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Előadó
Bemutató megjegyzései
Mielőtt munkához látunk, engedjék meg, emlékezzünk dr. Rittinger Jánosra, aki – sok érdemes aktivitása mellett – alapító tagja volt a MAHEG-nek, és ebben a minőségében szorgalmazta a mesterkurzusok rendezését. A cél egyrészt a tagság ismereteinek ápolása és bővítése, lehetőséget kínálva ugyanakkor az új ismeretek birtokosainak eredményeik bemutatására.
Az ő emlékének is adózunk, amikor felelevenítjük a korábban sikeres MAHEG mesterkurzusokat, és olyan témakörben, ami – megítélésünk szerint – méltán tart igényt a résztvevők (hallgatók és előadók) érdeklődésére. 
 


)

2N\ , , 2N\
]mm Korszerl ivhegesztés ’mm

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SOCIETY

|. A korszer( aramforrasok felépitése
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Az első fejezet az áramforrások villamos felépítésének megismerését és lehetséges szolgáltatásainak felvázolását szolgálta. 
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9:00 — A hegesztlbiv szerepe a varratképzésben [Kristof Csaba — MAHEG]

9:30 — Teljesitménymodulacios hegesztés — alapok és lehetdségek [Torok
Maté — Gedia Kft.]

10:20 — A teljesitménymodulacid (hullamalak-vezérlés) és a varratképzés
[Dr. Gyura Laszl9, Linde Gaz Magyarorszag Zrt.]

10:50 — Teljesitménymodulacios hegesztés hoforrasmodellje [Dr. Kollar
Dénes — BME Acélszerkezet és Hidak tanszék]

11:20 — Bejelentett hozzaszolas [Nagy Ferenc — Rehm Hegesztéstechnika Kft]
11:30 — Biifé
12:00 — 16:00 Bemutatok, konzultacio

Linde Gaz Magyarorszag Zrt., Messer Hungarogaz Kft., Rehm Hegesztéstechnika Kft.,
Rechnen Hegeszt6gaz Kft.
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info@maheg.hu; www.maheg.hu



)

B
A N
’m Bevezetés - MAHEG

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SOCIETY

Hagyomanyos aramforrasok
statikus és dinamikus tulajdonsagai meghatarozzak a hegesztGiv
tulajdonsagait (a hegesztési tulajdonsagait).

A hegesztbiv az aramforras jellegzetes terhelése - a ,,stabil munkapont
kovetelménye: az aramforras megfelel6

— statikus jelleggorbéje és L
: . . , 4
— dinamikus viselkedése.
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A munkapont statikus Az aramforras dinamikaja
stabilitasanak feltétele (U-R-U jelleggorbe)
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Az I. részben bemutattuk, hogy a hagyományos áramforrás alkalmazása esetén annak statikus és dinamikus tulajdonságai határozzák meg a hegesztőív tulajdonságait (a hegesztési tulajdonságokat), ennek megfelelően a hegesztőívre úgy tekintettünk, mint az áramforrás specifikus terhelésére („stabil munkapont” követelménye). 
A munkapont stabilitását statikus értelemben az meghajtás (áramforrás) és a terhelés (ív) statikus jelleggörbéjének megválasztásával, a hegesztési folyamat stabilitását pedig az áramforrás – alkalmazáshoz illeszkedő – dinamikus viselkedésével lehet elérni, mely utóbbit klasszikusan az áramforrás üresjárás-rövidzárlat-üresjárás (ÜRÜ) jelleggörbe felvételével tudtuk megjeleníteni.
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Hagyomanyos aramforrasok

A hegesztési tulajdonsagait hatékonyan lehet befolyasolni

— az elektroda bevonatanak, a véd6gaz osszetételének, a fed6por tipusanak,

SWX 150!
|c|ty Highest £ICI

— az aramnem (AC, DC),

— a polaritas (EN, EP) megvalasztasaval.
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Azt tanultuk, hogy a hagyományos áramforrások statikus és dinamikus viselkedése csak korlátozottan alkalmas a hegesztőív tulajdonságainak célszerű befolyásolására, ezért a hegesztési tulajdonságokat az elektróda bevonatának, a védőgáz összetételének, a fedőpor típusának, illetve az áramnem (AC, DC), illetve a polaritás (EN, EP) megválasztásával lehet befolyásolni. 
Jellegzetes példaként gondoljunk a huzalelektródás, védőgázos ívhegesztés (szabványosított) anyagátviteli módjaira (rövidzárlatos, nagycseppes, finomcseppes és impulzusos), amelyeket (az impulzusos kivételével) bármely hagyományos áramforrással meg lehet valósítani. 
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Vezeérlo
egyseg

Teljesitmény ——{ (control unit)

Teljesitmény Aram-
egyseg szenzor
(power unit)

Eliaras megh. ==—j]

Aram visszacsatolas

Az un. teljesitménymodulacioval, vagy hullamalak-vezérléssel lehetséges
— azivgyujtas folyamatanak,

