Fogydelektrédas védgazas ivhegesztés

lvhegesztéskor a kialakulé elektromos ivben az ahéeljesitménye olvasztjia meg az
0sszehegeszteicanyagokat, illetve a hozaganyagot. Ha a lévegigénjétl az ivet és az
alap- illetve hozaganyagot, valamint az Omledékébgaz védi, akkor vé&ihazas
ivhegesztésit beszélunk.

Ha az iv az alapanyag és egy leolvadd elektrédadtkdalakul ki, az ivhegesztést
fogyoelektrédas véyazas ivhegesztésnek nevezzik.
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1. 4bra A MIG/MAG hegesztési eljaras elvi abraja

A fogyobelektrédas véihazas ivhegesztés nemzetkozi roviditése angolspadyterileten
MIG/MAG = Metal Inert Gas Welding /Metal Activ Gas Welding, német nyelvterileten
MSG = Metall SchutzGas Schweissen. Ha az alkalmazott dg&z kémiailag kotott vagy
szabad formaban oxigént is tartalmaz, ami vegykaiéda Iéphet a hegeszténdemmel,
akkor aktiv védgazrol beszeélink, ha a Wghz nem tartalmaz oxigént, akkor semleges
védsgazas hegesztésibeszélink.

Kulonféle fémek hegesztéséhez kulonbogdigadzokat, vagy ma mar egyre inkabb, az elérni
kivant célnak megfelél6sszetétdl gazkeverékeket alkalmaznak. Szénacél sokféle héasza
gazkeverékkel hegeszthieAlapvet) és nagy mennyiségben hasznaltdgé volt kordbban a
tiszta széndioxid (C&, ami a hegesztési eljaras megnevezésében isésralitkerilt
(széndioxid védigazas hegesztés, vagy hétkdznapi szdéhasznalatbelytelenial — CO
hegesztés). Ma mar inkdbb a kulonféle argonbazétkeyerékeket alkalmazzak, mert
ezekkel biztosithaté a jobb varratéa®g. Korrdzidalld acélok hegesztéséhez kb. 2%
széndioxid, vagy oxigén tartalmi argonkeverék szgé&s, hogy az aktiv komponens
stabilizélja az ivet. Aluminium csak tiszta argoedigazzal hegeszthiet Rézbazisu
anyagokat korabban tiszta argonnal hegesztettek,ttmia megjelentek a kb. 1% aktiv
komponenst tartalmaz6 argonkeverékek.

A fogyoelektrodas véihazas ivhegesztés kulonféle kialakitdsu hefgépekkel végezhét
el. Az egyszdibb, fokozatkapcsolds gépeknél a fokozatkapcsolavasznalni kivant lapos
jelleggorbét lehet kivalasztani a fokozatkapcsolégfaleb helyzetbe éllitasaval. Ezzel a
hegesztéshez szikséges fesziltség értéket lehethataezni. A huzalsebesség
fokozatmentesen Aallithaté be, amivel meghatarozlaatéolvadéasi teljesitmeény, illetve a
hegesziaram mértéke.

Fogyodelektrédas védazas ivhegesztés 1



A Kkorszetibb fogydelektrédas védazas hegesmjépek mar fokozatmentes fesziltség
beallitassal rendelkeznek.

A legkorszetibb heges#igépek inverteres &ramforrasuak, és impulzushegesztés
alkalmasak. Az inverteres aramforrasu gépek sa@aisabb szabalyozasra alkalmasak, mint
a hagyomanyos aramforrasu gépek, emiatt a hegesatygmmatokba is rendkivil gyorsan,
meég a zavaro hatasok kialakulasétdtépesek beavatkozni.

A fogyoelektrodas véijazas hegesztberendezések fontos egysége a hudald, ami a
hegeszathuzal egyenletes, és a beallitAsnak megdfgiehtos eltoldsardl gondoskodik. Ha a
huzalebtol6é az aramforrassal egybeépitett, akkor kompakerndezest beszélink. Ennek a
kialakitasnak az, az @ye, hogy egyszébb és olcsGbb a hegeégép, de hatranya, hogy a
hegeszigépet megfelélen kdzel kell vinni a hegesztés helyszinéhez.
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2. abra Kompakt kialakitasu hegeszi berendezés elrendezési abraja

Ha a heges#gép hatosugarat szeretnénk megnovelni, ledehaeralebtolés berendezésre
van szikség. Ebben az esetben az aramforras éakelstold kozé dsszekbdtkabelkészlet
keril, ami tartalmazza a vezékBbelt, a hegesitabelt, a gaztonmt, és vizlitéses
berendezés esetén atdviz tombket. Ennek az 6sszekidtibelnek a hossza hatarozza meg,
hogy a hegesztés helyszifiétmilyen tavol helyezkedhet el az aramforras. Lei&h
huzalebtolds kialakitasu berendezésre van szikség akkorazh aramforrds nem vildet
elegenden kozel a hegesztés helyszinéhez, példaul taytatgsban, hajogyartasban,
hidépitésben, és mas nagyméretgesztett szerkezetek gyartasanal.
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3. abra Leveheb huzalebtolos berendezés elrendezési abraja

A hegesztési paraméterek kdnnyebb megtalalasai segtinergikus beallitas. Szinergikus
bedllitasu gépeknél az alkalmazott hozaganyagdsjtitméséjét és a felhasznalt védgazt be

kell allitani a paraméterek beallitaséatel A szinergikus beallitastu gépeknél a huzalsedgess
valtoztatasdval automatikusan valtozik az ivfes&gtis. Ezért nevezik ezt a bedllitast
egygombos bedllitasnak is. Letm#g van huzalsebesség helyett lemezvastagsag, vagy
arameésség alapjan tortérbedllitasra is.

A fokozatkapcsolos gépeknél az ivfeszlltséget adatkapcsoloval kivalasztott jelleggdrbe
hatarozza meg. Ezeknél a gépeknél az ivfesziltsegyat tudja a szinergikus beallitas az
alkalmazott huzalsebességhez igazitani, hanemtfardi kivalasztott jelleggdrbe alapjan, a
huzalsebességet korlatozza le az abban a fesziltdégatban valo alkalmazhatdsag
tartomanyara.
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4. abra Szinergikus beallitas elve fokozatkapcsol@gepeknél

Fokozatmentesen allithatd gépeknél mindig az alkabtt huzalsebességhez igazitjia az
ivfesziltséget a szinergikus bedllitas. Ha az ihaségsem megfetgl méd van annak
finomitasara. Raadasul a hegesztés dinamikajat ialkalmazashoz igazitja a szinergikus
bedllitas, de ennek értéke is finomithato.
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Ha az adott alkalmazasi korilmények kdzott nem tlehdinombedllitAsok mdédositasaval
megtalalni a helyes paraméter értékeket, vagy nsmitks€ég a szinergikus bedllitasra,
alkalmazhaté a hagyoméanyos, vagy mas néven nenergikns bedllitds is, ahol az
alkalmazni kivant ivfesziltség és huzalsebesseagkairtkulon-kulon kell beallitani. Ezért
nevezik ezt a bedllithsi médot kétgombos bealliiass
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