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Véddbgazas fogyoelektrodas ivhegesztes

e MUkodés elve:

Az elektromos iv hatasara leolvado

elektroda biztositja a
hozaganyagot.

A hozaganyagot egy el6told
rendszer adagolja.

Az aram atadasat egy réz
huzalvezetd biztositja.

A varrat és a huzal védelmét
véddgaz biztositja.

Az elektréda a + polus (katod).
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Aramforras jellemzdi

* Vizszintes jelleggorbével rendelkez6 aramforrast alkalmaznak.
* Fokozat kapcsoldval az Uresjarasi feszultséget valtoztatjak.
* Az aram valtoztatasa a huzalel6tolas valtoztatasaval torténik.
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BelsO szaba

A bels6 szabalyozas |ényege, hogy a
munkapont a hegesztés belsé folyamatainak
hatasara all vissza az eredeti érték kozelébe.

Stabil munkapontban (M,) fennall: v, =Vi.o\,

A huzal leolvadasi sebessége (v..,) aranyos az
aramerdsseggel.

A huzal elGtolasi sebessége (v,,,,) allandoé.

Ivhossz névekedéskor: M;~> M, (I csdkken, U
kicsit n8) v, csokken < v, , = ihvossz
csdkken, visszaall M; munkapontba.

Ivhossz csékkenéskor: M;—> M, (I né, U kicsit
csokken) v, NG >v,,, = ihvossz né, visszaall
M, munkapontba.
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Cseppatmenetek és munkapontok
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Cseppatmeneti modok

e Rovidzarlatos cseppatmenet
* Jellemzéi:

Kis aram és feszultség

Az aramforras dinamikus )
jellemzéi fontosak _\; f_ ¥ ¢
Pinch effektus bizto- AN

sitja a csepplevalast )

magnetic lines of force

A csepplevalas frekvenciaja 70-90 Hz

Jelent6sebb frocskolés jellemazi.

* Alkalmazasa:

Vékony lemezek hegesztése
Pozicid hegesztés

* Gyokvarratok hegesztése
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Cseppatmeneti

e SzOroivl (permetes) cseppatmenet
e Jellemzéi:

Nagyobb aram és fesziltség jellemzi, mint
a rovidzarlatos anyagatmenetet.

Rovidzarlat mentes cseppatmenet
Tiszta CO,-ban nem jon létre.

Keverék védégazban maximum 25% CO,
lehet.

A huzal véﬁe kihegyesedik és a hozaianyag
kis cseppekben, permet szerlen valik le.

Minimalis frocskolés jellemazi.

* Alkalmazasa:
* Tolt6 és takard varratsorok hegesztése.

Csak vizszintes vagy ahhoz kozeli
pozicidoban alkalmazhato
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Cseppatmeneti modok

* Forgoives cseppatmenet

* Jellemzoi.

* |gen nagy aram és fesziltség mellett
alakul ki.

* Magneses erdtér forgasba hozza a
levald cseppeket.

e Széles, nem mély beolvadasu a varrat. \\\

* He tartalmu keverék védbégazban el6bb
kialakul.

* Alkalmazasa:
* Csak gépi hegesztésre alkalmas
* Inkabb felrako hegesztésre




Cseppatmeneti modok

* Vegyes cseppétmenet o ————— =
* Jellemzoi: *3 [
* Az el6bbi cseppatmenetek kozott a l — . f ﬁ.n;.““m,rm’”' 0
valtas nem hirtelen koévetkezik be. ; l A [ - . S
* Van egy tartomany ahol két = {\ { \ f\ ’\ [ \ f\!\ \[\ o ¥
anyagatmeneti mod véletlenszer(en 2 ples s \ L -
véltogatja egymast. g 1 A UN | [T W k :
* Egyik sem tud stabilizalodni, ezért erds vl L\_ﬂ W, (WL Mha (WA [v r”hl\/\ =
frocskoléssel jar. N N | J l I
* Alkalmazasa: Kertilendg!!! g’ " NN




Cseppatmeneti modok

* Impulzus cseppatmenet

e Jellemzéi:
* Frocskolésmentes anyagatmenet
» Szabalyozott csepplevalas (egy csepp egy
impulzus) ,
* Fazisai: T

1. Megolvadas az alapfazisban t
2.  Bef(iz6dés kezdete az impulzus kezdete utan \\\

3.  Tovabbi megolvadas és a befliz6dés vége az impulzus
végén
4.  Csepplevalds az alapfazisban ) // \\ // \\ / \
. [

* Paraméterek: o) TET) T
+ Impulzus fesziiltség: U,=29-33 V oA O

* Frekvencia: f=25-300 Hz
* Impulzus aram: |, > I,




Alkalmazott veddgazok eés szerepuk

* Tipusai és alkalmazasi teruletei: * Gazvédelem hianyanak
. CO, szénacélok hegesztése kovetkezményei és lehetséges okai
* Ar, He, Ar-He kev. Al, Cu, Ni * Kovetkezmények
* Ar-CO, keverék * Gazporusossag
- 82/18% szénacélok hegesztése * Otvozd tartalom kiegése
* 90/10% szénacélok impulzus ivi heg. * Lehetséges okok
e 97,5/2,5 Cr-, CrNi-, duplex acélok és * tul kevés véddégaz
Ni bazisu Gtvozetek hegesztése * tul sok védégaz
* VédGgdz szerepe hegesztéskor gaztuvokat a feltapadt frocskoles
* védi a hozaganyagot a leveg6tol * tulzottan dontott pisztolytartas
e védi a varratot a leveg6 karos hatasaitol e t0l nagy gazflvoka pisztoly tavolsag

* Ivstabilizalas « Gazmennyiség helyes megvalasztasa:
* hiiti a hegeszt6 pisztolyt

« Okolszabaly: gazfivdka atmérdje [mm] =
sziikséges gazmennyiség [I/perc]



Technologiai paraméterek hatasa a varrat
alakjara
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Technologiai paraméterek hatasa a varrat

Hegesztd pisztoly vezetése és hatdsa a varrat alakjara

hegesztési irdny

alakjara

Aramatadé és a munkadarab tavolsaganak hatasa
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Jobbrahegesztés
Beolvadisi mélység csekély
Heézag és résathidalhatésig jo
Ivstabilitas rosszabb
Frioccsképzddés tobb
Varratszélesség nagyobb

fiiggbleges
kozepes
kdzepes

kdzepes
kozepes

balra
mély
rosszabb
jobb
kevesebb
kisebb

YN

Ivteljesitmény
Beolvadis
Frocesképzddés

Kicsi
nagyobb
mélyebb
kevesebb

kdzepes (kb. 10mm)
kozepes
kozepes
kozepes



