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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A plazmavagas a termikus vagd, és darabold eljarasok kozé tartozik. A plazma vagas
nagyban hasonlit a langvagassal torténé anyag szétvalasztasi eljardshoz. Az anyag
darabolasa soran egy plazmaiv alakitja ki a vagorést.

A vagas végezheté kézzel is, de automatizalhaté is, igy alkalmazasa gazdasagos lehet
nagysorozatu darabolas esetén is.

A munkafiizet attanulmanyozdsa soran megismerkedhet“a termikus darabolds, valamint
plazmavagas jellemzdivel, tulajdonsagaival, a vagas elvégzéséhez sziikséges eszkozokkel,
berendezésekkel.

Elsajatithatja a plazmavagas munkavédelmi szempontjaival kapcsolatos sajatossagokat.

1. dbra. Gépi plazmavdgds folyamata
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A munkafiizet elején ismerkedjiink meg néhany definiciéval, amelyek a termikus, illetve
plazmavagasi mlvelet megértését segitik eld.

Vagds darabolds: Olyan eljards, amelynek soran valamilyen anyagot (amely el6zéleg egy
anyagelem volt) tobb részre valasztunk szét erd, vagy héhatdas révén.

Termikus vagas: olyan héhatas alapu eljaras, amelynek soran valamilyen anyagot (amely
el6z6leg egy anyagelem volt) tobb részre valasztunk szét. Az eljards soran, kozvetlenil a
kohézios er6hatast sziintetjitk meg, oly médon, hogy az atomok kozotti szilard
kapcsolatokat bontjuk fel. Ennek hatasara az anyag szétvalasztdas vonala mentén
anyagszerkezeti valtozasok kovetkeznek be.

A vagas soran a vagas vonaldanak egyik oldalan keletkez6 darabon (vagyis a levdgando
munkadarabon) a méret, annak tlirése, a vagott darab alakja, tovabba a vagott felllet
mindsége meghatarozhatd, illetve gyartastechnolégiailag el6re tervezhetd.

Termikus darabolds: olyan anyagszétvdlaszté6 moiivelet, melyet akkor alkalmazunk, ha a
méretpontossag, alakhtiség és felileti min6ség szempontjai nem meghatarozéak.

Termikus vagé, és darabolé eljardsok csoportositasa:

- meleg nyiras

- tarcsas darabolas (lagyacél, vagy miianyag tarcsaval)

- langvagas

- poradagolasos langvagas

- ivvagas (elektrédaval; AFI ivvel; szénpalcaval, stb.)

- plazmavagas

- lézeres eljarasok

- egyéb eljarasok (elektrolitos, valamint elektronsugaras vagas)

Plazma: olyan teljesen ionizdlt gdz (kénnyl atomok ionjai), ahol az egész anyag szabad
anyagmagokbél és elektronokbol all, és azok valamilyen gerjesztés révén vallnak le az
atommag korili palydrol. A gerjesztés lehet: héhatds alapdu, illetve Gitkozési elvi.

A plazma allapot létrehozdsanak kovetelménye, hogy a gerjesztés mértékének olyan
szintlinek kell lennie, amely mérték meghaladja a gdz atomok és az azokhoz tartozé
elektronok kotési energidjanak nivéjat. Ezen dallapot elérése kozben vigyadzni kell, hogy a
plazma hémérséklete ne legyen tulsagosan magas, nehogy lancreakcié induljon be! A
szilard, a cseppfolydos, és a légnem(i anyagdllapot utan, ezt nevezziik az anyag
4.allapotanak.

Plazma allapotnak nevezhetjiik azt az allapotot is, amikor valamilyen maradék gazban
nagyon sok ion, és szabadon mozgé elektron van jelen (pl.: gazkisiilés)

A plazma keletkezése

Az anyag halmazallapotai a kovetkezGek: szilard (alacsony hémérsékleten), folyékony
(magasabb hémérsékleten, az adott anyagra jellemz6é olvadaspont felett), gaz. Gaz
allapotban a molekuldk nem tdl magas hémérsékleten semlegesek.
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Ha a gaz halmazallapot elérése utdn a hdémérsékletet tovabb emeljik, akkor ennek
eredménye egy Uj allapot lesz, melyet plazma allapotnak neveziink.

