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9:00 — 9:30 Elektronikus aramforrasok a volframelektrodas, védogazos
ivhegesztés kiilonleges alkalmazasaihoz

[Kristof Csaba, MAHEG]

9:30 — 10:00 Teljesitménynovelés modszerei aluminium TIG-hegesztéséhez
[Dr. Gyura Laszl9, Linde Magyarorszag Zrt.]

10:00 — 10:10 Bemutatkozas

Kavésziinet

11:00 — 11:30 A TIG-hegesztés csodalatos vilaga [Nagy Ferenc, REHM
Hegesztéstechnika Kft.]

11:30 - 11:50 Légzésvédelem TIG-hegesztésnél [Borbély Csaba, Dr. K6vago
Csaba, Cooptim Kft.]

11:50 — 12:00 Orbitalis hegesztogép-vezérlé alkalmazas (app) [Horvath
Tibor, OrbitalChamp]

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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12:00 Ebéd

13:00 - 16:00

Bemutatok, konzultacio

(J Rehm Hegesztéstechnika Kft.
O Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
d Cooptim Kft.

Kiallitok:
Horvath Tibor (orbitalis TIG-hegesztés)

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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1SO 4063:2023

Osztalyozas védb6gaz és hozaganyag alapjan
141 TIG-hegesztés tomor hozaganyaggal
143 TIG-hegesztés portoltetl hozaganyaggal

145 TIG-hegesztés semleges + redukalo gazzal eés tomor
hozaganyaggal

146 TIG-hegesztés semleges + redukald gazzal és poriolieti
hozaganyaggal

147 TAG-hegesztés

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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Aramnem
— Egyendram, egyenes polaritas (DCEN)
— Egyenaram, forditott polaritas (DCEP)

— Viltakozéaram (AC)
Kulonleges alkalmazasok

— TIG-hegesztés impulzusos arammal (Pulsed TIG welding™*)
— Kis impulzusfrekvencia (< 3 Hz)
— Nagy impulzusfrekvencia (> 1 kHz)

— Nagy dramsdrlségl TIG-hegesztés ( Focused cathode TIG welding)
— Kulcslyuk technika

*1SO/TR 25901-4:2016, 2.1.3.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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Teljesitménymodulacié

Az impulzusos (modulalt) aram elb6nyei:

— avarratalak-tényezé (beolvadasi mélység/varratszélesség) javitdsa,
— kisebb h6hatasovezet,

— jobb ivstabilitas,

— szemcsedurvulas,

— szemcsefinomitas,

— kivalasok kézben tartasa,

— marado fesziltségek, alakvaltozasok csokkentése.

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



OMIEH Teljesitménymodulacio ']mm

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SQOCIETY

TIG-hegesztés kis frekvencias impulzusos arammal
,lermikus pulzalas”
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TIG-hegesztés nagy impulzusfrekvencias arammal

4 ope ' B4 2 1T\ T -
,Ivstabilizalas” A — 2= " AR
’ , , , pmax r 2 E.l::;:"'_,u-l" § e— :fﬁ:
— Az aram (/) négyzetével aranyos Sunsun
— az ivoszlop belsé nyomasanak csucsértéke (0,4, “TTT T\
— az ivoszlop hdmérséklete, ezzel koncentraltabb
/

energiasuriseg-eloszlas,

— aplazmaaramias (és vele az ivnyomas) intenzitasa.
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Forras: J.Wu et al, Effect of Fast-Frequency Pulsed Current Parameters on FFP-TIG Arc Behavior and Its Implications for Inconel 718Welding. Metals 2023, 13,
848. https://doi.org/10.3390/Met13050848 Academic Editor: Masahiro
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W-elektréda

A sajat magneses tér és a plazmaaramlas |

Fr1 = Pmax exp(—alr])

Ha O az ivoszlop bels6é nyomasabdl ered6 er6hatas
(F.,) €s a hegflurdé felszine kdzdtti szog,

E. , = E. sinb
F. r = E cos6
ahol: W
Frl,Z — az ivnyomés beolvadasi mélységet, ///////}///////

F. , - avarratszélességet ndvel§ komponense Az elektromagneses erShatas €s az
L iver6 kapcsolatat abrazolé modell

Forras: J.Wu et al, Effect of Fast-Frequency Pulsed Current Parameters on FFP-TIG Arc Behavior and Its Implications for Inconel 718Welding. Metals 2023, 13,
848. https://doi.org/10.3390/Met13050848 Academic Editor: Masahiro
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Termikus pulzalds
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TIG-hegesztés kettGs impulzusos arammal

