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INERT VEDOGAZAS iVHEGESZTESEK ALKALMAZASA KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

INERT VEDOGAZAS IVHEGESZTESEK ALKALMAZASA

KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A korszerli karosszériajavitds soran szamos olyan feladatot kell a karosszérialakatosnak
elvégeznie, mint példaul a sérilt karosszériaelemek vagy az alvazépitéshez haszndlt
anyagok javitasa, cseréje.

Alkatrészek vagy szerkezetek javitasakor elkeriilhetetlen feladat az egyes kilondlld
szerkezeti elemek 6sszekotése, oldhatatlan kotéssel. A hegesztés manapsag is meghatarozé
kotési mdd a jarmligyartasban és javitasban.

1. dbra. Tengelycsonk hegesztés

A korszerl autogyartasban csokken a lagyacélok ardnya, megjelent és egyre terjed a
magnézium- és az aluminiumotvozetek felhasznaldasa, mint szerkezeti anyag. Az Ujabb
anyagok felhaszndalasanak célja a jarmlvek témegének csokkentése és a korrézidallésag
javitasa.

Egy kozuti balesetben az adott gépkocsit kozepes sériilés érte. A sériilt elemek javitasat
fogyébelektrédas, inert védégazas ivhegesztéssel (MIG) kell elvégeznie .

A feladat szakszer(i elvégzéséhez ismernie kell a fogybelektrédds, inert véddgazas
ivhegesztés elvét, korszer(i berendezéseit és eszkozeit.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

HEGESZTES FOGALMA

Munkadarabok egyesitése héhatassal, er6hatassal (nyomassal) vagy mindkettével, amelynek
soran az anyagok természetének megfelel6 fémes (kohézids) kapcsolat jon létre,
hozaganyag (hegeszt6anyag) segitségével vagy a nélkiil. A kopott alkatrész méreteit feltolté
hegesztéssel allitjuk vissza az eredetire, két vagy tobb munkadarabot illetve torott
alkatrészeket kot6hegesztéssel egyesithetiink.

HEGESZTOELJARASOK OSZTALYOZASA

A hegesztési eljardsok tobb szempont szerint osztalyozhatok.

1. Hegesztés célja szerint:
a) kot6hegesztés
b) felrakbéhegesztés
2. Hegesztés folyamata szerint:
a) 6mleszt6hegesztés
b) sajtoléhegesztés
3. A hegesztés kivitelezésének modja szerint:
a) kézi hegesztés
b) félautomatikus hegesztés
c) automatikus hegesztés
d) robotrendszer(i (automatizalt) hegesztés

Az inert védbégdzas ivhegesztések az 6mleszté hegesztési eljarasok csoportjdba tartoznak,
ahol a fémek kozotti szilard kohéziés kapcsolat az alapanyagok megomlése révén alakul ki.
Az 6mledék helyileg behatarolt, a hegesztést sajtoléerd felhasznalasa nélkiil, hozaganyaggal
vagy a nélkil hajtjuk végre. Az 6mleszté hegesztéssel kialakitott kotés vazlatat a 2. dbra
szemlélteti.

Az O0mleszté hegesztéseket a héforrasok fajtai (felhevités mddja), a hegesztési helynek az
atmoszféraval szembeni védelme, a hozaganyag hozzavezetése szerint kiilonboztetjilk meg.

Omleszté hegesztések csoportositasa a felhevités médja szerint:

- Ont6hegesztés

- gdazhegesztés

- ivhegesztés

- Sugarhegesztés

- villamos salakhegesztés
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2. dbra. Omlesztd hegesztéssel kialakitott kotés

IVHEGESZTES

Az ivhegesztésnek igen sok valtozata ismeretes. Mindegyiknek az a lényege, hogy a
hegfiirdét 1étrehozo6 hét az elektréda és a munkadarab kozotti elektromos iv szolgdltatja.

Ha az egyendramu aramforrds egyik pélusat egy pillanatra hozzaérintjilk az aramforras
masik pélusahoz, rovidzarlatot létesitink. Ha a két polust egymastdl lassan eltavolitjuk,
vagyis a rovidzarlatot megsziintetjiik, az dram folydsa nem szlinik meg, hanem igen erGs
fényjelenség kiséretében, nagy héfoku iv keletkezik. Az ivgyujtas és az ivtartas folyamata az
aldbbi abran lathaté.
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3. dbra. Az ivgyujtds és ivtartds folyamata
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a) rovidzarlat, b) ivkeltés , c¢) folyékony fémhid kialakulasa, d) ivtartas

Egyenarammal valé hegesztés esetén ha az aramforrds negativ pélusat az elektrédahoz,
pozitiv pélusat pedig a targyhoz ( munkadarab) kapcsoljuk, akkor az ivben az elektronok a
munkadarab felé mozognak. A hegesztendd targyra (pozitiv pélusra) becsapddé elektronok
magas hoémérsékletet hoznak létre (4000-6000°C) és megolvasztjdk azt. Ezt "egyenes

7z _rn

polaritasi" kapcsolasnak nevezziik.