A gaz hémérsékletének emelésével n6 a molekulak atlagos mozgasi energidja, és az
Utkozések soran a semleges atomok, illetve molekuldk egy, vagy tobb elektront veszitenek
el. Ezt nevezzik Utkozési ionizaciénak, aminek soran a gazban toltott részecskék (ionok)
keletkeznek. Ha a hémérséklet elég magas, akkor a gdz teljesen ionizalédhat, Az ilyen
ionizalédott gazt nevezziik plazmanak.

ionizAcios energia

Ahémérséklet
]
A :
gaz
X
parolgasbél
szarmazo ho /pl A4
\\ —
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szilard folyadék -
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2. dbra. Az anyag dtalakuldsa plazma dllapotba

Plazma egyébként sok helyen el6fordul. Példaul villamlasnal plazma jon Ilétre, de
megtaldlhaté ez az anyagallapot az északi fényben, az ionoszféraban, vagy akar az égés
soran egy langban.

A gyakorlati életben hasznalt plazmak hémérséklete 10.000-50.000 °C kozott van.

A plazma tulajdonsagai

A plazma tulajdonsagai specidlis Osszetétele miatt eltér a hagyomanyos gdzoknal
megszokott jellemzéktél:

a plazmaban a toltések 6sszekeveredve, egyenletesen oszlanak el, igy nagyobb
térfogatban semlegesnek mondhaté

- a plazmaban koénnyen elmozdithaté toltéshordozék vannak, igy a plazma jé
elektromos vezetének tekinthetd

- VezetGképessége a hémérséklettel egyiitt né
- ha a plazmdaban aram folyik, és azt magneses térbe helyezziik, akkor benne sajatos
aramlasok jonnek létre
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A plazmavagas alapjai

Az alabbi abran a plazmaivvel torténd vagas folyamata lathaté. Az eljaras Iényege, hogy az iv
az elektréda, és a munkadarab kozétt alakul ki, amely aztan vagoérést hoz létre, végil
megtorténik a munkadarab szétvagdsa. Az iv egy fuvokabol jon ki, amely réz anyagu. A
favokabol kicsapd iv mérete fligg a plazma gaz hémérsékletétdl, és a gazban mozgd
részecskék sebességétdl. A plazma hémérséklete meghaladja a 20.000 °C-ot, a sebessége
pedig megkozeliti a hang sebességét.

A plazma ivvagas kilonbozik az egyéb termikus vagdsi eljarasoktol. Ha a langvagassal
hasonlitjuk ©6ssze, akkor egyértelmien lathatd, hogy a langvdgds a vagorés anyaganak
elégetésével felszabadulé exoterm hét hasznositja, viszont a plazmavagas sordn az 6sszes
energia kilsé aramforrasbél szarmazik, igy minden anyaghoz alkalmazhatjuk, mig a
langvagas nem alkalmazhat6 tetszélegesen barmilyen anyaghoz.

igy ez a vagasi technolégia szabadon alkalmazhaté héallé, rozsdamentes acélokhoz, dntétt
vashoz, aluminiumhoz, és nemvas 6tvozetekhez is.

Ezzel a technolégiaval maximadlisan 160 mm vastagsagu fémlemezeket tudunk feldarabolni.
A plazmaiv vagasi technoldgia mas vago eljardsokkal szemben, nem érzékeny az anyag
belsé folytonossagi hibaira, és a lemezfelllet allapotara sem.

(HF]

3. dbra. A plazmavdgds folyamata
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A plazmaiv vagas fellileti min6sége, pontossdga, és gazdasagossaga

A vagassal elérhet6 fellleti mindség nagyjabdl megegyezik a langvagas feliileti mindségével,
viszont plazmavagas soran a vagott feliilethek mindig van némi kis szogeltérése, amely
altalaban néhany fok nagysagrend(i. A szogeltérés megjelenésének oka, hogy a plazmaiv
héleadasa nagyobb a vagérés pisztolyhoz kozelebbi tartomanyaban. Ez a jelenség azonban
csak a hagyomanyos plazmaiv vagasi technoldgidndl jelentkezik. Amennyiben a
munkadarabot viz ala meritjik (vizzel fedett plazmaiv vagas), vagy kettés kiomlésu
vagopisztolyt hasznalunk (pl.: kett6s gaz adagolasu plazmaiv vagas), akkor ez a jelenség
kikiiszobdlhetd.

A hagyomanyos plazmavagasnal elé6fordulhat még a salak feltapaddsa a munkadarab als6
feliiletére, amelynek eltavolitasa utélagos munkalatokat kivan.

Ha a plazmavagas gazdasdgossdgat szeretnénk megallapitani, akkor a legegyszeriibb maod
erre, ha 0Osszehasonlitjuk a joval kisebb technolégiai teljesitményli Omlesztévagasokkal.
Ekkor lathatjuk, hogy nemcsak a plazmaiv vagas soran létrejott vagasi felilet minésége lesz
jobb, de gazdasdgosabb is azoknal. Tovabba azt is figyelembe kell venniink, hogy ezen
technoldgia segitségével gyakorlatilag barmilyen anyagot szét tudunk vagni, sokkal
elénydsebbé valik ez az eljards, még akar a langvagashoz képest is.

