Dobranszky Janos eléadasai 2025-ben
Hegesztés

6. eloadas
Plazmavagas (83), langvagas (81),
langhegesztés (3),
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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 langhegesztées (3) alkalmazasai, miikodése, felszerelései, anyagai

A lézeres hegesztés (52) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az elektronnyalabos (51) hegesztés alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

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

Az ellenallas- (2) és az indukcids (74) hegesztés alkalmazasai, miikkodése, 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



A hegesztesi eljarasok rendszerezeése

1. Rendeltetés szerint

i Kotohegesztés

Omlesztohegesztes Felrak6hegesztés

Er6hatas nélkiili, hegesztéanyaggal vagy a Javitohegesztes

nélkiil végzett, helyi megomléssel jaré 2. A kotéskepzodés mechanizmusa szerint
hegesztési folyamat, amelynek soran a Omleszt6hegesztés

beolvadasi feliiletnek meg kell olvadni. Sajtolohegesztes

3. A kivitelezés modja szerint

Sajtolohegesztés Kézi hegesztés

Olyan heges;té’si fljé_réi, argelyr’\ek soran Részben gépesitett Az I-IV. esetben az
megfelel6 mértékii kiilsé er6hatast Gépesitett g y

alkalmaznak annak érdekében, hogy az Automatizalt energla k°zl’e,”ef’”’
mindkét érintkez® feliileten tobb-kevésb’ ~ Robotositott adodik at a
képlékeny alakvaltozast okozzon, altalaban 4 A kGtéshez sziikséges meghegeszte,ndo
hegesztéanyag hozzaadéasa nélkiil. Az energia forrasa anyagnak, mig az
illeszkedd feliileteket heviteni is lehet a . Szilard test V-VII. esetében a
kotéskialakitas megkonnyitése érdekében. I, Folyadék fizikai hatas

. Gaz -

lllesztési feliilet V. Villamos kisiilés jllgdeadn
A munkadarabnak az a feliilete, melyet a &I sll:)gza%z?gme _azany agban
masik munkadarab feliiletével érintkezésbe ~ /; 9 9 kelti a hot, illetve a

Villamos aram oy : <
kell hozni a kotés létrehozasaért. Vill. Egyéb mechanikai energiat.
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Az omlesztohegesztési eljarasok rendszerezése

Az omlesztéhegesztés olyan eljarasok gytijté elnevezése, amelyek f6 jellemzéje az,
hogy az 6sszehegesztendd anyagoknak a kotési zonaba eso jelentos része megolvad,
egymassal, és a szukség esetén adagolt hegesztoanyaggal osszekeveredik, majd
megszilardulva létrehozza a varratfémet.

I. Szilardtestes 6mlesztéhegesztés (--)

ll. Folyadékos 6mlesztohegesztés
Ontohegesztés V. Sugarzasos omlesztoheg.

Termithegesztés (71) Lézeres hegesztés (52)

Ill. Gazos dmlesztéhegesztés Elektronnyalabos hegesztés (51)

Langhegesztes (3) VI. Mozgé témeges
Oomlesztohegesztések

IV. Villamos ivhegesztések - _ ,
még nem ismert ilyen ...

Kézi ivhegesztes (111)

Pprbeles e!ektrédés, védogaz nelkuli VIL. Villamos dramos

vhegesztes (112) 6mlesztéhegesztések

Fedett ivii hegesztések (12) Salakhegesztés (72)
Huzalelektrédas, védogazos ivheg. (13)

Nemleolvado elektrodas, védogazos VIll. Egyéb 6mlesztéhegesztések
ivhegesztések (14) Hibrid hegesztések

Plazmaivhegesztések (15)
Elektrogazhegesztés (73)



A sajtolohegesztesi eljarasok rendszerezese

Sajtolohegesztés minden olyan eljaras, amelyben kell6 nagysaqu kiilso er6 okozta
képlékeny alakvaltozas hozza létre a kotést az 6sszehegesztendo feliileteken, altalaban