7 _rm

A "forditott polaritasu" kapcsolds esetén az aramforrds pozitiv pélusit az elektrédahoz,
negativ pélusat pedig a targyhoz ( munkadarab) kapcsoljuk, ilyenkor az elektréda nagyon
felmelegszik (3400-5000°C), s ezaltal kénnyebben leolvad.

A villamos iv nem egyéb, mint folyamatos elektromos szikra.

Ha az ivkelt6 elektréda leolvad, egyuttal a hozaganyagot is ez képezi. Az olvadék
megszilardulasaval képzédik a hegesztési varrat.

Az elektroda leolvaddsa a vastagsagtdl, a bevonattdl és az alkalmazott &ramerésségtdl fligg.

Az ivhegeszt§ eljarasoknak igen sok valtozata létezik, ezekbél a karosszériajavitasoknal a
leggyakrabban hasznalt ivhegesztéseket tekintjiik at.

A hegesztési eljardsokat a szabvany (MSZ I1SO 4063:1992) szamkodokkal is jeloli. Az
eljardsok megnevezése utan ezek a szamkodok keriltek feltiintetésre zaréjelben.

1. Fogyobelektrodas ivhegesztés bevont elektrédaval (kézi ivhegesztés) (111)

A kézi ivhegesztés elvét a 4 .abra szemlélteti. Az eljards lényege, hogy a szlikséges hét egy
fogyoelektréda (leolvado elektréda) és a munkadarab kozott ég6 hegesztdiv szolgdltatja. A
hegesztSivet és a hegfird6t az atmoszfératél az elektréda bevonatabdl vagy toltetébdl
szarmazo gdz. llletve salak védi. Az elektrodat hegesztéskor kézzel vezetjiik.

: Aramforras

Elektroda - I
|
|

Munkadarab

\/4 ot

4. dbra. A kézi ivhegesztés elve
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2. Véddgazos ivhegesztés (13)

Az ivhegesztések kodzott nagyon fontos helyet foglalnak el a védégazos ivhegesztések. A
védbégazok normal koriilmények kozott nem vezetik az dramot, ugyanis semleges atomokbdl
allnak. Akkor valnak vezet6kké, ha benniik villamos toltésl részecskék (elektronok és ionok)
vannak jelen. A véd6gaz tulajdonsagai lényegesen befolyasoljak az eljaras gazdasagossagat,
illetve a varrat minGségét.

A véddgazos hegesztés jelentGs elényei révén az Uj jarmiivek gyartasa és a jarmivek javitasa
terén a leginkabb hasznalatos eljarassa fejlédott.

Mivel a véd6gaz jelentésen befolyasolja az ivszerkezetet, az anyagatmenetet, a beolvadas
mélységét, formdajat és a varrat vegyi Osszetételét, ezek a szempontok fontos szerepet
jatszanak a legkedvez6ébb véd6gaz kivalasztasaban.

A védbégazas hegesztések bevezetésekor egykomponensi gazokat alkalmaztak, tiszta argont
(Ar) vagy tiszta szén-dioxidot (COy).

Napjainkban mar a standardizalt hegeszté véddégazok és gazkeverékek széles skaldjaval
taldlkozunk az iparban.

A gazkeverékek komponenseként nemcsak argon (Ar) és szén-dioxid (CO;), hanem oxigén
(02), hélium (He), hidrogén (H;) és nitrogén (N;) is szdba johet.

A védbégazok osszetételiiktél fiiggéen kiilonb6z6é tulajdonsdgokkal rendelkeznek, igy
hatasuk is eltér6 a hegesztési eredményre. F6 szereplik, hogy a hegfiirdét védjék a
kornyezeti leveg6 karos hatdsait6él, amely nem kivant nitrogént, oxigént és nedvességet
(vizgbzt) tartalmaz. A hegesztend6 anyagtél fliggéen ezek negativan hatnak a varrat
tulajdonsagaira, és az iv viselkedésére.

A védbgazok befolyasoljak az:

- azivgyujtast

- azivstabilitasat

- a hébevitelt

- abeolvadasi profilt

- a kotés kémiai dsszetételét

- avarrat alakjat

- afrocskolés gyakorisagat és nagysagat

A véddgazoknadl kiilonbséget tesziink az inert gdzok (inert = reakciéra kevéssé hajlamos) és
az aktiv gazok kozott.

