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A Hegesztés tantargy eloadasi témakorei

A hegesztés altalanos alapfogalmai, a hegesztési eljarasok rendszerezése

A hegesztés munkabiztonsagi és egészségvédelmi vonatkozasai

A 13-as eljarascsoport alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 12-es, 72-es, 73-as eljarasok alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 14-es eljarascsoport alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 15-0s eljarascsoport alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 111-es, a 112-es és a 114-es eljaras alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai
A langhegesztés (3) alkalmazasai, miikodése, felszerelései, anyagai

Az elektronnyalabos (51) hegesztés alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai
A lézeres hegesztés (52) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

. A termikus vagasi eljarasok (8) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az ellenallas- (2) és az indukcios (74) hegesztés alkalmazasai, miikodése, berendezései
A termithegesztés (71) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az ultrahangos hegesztés (41) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A dorzshegesztés (42, 43 + a 44) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A csaphegesztés (78) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A forrasztas (9) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A termikus szdras alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A miianyagok hegesztésének (6) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az épitkez6 (additiv) gyartas hegesztési vonatkozasainak alapismeretei

A hegesztett kotések roncsolasmentes anyagvizsgalata

A hegesztéstechnologiai tervezés alapismeretei

Az anyagok hegesztés soran jellemz6 viselkedésének (hegeszthetéségliknek) az alapjai






Vagas > lehet képlékenyalakitassal, forgacsolassal,
mechanikai koptatassal = tovabba hohatassal

A termikus vagaskor lejatszodo fizikai jelenségeket
es a vagasi eljarasokat harom fo csoportba soroljuk

1. Egetéses vagas: a vagasi résben az anyag csaknem
teljes vastagsagaban elég, és a keletkezo egésterméket
nagy sebességu oxigénsugarnyalab fujja ki.

2. Omlesztéses vagas: a vagasi résben az anyag teljes
vastagsagaban megolvad, és az omledeket nagy
homeérsékletl és sebessegu gazsugarnyalab fujja ki.

3. Elparologtatasos vagas: a vagasi réshen az anyag
elgo6zolog, és a femgozt gazsugarnyalab fujja ki.



8|Vagas és faragas

81| Langvagas

82 |Ivvagas

821 | Szénelektrodas ivvagas; suritett levegos ivvagas

822 | Oxigénes ivvagas

83 | Plazmavagas

831| Oxidalé gazos plazmavagas

832 | Oxidalo gaz nélkuli plazmavagas

833 | Stiritett leveg0s plazmavagas

834 | Nagy pontossagu plazmavagas

84 | Lézeres vagas

86 | Langfaragas

87 |ivfaragas

871 | Siiritett levegos ivfaragas

872 | Oxigénes ivfaragas

88 | Plazmafaragas




e Structural steel

Termikus vagasok: vaghato vastagsag

e High-alloy steel Aluminum
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Material thickness [mm]



Merdleges vagas Ferde vagas  Kétoldali ferde vagas

Z A vagott feliiletjellemzéi
/ Vagasi rés Vagasi felulet barazdai
— —> Vagasi
ferdeség
S v

Frocskolés Uil ih, ,
| ‘ | ; | ’ \
|

Felso él
lekerekedése

|

A
N\,

‘o xx ~ ,
Konturvagas Tapadésalak\




ISO 9013 Thermal cutting — Classification of thermal cuts — Geometrical product specification and quality tolerances

MSZ EN ISO 9013:2017 Termikus vagas. A termikusan vagott feluletek osztalyba sorolasa.

Termékek geometriai kovetelményei és mindségi tlirések (1ISO 9013:2017)
helyesebben: ... A termékek és a tiirések minéséggel kapcsolatos geometriai leirasa

"'--..._,_c

4. Vagasi rés =2 vr.
345 5. Vagas kezdési pontja
6. Vagas végpontja

a. Anyagvastagsag

b. Fuvokatavolsag

c. Haladasi irany

d. Fels6 vr.-szélesség
e. Vagasi vastagsag

—— f. Vagashosszusag
g

\

g. Also vr.-szélesség
h. Vagasi irany
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,‘-’ @ Tiszta vagasi felulet, nemlallg
' ¢ igényel utomunkat

A Iezeres vagas

-
-

Ml’janyagok végésa

- \\'\\
b
g

Ablam vag A




Lézeres vagas

Laser System.
Laser System.