I. Szilard testes sajtoloheg. hegesztoanyag hozzaadasa nelkul.

Hevitoelemes hegesztés VI. Mozgo tomeges
Hevitocsucsos hegesztés sajtolohegesztés
Hevitéflvokas hegesztés Ultrahangos heg. (41)  VII. Villamos ellenallas-

Hevitofuvokas, szegfejes hegesztés Dérzshegesztés (42)  hegesztés (2)

Il. Folyadékos sajtoloheg. Kavaré dorzsheg. (43)  Ellenallas-ponthegesztés (21)
Ontéses sajtolohegesztés Robbantasos heg. (441) Ellenallas-vonalhegesztés (22)
lll. Gazos sajtoloheg. Magneses impulzusos  Ellenallas-dudorhegesztés (23)

hegesztés (442) Leolvaszté tompahegesztés (24)
) o o Hidegsajtol6 heg. (48) Ellenallas-tompahegesztés (25)
IV. Villamos kisuleses sajtoloheg.  Hidegzémits hegesztés ~ Ellenallas-csaphegesztés (26)

Sajtol6 langhegesztés (47)

Magnesesen mozgatottivi Hatrafolyatasos heg. Nagyfrekvencias ellenallas-heg.
sajtoloheg. (185) [forgbives sajtoloheg] ([Jtkizéses hegesztés (27)
Ivkisiiléses sajtolohegesztés Indukciés hegesztés (74)

[Utohegesztés, (77)]

Ivhuzasos csaphegesztés (783) VIIl. Egyeb energiafajtaju

Kondenzatorkisiitéses, ivhiizasos sajtoloheg. ,
csaphegesztés (785) D|ffu2|os_ hegesztes (45)
Kondenzatorkisiitéses, Melegsajtolo hegesztés (49)
gyujtocstcsos csaphegesztés (786) Plattirozé hengerléses hegesztés

V. Sugarzasos sajtoloheg.
(még nem ismeretes ilyen eljaras)
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Vagasi eljarasok

Képlékenyalakitas: ollovagas (helyesebben: ollds vagas), lyukasztas (nibb, puncs, ekold)

Forgacsolas: flirészelés, vagotarcsa, vagéhuzal

Koptatas: vizsugaras, abraziv vizsugaras

Szikraforgacsolas
A termikus vagaskor lejatszodo fizikai jelenségek — éges, olvadas,

elparolgas - alapjan a vagasi eljarasok harom f6 csoportja:

1. Egetéses vagas: a vagasi résben az anyag csaknem teljes vastagsagaban elég, és

a keletkezo egéstermeéket nagy sebességli oxigénsugarnyalab fujja ki.

2. Omlesztéses vagas: a vagasi résben az anyag teljes vastagsagaban megolvad, és
az omledéket nagy homérsékletii és sebességii gazsugarnyalab fujja ki.
3. Elparologtatasos vagas: a vagasi résben az anyag elg6zolog, és a fémgozt
gazsugar fujja ki. Gyulladasi hémérséklet (oxigénben)
https l/www manufacturmggmde com/en/termisk-skarning Tlszta vas 9 930 °C
: Szénacél - 1200-1300 °C (1 bar) - 1040 °C (55 bar)
Ferrites korrézidallé acél = 1300-1360 °C

Anyag Olvadaspont Forraspont (°C)

Al 660 2467
Cr 1857 2672
Fe 1536 2861

Ni 1455 2913



Termikus vagasok: vaghato vastagsag
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Merdleges vagas Ferde vagas  Kétoldali ferde vagas

A vagasfajtak / J/ l

L ~

Z A vagott feliiletjellemzéi
/ Vagasi rés Vagasi felllet barazdai
— —> Vagasi
ferdeség
L A

Frocskolés ’ ’
| \
I

Felso él
| [“ lekerekedése

N\

Egyenes vagas

Konturvagas
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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 tiirések (1ISO 9013:2017) = 2025-ben a;!