Inert gaz pl. az argon (Ar) és a hélium (He), ezek az olvadékfiird6ben lezajlé folyamatokban
nem vesznek részt. Kilondsen Al-6tvozetek és nemvasfémek hegesztésére alkalmasak.
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Aktiv gaz pl. a szén-dioxid (CO,, valamint pl. az Ar, CO, 6s O, gazokbdl alkotott kiilonb6z6
kevert gazok. Ezek a gdzok aktivan részt vesznek a hegesztéfirdében lezajlé
folyamatokban. Azaz elényiik, hogy oOsszetételiktdl fliggéen meghatarozott, szandékos
hatast gyakorolnak a hegesztési olvadékra. Ezen kiviil lényegesen olcsébbak, mint a tiszta
nemesgaz (inert gaz). A konnylifémotvozeteket nem szabad C0,-dal hegeszteni, mert a gaz
oxigénje az olvadékkal nemkivanatos médon vegyiletet alkot.

a) A véddgaz hatdsa a varrat alakjara
A kilonboz6 védégazok nagyban befolyasoljak a varrat szélességét és a beégési mélységet:
Az argon széles, lapos varratot ad, kis beégési mélységgel.

A szén-dioxid keskeny, tulhuzott varratot ad, nagy beégési’ mélységgel, elszért
froccsenésekkel.

A kevert gazok kozepesen széles, kozepesen magas varratokat, kozepes beégési mélységet
adnak, kevés froccsenéssel.

100 % argon 100 % helium 50 % argon
50 % helium

5. dbra. Beolvaddsi alak kiilonbézo védogazok esetén

b) Hegesztéshez hasznalatos semleges ( inert) védégazokroél, palackokrdl

Palackok sdritett (pl. oxigén,hidrogén) , cseppfolydsitott (pl. Pébé) vagy nyomas alatt oldott
gazok (acetilén) taroldsara és szallitdsara szolgdl. A gazok toltési illetve felhaszndlasi helye
nem azonos.

A palackok szallitasat, tarolasat, és kezelését az MSZ 6292 szabvanyban foglaltak szerint
kell végezni.

Sérult, szivargd vagy szennyezett palackot illetve palackszelepet hasznalni tilos!

6
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Csak kifogastalan allapotban 1évé palackokat szabad hasznalni!

Argon (Ar)

Az argon a levegénél nehezebb, szintelen, szagtalan nemesgdz. Legfontosabb kémiai
tulajdonsaga csekély reakcidképessége (inert). Ez a tulajdonsdg teszi az argont idedlis
véddégdzza pl. a fémkohdszatban és az ivhegesztésben szokdsos hémérsékleti értékek
esetében. Az argon nem toxikus, mégis a nitrogénhez hasonléan kiszoritja a levegébdl a
légzéshez sziikséges oxigént és fulladast okozhat.

Mivel nehezebb, mint a levegd, a talaj kozelében és mélyedésekben koncentralédhat.
Palackok jelolése
Belités:  ARGON

Szin : sziirke paldst, sotétzold gallér

Hélium ( He)

A hidrogén utdn a hélium (heliosz = Nap) a leggyakrabban el6fordulé elem. Egyatomos,
szintelen, szagtalan nemesgdz, kémiai reakciéba mas anyagokkal nem [ép, nem éghetd. Zart
légtérben az oxigén kiszoritadsaval fulladasveszélyt okozhat.

A leveg6nél sokkal konnyebb (kb. 14%-a).
Palack jelolése:

Belités:  "HELIUM"

Szin: szirke, barna gallérral.

Oxigén

Levegénél nehezebb, szintelen, szagtalan, nagy reakcidképességli, égést taplalé gaz.
Olajokkal, zsirokkal érintkezve kénnyen gyulékony, illetve robbanasképes elegyet alkot. Az
oxigén legfontosabb tulajdonsaga, hogy reaktiv. Csaknem valamennyi elemmel energia
felszabadulasa mellett oxidokat képez.

Az oxigén ennek a tulajdonsaganak koszonhetéen nagyon sok ipari folyamatban
elengedhetetlen.

A kilonb6z6 gazokat tartalmazo palackoknak eltéréek a csatlakozé meneteik. Ezért csak a
hasznalt gazfajtanak megfelel6 nyomascsokkentét szabad hasznalni.
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Palackok szinjel6lése az MSZ EN 1089-3:2001szerint:
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6. dbra. Gdzpalackok szinjelélései

c) Az inert védégdzas hegesztési eljardsok csoportositasa

Az elektroda fajtdja, a hegesztési adalékanyag adagolasa, a gaz fajtdja és az iv égésének
fajtaja szerint killonb6z6 eljarasokat kiulonboztetiink meg.