Material:
Material:

Dicke:
Thickness:

Fasenwinkel:
Bevel Angle:

Vorschub:
Cutting Speed:

Leistung:
Power:

Gasart:
Gas Type:

Gasdruck:
Gas Pressure:

LaserMat 1
C6000i-C

1.4301

20 mm
00
320 mm/min

6000 W

10



Lezeres vagas

Laser System: PowerBlade PowerBlade PowerBlade
Laser System: YLR-4000 YLR-4000 YLR-4000
Material Raex 250 Raex 250 Raex 250
Material.
iﬁ)‘céness: AL LT A
.":""’35,\,'.'.71'&9/.‘ [ o ()
Bevel Angle: ! 30 qu
Vorschub: . . :
Cutting Speed: 2400 mm/min 2300 mm/min 1800 mm/min
| Lesstung: 4000 W 4000 W 4000 W
| Power:
Gasart
Gas Type: 0, 0, 02
Gasdruck: |
I oo 0,7 bar 0.8 bar 0.8 bar

11



Lézeres vagas

All-In-Light

E©l eTe _ (6KW\
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A lézeres vagas soran keletkezett vaga3| barazda
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Sztentgyartas Ma_gyarorszégon
1993-2012. " =

AccV SpotMagn Det WD Exp 1 500pum N 'AccV SpotMagn Det WD Exp | — 200 um
2560kV 48 88x SE 155 1 BME-ATT FMC 08-7 ; 260kv 48 309x SE 156 1 BME-ATT FMC 08-8 14

¥ ] S — s




Gyartas: leézeres vagas
' ]

LASAG

1

- & B
E.J“f ' )
i

Sanocor Stent@L



Gyartas:
lézeres vagas

10 mm

16-14. abra — Lézeres-litografias levilagitassal és kémiai
maratassal készitett sztent prototipusok; egy BME-s dip-
lomazé magyar diak, Nyitrai Zsolt alkotasa 2002-ben

”

.

ero

tm

’

# Folt

Oség

Sugarmin

Ev |Foltméret | Impulzusidé Lézerfajta
40pm| 103%s | Villanélampas rudlézer
25um| 10*s |Villanélampas rudlézer,
15um| 10°s |Diodapumpas rudlézer
5um| 107s |Diédapumpas rudlézer
15um| 10°s |Szallézer
15um| 10"s |Koronglézer
5um| 10-2s | Szallézer
3pum| 10-%s | Szallézer

=g

h
|
Y
‘\
\

ms ps ns
Imnulzusida
40 um 103%s
25 um 10*s

15 um 10°s Diodapumpas rudlézer
5 um 107 s Diédapumpas radlézer
15 ym 10°s Szallézer
15 ym 10%'s Koronglézer
5um 1012s Szallézer

AccV SpotMagn Det WD Exp ——— 1mm

Nitinol és DES is

Szallézer

Villanélampas rudlézer
Villanélampas radlézer
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Energy (J)
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A valtozok beallitott ertékeinek
leze

egymasra gya
~ LASAG KLS-246 t

£

—— 0.15ms {2

1000

Max. frequency {Hz)

200

50

Charging voltage (V)
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Rozsdamentes acél mikromegmunkalasa

Nagy pontossagu vagasokhoz: 2000-4000 Hz, 10 mJ, 4-20 mm/s
- Kozepes energiaju vagasokhoz: 1000-2000 Hz, 10-30 mJ, 4-20 mm/s

2.0 mm

e

——— . b . . 5.
- ——

-—

——
-

Forras: Puskas Zsolt, EXASOL Kft.