helyesebben: ... A termékek és a tiirések minéséggel kapcsolatos geometriai leirasa

"'--..._,_c

1. Egé

2. Fuvoka

3. Nyalab / lang / iv

4. Vagasi rés =2 vr.

5. Vagas kezdési pontja
6. Vagas végpontja

a. Anyagvastagsag

b. Fuvokatavolsag

c. Haladasi irany

d. Vr. felso szélessége
e. Vagasi vastagsag

f. Vagashosszusag

g. Vr. also szélesséege
h. Vagasi irany

11



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 oxigén
és az anyag elégetheto). A vagasi résben a plazmaiv a fémet
megolvasztja, és a plazmagaz (+ az esetleg hozzaadott
munkagaz) mozgasi energiaja a megolvasztott femet a vagasi
résbhol kifujja.

A plazma szarmazhat kiilonféle gazokbol, avagy akar vizbol is.

12



6 mm vastag szénacél lemez
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Plazmavagott kontur; a plazmavagé ego feldl, illetve alulrdl




S Plazmavagas

Hegesztoggo Vagoego

Coolant

|— Tungsten
electrode

Carrier gas
(air)
Plasma gas Cathode

Mmckd cap (e.g.Ar/N;) Sealing cap
Tip i
: ::! F ~~——Constricted " b ~——Nozzle
Shield gas ——— [ 1 arc ) ' Shield
f height 1eld gas

(e.g.H,,CO,) ; ' . Stand-ofl eig A (air)

K ® \|EEeE,

H-f \ |

Fi Workpiece

~ Plasma Plasma

Main gas Main gas

Twister gas Twister gas

Fokuszalo sugaras vagas

Cooling water 3

Cooling water
IR

,

Shield cap
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Gazos eljarasvaltozatok

-L  [Power

source

Pilot arc

l«———— Electrode

Cooling water

Plasma gas

Finomsugaras

Seconda Second Cooling Air Air Cooling
eon garz_sla:ria*gaf_gaes ~ air m'em ¥ » ¥V @a¥eg air
Kettos
gazos
n
a)l )
! d) i | )
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 fust- es karosanyag-kibocsatas
Zajcsokkentés
Keskeny vagas rés

Csekely vetemedes, keskeny hohatasovezet .



Gazos eljérésvéltozatok Fokuszalosugaras vagas .
A

A

Cc c

Electrode

/

Plazra

yortex
nozle

Workpiece ' @

To maintain an accurate arc atachment point,

Hypertherm’s HyFlow vortex nozzle swirs plasma

gas around the electrode for a “tomado-like”
gas-flow pattemn.
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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 szikiti. ly modon
javitja az vagasi él minéséget, és megvédi a fivokat a munkadarab lyukasztasakor és a viz alatti vagaskor. 19



Plazmavagasi vagogazok kivalasztasa

Gaz Alapanyag |Elony Hatrany
. Tiszta, gyors vagas Elektrodakopas
. | Szénacel re x . TR
Levego Rozsdamentes Koltseghatekony Nitrogénbejutas
Konnyen hozzaférheté | Oxidalodas
Rozsdamentes | Felllletminoség
Nitrogén | Aluminium Elektroda-élettartam Nitrogénbejutas
Szenacél Koltséghatékony
Feluletminoség
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
Oxidalédas
Gyors

20



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

21



A plazmavagas és a porozitas

A nitrogén és a nagy nitrogéntartalmu plazmavagasi gazok hasznalatakor nagy
mennyiségt nitrogén nyelddik el a vagasi zonaban: akar a tizenotszorosére is
novekedhet a nitrogéntartalom a vagasi zénaban az alapanyaghoz képest.

A hegesztés soran a nitrogén bejut az omledékbe; a varratfémben maradva rontja a
szivossagot, és porozitast is eloidézhet.