A véddbgazas ivhegesztés alkalmazasa széleskorli, mert lehetévé teszi a leolvadasi
teljesitmény novelését, valamint a tokéletesebb varratvédelem folytan a hegesztett kotés
mindségének javitasat.

A volframelektrodas, semleges védbégazas ivhegesztés (141)
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A nem leolvadd volfrdmelektréda és a munkadarab koézott keltett ivvel, véd6gaz védelme
alatt végzett ivhegesztés. Mivel a védbégdaz altalaban argon, az eljaras elterjedt neve Argon
védbgazos volframelektrodas (W) Ivhegesztés, roviditése AWI hegesztés. Elvi vazlatat az
aldbbi abra mutatja.

volframelekirdda

7. dbra. Volframelektrodds, semleges védogdzas ivhegesztés elve

A volframelektrédas, semleges (inert) véddégdazas ivhegesztés nyilt ivi eljaras. ( Nyilt iv, ha a
hegesztési folyamat alatt az iv lathaté, a fény-és héhatds a kornyezetet kozvetlenal éri. )

Az iv a munkadarab és a véd6égdzzal korilaramlott volframelektroda kozott ég. Hegeszteni
lehet hozaganyaggal vagy a nélkil. A hozaganyag pdlca formaban kézzel, vagy gépi
adagolassal aram hozzavezetéssel vagy dram hozzavezetés nélkil adagolhaté. Ez az eljaras
kilonosen Al-6tvozetek és erbsen Otvozott acélok hegesztésére alkalmas. Al-6tvozeteket
valtakozd drammal hegesztiink, hogy az oxidréteget jobban felszakitsuk.

Altalaban egyenaramrdl, egyenes polaritassal (az elektréda a negativ pélus) hegesztiink, de
foleg vékony lemezekhez célszer(i forditott polaritast haszndlni. Az eljards kiléndsen
alkalmas  impulzus-ivhegesztésre. Aluminiumhoz és Otvozeteihez valtakozé d&ramot
haszndlunk. A vdltakoz6 aram megtisztitia a volframelektrodat a hegesztés kozben
felszedett szennyezddésektSl. A beolvaddsi mélységet és szélességet az aramfajta és a
polaritads megvalasztasa, valamint az elektroda formaja jelentésen befolyasolja .
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Egyenarammal, egyenes polaritdssal hegesztve, koncentralt iv kialakitasa miatt az
volframelektrédat hegyesre koszoruljik. Valtakozé aramud hegesztésnél, a megfelel6en
valasztott volframelektroda csucsa legombolyodik.

A volframelektréda a hegesztGiv létrehozasakor an6dként vagy katédként szerepld, bevonat
nélkili volframpalca, amelyben egyes esetekben oxidadalékok vannak az elektron kibocsatds
fokozasara. Erre a célra leggyakrabban térium-oxidot (ThO2), cirkénium-oxidot (ZrO2),
lantan-oxidot (LaO2), és az utébbi idében cérium-oxidot (Ce02) alkalmaznak.

A volframelektrédék 0,5; 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 6,4 és 10 mm atmérdvel késziilnek.

Az argon védégazos, volfrdmelektrodas ivhegesztés (AWI, vagy TIG hegesztésként ismert)
olyan eljaras, mely nem leolvadd, volfram elektréodat alkalmaz. Az elektrodat, az ivet és a
megolvadt hegesztési dmledéket korilvevd teriiletet a levegétdl semleges gaz védelmezi.

Az AWI hegesztés alkalmazasa

Az AWI hegesztés kivételesen tiszta, magas minGségli hegesztést biztosit. Minthogy
salakanyag nem termelédik, nem fordulhat el6, hogy salak keriiljon a varratfémbe és a
befejezett hegesztés gyakorlatilag nem igényel tisztitast. Az AWI hegesztés szinte minden
fajta fém hegesztéséhez hasznalhaté és az eljards alkalmas mind kézi, mind pedig
automatikus eljarasokhoz. Az AWI hegesztést leginkdbb aluminium és rozsdamentes
acélotvozetek hegesztésénél alkalmazzak, amikor a hegesztés hibatlansaga kiemelkedd
jelentéségdi.