— (kalonosen MIG/MAG-eljardsokhoz) az anyagatvitel és

— aziv oszlop tulajdonsagainak, valamint

— aziv teljesitményének az elektroda leolvasztas és a hegflird6 hevitése
kozotti megosztasanak

célszerd modositasa.
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Az előző részben megismertük az elektronikus áramforrások működését, és megállapítottuk, hogy azok statikus és dinamikus viselkedése nem értelmezhető a konzervatív módon. Működésük lényege, hogy ezeket a tulajdonságokat a mindenkori feltételeknek megfelelően, a meghatározott folyamat fenntartása érdekében folyamatosan változtatják, aza modulálják.
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A hegesztőív komplex leírása
A hegesztőív tulajdonságait a nem leolvadó (általában volfrám) elektróda és a munkadarab között létesített és stabilizált ív statikus modelljén célszerű tanulmányozni (ábra). Az ábra bal oldalán az anyagáramlás, jobb oldalán az energiamérleg elemei követhetők. Három fő tartomány jelölhető ki: 
 az ív egyik talppontját képező hegfürdő, 
 az ívoszlop és 
 az ív másik talppontja, az elektróda. 
Energiamérleg
A(z esetünkben) negatív elektróda energiamérlegében forrás az áramot vezető elektróda ellenállás-hője, valamint a katódba csapódó pozitív ionok rekombinációs hője és (főleg) az ívoszlopból hőátadással nyert energia, veszteség pedig elsősorban az emisszió energiaszükséglete, illetve az elektróda által elvezetett és a környezetnek átadott hő.
Az ívoszlop – a hegesztési folyamat feltételének tekintett – stabil energiamérlegének forrása az áramvezetés ellenállás-hője (Joule hő), vesztesége pedig alapvetően a környezet hűtőhatása (hővezetés) és a sugárzási veszteség (hősugárzás).
A hegfürdő (a példában az anód) energiamérlegének forrása a hőátadás a hegfürdő és az ívoszlop határfelületén (amelyet – mint látni fogjuk – jelentősen támogat a plazmaáramlással megvalósuló hőszállítás az ívoszlopban), az elektron elnyelésével felszabaduló energia, illetve az áramot vezető hegfürdő ellenállás-hője, vesztesége pedig a hősugárzás és az alapanyag hővezetéssel történő hőelvonása.
Anyagáramlás
Az anyagáramlás fontos szerepet játszik az energiaáramlásban (és ezzel a varratképzésben). A mágneses erőtérben stabilizálódott ívoszlopban nagy sebességgel áramló plazma a hegfürdő felületével érintkezve (a jelentős hőátadás mellett) mechanikai nyomást („ívnyomást”, ezt nevezzük íverőnek), és a hegfürdő belső áramlását nagyban befolyásoló „plazmanyírást” kelt. Különösen a beolvadási mélység alakulásában játszik meghatározó szerepet a különböző okokból (plazmanyírás, felhajtó erő, elektromágneses erő és felületi feszültség-változás) eredő belső áramlás.
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Termikus (izzékatdodos) emisszid

Az emissziohoz szukséges kilépési munkat dontéen a nagy
hémeérsékletl elektronok mozgasi energiaja fedezi.

VOLFRAM ELEKTRODA

WP WT 20

— Csak nagy olvadasi hémérsékletl fém
elektrédan tarthaté fenn (jellemzéen volfram,
célszerl fémoxid adagolassal), a katodfolt
stabilitasat az elektréda megfeleld alakra
kOszorulésével érjuk el.

Hafnium betét

— Plazmaives alkalmazasokban (htott) tiszta
réz, CuZr otvozet, nagy aramsiriségekhez
hafnium (Hf) betéttel.

Réz tamasz Katod test
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Az izzókatódos (termikus) emisszió akkor valósul meg, ha a szabad elektronok nagy hőmérsékletével járó mozgási energiájuk meghaladja az elektróda anyagára jellemző kilépési munkát. Ehhez az szükséges, hogy az elektróda anyagának olvadási hőmérséklete e kritikus hőmérséklet közelében legyen.
A katódfolt a nagy hőmérsékletű, izzó katódon az emisszió az izzó elektródafelületen összpontosul, ez indokolja az egyenes polaritású, egyenáramú TIG-hegesztés elektródájának hegyesre köszörülését.
Téremisszió esetén a katódfolt nagy felületen oszlik el, amelyen a valódi emissziós pontok véletlenszerűen, nagy sebességgel mozognak (mozgó katódfolt).
Az emisszió elvárt áramsűrűségéhez szükséges nagy hőmérséklethez nagy olvadáspontú anyagból készült elektróda szükséges, amelynek katódövezetében viszonylag kis mennyiségben van jelen fémgőz: ez indokolja a volfrám (vagy különösen a plazmavágás nagy hőmérsékletű katódjaként használt hafnium) alkalmazását (ábra). A volfrámelektródához használt adalékok (tórium-, cézium-, cirkónium- vagy lantán-oxid) célja egyrészt az elektronok kilépési munkájának csökkentése, amely növeli az elektron emissziójának intenzitását, másrészt a volfrám (emissziót gátló) felületi szennyeződésének (WO3) csökkentése. Egyes, különleges alkalmazásokban ultraibolya besugárzással (UV-irradiation) támogatják az elektronemissziót: megfelelő hullámhosszúságú és energiájú besugárzás tapasztalat szerint növeli a WO3 villamos vezetőképességét.
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Tér (hideg katddos) emisszid

— a fémgoz tipusu (vapour type),
amely fémtiszta feltleten
képzdbdik;

— az alagut tipusu (tunelling type),
amely a vékony oxidréteget (kisebb
mint 10 nm) tartalmazo fémen

kepzodik; Szerkezeti acél katod 2,5 nm oxidréteggel. 30

L, i . _ ns idéta
— az ugralé tipusu (switching type),

amely vastagabb oxidréteg mellett
alakul ki.