0 [\ y
32 / \ e (0,
y [\ ;
’ [ |

Hévezetési tényez6, W/(m-K)

0 2000 4000 6000 8000 10000

Homérséklet, K
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Vizes eljarasvaltozatok - viz alatti plazmavagas

7

e ~ i

FelgydltH2  Vizszint  Fémlemez Salakfelgyiilemlés az

\ \ / _~ asztalbordakon

g I

Robbanasveszély

Aluminiumdarabkak
L~




Vizharangos vagas

Vizes eljarasvaltozatok
Vizhefecskendezéses vagas

YR
= A l
- - vizkopeny
TH-— Flveka
“~— Vizkamra

VizharangJ

Tangencialis
— bevezetés

Water injection

plasma cuttina

_‘Pla‘sma ‘gas‘_ Water

Plasma Electrode

Plasma Tip
Shield Cup S~

Plasma Gas
Work Piece

Secondary Water Mist

Clean, Weld-Ready

H, results in reducing
Cut Surface

atmosphere and
scrubbing of oxides

B

<
|

g

Water shield plasma cutting —

Elpcinoda
Mards

Cluber Morze
Cutlling Gas
Waber Shield
Wiork Piaca

-1 Plasma gas

Water ==l P Water

v
l Jl Water
1

shroud
L

[

plasma
cutting

<

Water
shroud —»

c))

=

4

24



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 Zr0, = 2700 Air =25

Zirconium nitride ZrN = 2982 v

i i = Elektrodaanyagok

Hafnium oxide HfO, 1700 02

Hafnium nitride HN 3305 Air =29

Copper Cu 1083

Copper oxide Cu,0 1235 All =400

Silver Ag 961 All = 429

source: DVS leaflet 2107 Silver front end is

fricion-welded onto
copper base

copper base
cooling channel

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 , | | )
« A vagas sebessége és iranya Rozsdamentes acél

os \
N’wy:ﬂ T"w\f 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. 27



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 egéstermékek (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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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 féemek és oxidjuk olvadaspontja

Fe, 1536 °C
Cr, 1903 °C
Al, 660 °C

Ta, 2996 °C
Hf, 3990 °C
W, 3422 °C

A langvagas

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

FeO, 1377 °C
Cr203, 2310 °C
Al203, 2044 °C
Ta205, 1877 °C
HfO2, 2758 °C
WO3, 1473 °C

Az anyag oxigénben gyorsan elég

C,H,+0,

Hevit6-
lang

S—  Vagooxigén
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A langvagas
Az acélok 0,25 % széntartalomig kitlin6en vaghatok langgal,
0,25 % széntartalom felett edzodésre 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.

’ ¢ ", 7// / /’
: /// 1 //’
4/1 ) I//”/
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A langvagas munkaeszkozei: a langvago ego

“Langvago égs

Elomelegitésre:
____gereblye




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 e

EQO, végéégo (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 eszkdz, amely mindazon dolgok tovabbitasara szolgal,
amelyek sziikségesek az ivhegesztéshez, a vagashoz vagy a rokon

eljarasokhoz. Példa (az emlitett ,,dolgokra”): villamos aram, gaz, hiitéfolyadék vagy
huzalelektréda. = MSZ ISO/TR 25901-1:2020

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 "



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

@

7
M/
N
a8
AR

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.
|.|_|_ https://www.youtube.com/watch?v=8p SfuAqafQ
P{ %EEE %%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,-"-a’\x A !*’.*'f:‘\ FE A i N aN T AN PPN Tl P RN s s, ;‘?’J‘\ Pl }"".{!\vlzsuga ras
https://www.youtube.com/watch?v=4T2FRFFn 2c¢
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Gépi langvagas
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https://www.youtube.com/watch?v=2eFA7qAxyHs
https://www.youtube.com/watch?v=eVq9aaPUhqw
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https://www.youtube.com/watch?v=4T2FRFFn_2c

Gépi langvagas
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A langvagashoz hasznalt gazok .. =

Egési sebesség
(langsebesség)
Az elomelegito gazkeverékben égheto gazként

altalaban acetilént és propan-butan, esetleg 10
hidrogént, foldgazt.