© ——

—
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A helytelenul beallitott vagasi paraméterek hatasa

Ha nincs sorja / tapadésalak > Teljesitmény jo, sebesség jo

A vagasi felulet als6 részén Sebesség nagy
eltolédott a barazdak alja, a 7 7 Lézerteljesitmény kicsi
vagasi rés alul szélesebb / / Gaznyomas nagy
A 4 Fokuszhelyzet tul fent

cseppszerli is lehet, §
jol eltavolithato6

Sebesség nagy
Gaznyomas kicsi
Fokuszhelyzet tul fent



A vagogaz
hatasa







Lézeres vagas

ran A :

Isé oldal




A plazmavagas

Az ISO Online Browsing Platformon kikeresheto a definicio ...
plasma arc cutting = thermal cutting method for metallic materials
that uses a constricted electric arc and a high-velocity jet of gas
Issuing from a constricting orifice to give a high-temperature plasma
flame that melts and removes the metallic material; 150 4007:2018(en) 3.3.6

plasma cutting = thermal cutting process using a constricted arc to
heat up the material and a high velocity jet of ionized gas to remove
the molten material; 1so 17916:2016(en) 3.10

A plazmavagas soran nem exoterm folyamat megy vegbe, mivel
a vagando anyag nem vagy csak részben ég el (ha van oxigen).
A vagasi résben a plazmaiv a fémet megolvasztja, és a
plazmagaz (+ az esetleg hozzaadott munkagaz) mozgasi
energiaja a megolvasztott femet a vagasi résbol kifujja.

A plazma szarmazhat kiilonfele gazokbol, avagy vizbol.

23



6 mm vastag szénacél lemez
kézi plazmavagasa fentrél nézve
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Plazmavagott kontur; a plazmavagé ego feldl, illetve alulrdl




Hegeszt6ggo

Shield cap
Tip

_— Coolant

— Tungsten
electrode

Plasma gas
(e.g.Ar/N,)

Vagoégo

Coolant

Cathode

Carrier gas

(air)
Sealing cap

‘ il ~~——Constricted = b ~——Nozzle
Shicld gas ——- | are Stand-off height | Shield gas
1
(e.g.H)COy) | ‘ \ iait A (air)
L': 5 \| B
2 |
'hl T Workpiece
- Plasma Plasma
Main gas Main gas
Twister gas Twister gas
I ¥
2 g
= S
S 8

,

Shield cap

Fokuszalo sugaras vagas

Plazmavagas

27



Gazos eljarasvaltozatok

L |Power
source

Pilot arc

«——— Electrode

Cooling water

Plasma gas

Finomsugaras

Secondary Plasmagas Secondary  Cooling Air  Air Cooling

gas V.4 4 ¥ gas air Ve ¥ - ¥ ¥ air
Kettds
gazos
\/ n
B\
]
| i

d)¢

)
Levegos

Finomsugaras vagas
plazmagazzal + segédgazzal.
Segédgaz szerepe: véd, fokuszal
Elérheto elonyok
Jobb vagasi minéség: kisebb éllekerekedeés
Nagyobb vagasi sebesség
A , kettos iv” kialakulasa elkerulheto
Csekely fuvokakopas
Gatolt fus- és karosanyag-kibocsatas
Zajcsokkentés
Keskeny vagas rés

Csekely vetemedes, keskeny hohatasovezet



Gazos eljérésvéltozatok Fokuszalosugaras vagas
A

A

C c

Electrode

/

Plasra

Vortex
nozle

Workpiece | @

To maintain an accurate arc attachment point,
Hypertherm's HyFlow vortex nozzle swirs plasma
gas around the electrode for a “tomado-like”
gas-flow pattem.

29



A plazmavagas gazai

90N,+10H, .
Anyag 80Ar+20He 75N, +25H, Levego| N, | O, |CO,
Szénacél S P |[P| S
Rozsdamentes| P (plazmagaz) | S (segédgaz) S
Aluminium P+S |[P+S

Argon + hidrogén - Kézi vagashoz, 80-67% Ar + 20-33% H,; gépi vagas: 70-60% Ar + 30-40% H,

Argon + nitrogén - A hidrogén eréziét okozé hatasa kikiiszobolheté nitrogén hasznalataval, ha
nem lép reakciéba az alapanyaggal. Az NOx = Mérgeza!

Hidrogén + nitrogén. Elterjedt. Alu: 80-50% N, + 20-50% H,, acél: 30-90% N, + 70-10% H, .

A gaz osszetétele befolyasolja az elérhet6 vagasi sebességet. Az Ar + H, keverékkel érhet6 el a
legnagyobb vastagsag-tartomanyban kedvez6 vagasi sebesség.