A mivelet gazdasagossdagat viszont erGteljesen rontja, hogy a vagasi folyamat
megvalésitasahoz szikséges eszkozok, és berendezések igen dragak, igy a vagasi miivelet
elétt mérlegelni kell, hogy melyik technoldgiat is alkalmazzuk a teljesitmény-gazdasagossag
fliggvényében.

Tovabbi emlités kell tenni, arrdl is, hogy a plazmaiv vagd berendezések lizemeltetése sem
olcsd, mivel a milvelet sordn igen nagy a vagasi sebesség, nagy lesz a villamos energia,
valamint a gaz (plazma, masodlagos gazok) felhaszndlasi koltsége.

A gazdasdgossag pontos kiértékelésére a hosszegységre vonatkoztatott fogyasztasi adatai
alkalmasak, melyek a kovetkezdk:

- fajlagos villamos energia felvétel
- hosszegységre esé gazfelhasznalds
- plazmaiv atlagos energia felvétele

A folyamat gazdasagossaga tehat csak a fenti tényez6k pontos kiszamitdasa, valamint
ismerete utan lehetséges.
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A plazmavagas kalonb6z6 fajtai
1. Kettés gaz adagolasos plazmaiv vagas

Ez a vagasi technoldgia nagyban hasonlit az el6bb ismertetésre keriilt, hagyomanyos plazma
vagasi folyamathoz, annyiban kiilonbozik csak, hogy a favokan beliil van egy elsédleges-, és
egy masodlagos gaz adagold. A két adagold egy védblemezzel van elvalasztva egymastol.
Ezen eljardas elénye, hogy a kett6s gdz adagolds az ivet jobban "0sszehlizza", azaz
pontosabbad tudunk vele vagni, tovabba a salak vagorésbdl torténd kivezetését is
megkonnyiti. Tovabbi elénye, hogy magasabb vagasi sebesség érheté el vele, valamint a
vagas sordn a munkadarab felsé feliiletének lekerekedése csokkentheté a kettds
gadzadagolasos médszerrel.

Ezzel az eljarassal maximum 75 mm-es fémlemezek vaghaték.

A plazma gdz altalaban argon, argon-hidrogén keverék, vagy nitrogén, a masodlagos gaz
pedig a vagandé fém anyagatol fligg.

Acél esetén: oxigén vagy nitrogén

Rozsdamentes acélnal: argon-hidrogén, vagy nitrogén, vagy CO; gaz

Aluminium munkadarabndl: argon-hidrogén, vagy nitrogén, vagy CO; gdz

masodlagos Plazma gaz sidcadlanig
giz Ya'ntam e

adagolas adagolas
védolemez
fivoka

lazmaiv
) P

G Trmle. )

\/munkadarab

4. dbra. Kettds gdz adagoldsu plazmaiv vdgds

2. Viz befecskendezéses plazmaiv vagas

Ennél az eljardsndl altalaban a nitrogént hasznaljdk, mint plazma gazt. A Vviz
befecskendezése sugariranyba torténik a plazma ivhez. A mddszer segitségével a
hémérséklet a vagds sordn 30.000 °c-ig is novelhetd.

A viz befecskendezése sordn az iv felbontja a vizet, aminek kovetkeztében hidrogén
keletkezik. A hidrogén redukalé hatasa miatt a fém felllete fényes lesz. Ezt a technoldgiat
altalaban aluminium, valamint erésen 6tvozott acélok vagasahoz alkalmazzak, kb. 50mm-es
lemezvastagsagig.
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A miveletnek szamos elénye van o0sszehasonlitva a hagyomanyos plazma vagasi
technikahoz képest. Ezek a kovetkez6k: javul a vagds minésége, novekszik a vagas
sebessége, valamint kisebb a valészinlisége, hogy a fuvdoka erodalédni fog a vagas folyaman.

Plazma gaz

munkadarah

5. dbra. Viz befecskendezéses plazmaiv vdgds

3. Vizzel fedett plazmaiv vagas

A plazma vagas végezhetd vizbe meritett munkadarabbal is. A darab felsé felllete, és a
fuvoka kozott 50-75 mm tavolsag van. A favéka kozepérdl sugarzik ki a plazma gaz, két
oldalarél pedig viz aramlik a darab feliletére. A darab a vizbe bemeriil, a vagas ekodzben
megy végbe. Az eljaras el6nyei a kovetkez6k: kevesebb flist, és zaj a vagas sordn, valamint
a fuvoka élettartama is novelhet6 ennek a technolégianak a segitségével. A hagyomanyos
plazmavagas zajszintje példaul 115 dB koril van, mig a vizzel fedett eljaras esetén a zajszint
kb. 96 dB-re tehet6. Amennyiben a vagast viz alatt végezziik, gy a zajszint még inkabb
csokkeni fog, az adott munkakorilményektdl fiiggbéen ekkor a zajszint 52, és 85 dB kozé
tehetd.
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]