Hegeszt6-berendezések AWI technolégidhoz

8. dbra. TIG 200A AWI hegesztogép

10
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Az AWI hegeszt6-berendezés f6 részei:

- Az aramellato egység (hegeszté gép)
- A véddégaz ellaté egység

- A hiitévizellaté

- A hegesztGpisztoly

- AvezérlGegység

a hegesztés ' y
- I
iranya __~. l &'\
S
viz
L e

= | Argon

egyenaramu
hegesztdgép

9. dbra. Az AWI hegesztés eszkozei

Mivel az AWI hegesztés munkafolyamata a kézi ivhegesztéshez hasonléan az
ivkarakterisztika vizszintes szakaszan jatszodik le, a hegesztégép statikus karakterisztikdja
esé jellegli. Az AWI hegesztés igényeit tehat kielégiti barmely kézi ivhegeszté aramforras is,
hegesztéskor azonban nagyobb bekapcsolasi idovel kell szamolni.

Mivel az AWI-eljards sordn egyen- és valtakoz6é dram egyarant hasznadlatos, elterjedtek a
kombinalt berendezések is, amelyek az egyik aramnemrdél a masikra atkapcsolhaték. Akar
transzformator, akar egyeniranyité hasznalata esetén fontos azonban, hogy az aramforras a
kis aramtartomanyban finoman szabalyozhaté legyen, mert AWI-eljarashoz leginkabb ez az
aramerg@sség-tartomany szikséges.

A hegeszt6égé tartasa és vezetése

AWIl-eljarassal altalaban balra hegesztiink, jobbra csak vastag anyagokat hegesztiink, néha.
A volframelektréda csiicsa a munkadarabtél 3...6 mm tavolsagban legyen. Altalaban az iv
hossza ne legyen nagyobb a hegesztSpalca atméréjénél.

11
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10. abra. Az AWI hegeszt6égad tartdsa

A hegesztéshez sziikséges dramer6sség 10 mm anyagvastagsagig kozelitéleg:

Aramerdsség= lemez vastagsag X 40 A

Fogyoelektrodas,semleges véddgazas ivhegesztés (131)

Ha az elektréda anyaga képezi a varrat hozaganyagat, fogyodelektrédas ivhegesztésrél
beszéliink. Ennek egyik valtozata az Argon védégazas Fogyédelektrodas Ivhegesztés vagy
roviden AFl hegesztés.

Az eljaras még MIG-hegesztésként is ismert, az angol elnevezés kezddGbetiibél alkotott
rovidités alapjan (Metal Inert Gas Welding). A hegesztéshez hasznalt berendezések
megegyeznek a fogyodelektrédas, aktiv védégazas ivhegesztésnél hasznalt eszkozokkel.

Ennél a hegesztésnél a hegfiirdé védelmét semleges gazok: argon (Ar), hélium (He), vagy
argon és hélium (Ar+He) gazkeverék valdsitja meg. A haszndlatos hegesztéhuzalok atmérgje
0,5+2,4 mm. A hegesztéaram 30+600 A. A leolvadasi teljesitmény 0,3+8 kg/h.
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Hegeszt6pisztoly

Védbeaz
Hiitdviz ki-
J és bevezetés
- Huzalelektréda
| Vezérl6-
és dramkabel

Aram-visszavezetd kabel

v

11. dbra. Fogyoelektrodds, semleges védogdzos ivhegesztés elve

A hegesztbhuzalt (huzalelektréda), amelyeknek a jelenlegi szokdsos atméréje 0,5+2,4 mm,
tekercsekben taroljuk. A huzalt a huzalel6tolé egység csévéli le a huzaltarolo dobrdl és tolja
a hegesztéfejen keresztil a hegesztés helyére. A hegeszt6éfej pisztolyalakd, amely a
hegeszt6 kezébe jél beleillik. A hegesztéfejhez csatlakozik a gazvezeték, a vezérl6kabel, a
huzalvezet6 és az aramvezeték, valamint benne van az dramatadé kontaktus is.

Nagyobb hegesztési teljesitmények esetében a hegeszt6fejet vizzel kell hiiteni, és ekkor a
hegesztéfejbe még a hiitévizet is be kell vezetni. A védégaz a gazfuvokan keresztil aramlik
ki és koriilfogja az ivet, valamint a hegflirdét. A hegesztéfejen 1évé kapcsoléval mikodtetjiik
a hegeszt6fej valamennyi funkciéjat.
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Fogyoelektroda A NG
Aram-hozza- Huzaltovabbito
vezetés ~—

Veddgaz /

Gazfuvoka .