Plazmagaz = Minden olyan gazra vagy gazkeverékre vonatkozik, amelyeket fel lehet hasznalni plazma
eldallitasahoz, magahoz a vagasi folyamathoz. A plazmaiv kétféle allapotban lehet: a gyujtasi és a vagasi
fazisban. Igy a plazmagaz oszlik gyujtdégazra és vagogazra, amelyek kilonbozhetnek mind a gaz tipusa, mind
a térfogataram szempontjabal.

Gyujtégaz = Ezt a gazt a plazmaiv begyujtasara hasznaljak. Feladata a gyujtasi folyamat megkonnyitése és /
vagy az elektrdda élettartamanak novelése.

Vagogaz = Erre a gazra van sziikség a munkadarab plazmaivpel térténé vagasahoz. Feladata az optimalis
vagasi minéseég elérése kiulonféle anyagokkal.

Segédgaz, orvénygaz, fokuszaldégaz = Ez a gaz lezarja a plazmasugarat, ezaltal hiiti és sziikiti. ly modon
javitja az vagasi él minéséget, és megvédi a fuvokat a munkadarab lyukasztasakor és a viz alatti vagaskor. 3



Plazmavagasi vagogazok kivalasztasa

Gaz Alapanyag |Elony Hatrany
. Tiszta, gyors vagas Elektrodakopas
. | Szénacel re x . e,
Levego Rozsdamentes Koltseghatekony Nitrogénbejutas
Konnyen hozzaférheté | Oxidalodas
Rozsdamentes | Felliletminoség
Nitrogén | Aluminium Elektroda-élettartam Nitrogénbejutas
Szenacél Koltséghatékony
Fellletminoség
ArlH, Rozsc’ala.mentes Vastag Ie’mfezek Driga
Aluminium gyors vagasa
Csekely fust
., ., T'.SZta vagasl f’elulet Elektrodakopas
Oxigén | Szénacél Nincs N-bejutas R
Oxidalodas
Gyors

31



Plazmavagasi segéedgazok kivalasztasa

Fogaz | Adaléek Elony Hatrany
. |Levego | Szokasos e it s
Levego N,, O, Elfogadhatd Nitridalodas
Jo a legtobb anyaghoz
CO, N, Fuvoka-élettartam jo Durva vagasi felulet
Széles a salakmentes TW
N Kival6é vagasminosé Nitridalodas
N, 2 0 vagasm 9 Erésen barazdalt fal
Ar +H, |aluminiumonésINOX-on | _. . .. .
Rovid fuvoka-élettartam
, N, O, K|val9 yagasminoseg Vizes lesz minden ...
Viz (1) Ar +H aluminiumon és INOX-on Vizkezelést iaénvel
2 | Kevesebb fiist geny

32



A plazmavagas és a porozitas

A nitrogén és a nagy nitrogéntartalmu plazmavagasi gazok hasznalatakor nagy
mennyiségl nitrogén nyelodik el a vagasi zénaban: akar a tizenotszoroseére is

novekedhet a nitrogéntartalom a vagasi zénaban az alapanyaghoz képest. A hegesztés
soran a nitrogén bejut az omledékbe; a varratfémben maradva rontja szivossagot és

porozitast is elidézhet. > az egységek helyesen: K és W/(m-K)

48

40

32

24

16

8

0

Thermal conductivity [W/mK]
/\

A y

0 2000 4000 6000 8000 10000
Temperature [K]
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Vizes eljarasvaltozatok - viz alatti plazmavagas

" |

"o ~ -
Water Level Metal Plate  Slag Accumulation
Trapped Hydrogen \ on Burning Bars
Burning
Bars J / L
Robbanasveszél Partcies
Hydrogen V' Particles

In Table
Bubbles > -




Vizes eljarasvaltozatok

Vizharangos vagas

B

T - =y

1 A
TR Vizkopeny
T — Fuvska

I:I:I:Ig

N

’\ T T T

Vizhefecskendezéses vagas

HHNMHF N NN

= Vizharang Plasma Electrode Nit - a
&\ Tangenciélis & «— Nitrogen Plasma Gas
= bevezetés £ Plasma Tip