rtamu, 4,5 A-os iv okozta sérulések a
fellleten. 3000 x nagyitas. [*]
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Termikus emisszióra nem alkalmas fémek (mint pl. alumínium vagy acél) fogyóelektródás hegesztésénél a (választott polaritásnak, áramnemnek megfelelően) a katód az elektródán és/vagy a hegfürdőben is lehet. Ezek az anyagok már a termikus emisszióhoz szükséges hőmérséklet alatt elgőzölögnek, így alkalmatlanok termikus emisszióra. 
Az ilyen katód felületén az emissziós pontok véletlenszerűen és gyorsan mozognak (ugrálnak). Nem termikus katódok esetén az emissziónak három alaptípusát lehet megkülönböztetni: 
a fémgőz típusú (vapour type), amely fémtiszta felületen képződik; 
az alagút típusú (tunelling type), amely a vékony oxidréteget (kisebb mint 10 nm) tartalmazó fémen képződik; 
az ugráló típusú (switching type), amely vastagabb oxidréteg mellett alakul ki. 
Feltételezzük, hogy az ívplazmából eredő pozitív ionok feltorlódnak az oxidfelületen, és erős villamos teret hoznak létre. Vékony réteg esetén az elektronok „alagutakon” (tunel) keresztül találhatnak utat maguknak a filmen belül, és generálnak emissziós területet.
Vastagabb film esetén az ugrálásként (switching) azonosított jelenség teszi a felületet helyileg vezetőképessé. Az ilyen mechanizmus viszonylag nagy áramot tesz lehetővé az oxidrétegben kialakuló, szálasan kialakuló csatornákon keresztül. Az egyes emissziós helyek (pontok) mérete 1 nm-től 1 µm-ig, élettartamuk 1 ns-tól 1 ps-ig terjed. Az ábrán 1 ps időtartamú rövid ívhúzás után a katódövezetben kialakuló kráterek elektronmikroszkópos vizsgálatának eredménye látható. 

Forrás: J. F. Lancester. The Physics of Welding. Phys. Technol. Vol. 15. 1984. Printed in Northern Ireland
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Az anod
— Kiterjedése az ivoszlop hémérséklet-eloszlasahoz igazodik
— Kisebb aramsdiriségnél hajlamos letapadni
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Az anódnak passzív szerep jut a hegesztőívben: az anódövezet áramsűrűsége külső tényezőktől, mint pl. a gáz hőmérsékletétől vagy az elektróda alakjától függ. MIG/MAG hegesztésnél DCEP esetén az áram növelésével az anódfolt megnő, hasonlóan, mint TIG hegesztés esetén a hegfürdőn lévő anódfolt, mely utóbbi esetben az áramsűrűség 106-107 A/mm² nagyságrendű.
Az anódnak alapvetően fontos szerepe van az áramvezetés fenntartásában, hiszen az azért felelős elektronok ide csapódnak be. Emiatt kevesebb hatása van az ív kialakulására és fenntartására, mint a katódnak. Az anód (kevés különleges esettől eltekintve) nem bocsát ki pozitív ionokat, így az anódövezetben csak elektronáramlás valósítja meg a vezetést (az áramot). A katódövezethez hasonlóan, az anódövezet is egy nagyon vékony réteg az elektróda felületén. Az anódesést az ebben a tartományban fennálló, az elektronok nagy koncentrációja okozta negatív tértöltés legyőzése okozza (a katódesésben a pozitív ionok miatti pozitív tér van jelen). Az anódesés általában viszonylag kicsi és gyakorlatilag állandó, az áramtól független, 1…4 V tartományba esik. 
Az anódfoltra jellemző, hogy – eltérően a katódfolttól – hajlamos eredeti helyéhez „tapadni”, ami különösen kisebb áramsűrűség esetén lehet zavaró.
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Az ivoszlop

Természetes stabilizalasu, kontrahalt plazma,
jellegzetes hémérsékleteloszlassal, amit

— nagy csucshémeérséklet (10... 24 000 K) és

— meredek h6mérsékletcsokkenés jellemez a
hatarréteg felé (koncentralt h6forras).

=24 000K _ —1
Mesterségesen stabilizalt iv a plazmaiv. o e
1 10 - 14 000 K HE N
(+) (+) / -
T—— Plazmaiv
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Az ívoszlop hőmérséklete körülbelül nagyjából 10 000 – 24 000 K. Különleges, erőteljesen szűkített plazmaívben 40 – 50 000 K hőmérséklet is lehetséges.
Fontos jellemző a hőmérséklet eloszlása, amelynek jellege tág határok között változhat az ívatmoszféra összetétele és – különösen – az áramsűrűség függvényében (minél nagyobb, annál nagyobb a maximális hőmérséklet és annál meredekebb a hőmérsékletcsökkenés). Az ábra érzékelteti az ív koncentrációjának hatását a hőmérsékleteloszlásra.
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Lorentz-féle er6hatas az ivoszlop 4F