Viz

munkadarab

6. dbra. Vizzel fedett plazmaiv vdgas

4. Levegd plazmaiv vagas

Az eddigi eljarasoknal alkalmazott argon, és nitrogén gaz helyettesitheté levegével, ekkor
maga a leveg6 lesz a plazma gaz. Ez a technoldégia azonban specidlis, hafnium, vagy
cirkonium elektrédat kivan, amit kiilsé rész boritassal latunk el. A hitéshez is
alkalmazhatunk levegét, a viz helyett. Ezen vagasi moéd elénye, hogy a levegé plazma, és
hiit6 gazként valé alkalmazdsaval rengeteg koltséget tudunk megspérolni, viszont itt a
specidlisan elkészitett elektréda jelent tobbletkoltséget a miveletben.

leghiites levegd léghiités

—

¥
uvoka

edolemez

plazmaiv

)

munkadarah

7. dbra. Levegd plazmaiv vdgds



TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS-PLAZMAVAGAS

5. Nagy pontossagu plazmaiv vagas

Ez a miivelet egy megfeleléen "0sszehlzott" (elvékonyitott) plazmaiv segitségével hozhato
létre. A plazma gazt ebben az esetben oxigén segitségével hozzuk létre. A fuvdka oldalain
talalhaték gaz be-, és kiomlé nyilasok is, amelyeken keresztiil a masodlagos gaz be-, és ki
aramolhat, keringhet. Vannak olyan fivdka kialakitasok, amelyekben magneses mezdvel
veszik korbe az ivet, melynek stabilizalé szerepe van a plazma sugarra, Ugy hogy fenntartja
Az eljaras elényei kozott emlithetd, hogy kisebb a mivelet sordn létrejové vagasi rés,
valamint kisebb a munkadarab deformalédasa a héhatas dvezetben.

Hatranya, hogy ezzel a technolégiaval vaghaté alkatrészek vastagsaga maximum 6 mm
lehet, tovabba a vagasi sebesség is jéval alacsonyabb, mint a hagyomanyos plazmaiv vagasi
folyamatnal.

plazma

munkadarab

8. dbra. Nagy pontossdgu plazmaiv vdgds

A plazmaiv vagas soran alkalmazott gazok

A plazmavagas folyamatat két f6 fazisra tudjuk szétbontani: plazmagyujtasi, és vagasi fazis.
igy a miveletnél alkalmazott gazok is feloszthatdk a gyujtasnél, tovabba a vagasnal hasznalt
gazokra.

A vagas gazdasagossdgat, és mindségét a plazmagaz nagy mértékben befolyasolja. A
kilonb6z6 munkadarabok kilénb6z6 gdzokat igényelnek. Az eljdrdshoz alkalmazott gaz
kivalasztasanal mindig figyelembe kell venni a gdz mechanikai, és fizikai jellemzéit, a jé
vagasi mindség, és sebesség elérése céljabol.
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Argon gdaz: viszonylag egyszerlien ionizalhatd, a gaz alacsony ionizaciés energidja
miatt, igy gyakran haszndlatos a plazmaiv meggyujtasanal. Masodlagos-, vagyis
véddgaznak nem alkalmas, mivel csak kis vagasi sebességnél alkalmazhato, viszont
hasznalataval j6é minGségli vagasi feliilet érhetd el.

Hidrogén: 6nmagaban nem alkalmas plazmagazként, viszont argonnal keverve mar jé
mindségli plazmagaz valhat beléle. A hidrogén redukalé hatasa miatt a vagott feliilet
oxidmentes, és sima lesz. Ez a gaz altalaban 150 mm-es anyagvastagsagig
haszndlatos.

Nitrogén: plazmagdazként valé haszndlata lehet6séget biztosit a vagds gyors és
oxidmentes elvégzéséhez, akar vékonyabb lemezek esetén is. Hatrdnya, hogy a
vagott él barazdalt lesz, és sajnos a vagott élek parhuzamossaga nem oldhato meg
vele.

Nitrogén-hidrogén gdazkeverék: élek
parhuzamossaga. Aluminium, valamint erésen 6tvozott acélok vagasahoz ajanlott.
Argon-hidrogén-nitrogén gazkeverék: j6 minéségl vagofeliletet biztosit. Szintén
erésen 6tvozott acélokhoz, és aluminium anyagokhoz alkalmazzak a gyakorlatban.
Oxigén: altaldban plazmagazként hasznaljdk. Nagy vagasi sebesség érhetd el vele.
Otvozetlen, és alacsonyan 6tvozott acélok vagasahoz kivalo.