Shield Cup S

Plasma Gas

Work Piece
Secondary Water Mist

Clean, Weld-Ready/,;o :
Cut Surface

H, results in reducing
atmosphere and
scrubbing of oxides

35



Water injection plasma cutting

Vizes eljarasvaltozatok Water==5_ 4
Wate ﬁPlafr:a fai— Water I l J I
Water W

Pl a
o gas‘_ Water

shroud —»

c)e

% Water shroud plasma cutting

Water shield plasma cutting
(-} [-]

Electroda

P e
Duter Mozzhe
Cutting Gas

Water Shiald

Wiork Piecs

36



Material Symbol Melting temperature (°C) Gases used Thermal conductivity at 20 °C (W/mK)

Tungsten w =~ 3400 Ar =174 W /(m ) K) B
Tungsten oxide WO, = 1473 Ai/H, } ;
Zirconium Ir = 1852 0, =22

Zirconium oxide 210, = 2700 Air =25

Zirconium nitride ZrN = 2982 v

i i = Elektrodaanyagok

Hafnium oxide HfO, 1700 02

Hafnium nitride HIN 3305 Air =29

Copper Cu 1083

Copper oxide Cu,0 1235 All =400

Silver Ag 961 All = 429

Source: DVS leaflet 2107

LB Q% Silver front end is
A oA friction-welded onto

po o
T i
. ~" .

copper base

b

copper base
cooling channel
| hafnium/silver
interface

silver front end




A plazmavagas legfontosabb technoldgiai valtozoi

A vagando anyag vastagsaga

Az égo és a fuvdoka kialakitasa

A plazmagaz és a munka munkagaz fajtaja, nyomasa
Az aramerosség és a feszultség

Az elektroda meérete és tavolsaga a fuvoka veglapjatol
A fuvodka tavolsaga
- lyukasztaskor
- vagaskor (3 , | | )
« Avagas sebessége és iranya Rozsdamentes acél

oe \
T"w}r':r T‘;w\’ g",' 2\?5501
WO [N\

0 20 40 60 80
\_ Lemezvastagsag, s, mm )
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IW VI-1269-2019: Thermal cutting terms and definitions

plasma arc cutting = plasma cutting using a plasma arc for melting the metal and a stream of
air to remove the molten metal

Ar-H, plasma (arc) cutting = plasma arc cutting with mixed gases of argon ans hydrojen as
the plasma gas

oxygen plasma (arc) cutting = plasma arc cutting with oxygen as the plasma gas

plasma cutting/plasma arc cutting = arc cutting, in which meal is melted and blown away by the
plasma jet

plasma cutting using secondary gas= plasma cutting in which a secondary gas is introduced
in the plasma arc to assist in constricting the arc, improve the quality of the cut and the cutting
efficiency

water injection plasma cutting = plasma cutting using water injection plasma cutting in which
water is injected between the copper and ceramic nozzles to assist in constricting the arc;
Note: Water injection also serves to increase the power density and the temperature of the
plasma jet. Only a small amount of water evaporates; the rest of the water cools the nozzle and
the workpiece.

plasma cutting with non-transferred arc = plasma arc cutting in which the arc is struck
between the electrode and the plasma gas nozzle, and the workpiece is not part of the
electrical circuit; Note: It may be used for both conductive and non-conductive materials
plasma cutting with transferred arc = plasma cutting in which the arc is struck between the
electrode and the workpiece; Note 1 to entry: The metal to be cut must be conductive since it

forms part of the electrical circuit. 6



Air arc cutting
Air carbon arc cutting, USA

Oxygen arc cutting
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Arc and gas jet
to displace molten metal
1

lvvagas, ivfaragas

Flus coating
Core wire

- BEVELLING / GOUGING
Mechanical
= Electrode for bevelling, grooving and gouging all metals, mcludmg stainless steels, cast iron and Cu 25x350 130A EI

alloys. Strong blowing characteristic. Smooth and uniform cut. 32x350 200A
= Bevelling of steels, hardfacing deposits. Elimination of screws, rivets, welding beads... 40x450 250A |[2av

50x450 300A

CUTTING ELECTRODE
Characteristics and applications I\:)I?gggrr;gggl ¢xL(mm)|] Parameters

= Electrode for cutting, bevelling and piercing of all industrial metals, including stainless steels, cast iron - 3.2x450 130-180A EI
and Cu alloys. Smooth and uniform cut. 4.0%450 170-230 A

= Cutting of steels. Piercing of holes, elimination of screws...
-45 Vv

BEVELLING / GOUGING
Characteristics and applications I\lf)ltregggmggl gxL(mm)] Parameters

= Electrode for bevelling, grooving and gouging all metals, including stainless steels, cast iron and Cu - 32x350 200A EI
alloys. Non conductive coating. 40x450 250 A

= Bevelling of steels. Bevelling of foundry defects or cracks before repair welding...