A Maecker-hatas stabilizélasanak alapja
F =QuBsina

Az ivoszlopban a Lorentz erével egyensulyt tarto a

belsé nyomas (p) és eloszlasa. ,
Elekitroda
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A plazmaaramlas oka:
az ivoszlop bels6 nyomas-
kildnbsége (p, >> p,) az
atmérénovekedés miatt

b) az ivplazma
bels6 nyomasa a
sugar mentén

a) az ivoszlop
tengelyére meréleges
er6hatas
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A Maecker* hatás
Az ívplazma által vezetett áram keltette Lorentz-féle erőhatás iránya merőleges az (egyenesnek tekintett)  ívoszlop tengelyére, és annak középvonala felé mutat. A plazmasugár felületére ható erővel a plazmasugáron belül uralkodó nyomás tart egyensúlyt, amelyből levezethető a nyomás mértékét meghatározó összefüggés (l. az ábrát). Az ívoszlop belső nyomása a sugár négyzetével arányosan csökken a tengelytől az oszlop határrétege felé (ez az ún. Maecker hatás).
A Lorentz-féle erőnek meghatározó szerepe van 
 az ívplazma irányítottságában, 
 az ívplazma átmérőjének (és vele koncentráltságának) alakulásában és
 az „íverő” kialakulásában. 
A hegesztőív fontos tulajdonsága, hogy az ívoszlop iránya egybeesik az elektróda tengelyével. E mögött a Lorentz-erő hatása áll. Az ívoszlop Lorentz-erőből származó belső nyomása a sugár négyzetével csökken az ív tengelyétől a határréteg felé haladva 
A tapasztalat ezt alátámasztja: az ív nem hengeres (már csak azért sem, mert a hegesztőív egyik elektródája pontszerűnek tekinthető, a másik azonban egy lényegesen nagyobb kiterjedésű hegfürdő), hanem jellemzően a hőmérséklet eloszláshoz hasonló, „harang” alakú. 
Az ív tengelye irányában ható erő ismerete alapján a hegesztési alkalmazás számára fontos jelenségek magyarázhatók: 
 a plazmagáz erőteljes áramlása a hegfürdő felé, amit részben a harang alakú plazmában a Lorentz-erő hatására kialakuló nyomás változása idéz elő (a plazmaáramlás sebessége 102 – 103 m/s nagyságrendű!);
 a külső nyomás növelése csökkenti az ív széttártatását, ezáltal koncentráltabb lesz, megnő az ívoszlop hőmérséklete, növekszik az ionizáció mértéke. 

* Heinz Maecker, német fizikus (1913-1999)
Forrás: Ian M. Grants „Arc Physics and Weld Pool Behaviour” Chuialongkorn University. Bangkok, December 8-19 1997 (https://canteach.candu.org/Content Library/20053426.pdf)



)

Q]mm Ivfizikai alapok

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

)

) MAHEG

HUNGARIAN WELDING SOCIETY

Anyagaramlas az ivoszlopban

Elektréda

Lorentz eré A
i v, Magneses
ter

.
i T A

- Plazmaaramlas

Munkadarab

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu


Előadó
Bemutató megjegyzései
Anyagáramlás az ívoszlopban
A hegesztőívben két jellegzetes erőhatást különböztetünk meg, amelyek meghatározó szerepet játszanak az ív  stabilizálásában és a varratképzésben. 
Az ábrán nem leolvadó (általában volfrám) elektróda és a munkadarab között létesített és ív statikus ábrázolásán mutatjuk be ezeket. 
Az ívoszlop (azaz – ne feledjük – a nagy hőmérsékletű, ionizált gázatmoszférát) a Lorentz féle erőhatás, azaz az íváram körül kialakuló (az áramsűrűséggel arányos) mágneses térben keletkező erőhatás szorítja össze: minél nagyobb az áramsűrűség, annál nagyobb lesz ez az erőhatás, annál koncentráltabb lesz az ív.
A másik lényeges erőhatás az ún. „íverő”, amelynek iránya mindig az ívoszlop tengelyében, az ív talppontja felé mutat. Ezt a hegfürdő felületére nyomást gyakorló erőhatást – mint később látni fogjuk – a növekvő átmérőjű ívoszlopban csökkenő Lorentz féle erőhatás miatt kialakuló plazmaáramlás hozza létre, amely az ívnyomás mellett az ún. plazmanyírásért is felelős. Mindkét hatás mértéke és jellege meghatározó az ív varratképzési tulajdonságaira.
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Gazdinamikai egyensuly

Az aramsiiriiséq és jellegzetes
eloszlasanak és az ivoszlop

hémeérséklet- és nyomaseloszlasanak
kdlcsbnhatasa hatarozza meg a
hegesztdiv fontos tulajdonsagait:

— a koncentraciojat,
— a plazmaaramlas jellemzdit,
— a héatadas maodjat.
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Gázdinamikai egyensúly
Az ív áramsűrűsége eloszlásának megfelelő eloszlású Joule hevítés és elektromágneses erők együtt meghatározzák az ívoszlopban kialakuló gázdinamikai viszonyokat (gázáramlás, energiaszállítás). Az ívoszlop ennek nyomán felépülő hőmérséklet- és nyomáseloszlása meghatározza az ívoszlop vezetőképességét (σ), az pedig a villamos térerősséget (E), amely pedig oka az egyensúlyi feltételeknek megfelelő áramsűrűség-eloszlás létrejöttének. 
Az áramsűrűség, annak jellegzetes eloszlása és az ívoszlop hőmérséklet- és belső nyomáseloszlása – a lokális termodinamikai egyensúlyra törekvés eredményeként – meghatározza az ív – hegesztési szempontból fontos – tulajdonságait: a koncentráltságát (energiasűrűség-eloszlását), a plazmaáramlás jellemzőit és a hőátadás hatékonyságát.

