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Szellőztetési lehetőségek a hegesztés során

• Természetes légcsere
• Központi szellőztetés
• Helyi elszívás (kis vákuum, nagy térfogatáram)
• Égőre szerelt elszívás (MIG/MAG, TIG) (nagy vákuum)



Helyi elszívás          kontra       égőbe integrált elszívás

• Hagyományos pisztoly használható
• Figyelni kell az elszívó-ív távolságra 

(max 400 mm)
• Hosszú varrat esetén mozgatni kell 

az elszívóernyőt

• Speciális pisztoly szükséges
• Az elszívási távolság mindig ideális
• Hatékonysága erősen változik a 

hegesztési helyzet függvényében
• Befolyásolhatja a védőgáz áramlást 

/ esetleg nagyobb védőgáz 
mennyiség szükséges

• Az elszívási képesség telíthető



Elszívási hatékonyság pisztolytartás függvényében

Bonthoux, F. Factors Affecting the Capture Efficiency of a Fume Extraction Torch for Gas 
Metal Arc Welding. Ann Occup Hyg 60, 761-770, doi:10.1093/annhyg/mew016 (2016).



Elszívási hatékonyság heg. 
pozíció függvényében

I = 100A

Ojima, J. Performance of a fume-exhaust gun system in CO2 arc welding. J Occup 
Health 48, 207-209, doi:Doi 10.1539/Joh.48.207 (2006) 



Égőbe integrált elszívás
• Ellenérvek:

– Kényelmetlen
– Spec felszerelést igényel
– Nem fér oda
– Rontja a védőgáz áramlást

• Marketing : „Ez a leghatékonyabb elszívási módszer!”
• Valóban?



Égőre integrált elszívás kísérlet 1

Bonthoux, F. Factors Affecting the Capture Efficiency of a Fume Extraction Torch for Gas 
Metal Arc Welding. Ann Occup Hyg 60, 761-770, doi:10.1093/annhyg/mew016 (2016).



Égőre integrált elszívás kísérlet 2

Lehnert, M. et al. How to Reduce the Exposure of Welders to an Acceptable Level: Results of the 
InterWeld Study. Ann Work Expos Heal 66, 192-202, doi:10.1093/annweh/wxab082 (2022) 

I ~ 60 - 100A I ~ 170 – 390A



Égőre integrált elszívás kísérlet 3

Egerland, S. A., Wiesinger, M., Sharma, R. & Ebert, B. Experimental study of measures preventing 
welders from fume exposure. Welding in the World 67, 1-20, doi:10.1007/s40194-022-01395-1 
(2023) 



Égőre integrált elszívás kísérlet 4 (saját, TIG)
Átlagos nanorészecskeszám hagyományos és elszívásos TIG 

pisztoly esetén, sz.a.  80A, 15 perc ívidő
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Akkor most MI VAN???



Füstképződés különböző anyagátmenetek esetén

Bonthoux, F. Factors Affecting the Capture Efficiency of a Fume Extraction Torch for Gas 
Metal Arc Welding. Ann Occup Hyg 60, 761-770, doi:10.1093/annhyg/mew016 (2016).



Kísérleti paraméterek

Egerland, S. A., Wiesinger, M., Sharma, R. & Ebert, B. Experimental study of measures preventing 
welders from fume exposure. Welding in the World 67, 1-20, doi:10.1007/s40194-022-01395-1 
(2023) 

LSC= low spatter control 

„Pulsed arc” U-I karakterisztika



Összefoglalás

Kísérlet Áramerősség Elsz. hatékonysága

MIG/MAG 1 150 – 250 A ??? ~ 80%   (è ~40%)

MIG/MAG 2 60-100 A / 170-390 A ~80% / ~40-50%

MIG/MAG 3 175 – 297 A 20 – 40%

TIG 80 A 80-90%



Pisztolyelszívás hatékonyságát befolyásoló 
tényezők

• Alkalmazott áramerősség / anyagátmenet
• Alkalmazott impulzus-program
• Pisztoly tartásának szöge
• Kényszerhelyzet
• Hegesztési technológia (MIG/MAG; TIG)

Az elszívott szennyezett levegőt célszerű eltávolítani a műhely légteréből!



Köszönöm a figyelmet!