Direction of gouge
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Oxigénes ivvagas www.youtube.com/watch?v=NUACDWj6zJM




A langvagas

A gyulladasi hémeérsékletre hevitett fémet az oxigén elégeti, és az égéstermeéket a
vagasi réshol a nagy nyomasu gaz kifujja. Folyamata:

1. Hevités a fém gyulladasi h6 mérsékletére.
2. A felhevitett fém elégetése ~tiszta oxigénben (gazsugarnyalabban).
3. A keletkezett égéstermékek (oxidok) kifuvatasa oxigéennel.
A lang csak a feluletet heviti, a mélyebben fekvo részeket pedig a fém, a salak és a
hevitélang melegiti.
A langvagas feltetelei:
1. afém oxigenben elégetheto legyen;
2. afem gyulladasi homérseklete < az olvadaspontja;
3. afém oxidjanak olvadaspontja < a fém olvadaspontja,
4. az egestermék higfolyos, konnyen eltavolithato
5. afém egéshoje lehetdleg nagy, hovezeto kepesséege kicsi.

A gyulladasi hémérséklet az a hdmérséklet, ahol az oxigénnel val6 egyesulés onmagatol
bekovetkezik. Az égési homérséklet a gyulladasi hdmérsékletnél nagyobb, ezen a
hémérsékleten az elégéskor fejlodo ho altal az oxidacio (égés) onmagatél tovabb
folytatodik.
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A langvagas

A langvagas gazdasagos termikus megmunkalasi eljaras, elsosorban
hegesztett szerkezetek alapanyagainak kivagasara, darabolasara,

Az anyag oxigénben gyorsan elég

elokeészitésére hasznaljak.

2 Fe+ 0O, > 2FeO + 266 kJ/mol
6 FeO + O, 2 2 Fe;0, + 301 kJ/mol
4 Fe;,0, + 0O, 2 6 Fe,0; + 72 kd/mol

Egyes fémek és oxidjuk olvadaspontja

Fam|| ¢ Féam- f |Fem| ¢t Féam- f
ox1d oxE1d
Fe (1526 Feo [1377| Ti [1860| Tio [ 1750
Fe,0, 1597 TiO, | 1870
- 1839
cr (1903 | cr0. (2310 11,0,
273 Tioo [ 1774
13%g
Mn | 1244 | MnO [1785| V [1917| VO, | 1360
31 [1412] 810, 1723 V.0, 670
Al 659 | ALLO, |2030] Ta [2996|Ta,O. | 1677
Mg | 650 | MgO |2825) Zr [1852) ZrO, | 2677

Hevit
lang

"~ Vagooxigén
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A langvagas
Az acélok 0,25 % C-tartalomig kitlinéen vaghatok langgal,
0,25 % C-tartalom felett edz6désre hajlamosak.
A vagas kozvetlen kornyezetében hekovetkezo edzodes elkerulheto
kello homérsékletii elomelegitéssel.
A sziikséges elomelegitési homeérsékletet a kemiai osszetétel (CE) és a
lemezvastagsag mondja meg.
A vas egyes 0tvozoéi (pl. Mn) segitik, néhany otvozéje (pl. Si, Mo, Ni)
nehezitik, mas otvozok pedig adott szazalékig nem befolyasoljak a
langvaghatosagot.

a7
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A langvagas munkaeszkozei: a langvago ego

“Langvago égs

Elomelegitésre




A langvagas munkaeszkozei: a langvago €go

Az otvozetlen acélok vagasara alkalmas, kézi vezetésii langvago égo
lehet injektoros vagy fejkeveréses rendszert. Az injektorosban a két gaz
a szelepek és a fuvoka kozotti vezetékbe iktatott injektorban keveredik,