Aramforras <:

Varrat
e

"ﬁ\'Munkadarab

Hegesztéiv

12. dbra. A véddgdzas ivhegesztés elvi elrendezése

A roviden AFl-hegesztésnek nevezett eljards soran a hegesztéiv a folyamatosan elérehaladé
fogyoelektréda és a munkadarab kozott ég. A hegesztb6huzalt két gorgé tolja elére,
amelyeket a huzalel6tolé hajtészerkezete mozgat. A hegeszt6huzalt a hegesztépisztoly
huzalbevezetd tomléjén keresztil vezetik a hegesztés helyére. Az dramot réz aramatadé
vezeti a huzalhoz.

A fogyoelektrédas, véddégazas hegesztéseknél altalaban egyendramot és forditott polaritast
hasznalunk (az elektrédahuzal pozitiv), mivel ezzel az aramnemmel és polaritdssal a
legkisebb a frocskolés, stabil az iv, és egyenletes az anyagatmenet.

Az AFI eljaras alkalmazasa

Aluminium, réz, nikkel és nagy otvozétartalmi acélok hegesztésére. A kotbhegesztés
esetében a legkisebb hegesztheté anyagvastagsag 0,5 mm, a legnagyobb akar 100 mm is
lehet. Felrak6-hegesztésre is alkalmas.

FOGYOELEKTRODAS, INERT VEDOGAZAS IVHEGESZTES A GYAKORLATBAN

A hegesztés elsé [épése a hegesztendd anyagok el6készitésével kezdddik. Gondoskodni kell
a tiszta, zsirmentes fellletrdl, majd beallitjuk a kivant hegesztési paramétereket a leolvadasi
teljesitményhez igazitva.

A hegesztés az ivgyujtassal kezddédik. ez ligyességet és f6leg a jol beallitott dram- és
huzaladagol6 6sszhangjat kinja. A hegesztépisztoly gazfuvékajabél kb. 15 mm kiallé
huzallal megérintjik a munkadarabot, kézben a pisztoly inditbgombjat megnyomjuk. Ha
bedllitas jé, akkor az iv kdnnyen gyullad és rogton a helyes ivhosszusagra all be.
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Pisztolytartasnal fontos ,hogy a gazfiivéka vége ne legyen tavol a munkadarabtdl, igy a huzal
nem tud tul hosszan kinyulni és a gazvédelem is kielégité lesz.

1 2 3

13. dabra. AFl berendezés részei

Huzalel6told (huzaladagold) egység
Fogyodelektréda megvezetd (huzalvezetd)
Fogyodelektroda és huzaltarold dob

Inert védbégaz vezet6csé ( palacktol)

A w N =

A vezérl6panelen a hegesztéaram és a fesziiltség értékei Uzem kozben leolvashatdak.
Tekintve, hogy a huzaldobrdl a huzalt egy kb. 3 m hosszli vezetéken at kell pisztolyhoz
tovabbitani, a berendezés mozgékonysaga céljabol a huzaldobot és a huzalel6told
berendezést altalaban kiilonallé, konnyen mozgathaté egységként is kialakithatjak. Az
elektromos szabalyozast végzdé vezérlbegységet az daramforrassal egybeépitve, szintén
mozgathato kivitelben is gyartjak.
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2

14. dbra. Huzalelétolo egység

Nyomogorgd
2. El6tologorgd

Mindig a hasznalni kivant huzalelektroda méretének és anyaganak megfelel6 elétolé gorgét
hasznaljunk.

A huzalel6tolé gorgSk két vajattal vannak ellatva, két kiilonb6z6 huzalméret szamara. A
huzalel6told gorgdt Ggy kell betenni, hogy a kivant huzalméret felirata legyen kiviil.

A leggyakrabban el6fordulé el6tolégorgdé méretek:

0,6 - 0,8 mm (acél, rozsdamentes acél)
0,8 - 1,0 mm (acél, rozsdamentes acél)
1,0 = 1,2mm (acél, rozsdamentes acél)
1,0 - 1,6 mm (porbeles huzal)

1,0 - 1,2 mm (aluminium)

vrT W N —

Hegesztéhuzal tipusok:

- tomor: anyaguk fém, és egy vékony bevonattal rendelkeznek.
- porbeles: egy vékony fémburkolattal rendelkeznek, beliil pedig porral vannak toltve.

16
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1 2 3

4 5 6

15. dbra. A hegesztopisztoly részei

Gaztereld

Aramatadé

Gazfavoka

Fogyo elektréda (huzal)
Huzalvezet6 spiral
Pisztolytest

S v WN =

Munka kozben a gdazterel6t a hegesztbéanyag frocskdlédése miatt tisztitsuk meg egy kis
mennyiségli hegesztépaszta vagy hegesztéspray hasznalataval.