Forrás: Joseph.A, Harwig.D, Farson.D.F, Richardson.R “Measurement and calculation of arc power and heat transfer efficiency in pulsed gas metal arc welding” Science and Technology of Welding, Vol. 8, No. 6, 2003.
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Huzalelektrdda

— Forditott polaritas (DCEP): az anddfolt az
aramvezetéshez szliikséges fellletre koncentralddik.

— Egyenes polaritas (DCEN): a katodfolt (a téremissziora
jellemzéen) nagy feliileten, a még meg sem olvadt
huzalelektrodara is kiterjed; a nagy vezetési
keresztmetszet miatt kis dramsdriiség miatt gyér pinch-
hatas a csepplevalashoz.
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Volframelektroda

— Egyenes polaritas (DCEN) mellett az elektréda izzé
katodként viselkedik, az ivstabilitas érdekében
kuposra kell készértilni.

— Forditott polaritas (DCEP) mellett nagyjabal
kétszeresére n6 az elektroda héterhelése; nagyobb
atmérdjd (esetleg h(itott) elektrodat kell hasznalni. (]
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MIG/MAG-hegesztés

e Forditott polaritas (DCEP): a hegflird6n — az ivoszlop intenziv h63tadasa
mellett — nagy h6mérsékletd fellileten eloszlé katddfolt a téremisszio
miatti nagy katddteljesitményével fokozza a hegflirdd hevitését.

e Egyenes polaritas (DCEN): a hegflird6re es6 anddovezet lényegesen
kisebb teljesitménye miatt jelent6sen csokken a hegflird6t hevitd
osszteljesitmény, ami sekély beolvadasu hegfiird6t eredményez.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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TIG-hegesztés

— Egyenes polaritas (EN): az iv hmérsékleteloszlasahoz igazodd anddfolt
koncentralt h6forrasként viselkedik. A hegflirdd hevitéséhez jelentfsen
hozzajarul a plazmaaramlas altal megvaldsitott héaramlas.

DCEN DCEP Hideg
a~ 4V ~10 VY 1 atéd

e —

— Forditott polaritas (EP): a katéd Iényegesen nagyobb teljesitménye
ellenére drasztikusan megvaltozik a beolvadas alakja: széles, sekély
beolvadasu varrat keletkezik. Oka a mozgd emisszid, ami miatt az iv
talppontja kiszélesedik, és jelent6sen csokken az aramsdrdseg.
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Valtakozo polaritasu (VP) iv taplalasa
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A váltakozó polaritású (VP) ív táplálása
Láttuk, hogy a polaritás megválasztásának, illetve – váltakozó polaritás mellett – a váltakozás frekvenciájának és polaritásbalanszának jól hasznosítható technológiai előnyei vannak.
Ez utóbbi számára fontos fejlemény volt az elektronikus áramforrások elterjedése, amelyek egyáltalán ezt lehetővé tették. Tekintsük át röviden, miként alakult ki ez a készség!
Szinuszhullámos: szinuszosan váltakozó tápfeszültséggel (közvetlenül hegesztőtranszformátorról) táplált ív árama → rögzített (hálózatinak megfelelő) frekvencia, egyenáramú komponens, nem változtatható BEN;
Négyszöghullámos: vezérelt egyenirányító elemekből (tirisztorokból) felépített áramirányítóval táplált ív árama → a négyszöghullám miatt javult ívstabilitás (jobb újragyújtási feltételek), bizonyos mértékig változtatható BEN, de még rögzített frekvencia;
Irányított hullámalak: Irányított tápfeszültséggel (elektronikus áramirányítóval) tápált ívnek, a hálózati frekvenciától független frekvenciájú árama → tág határok között állítható frekvencia és BEN és hullámalak, beleértve az egyes fázisok (EN vagy EP) eltérő áramszintjét. 
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TIG-hegesztés

Valtakozd polaritas (VP) mellett megné az elektréoda héterhelése és a
katodfolt kiszélesedik.
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EN

Polaritas hatasa a varratképzésre TIG- -
hegesztésnél o
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A polaritás hatása a varratképzésre TIG-hegesztésnél
Kezdetben, a váltakozóáramú TIG hegesztés lényegében az alumínium hegesztésére korlátozódott, kihasználva a transzformátor váltakozó áramának azt a tulajdonságát, hogy az elektróda pozitív (EP) fázisban a hegfürdő hideg katódként viselkedik, és megvalósul a hideg emisszióval járó „oxidfeltörés”.
Az elektronikus áramforrások elterjedésével lehetővé vált az fordított (EP) és egyenes (EN) polaritású fázisok arányának, az ún. ívbalansznak a változtatása (ami a transzformátornál nem lehetséges). A bal oldali ábrán látható ennek értelmezése. Az ívbalansz fontos állítható paraméter lett a váltakozóáramú TIG hegesztés számára: alapszabályként szolgál, hogy a BEN (azaz az egyenes polaritású fázis részarányának) növelése a hőbevitelt („beolvadási mélységet”) növeli, és mérsékli az oxidfeltörő képességet, és fordítva.
Ennek a jelenségnek a részletes vizsgálata* azonban kimutatta, hogy – legalábbis a kísérletsorozat feltételei között – a BEN ilyen hatása ugyan létezik, és követi is a szabályszerűséget, de mértéke nem túl jelentős. 
E mellett érdekes megfigyelni az egyenáramú egyenes (DCEN) és fordított (DCEP) polaritással készült varrat beolvadásának alakját. Jól látható, hogy az DCEN esetén határozott és mély beolvadás keletkezik, míg a DCEP esetén a beolvadási mélység drasztikusan csökken, miközben a varrat szélessége drámai mértékben megnő. Ezek a mérések így igazolják, hogy DCEP esetén, amikor a hegfürdő hideg katódként viselkedik, egyrészt egyáltalán nem csökken, hanem jelentősen növekszik a hőbevitel (a nagy katódteljesítmény miatt), másrészt – a katód ugráló természete miatt hiányzó stabil katódfolt miatt – ennek ellenére csökken a  beolvadási mélység.
Megjegyzés. Ezek a kutatási eredmények – amelyek elméleti megfontolásokkal is alátámaszthatók – erőteljesen cáfolják a széles körben elterjedt hivatkozást, hogy a fordított polaritású (EP) fázisban növekszik a beolvadási mélység (mint láttuk, a beolvadási mélység nem, de a hőbevitel igen).
Összefoglalva: VP TIG-hegesztésnél a katód anyagának váltakozásának hatását használjuk ki: az emisszió jellege váltakozva termikus és hideg, ennek minden következményével.