Levegd: plazmagazként otvozetlen, gyengén—, és erdsen o6tvoztt acélokhoz, tovabba
aluminium vagasahoz ajanljdk. A gyakorlati életben a kézi plazmaivvagas egyik
meghataroz6 gaza, féként vékony lemezek esetén. Hatranya, hogy a levegd (mivel
tartalmaz kb. 78% nitrogént) noveli a vagott fellilet nitrogén tartalmat. Ez a késdbbi
miiveleteknél, példaul a hegesztésnél porozitast okozhat.

alkalmazasaval biztosithaté a vagott

Osszefoglal6 tablazat az egyes plazmagazok alkalmazasairdl

Anyagvastagsag Plazmagaz Masodlagos (segéd) gaz Vagas mindsége
. o, ) , |ézervagashoz hasonlé
0,5-8 mm kozott L, oxigén, nitrogén, o
o, oxigén ) , L mindségli vagasi feliilet;
(szerkezeti acélokhoz) nitrogén-levegé . . i
sima, sorjamentes élek
20 mm-es
4-550 mm kozott i . . . ,, anyagvastagsagig
R . oxigén oxigén, nitrogén, levegd ) . , )
(szerkezeti acélokhoz) biztosithatd a sorjamentes
fellilet
1-6 mm kozott 3 nitrogén, nitrogén- kis tlirésd, sima,
nitrogén

(er6sen otvozott acél)

hidrogén

sorjamentes felllet

5-45 mm kozott

argon, nitrogén, esetleg

nitrogén, nitrogén-

sorjamentes, sima vagasi
felilet 20 mm-es

(er6sen 6tvozott acél) hidrogén hidrogén L
anyagvastagsagig
kozel fliggbleges vagasi
1-6 mm kozott L nitrogén, nitrogén- élek ;
. leveg6 . ) } .
(@luminium) hidrogén érdes, barazdalt vagasi
fellilet

5-40 mm kozott

(@aluminium)

Argon-hidrogén, nitrogén

Nitrogén, nitrogén-
hidrogén

megkozelitéleg
fligg6leges vagasi élek;
sorjamentesség 20 mm-es
anyagvastagsagig

10
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biztosithato;

érdes, barazdalt felulet

A kézi plazmaiv vagas f6 |épései

a.) Vagofej megfelel$ elhelyezése a munkadarabhoz képest.

b.) Inditbgomb megnyomasa a vagéfejen. Ezt kdvetben két perc mulva megindul az elézetes
gdz aramlas, majd pedig beindul a plazma gaz aramlasa is.

c.) Miutan a vago iv kialakult, mozgassuk a vagéfejet lassan a munkadarab felett, ott ahol a
vagast létre szeretnénk hozni.

d.) Vagasi sebesség beallitdsa a fejen. A plazmaiv keresztiilhatol az anyagon, elkezdédik az
anyag szétvalasztasa. A mlvelet sordn szikrak lathatéak a vagasi rés kérnyezetében.

e.) A vagas befejeztével a fejet lassan huzzuk ki a munkadarab végsé élének irdnyaba.

f.) A mivelet végeztével a vagofejen 1évd indité gombot Ujra megnyomjuk, ekkor egy
utdlagos aramlas indul be a vagoéfejbe 20-30 masodpercig, amely biztositja a felmelegedett
fej lehltését. A hiités befejeztével a vagasi folyamat folytathaté tovabb.

Az alabbi abran a vagasi folyamat f6bb [épéseit kovethetjilk nyomon.

_~
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9. dbra. Plazmaiv vdgdsi munkafolyamat
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Plazmaiv vagas géppel

Természetesen a plazma vagas nem csak kézzel végezhetd, hanem gépek segitségével is. A
gépesités elsésorban akkor fontos, ha a plazmavagast nagy sorozatban végezziik, illetve ha
a plazma vagas mondjuk egy alkatrész gyartasi folyamatanak egyik mdvelete.

A gép altaldban CNC vezérléssel ellatott, igy a CNC vagdéprogram megirasa utan a
munkagép automatikusan elvégzi a vagasi folyamatot a munkaasztalara el6készitett, és
lerogzitett darabon.

A gépek alkalmazasaval n6é a vagasi sebesség, és ezzel pdrhuzamosan a termelékenyséqg is.

10. dbra. Gépi plazmaiv vdgds

A CNC vezérlésl vagas segitségével a legkiilonfélébb alakzatok, formak vaghatéak ki, a
megrendeld igénye szerint.