A hegesztépisztoly tisztitasanak gyakorisaga fligg attél, hogy mennyi hegesztés torténik és
mennyi olaj, por van a hegesztési flistben.
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A W N =

18

8 7
6 5
4 3

1
2

16. dbra. Egy AFl hegesztogép eldlapjanak gombjai 1

Aramforrast bekapcsolé gomb

Tllmelegedést jelzé lampa

Hegesztési feszlltség fokozatkapcsolé - finom fokozat

Hegesztési feszlltség fokozatkapcsold - durva fokozat

- Ezeket a kapcsoldkat ne allitsuk terhelés (hegesztés) alatt!

Id6valaszto kapcsolé - szakaszos hegesztéshez (sziinetid6 altalaban 0,2-2,0 sec kozott
allithato)

Id6évalaszto kapcsolé - ponthegeszéshez (hegesztési idé altalaban 0,2-2,0 sec kozott
allithato)

HuzalelGtolasi sebesség beallité (ami aranyos a hegeszté arammal)

Eljarasvalaszt6 kapcsolo

©8: 2 utemid miikodés



INERT VEDOGAZAS iVHEGESZTESEK ALKALMAZASA KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

$¢: 4 Gtemil makodés
eeee: ponthegesztés
ti-t2: szakaszos hegesztés

Folyamatos hegesztés lizemben valasztani lehet a pisztolykapcsol6 2 és 4 utemid mikodése
kozott. 2 Gtemd lizemben a hegesztési folyamat megindul a pisztolykapcsold lenyomasara,
és megszakad annak elengedésével. 4 (tem(i Gzemben a hegesztési folyamat megindul a
pisztolykapcsold6 megnyomasa és elengedése utdn, majd megszakad annak djbéli
miikodtetésére.

‘..."l
T

1
E |
&

17. dbra. Egy AFl hegesztogép eldlapjanak gombjai 2

1. Hegesztd pisztoly csatlakoztatasa
A pisztolyt a gép homloklapjan talalhaté pisztolycsatlakozé hiivelybe kell illeszteni.

2. Testkabel csatlakoztatasa
Az A jeld csatlakoz6é altaldban a kis anyagvastagsagokhoz, mig a C jeli a
vastagabbakhoz alkalmas. Mindazondltal a testkdbel csatlakozdsdanak megvalasztasa
egyéni, de fligg az alkalmazott védégaz fajtajatol is.
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FIGYELMEZTETES

A hegeszt6gép hasznalata soran a hegeszték és a kdozvetlen kornyezetikben tartézkoddk ki
vannak téve az ivhegesztés artalmainak és veszélyeinek.

A hegesztés kozben a dolgozdkat tobbféle artalom érheti:

- Aramités

- Fist és gaz

- Ultraibolya és infravoros sugarzas
- Tlizveszély

Ezért a hegesztés gyakorlasa kell6 6vatossagot igényel. Tartsa be a munkaadoéja biztonsagi
el6irasait, amelyek célszerlien a hegeszt6 berendezést gyarté utasitasait is alkalmazzak.
Egyéni védobfelszerelések és eszkozok hasznalata kotelez6.

A Hegesztési Biztonsdgi Szabdlyzat kiadasarél a 143/2004. (Xll.22.) KGM rendelet
rendelkezik.

17/1993.(VIl.1.) KHVM rendelet az egyes veszélyes tevékenységek biztonsagi
kovetelményeirdl sz6l6 szabdlyzatok kiadasardl: 3.sz. melléklet: Gépjarmdjavitds Biztonsagi
Szabalyzata.

A hegeszt6 berendezés és a biztonsagi szerelvények biztonsagi mikodését idészakonként
ellendrizni kell és az ellenérzés tényét irdsban rogziteni kell.

Ennek gyakorisaga, ha a gyarté masképp nem rendelkezik:

{VHEGESZTES

Hegeszto-/vagopisztoly

- TIG (AWI) ég6 1év
- Plazma ég6 (gépi) 1 év
- Plazma égé (kézi) ¥ év
- Palack- vagy vezetéki nyomdascsdkkentd 1év
Aramforrdsok

- Forgogépes atalakito 2 év
- Transzformator 1 év
- Egyeniranyité 1 év
Arameloszto rendszerek

- Kiépitett (telepitett) hegesztéaram 1 év
vezet§ (test) rendszer
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- Tobb munkagépes hegeszt6gép,
hegeszt6aram eloszt6 rendszere

TANULASIRANYITO

Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval!
Miutan a Szakmai informaciot attanulmanyozta valaszolja meg az alabbi kérdéseket:
1. Hogyan csoportosithatjuk az inert véd6gdzas ivhegesztéseket?

