a hegesztés jovoje felé!

ivhegesztéskor a kialakuld elektromos ivben az aram hételjesitménye olvasztia meg
az 0sszehegesztendd anyagokat, illetve a hozaganyagot. Ha a leveg6 oxigénjétél az
ivet és az alap- illetve hozaganyagot, valamint az dmledéket véddégaz veédi, akkor
védbgazas ivhegesztésrol beszelunk.

Ha az iv az alapanyag és egy leolvadd elektroda kozott alakul ki, az ivhegesztést
fogyoelektrodas véddgazas ivhegesztésnek nevezzik.

1. dbra A MIG/MAG hegesztési eljaras elvi abraja

A fogybdelektrodas vedbgazas ivhegesztés nemzetkdzi roviditése angolszasz
nyelvtertleten MIG/MAG = Metal Inert Gas Welding / Metal Activ Gas Welding, német
nyelvterileten MSG = Metall SchutzGas Schweissen. Ha az alkalmazott véd6gaz
kémiailag kotott vagy szabad formaban oxigént is tartalmaz, ami vegyi reakcioba
léphet a hegesztendd fémmel, akkor aktiv védégazrol beszélink, ha a védégaz nem
tartalmaz oxigént, akkor semleges védégazas hegesztésrdl beszélink.

Kalonféle fémek hegesztéséhez kilonboz6 védbégazokat, vagy ma mar egyre inkabb,
az elérni kivant célnak megfelel6 6sszetétell gazkeverékeket alkalmaznak. Szénacél
sokféle gazzal és gazkeverékkel hegeszthet6. Alapvetd és nagy mennyiségben
hasznalt védégaz volt korabban a tiszta széndioxid (CO,), ami a hegesztési eljaras
megnevezésében is emlitésre kerllt (széndioxid védégazas hegesztés, vagy
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hétkdznapi széhasznalatban - helytelenil — CO hegesztés). Ma mar inkabb a
kulonféle argonbazisu gazkeverékeket alkalmazzak, mert ezekkel biztosithatd a jobb
varratmindség. Korréziéallé acélok hegesztéséhez kb. 2% széndioxid, vagy oxigén
tartalmu argonkeverék szikséges, hogy az aktiv komponens stabilizalja az ivet.
Aluminium csak tiszta argon védégazzal hegeszthetd. Rézbazisu anyagokat korabban
tiszta argonnal hegesztettek, ma itt is megjelentek a kb. 1% aktiv komponenst
tartalmazo argonkeverékek.

A fogyoelektrodas védégazas ivhegesztés kulonféle kialakitasu hegesztégépekkel
végezhetd el. Az egyszerlibb, fokozatkapcsolds gépeknél a fokozatkapcsoloval a
hasznalni kivant lapos jelleggorbét lehet kivalasztani a fokozatkapcsold6 megfeleld
helyzetbe allitasaval. Ezzel a hegesztéshez szikséges feszlliség értéket lehet
meghatarozni. A huzalsebesség fokozatmentesen allithaté be, amivel meghatarozhaté
a leolvadasi teljesitmény, illetve a hegesztéaram mértéke.

A Kkorszerlibb fogyodelektrodas véddgazas hegesztégépek mar fokozatmentes
feszlltség beallitassal rendelkeznek.

A legkorszeriibb hegeszt6gépek inverteres aramforrasuak, és impulzushegesztésre
is alkalmasak. Az inverteres aramforrasu gépek sokkal gyorsabb szabalyozasra
alkalmasak, minta hagyomanyos aramforrasu gépek, emiatt a hegesztésifolyamatokba
is rendkivul gyorsan, még a zavaro hatasok kialakulasa el6tt képesek beavatkozni.

A fogyodelektrédas védbégazas hegesztd berendezések fontos egysége a huzalelétolo,
ami a hegeszt6huzal egyenletes, és a beallitasnak megfelelé pontos el6tolasarol
gondoskodik. Ha a huzalel6told az aramforrassal egybeépitett, akkor kompakt
berendezésrél beszéllink. Ennek a kialakitasnak az, az elénye, hogy egyszeriibb és
olcsébb a hegesztégép, de hatranya, hogy a hegesztégépet megfeleléen kozel kell
vinni a hegesztés helyszinéhez.

2. abra Kompakt kialakitasu hegeszté berendezés elrendezési abraja
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Ha a hegesztégép hatdsugarat szeretnénk megnoévelni, levehetd huzalel6tolos
berendezésre van szikség. Ebben az esetben az aramforras és a huzalel6told kdzé
Osszekotd kabelkészlet kerul, ami tartalmazza a vezérlékabelt, a hegesztékabelt,
a gaztomlét, és vizhltéses berendezés esetén a hitéviz tomléket. Ennek az
Osszekotbkabelnek a hossza hatarozza meg, hogy a hegesztés helyszinétél milyen
tavol helyezkedhet el az aramforras. Levehetd huzalel6tolds kialakitasu berendezésre
van szlikség akkor, ha az aramforras nem viheté elegend6éen kdzel a hegesztés
helyszinéhez, példaul tartalygyartasban, hajogyartasban, hidépitésben, és mas
nagymeéret(i hegesztett szerkezetek gyartasanal.- Vastag(5.0-<)

3. abra Levehet6 huzalel6tolos berendezés elrendezési abraja

A hegesztési paraméterek konnyebb megtalalasat segiti a szinergikus beallitas.
Szinergikus beallitasu gépeknél az alkalmazott hozaganyag fajtajat, atméréjét és
a felhasznalt védégazt be kell allitani a paraméterek beallitasa el6tt. A szinergikus
beallitasu gépeknél a huzalsebesség valtoztatdsaval automatikusan valtozik az
ivfeszultség is. Ezért nevezik ezt a beallitast egygombos beallitasnak is. Lehet6ség
van huzalsebesség helyett lemezvastagsag, vagy aramerdsség alapjan torténé
bedllitasra is.

A fokozatkapcsolos gépeknél az ivfeszlltséget a fokozatkapcsoldval kivalasztott
jelleggdrbe hatarozza meg. Ezeknél a gépeknél az ivfeszultséget nem tudja a
szinergikus beallitas az alkalmazott huzalsebességhez igazitani, hanem forditva, a
kivalasztott jelleggorbe alapjan, a huzalsebességet korlatozza le az abban a feszultség
fokozatban val6 alkalmazhatosag tartomanyara.
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4, abra Szinergikus beallitas elve fokozatkapcsol6s gépeknél

Fokozatmentesen allithatd gépeknél mindig az alkalmazott huzalsebességhez igazitja
az ivfesziltséget a szinergikus beallitas. Ha az ivhossz mégsem megfelel6, méd van
annak finomitasara. Raadasul a hegesztés dinamikajat is az alkalmazashoz igazitja a
szinergikus beallitas, de ennek értéke is finomithato.

5. abra Szinergikus munkatartomany

Haaz adottalkalmazasikorulmények kozottnemlehetafinombeallitasok modositasaval
megtalalni a helyes paraméter értékeket, vagy nincs szikség a szinergikus beallitasra,
alkalmazhaté a hagyomanyos, vagy mas néven nem szinergikus beallitas is, ahol az
alkalmazni kivant ivfeszlltség és huzalsebesség értékét kulon-kulon kell beallitani.
Ezért nevezik ezt a beallitasi moédot kétgombos beallitasnak is.
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