* Forrás: Parrag Péter: A polaritás hatása a varratképzésre védőgázos ívhegesztéseknél, Szakdolgozat a Budapesti Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetemem Anyagtudományi és Technológiai Tanszékén, Budapest, 2016.
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MIG/MAG-hegesztés

— Az EN fazisban megndétt, levalni képtelen csepp levalasztasat a kovetkez6 EP
szakaszban alkalmazott aramimpulzus valtja ki
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A katódfolt nagy felületen oszlik el a hegfürdőn, és a (termikus emisszióra képtelen) leolvadó elektródán, miközben az anódfolt koncentrált hőforrásként viselkedik, ezért ciklikus polaritásváltással (és annak paramétereivel) változtatható az ívteljesítmény megosztása a hegfürdő hevítése és a huzalelektróda leolvasztása között.
Ha az elektróda pozitív, az elektronok a huzal megolvadt végén, kis felületre lépnek be. Emiatt a huzalvég hevítése koncentráltabb és intenzívebb, mint egyenes polaritás esetén, amikor a katódfolt a huzalelektróda palástján is felkúszva, nagy felületen oszlik meg. A negatív elektródán kialakuló katódfolton lényegesen kisebb az áramsűrűség, és e maitt csökken a cseppleválasztáshoz fontos összeszorító, abban aktív szerepet játszó pinch-erő. Nagyméretű, nehezen leváló csepp formálódik. Eközben a hegfürdőn lévő anódfolton csökken a teljesítmény. 
A polaritás visszakapcsolásával (EP), a nagymérető csepp – akár egy célzottan nagy áramimpulzussal – leválasztható. A megfelelő ütemű polaritásváltás segítségével azonos leolvadási teljesítmény mellett csökkenthető a hegfürdő hevítése, mennyiségileg a hőbevitel, minőségileg a beolvadás alakja. 
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A hegesztéiv és a hegfiird6é kapcsolata

A varratképzésben meghatarozo jelent6ségi a plazmaaramlas, mert altala
valdsulnak meg a varratképzéshez meghatarozé jelenségek.

«— W-elektréda (-)

Plazmanyiras Plazmaaramlas (ivero)

Termokapillaris aramlas

Felhajtéerd Elektromagneses er6hatas

Hegflrdé
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A hegesztőív és a hegfürdő kapcsolata
Az előzőekben láttuk, hogy az ívatmoszféra, az áramnem és a váltakozóáram polaritásbalanszának megválasztásával tág határok között vezérelhető az ív hőteljesítményének eloszlása az elektróda hevítése (adott esetben leolvasztása) és a hegfürdő hevítése között.
E beavatkozások azonban a hőteljesítmény mennyiségi megosztása mellet jelentősen befolyásolják az ív belső anyagáramlásából adódó, a varratképzés alapvetően meghatározó tulajdonságait is, különösen
 a hőszállítást,
az ívnyomást (az íverőt),
a plazmanyírást és
a termokapilláris áramlást (amit Marangoni hatásként* ismerünk a hegesztéstechnikában).
Fontos megjegyezni, hogy amíg ezek a hatások volfrámelektródás hegesztésnél kvázi statikus jellegűek, huzalelektródás ívhegesztésnél bonyolult – jobbára csak tapasztalati úton értékelhető – hatásúak, amint a jobb oldali ábrán megfigyelhető egy szimuláció eredményeként kapott ábrázoláson, amely az ívoszlop hőmérsékleteloszlását mutatja egy cseppleválási ciklusban. Emlékeztetésül: az itt vizsgált hatások az áramsűrűség függvényében hatnak, ami viszont (az ívplazmában) a hőmérséklettel együtt változik. 

* A Marangoni hatás (Másnével Gibbs-Marangoni hatás) két folyadék határfelületén létrejövő anyagáramlás a felületi feszültség gradiens következtében. A hőmérséklet-függőség esetében, ezt a jelenséget termokapilláris áramlásnak (vagy Bénard-Marangoni áramlásnak) lehet nevezni.




.