12
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11. dbra. Plazmaivvel kivdghato kiilonbozo alakzatok

A plazmaiv vagas eszké6zei, berendezései
1. Plazmavdagé gép

A kézi plazmavagod gépek altalaban kicsik, konnyliek, éppen ezért hordozhaté kivitellek, igy
a vagas elvégzése nincs helyhez kotve. A gép altalaban harom f6 részegységbdl all: vezérlé
elektronika, teljesitmény elektronika, illetve egy magas frekvencias generator.

A gép belizemelést, valamint kezelését csak szakember végezheti.

A megfelel6 vagogép hasznalataval gyors, és sorjamentes vagast tudunk elvégezni. Altalaban
mindenféle deformalédas nélkul tudjuk elvagni vele a legvékonyabb anyagokat, lemezeket
is.

A vagogép teljesitménye, és a vagasi feliilet minésége nagyban fligg az alkalmazott vagasi
technologiatol, a vigandoé anyag tipusatél, tovabba a plazma-, és a vagégaztol.

Fémlemezek esetén az atvaghatd anyagvastagsag 0,5-180 mm kozotti lehet.

13
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B

-

12. dbra. Plazmavdgogép elélapja (1. fokapcsolo, 2. vagodram erdésségének bedllitoja, 3.
tulmelegedeést jelzo LED, 4. kijelzo, a nem megfeleld siritett levegényomas jelzésére, 5.
testkabel csatlakozo, 6. plazmapisztoly csatlakozo, 7. nyomdsméro ora)
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13. dbra. Plazmavdgo gép vdgopisztollyal egyiitt

2. Vagopisztoly

A plazmaiv vagashoz kiilonb6z6 formaju, kialakitasu, valamint kilonb6zé részegységekbdl
allé vagépisztolyt haszndlhatunk, az alkalmazott vagdégdz, és az uzemi koriulmények
fliggvényében.

A vagépisztolyban torténik meg a plazmaiv generdlasa. A pisztoly kritikus eleme a fuvéka,
amelynek kivitele a vagopisztoly szerkezeti kialakitasatol fligg.

Kézi, illetve gépi vdgaskor altaldban ugyanaz a vagoéfej keril alkalmazasra, kiilonbség
altalaban a csatlakozasok kialakitasaban, és felfogasaban van.

A kovetkez6kben ismerkedjliink meg egy vagépisztoly fébb szerkezeti elemeivel.

A vagas elvégzése soran ugyelni kell arra, hogy a pisztoly fejrésze a miivelet alatt
semmiképpen se keriljon aramvezetd kapcsolatba az aramkorbe kapcsolt darabbal, mert
ekkor ugynevezett "kettds iv" keletkezik. Ez azt jelenti, hogy a plazmat generalé iv helyett az
aram az elektroda, és a fuvoka kozotti, nagy aramerdésséggel rendelkez6é belsé iven, a
fuavokan, valamint a flvdéka és a vagandé darab kozotti kilsé iven folyik. Ennek
kovetkezménye lehet a fuvdka, valamint a pisztoly fej részének tonkremenetele.

A kozvetlen fémes rovidzarlatot, valamint a kettés ivképz6dés megakadalyozasara a fejbe
tavolsagtarto—-, és vezérl6elemeket épitettek be.

15
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CRARLARL) U U 0o

14. dbra. Vdgopisztoly robbantott dbrdja
(1. elektroda, 2. szigetelogydrd, 3. fuvoka, 4. védofej)

A pisztoly része a vagofej, amelynek szintén kiilonb6z6 kialakitasai lehetnek az alkalmazott
plazmaiv vagasi technoldgia fliggvényében. A vagofej magaba foglalja mind a
plazmafavoékat, mind pedig a elektrédat.

15. dbra. A vdgofej kiilonbozo vdltozatai

3. Fuvoka

Plaza-, és a segédgdz alkalmazdasatol fliggéen tobbféle kivitelben. A favéka atmérdjének
csokkentésével parhuzamosan csokken a generalasi fesziiltség, valamint né a vagasi
sebesség. Ha a fuvéka hosszusagat noveljik, akkor sem a fesziiltség novekedésében, sem
pedig a plazmaiv iranytartasaban sem tapasztalunk semmiféle pozitiv valtozast.
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16. dbra. Fuvoka kialakitidsok

4, Elektréda

Az elektroda néhany milliméter atméréjl, katédjanak kipos geometridja szintén az adott
pisztolyszerkezet szerint késziil el. Az elektrédandl egy nagyon fontos szempont, hogy a
fuvokahoz képest kozpontosan helyezkedjen el, és kozottik megfelel6 villamos szigetelés
legyen.