Kemppi (double pulse TIG welding)
Kis frekvencia: 0,5 — 30 Hz

Nagy frekvencia: 100 — 400 Hz
I[A] 4 DC-

t[s]

L. még: MERKLE Interpulse® :H" |“II|||L

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b 11
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Nagy impulzusfrekvenciara alkalmas berendezés felépitése
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Forras: Y. Kuanga et al: Study on arc shape, weldment microstructure and mechanical properties of Ti-6Al-4V welded by FFDP TIG
waveform. https://doi.org/10.21203/rs.3.rs-3007422/v1

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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FFP-TIG
Fast Frequency Pulsed TIG welding
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Forras: J.Wu et al. Effect of fast-frequency pulsed waveforms on the micrestructure and mechanical prperties of Ti-6Al-4V alloy welded by FFP-TIG. Journal of
Materials Research and Technology Volume 20, September—October 2022, Pages 516-531

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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Gas Tungsten Contricted Arc Welding (GTCAW)
Vb C lnst.ru'me.nf " —— mwmm 20000 He oy mrrrns

e — High penetration
Engineering
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impulzusos arammal
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TIG-hegesztés ultra nagy frekvenc

force with ultra high frequency pulsed arc welding. IIW-Doc. XII-2186-14
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Forras: M. Yang et al The effect of pulsed frequency on the plasma jet . s s ; . . : ; ;
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Az iv stabilizalasanak fokozasa

az aramsUrlség novelésével (, kulcslyuk-hegesztés”*)
- K-TIG,
— InFocus
— forceTig®,
— ArcTig,
— TIP TIG® focus Hegesztés irdnya

— Elektroda

Forras: https://doi.org/10.1016/j.matdes.2015.07.011 —— g FVDSZ?CN
&<< Omledék
—— "Kulcslyuk"
H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b 16
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A kulcslyuk hatas (keyhole effect)

~_ £l (@ Plazmanyiras )

(2) ivnyomas

N7 sziikséges | () Marangoni aramlas
Plazmaaramias i s ‘ )
hyirohatas \_(@ Lorentz erd y
Veddégaz @

3

(4 Hegfiirdé

Hegesztés iranya
-+

Forras:https://www.researchgate.net/publication/344638660_Effect of the eddies formed inside a weld pool on_welding_defects during_plas
ma_keyhole_arc_welding

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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. Hagyomanyos | K-TIG
Kulcslyuk-hegesztés (K-TIG) i ~
. B Htott
= KTIG
ADVANCED WELDING SYSTEMS F‘t(F‘I
Katodovezet
lvoszlop

Forras: J. P. Davim (ed.), Welding Technology , Materials Forming, @
Machiningand Tribology, https://doi.org/10.1007/978-3-030-63986-0 10

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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Kulcslyuk-hegesztés (InFocus)

InFocus

Standard TIG

FINSTERWALDE

lvoszlop
kompresszio

v
N

Elérhetd kulcslyuk-hatas

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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Kulcslyuk-hegesztés (forceTig®)

ewmn

we are wetoing  11G | forceTig®

’ 1. Kis feltlet(i anodfc
Forras: http://ewm-group.com
/ 2. Nagyobb aram- és héaramslirliség

3. Jelentdsen intenzivebb plazmaaramias,
koncentraltabb, stabilabb ivoszlop
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= — 4, Nagyobb ivnyomas

5. Mélyebb beolvadas

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b 20
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Kulcslyuk-hegesztés (ArcTig)

\[roniu=g

TIG ArcTig

.. :_n_.

1} .

\_l

Forras: http://fronius.com

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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Kulcslyuk-hegesztés (TIP TIG®)
TilP TiG

TEG- ' TIP TIG focus

Kulcslyuk

Forras: https://tiptig.com/keyhole-tig-welding/

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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VEGE
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01 - 0.8mm SS Cold Spot Welding
Cold welding is suitable for welding 0.6-3 mm stainless steel.

Using spot welding method, after welding, it will not be deformed or discolored,
and the silver-white welding effect can be obtained without secondary
treatment.

02 — 0.8mm ss Cold Pulse Welding

It adopts the pull welding method, no need to press the welding torch switch
frequently, and the work effect is higher. It does not change after welding, and
does not change color, and the effect is silvery white.

03 — 0.8 mm ss Tig Spot Welding
TIG is suitable for welding 0.8-8mm stainless steel.

The spotwelding method needs to press the torch switch frequently, and the
welding spot forms a fish-scale effect.

04 — 0.8mm ss Tig Pulse Welding

It adopts the pull welding method, no need to press the welding gun switch
frequently, the welding bead is even, and the fish scale effect is more beautiful.

35 TIG PULSE WELDING

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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