%\\m Kolcsonhatasok :3 MAHEG

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

)

HUNGARIAN WELDING SOCIETY

Az anyagatvitel hatasa az ivoszlop tulajdonsagira

A huzalelektrodabol levalo, és az ivoszlop tengelyében atjuto cseppek
radikalisan megvaltoztatjak az ivoszlop helyi egyensulyi allapotat, a

hémérsékletét (a képen), és vele a vezet6képességét, a plazmadramlas
intenzitasat..
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A hegesztőív és a hegfürdő kapcsolata
Az előzőekben láttuk, hogy az ívatmoszféra, az áramnem és a váltakozóáram polaritásbalanszának megválasztásával tág határok között vezérelhető az ív hőteljesítményének eloszlása az elektróda hevítése (adott esetben leolvasztása) és a hegfürdő hevítése között.
E beavatkozások azonban a hőteljesítmény mennyiségi megosztása mellet jelentősen befolyásolják az ív belső anyagáramlásából adódó, a varratképzés alapvetően meghatározó tulajdonságait is, különösen
 a hőszállítást,
az ívnyomást (az íverőt),
a plazmanyírást és
a termokapilláris áramlást (amit Marangoni hatásként* ismerünk a hegesztéstechnikában).
Fontos megjegyezni, hogy amíg ezek a hatások volfrámelektródás hegesztésnél kvázi statikus jellegűek, huzalelektródás ívhegesztésnél bonyolult – jobbára csak tapasztalati úton értékelhető – hatásúak, amint a jobb oldali ábrán megfigyelhető egy szimuláció eredményeként kapott ábrázoláson, amely az ívoszlop hőmérsékleteloszlását mutatja egy cseppleválási ciklusban. Emlékeztetésül: az itt vizsgált hatások az áramsűrűség függvényében hatnak, ami viszont (az ívplazmában) a hőmérséklettel együtt változik. 

* A Marangoni hatás (Másnével Gibbs-Marangoni hatás) két folyadék határfelületén létrejövő anyagáramlás a felületi feszültség gradiens következtében. A hőmérséklet-függőség esetében, ezt a jelenséget termokapilláris áramlásnak (vagy Bénard-Marangoni áramlásnak) lehet nevezni.
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A villamos ív felépítése
A hegesztőív plazmafizikai meghatározása: szabadon égő, termikus plazma. 
Az ívfeszültség a három tartomány feszültségesésének az összege:
Uív = Uk + Uo + Ua
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A hobevitel

Az idbegyseg alatt bevitt energia (a teljes ivteljesitmeny):
Py, = Ul’vlz [W]
e ivenergia, a v, hegesztési sebességgel (MSZ SO TR 18491):

Piy
Vheg

E =

[kd/mm]

 hobevitel, a v, hegesztesi sebesseggel és n, termikus hatasfokkal (szabvanyositott erteke
a k termikus hatasfoktényezd, I. MSZ EN 1011-1):

0 = 252 [ ymm]

Vheg

v
k == Tlt = prleg
1v

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu


Előadó
Bemutató megjegyzései
A hegesztés hőforrásaként használt ív villamos teljesítményét meghatározott arányban a hegfürdő hevítésében (ezt a hőbevitellel vagy ívenergiával jellemezzük) és (ha van) a huzalelektróda vagy hozaganyag (pálca) leolvasztásában a hasznosítjuk. Az időegység alatt bevitt energia (a teljes ívteljesítmény):
 𝑃 í𝑣 = 𝑈 í𝑣  𝐼 2  [W]
ahol Uív az ívfeszültség [V], I az áram [A].
A hegfürdő hevítésében (és megömlesztésében) hasznosított hőteljesítményt az elkészült varrat hosszegységére vonatkoztatott energiával [kJ/mm] jellemezzük, ez lehet     
ívenergia, a vheg hegesztési sebességgel (MSZ ISO TR 18491):
𝐸=  𝑃 í𝑣   𝑣 ℎ𝑒𝑔   [kJ/mm]  
hőbevitel, a vheg hegesztési sebességgel és ηt termikus hatásfokkal (szabványosított értéke a k termikus hatásfoktényező, l. MSZ EN 1011-1):
𝑄=  𝜂 𝑡  𝑃 í𝑣   𝑣 ℎ𝑒𝑔   [kJ/mm]
A termikus hatásfok itt a hegfürdő hevítésében hasznosított (Q) és bevezetett energia hányadosa:
 𝑘= 𝜂 𝑡 = 𝑄 𝑣 ℎ𝑒𝑔   𝑃 í𝑣  
A hegfürdő hevítése a nagy hőmérsékletű ívoszlopból hővezetés és hőszállítás útján valósul meg.
hővezetés (konduktív hőátadás): az ívoszlop és az olvadt állapotú hegfürdő hőmérséklete közötti nagy különbség hatására jön létre. Intenzitása az ívatmoszférára jellemző hővezetési tényező függvénye.
hőáramlás (konvektív hőátadás): a hegesztőív ívoszlopában kialakuló nagy sebességű és nagy hőmérsékletű plazmaáramlás valósítja meg. Intenzitása függ az ívoszlop hőmérsékleteloszlásától (vagyis hővezető és villamos vezető képességétől), valamint a plazmaáramlást fékező viszkozitástól. Leegyszerűsítve: minél rosszabb a hővezetőképesség, minél jobb a villamos vezetőképesség és minél kisebb a viszkozitás, annál hatékonyabb a hőáramlás.
Teljesítménymoduláció hegesztéshez nem használhatók a szabványos k értékek, és ez megoldásra váró gondot okoz a hegesztési folyamatok értékelésénél, beleértve azok szimulációját is.
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Előadó
Bemutató megjegyzései
A hőforrás modellezése
Adott hőforrással táplált hegesztési folyamat és a varratképzés kölcsönhatásának vizsgálatához ismerni kell a hegesztett tárgy(ak)ban kialakuló hőmérsékleteloszlást és – a várható fémtani folyamatok megítélése számára – annak időbeli változását (dinamikáját). Ehhez szükség van a hőforrás és a hegfürdő közötti hőátadás, ennek kapcsán a hőmérséklettől függő hővezetés és a hőfizikai jellemzők változásának elemzésére.
A legfontosabb tényezők:
 a közölt energia mértéke és eloszlása a hegfürdő felületén, 
 a hegfürdő és az energiaforrás (hőforrás) kölcsönhatása a határfelületen, valamint 
 a határfelület haladási sebessége (azaz a hegesztési sebesség) és a hegesztett tárgy geometriája (vastagsága). 
A hegesztéshez használt hőforrás tulajdonságainak meghatározása segít megérteni azokat a feltételeket, amelyek között a villamos ív (és a plazmaív) hatékonyan alkalmazható ömlesztő hegesztésre*.
A teljesítménymodulációs hegesztési folyamat értékelésének fontos eszköze a hőátadás mennyiségi és minőségi jellemzőinek megfelelő modellezése. Ezért a napjainkban egyre inkább alkalmazott szimulációk számára nem nélkülözhetők az olyan hőforrás-modellek, amelyek érzékenyen reagálnak, tehát viszonylag pontosan követik a moduláció hatását a varratképzés folyamatára.