17. dbra. Fuvoka tipusok

17
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A plazmaiv vagas munkavédelmi el6irasai

A vagashoz alkalmazott munkavédelmi eléirasok nagyban megegyeznek a langvagas soran
alkalmazott eléirasokkal.

a.) Minden gazzal dolgozé munkahelyen tilos a dohanyzas, mivel a gaz-levegé keverék
felrobbanasahoz elég egy szikra is.

b.) hidrogéngdz haszndlata esetén lgyelnink kell arra, hogy a gaz a levegével keveredve
ugynevezett durrandgazt alkot, amely szintén robbanas veszélyes lehet.

c.) Az oxigén gaz haszndlat is veszélyekkel jarhat. Ez a gaz ugyan nem ég el, viszont minden
égés alapvet6 sziikséglete. Oxigén jelenlétében az anyagok kdnnyebben gyulladnak, ez
vonatkozik az olajokra, és a zsirokra is, melyek oxigén mellett kbnnyen langrobbanast
idézhetnek elé.

Ezért fontos, hogy az oxigénpalackoktél, illetve azok szerelvényeitél a zsirt, és az olajat tarol
tartsuk, tovabba olajos kézzel is tilos hozzanyulni a robbanasveszély elkeriilése végett!

Gazpalackokkal kapcsolatos munkavédelmi elGirasok
A gazpalackok kezelésére kiilon el6irasok vannak, mivel

- a palackok, mint nyomdstart6 edények a benniik uralkodd nyomas miatt, a
szabalytalan kezelés kovetkeztében felrobbanhatnak.

- a palackban tarolt gazok egy esetleges szivargds soran kijuthatnak a kdrnyezetbe, és
mas gazokkal keveredhetnek, ami szintén baleseti veszélyforrast eredményezhet.

- a palackok nagy tomegil targyak, amelyek szallitasa, kezelése, tarolasa kiilénos
gondossdgot igényel. Szallitds kozben a sulyukbdl eredéen mechanikai sériiléseket
okozhatnak.

A plazmaiv vagas mivelete sordn mindig figyelembe kell venni azt a szempontot, hogy a
palack esetlegesen elkezdhet szivarogni. A szivargé gdz nemcsak robbanasveszélyt, hanem
rosszullétet is okozhat!

A palackon mindig jol lathatéan fel kell tiintetni, hogy milyen gaz taldlhaté benne. A gazok
felcserélése szintén baleseti veszélyforrds lehet, mivel az egyes gdzok nyomdsa, és
tulajdonsdagai eltéréek lehetnek.

Minden gazpalackon jol lathatdan fel kell tiintetni az aldbbi adatokat:

- a palack tulajdonosat,

- agyarté vallalati nevét, vagy jelzését,

- a palack gyari szamat,

- atoltégdz megnevezését,

- a palack lires tomegét,

- a palack (rtartalmat, és toltényomasat, cseppfolydsitott gadzok esetén a tolt6tomeget,

- a palack bevizsgdlasanak id6pontjat, a vizsgalatot végz6 szervezet bélyegzdjét,
valamint a prébanyomast,
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- a palackra vonatkoz6 szabvany szamat.

7

A plazmaiv vagas miveletéhez tartozé eléirasok

Véddéruhdzat, szemiiveg, munkavédelmi bakancs, tlizalld6 ruha, kotény, munkakesztyl
viselése kotelez6 a vagasi miivelet soran.

A plazmavagé gépet csak olyan munkas hasznalhatja, aki teljes korden ismeri a berendezés
kezelési utasitasait, gyakorlott a gép muikodését illetéen, és betartja a gépre vonatkozd
biztonsagi el6irasokat.

Amennyiben a kézzel végzett vagasi mivelet kozben a munkdas sziinetet tart, akkor a
vagopisztolyt minden esetben le kell kapcsolni. A berendezés 6rizetlentl hagyasa
(munkasziinet) el6tt gondoskodni kell arrél, hogy kdros behatasok ne érhessék, illetve, hogy
illetéktelenek ne férhessenek hozza a balesetveszély elkeriilése végett.

TANULASIRANYITO

Olvassa el, és értelmezze a szakmai informacié tartalmat!

2. Oldja meg az "Onellenérzé feladatok" fejezetben talalhatd elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellenérzése céljabél! Hasonlitsa 0ssze az 6n vdlaszait a "Megoldasok"
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, Ujra olvassa el a
"Szakmai informacié tartalom" cimd fejezetet!

3. Rajzolja le a plazma vagas vazlatat, és nevezze meg a vazlat egyes elemeit!

4. Vagjon ki egy rozsdamentes acél lemezbd6l egy téglalapot, amelynek méretei a
kovetkezbek: 150mmX220 mm. (A vagast kézi plazmaiv vagoval végezze!)