A
Z 9 é Fejkeveréses
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A langvagas munkaeszkozei: a langvago ego

e
Ry W
N

Ego, VégééQO (az angolban: blowpipe, blow-pipe, blow pipe, cutting blowpipe,
blowtorch, blow-torch, blow torch, cutting torch, torch)
Torch = device that conveys all services necessary to the arc for welding, cutting or allied
processes. EXAMPLE: Current, gas, coolant or wire electrode; ISO/TR 25901-1:2016, 2.3.9
Egé (torch) = Olyan eszkédz, amely mindazon dolgok tovabbitasara szolgal, amelyek
szukségesek az ivhegesztéshez, a vagashoz vagy a rokon eljarasokhoz.
Példa (az emlitett ,,dolgokra”): villamos aram, gaz, hutofolyadék vagy

huzalelektroda.

Welding gun, gun = torch with a handle substantially perpendicular to the torch body; ISO/TR
25901-4:2016(en), 2.6.3

Cutting blowpipe with nozzle mixing = cutting blowpipe in which the heating oxygen and fuel
gas ways are independent in the blowpipe and the head, the gases are mixed in the cutting

nozzle (nozzle mixing); ISO 15296:2017(en), 3.3.10
50



Hevito-vago fuvokak - vagashoz, faragashoz
Tobb, kulonallé hevitélang eloallitasa: egyrészes, szita-, hornyos,
réselt fuvoka. A gydris fuvoka osszefuggo hevitolangot ad.

@
p Y

a) egyrészes, b) szita-, ¢) hornyos, d) réselt, e) gyiiriis fivoka
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Hordozhato langvagogep (,,szekator”). A vagéfej dontésével
varratok leélezésere is alkalmas. Egyenes vonalu vagas esetén a
vezetogorgo és a palya lehetove teszi a pontosabb vagast.
Helyhez kotott langvagogepek: portalos langvagok (egy, két, ill.
harom portallal), valamint konzolos langvagok. A portalos langvago
vezérloegyseége kulonallé egyseg, a konzolos vagoké pedig legtobb
esethen a berendezésen helyezkedik el. A langvagogépek portaljai és
konzoljai nagyon merevek, igy 3-5 m széles, tobb vagofejes gépek is
hasznalhatok. A vagoégok hossz- és keresztiranyu vezetése igen
pontos, és igy a vagasi pontossag 0,1 mm, vagy annal is kisebb lehet.
I.FL https://www.youtube.com/watch?v=8p SfuAqafQ
)[& %EE %%ﬂ https://www.youtube.com/watch?v=i8kWJm6K8x0
- ! https://www.youtube.com/watch?v=2eFA7qAxyHs
https://www.youtube.com/watch?v=eVq9aaPUhqw

https://lwww.youtube.com/watch?v=KrkiLCplj8k

,-'“I,-"{M AN !*’.*’;r“». FE A dN N N T AN PPN Tl P AR PN, ,-"fif.!‘\ Pl }"".{!Nvlzsuga ras
https://www.youtube.com/watch?v=4T2FRFFn 2c¢

{
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Gépi langvagas







B ¢
A
2
P
h 0“"







il A

-‘_"L y gy




R S

N

Gépi langvagas

N

B O
——




(m/s)

A langvagashoz hasznalt gazok  *

Az elomelegito gazkeverékben éghet6 gazként
altalaban acetilént és propan-butan, esetleg
hidrogént, foldgazt.

Kézi langvagashoz az acetilén-oxigén parositas a Acetylene
legelterjedtebb. Elonye: nagy hételjesitmény,
elomelegitési ido rovid.

10

Az elémelegit6 gaz a vagasi folyamat beindulasa 6
utan felére csokkenthet6, mert a sziikséges
hémennyiség a vagasi résben levo anyag
elégésekor szabadul fel. A hidrogén vastagabb,
tagolt, treges alkatrészek vagasahoz, ill. vizsgalati
vagashoz hasznalhaté. A foldgaz és a propan-butan
gaz hasznalata elsésorban gépi vagashoz,
sorozatgyartasbhan el6nyos. Propane

A kulonhoz6 éghet6 gazokhoz azonban egymastol
eltéré kialakitasu éghetdgaz-oxigén fuvoka
szukséges.