[*] A. Pittner, V. Karkhin, M. Rethmeier: Reconstruction of 3D transient Temperature Field for Fusion Welding Processes on Basis of Discrete Experimental Data. IIW Doc. XII-2163-14 / Doc. IV-1159-14
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Korszerli ivhegesztés
l1l. MIG/MAG | (rovidzarlatos anyagatvitel)

IV. MIG/MAG Il (impulzusos anyagatvitel)
V. MIG/MAG Il (nagy aramsliriségu eljarasvaltozatok)

Argon alapua keverékek CO; vagy argon " =
g P alapu k%!\,lergk I Argon alapu keverékek

CO; vagy argon

ivfesziiltség
ivhossz

Hegesztéaram

Atmeneti Hegesztéaram
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Ezt követően három fejezet foglalkozik a huzalelektródás, védőgázos ívhegesztés kiemelt alkalmazásaival, úgymint
a rövidzárlatos, 
az impulzusos és 
a nagy áramsűrűségű eljárásváltozatokkal.
Megismerjük az egyes, tipikus anyagátviteli módokhoz társítható, elektronikus áramforrásokkal lehetséges technológiai hatásokat, figyelemmel azok reprodukálhatóságára, amely a modern gyártástechnológiai alkalmazások alapkövetelménye.
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Korszerli ivhegesztés

VI. TIG (teljesitménymodulacio a TIG-hegesztéshez)

AC Cold AC Pulse AC Hot TIG

0.5mm Aluminum Plate 3mm Aluminum Plate 3mm Aluminum Plate

DC Cold DC Pulse DC Hot TIG
0.5mm Stainless Steel 3mm Stainless Steel 1mm Square Tube

o
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Végül, az utolsó alkalmat arra szánjuk, hogy bemutassuk a korszerű áramforrások kínálta lehetőségeket a volfrámelektródás, védőgázos ívhegesztés területén.
Az egyes alkalmakat a maihoz hasonló szerkezetben tervezzük: a bevezető, a témát exponáló előadást követő programra három (a témában mértékadó) szállítót, forgalmazót hívunk meg elméleti előadás és az azt követő bemutató, konzultáció megtartására. Mindeközben – a rendelkezésre álló műhelykapacitás erejéig – lehetőséget adunk további forgalmazók számára is az adott témához kapcsolódó bemutató, konzultáció tartására. 
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9:30 — 10:00 Teljesitménymodulacios hegesztés — alapok és
lehetGségek [Torok Maté — Gedia Kft. ]

— Az anyagatvitel iranyitasa (morfoldgiai rendszer +
teljesitménymodulacio)

— A tipikus varratjellemzék (varratalak, beolvadasi alak és
meélység, felolvasztott és leolvasztott keresztmetszet-hanyad
stb.) alakitasa.

— A hegesztdiv stabilizalasa.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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10:20 — 10:50 A teljesitménymodulacio (hulldmalak-vezérlés) és
a varratképzés [Dr. Gyura Lasz|o, Linde Gaz Magyarorszag Zrt.]

— lIranyitott rovidzarlatos anyagatvitel.

— lIranyitott impulzusos anyagatvitel.

— lranyitott polaritasvaltas (VP ivhegesztés)

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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10:50 - 11:20 Teljesitménymodulacids hegesztés
hoforrasmodellje [Dr. Kollar Dénes — BME Acélszerkezet és
Hidak tanszék]

— A hegeszt8iv h6forrasmodelljei
— A hegesztési héciklus alakitasa teljesitménymodulacidval.

— A hegesztdiv teljesitményének megosztasa a (huzalelektroda)
leolvasztasa és a (hegfiirdd) felolvasztasa kozott.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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