18. dbra.Plazmaivvel kivdgott rozsdamentes acéllap

5. Allitson 6ssze egy plazmaiv hegeszté berendezést iizemkész &llapotba, csatlakoztassa
hozza a hegesztépisztolyt, majd nézze meg a plazmavagéd gép elSlapjat, és magyarazza el,
hogy melyik gomb, illetve LED mit jelent rajta!

6. Foglalja 06ssze, hogy milyen munkabiztonsagi elGirdsokra kell figyelni oxigén,
plazmagazként torténé alkalmazasakor!
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| 1. feladat

Hatdrozza meg a termikus darabolas fogalmat!

2. feladat

Rajzolja le a viz befecskendezéses plazmaiv vagas vazlatat, és nevezze is meg a vazlatban
szerepl6 egyes elemeket!

3. feladat

irja le a nitrogén plazmagazként torténé hasznalatanak jellemzgit!
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4, feladat

Készitse el a nagypontossagu plazmaiv vagas vazlatat, és nevezze is meg a vazlatban
szerepl6 egyes elemeket!

5. feladat

irja le a kézi plazmaiv vagas f6 lépéseit!
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| 6. feladat

irja le a levegé plazmaiv vagas jellemzéit!

7. feladat

irja le, hogy milyen védéruhazatot kell hasznalni a plazmaiv vadgas mivelete soran!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Hatdrozza meg a termikus darabolas fogalmat!

Termikus darabolds: olyan anyagszétvalaszté miivelet, melyet akkor alkalmazunk, ha a
méretpontossag, alakh(iség és feliileti min6ség szempontjai nem meghatarozéak.

2. feladat

Rajzolja le a viz befecskendezéses plazmaiv vagas vazlatat, és nevezze is meg a vazlatban
szerepl6 egyes elemeket!

munkadarah

19. dbra. Viz befecskendezéses plazmaiv vdgds vdzlata

3. feladat

irja le a nitrogén plazmagazként térténd hasznalatanak jellemzéit!

Nitrogén: plazmagazként valé hasznalata lehetéséget biztosit a vagas gyors és oxidmentes
elvégzéséhez, akar vékonyabb lemezek esetén is. Hatranya, hogy a vagott él barazdalt lesz,
és sajnos a vagott élek parhuzamossdga nem oldhaté meg vele.

4, feladat

Készitse el a nagypontossdgu plazmaiv vagds vazlatat, és nevezze is meg a vazlatban
szerepl6 egyes elemeket!
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plazma

munkadarab

20. dbra. Nagypontossdgu plazmaiv vagds vazlata

5. feladat
irja le a kézi plazmaiv vagas f6 lépéseit!

a.) Vagofej megfelelS elhelyezése a munkadarabhoz képest.

b.) Inditogomb megnyomasa a vagofejen. Ezt kovetben két perc mulva megindul az el6zetes
gdz aramlas, majd pedig beindul a plazma gaz aramlasa is.

c.) Miutan a vagé iv kialakult, mozgassuk a vagoéfejet lassan a munkadarab felett, ott ahol a
vagast létre szeretnénk hozni.

d.) Vagasi sebesség beallitasa a fejen. A plazmaiv keresztiilhatol az anyagon, elkezdédik az
anyag szétvalasztasa. A muvelet soran szikrak lathatéak a vagasi rés kornyezetében.

e.) A vagas befejeztével a fejet lassan huzzuk ki a munkadarab végsé élének irdnyaba.

f.) A mivelet végeztével a vagoédfejen lévé indité gombot Ujra megnyomjuk, ekkor egy
utolagos aramlas indul be a vagofejbe 20-30 masodpercig, amely biztositja a felmelegedett
fej leh(itését. A hiités befejeztével a vagasi folyamat folytathaté tovabb.

6. feladat
irja le a levegd plazmaiv vagas jellemzéit!

Ez a technolégia specialis, hafnium, vagy cirkénium elektrédat kivan, amit kilsé rész
boritassal latunk el. A h(itéshez alkalmazhatunk levegét, a viz helyett. Ezen vagasi maod
elénye, hogy a leveg6 plazma, és hité gazként valo alkalmazasaval rengeteg koltséget
tudunk megsporolni, viszont itt a specidlisan elkészitett elektréda jelent tobbletkoltséget a
miiveletben.

24



TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS-PLAZMAVAGAS

7. feladat

irja le, hogy milyen védéruhazatot kell hasznalni a plazmaiv vagas miivelete soran!

Véddéruhazat, szemiiveg, munkavédelmi bakancs, tlizallé6 ruha, kotény, munkakesztyl
viselése kotelez6 a vagasi miivelet soran.
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