a hegesztdkészilék és a
munkadarab kozo6tt nincs sziikség kozvetlen érintkezésre, ezért a 1ézerhegesztés jol hasznalhato
ott, ahol a mechanikus alakvaltozasokat vagy a kémiai szennyez6déseket mindenaron el kell
kerulni.

Plazmasugaras hegesztés

A plazmasugar nagy energiatartalmu ionizalt elemi részecskék arama. A hegesztésen kivil
vagashoz, fellletbevonashoz és hékezeléshez hasznalhatd. Plazmasugar akkor keletkezik, ha a
villamos ivet normal allapotahoz képest egy lényegesen szlikebb csatornan, egy fuvékan valé
athaladasra kényszeritik. A plazmaképzd és a vagdégaz molekulai az iv h6hatasara disszocialnak,
az atomok kulsé elektronhéjardl elektronok szakadnak le, azaz a gaz ionizalodik. A gaz hevitéseére,
ismét felszabadul. A plazmasugar hémérséklete 10 000—30 000 °C kozott valtozhat. Plazmasugar
létesitéséhez semleges és aktiv gazokat hasznalnak (pl. Ar, Ar + Ha, Ar + N2, Ho + Ny, leveg6).

Plazmavagaskor az anyag megolvasztasat, részbeni elg6zologtetését €s az olvadt anyag
eltavolitasat a nagy hémérsékletl és nagy sebességli gazsugar végzi. Plazmasugarral a
legkllonfélébb fémek és 6tvozeteik, valamint nemfémes anyagok is vaghatok. Az atvaghato
vastagsag elsésorban az anyag minéségének és a berendezés teljesitményének a fuggvénye.
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