2. Mi az elektromos iv, és hogyan hozzak létre?

3. Milyen kotési mdd a hegesztés?

4. Mi a szerepe a védégazoknak?

5. Milyen védégazokat ismer?

6. Mi a védGégazas hegesztések elve?

7. Mi a fogyoelektrédas ivhegesztés lényege?

8. Mi az alapvet6 kiilénbség az AWI és a MIG hegesztés kozott?

9. Milyen aramot és polaritast hasznalunk a MIG hegesztési eljarasnal?

10. Milyen aramot és polaritast haszndlunk a TIG hegesztési eljarasnal?

11. Milyen hegesztési eljaras, ha az 131 szamkoddal jelolik ?

12. Mit kell a fogyoelektrodak megvalasztasakor figyelembe venni?

13. Mit kell feltiintetni minden egyes gazpalackon?

Gyakorolja a hegesztéberendezés 6ssze- és szétszerelését! Ismerje meg a berendezés egyes
részeit.

Koszorilje meg az AWI elektrédat, figyelembe véve az alkalmazott &ram nemet!

Az anyag logikajanak, 0Osszefliggéseinek és alapvetd ismereteinek elsajatitasaval mar
képesek vagyunk a munkahelyzet és a tovabbiakban leirt mintafeladatok megoldasara.

Az ONELLENORZO lap kitoltése utan a MEGOLDASOK lapon ellendrizze, hogy jél valaszolt-e a
kérdésekre!
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Amelyik valasza hibas, azt a témakort Ujra tanulmanyozza at!

Ha a teljesitménye hibatlan, attérhet a kovetkezd tananyagelem feldolgozasara.
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| 1. feladat

Hatdrozza meg a fogyoelektrédas, inert véddgazas ivhegesztési eljaras lényegét és
alkalmazasi terileteit!

2. feladat

On volframelektrddas, inert védégazas ivhegesztéssel javitja a sériilt karosszéria elemet. Az
abran a hegesztés elve lathatd. Nevezze meg a szamokkal jelzett egységeket!

L M2

18. dbra.
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3. feladat

Hatarozza meg a szabvany szerinti inert védégazokat tartalmazé palackok szinjeleit!

4, feladat

irja le, hogy mit neveziink "egyenes polaritasi" kapcsolasnak!
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5. feladat

Hatarozza meg, hogy mi a védégazok f6 szerepe a hegesztési eredményre!

6. feladat

Az 4bran egy fogydelektrédas, inert védégazos hegesztégép elblapi paneljét latja. irja le a
szammal jelzett kezel6 elemek megnevezését!

19. dabra.
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Ha az elektréda anyaga képezi a varrat hozaganyagat, fogyodelektrédas ivhegesztésrél
beszéliink. Ennél a hegesztésnél a hegfiirdé védelmét semleges gazok: argon (Ar), hélium
(He), vagy argon és hélium (Ar+He) gazkeverék valésitja meg. Az eljards soran a hegesztéiv
a folyamatosan el6rehaladé fogyoelektréda és a munkadarab kozott ég. A fogyoelektrédas,
véddgdazas hegesztéseknél altaldban egyenaramot és forditott polaritast hasznalunk.

Aluminium, réz, nikkel és nagy otvozétartalma acélok hegesztésére alkalmazzuk. Koté és
felraké hegesztésre is alkalmas.

2. feladat

1- aramforras

2- volframelektréda
3- aram-hozzavezetés
4- védbgaz

5- favoka

6- hozaganyag

7- hegesztési varrat
8- hegesztGiv

9- munkadarab

3. feladat

Argon : sziirke palast, sotétzold gallér

Hélium: sziirke, barna gallérral

4. feladat
Egyendrammal valé hegesztés esetén ha az aramforras negativ pélusat az elektrédahoz,

pozitiv polusat pedig a targyhoz ( munkadarab) kapcsoljuk, akkor az ivben az elektronok a
munkadarab felé mozognak. Ezt "egyenes polaritasu” kapcsoldsnak nevezziik.
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5. feladat

A védbégazok osszetételiiktél fiiggéen kiilonb6z6é tulajdonsagokkal rendelkeznek, igy
hatasuk is eltér6 a hegesztési eredményre. F6 szerepiik, hogy a hegfiirdét védjék a
kornyezeti leveg6é karos hatasaitol, amely nem kivant nitrogént, oxigént és nedvességet
(vizg6zt) tartalmaz.

6. feladat

1- Gzem kozbeni fesziiltség és dramer6sség kijelzé
2- huzalel6tolasi sebesség(hegeszt6aram) beallité
3- hegesztési id6 beallitasa

4- aramforrast bekapcsolé gomb

5- tulmelegedést jelz6 lampa

6- hegesztési fesziiltség kapcsolé - finom fokozat
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