1:1 1:2 1:3 1:4 1:5

Combustion velocity of acetylene com-

pared to propane. 61



A langvagas technologiai valtozoi

The Welding Handbook

for maritime welders

Anyagvastagsag, mm 3-10 10-25 25-50 50-100
Fuvoékatavolsag, mm 2 3 5 5
Acetilén nyomasa, bar 0.2 0.2 0.2 0.3-0.8
Oxigén nyomasa, bar 1.0-25 1.5-4.0 1.5-4.0 3.0-6.0
Elémelegitési homérséklet -> itt is lehet ilyen ...

Favoka tipusa A 311-2 A 311-3 A 311-4 A 311-5
Oxigénfelhasznalas, L/h 1600 3600 6800 7800-14100
Acetilénfelhasznalas, L/h 300 400 500 700
Vagasi sebesség, mm/min |  950-430 580-350 500-300 380-180
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MSZ EN ISO 17658:2015

Hegesztés. Langvagott, Iézersugarral vagott, és plazmaval vagott
feluletek eltérései. Terminolégia (az ISO 17658:2002 magyar nyelv)

A vagas minosége: a vagott felulet érdessége, méret- és alakpontossaga.

Vizsgalni kell az alakhibat, a vagott felulet egyenetlenségét, a barazda elhajlasanak
mértékét, valamint a leolvadasi sugar nagysagat. a) e alakhiba; b) a vagott felulet Rm
egyenletessége; c) az eh barazdaelhajlas; d) az r leolvadasi sugar

Felsd &l \agasi barazdak
e e 7
# 777777777777

MATTRRETLLRR R
Alsd &l
i
A

Acelvonalzo A:::élmnalzﬂ

Vagasi harazda

/\ Vagasi irany [ ‘
f - e

7 %’%

eh eh| |

e i — - L.

c) d)
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A langvago herendezesek uzemzavarai

Visszaaramlas
a nagyobb nyomasu gaz behatol a kisebb nyomasu gaz vezetékébe.

Visszavagas
a gazkeverék robbanasszerii (gyors) visszaégése durrané hang kiséretében, majd a
lang ujra begyullad a kilép6 nyilason. Pattogé hang mellett ismétiodhet.

Visszaégés
a gazkeverék aramlasi sebessége kisebb az égési sebességnél, ezért a lang
visszahuzddik az égdszarba, és sipol6 hang kiséretében belul ég.

Visszacsapas
a visszaéges atterjed az injektoron, illetve kever6kamran, és behatol a kisebb
nyomasu gazvezetékbe.




Léngfaragés Preheat and Az oxigénes-acetilénes langfaragas gyors és
: haték ydszert a fém eltavolitasara. E
e atékony modszert a fém eltavolitasara. Ez
' legalabb négyszer gyorsabb lehet, mint a
forgacsolas. Az eljaras kulonosen vonzé
alacsony zajszintje, konnyl kezelhet6sége és
minden helyzetben hasznalhatésaga miatt.

-A langvagassal 6sszehasonlitva a salak nem
fujodik at az anyagon, hanem a munkadarab

Cxygen

Metal  jet stream
remiowal

Gouging taking place felso feluletén marad.
A vajat mélységét elsdsorban a lang A faragofuvokat olyan, hogy viszonylag nagy
sebessége és szoge hatarozza meg. mennyiségu oxigént szallithasson. Ez akar

Mely horonyhoz az égo szoge megno, és 300 L/min is lehet egy 6 mm-es nyilas(i
csokken a faragasi sebesség. Asekély  fivokan keresztiil. Oxigént és acetilént
horony kialakitasahoz az égo kevesbe  57n4inak a kézel semleges elémelegitd lang
meredek szogben all, es megn a eléallitasahoz. Az oxigénsugar aramlasi

sebesseg. A lang ivelésevel szeles sebessége hatarozza meg a vajat mélységeét
hornyok allithatok el6. 9 gava yseg

Négy alapvetd faragési technika létezik: €S Szélesseget. , , ,
Progressziv: varrateltavolitas, leélezés A tipikus uzemi parameterek: gaznyomasok
Helyi: varrathibak javitasa és aramlasi sebessegek.

Hatral6 faragas: mély hibak kimetszése

Mélyfaragas: hosszu és mély vajathoz
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