Kézi langvagashoz az acetilén-oxigén parositas a
legelterjedtebb. Elonye: nagy hételjesitmény, 8
elomelegitési ido rovid.

Acetilén

Az elomelegité gaz a vagasi folyamat beindulasa 5
utan felére csokkenthetd, mert a sziikséges
hémennyiség a vagasi résben levo anyag

elégésekor szabadul fel. A hidrogén vastagabb, 4
tagolt, treges alkatrészek vagasahoz, ill. vizsgalati
vagashoz hasznalhaté. A foldgaz és a propan-butan

gaz hasznalata elsésorban gépi vagashoz, 2
sorozatgyartasbhan el6nyos.

Propan

A kulonhoz6 éghet6 gazokhoz azonban egymastol
eltéré kialakitasu éghetdégaz-oxigén fiivoka 1:1 1:2 1:3 1:4 1:5
szilkséges. Keverési arany az oxigénnel




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 ...

Fuvoka 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. Terminoldgia (az ISO 17658:2002 magyar nyelvii is)

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

e

.

.

2

Felso &l \/agasi barazdak
» A5
1 7777777777777
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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.

Tovabbiakért lasd
az Automed Autogéntechnikai Kft. honlapjat
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hl.tt:psl://tw;v(/w.yo utube.com/watch?v=7BEE0zYmtOA

A vajat mélységét elsésorban a lang
sebessége és szoge hatarozza meg.
Mély horonyhoz az ég6 szoge megno, és
csokken a faragasi sebesség. A sekély
horony kialakitasahoz az ég6 kevésbé
meredek szogben all, és megné a
sebesség. A lang ivelésével széles
hornyok allithatok el6.

Négy alapveto faragasi technika létezik:
Progressziv: varrateltavolitas, leélezés
Helyi: varrathibak javitasa

Hatral6 faragas: mély hibak kimetszése
Mélyfaragas: hosszu és mély vajathoz

Az oxigénes-acetilénes langfaragas gyors és
hatékony médszert a fém eltavolitasara. Ez
legalabb négyszer gyorsabb lehet, mint a
forgacsolas. Az eljaras kiilonosen vonzé
alacsony zajszintje, konnyl kezelhetosége és
minden helyzetben hasznalhatésaga miatt.

A langvagassal osszehasonlitva a salak nem
fujodik at az anyagon, hanem a munkadarab
felso feluletén marad.

A faragofuvokat olyan, hogy viszonylag nagy
mennyiségt oxigént szallithasson. Ez akar
300 L/min is lehet egy 6 mm-es nyilasu
favokan keresztul. Oxigént és acetilént
hasznalnak a kozel semleges elémelegit6 lang
eléallitasahoz. Az oxigénsugar aramlasi
sebessége hatarozza meg a vajat mélységeét
és szélességeét.

A tipikus uzemi paraméterek: gaznyomasok
és aramlasi sebességek.
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Az eloadas témakorei

A langhegesztés alapjai

Alkalmazasok

A langhegeszté felszerelés: az ég6, a flivokak

A lang begyujtasa és kioltasa

A langtipusok és azok tulajdonsagai

Gazpalackok, nyomasszabalyozok, tomlok, biztonsagi tartozékok

Az acetilén és az oxigeén tulajdonsagai

Hegesztoanyagok: a langhegeszt6 palca

Hegesztési technikak és uzemzavarok

Szabvanyok

A langhegesztes alapjai

Az 0sszehegesztend6 alapanyagokat a lang hoje olvasztja meg.
A varratfémet alkothatjak:
a) csak az alapanyagok (ekkor: hivjak,,autogén” hegesztésnek),
b) az alapanyagok anyaga + a hozzaadott hegesztopalca anyaga.
A lang az egheto gaz és az égést taplalé gaz keverékének begyujtasaval jon létre.
Eghet6 gaz: acetilén (C,H,), propan, PB-gaz, foldgaz, hidrogén,
Egést taplalé gaz: oxigén, levegsé.
A langhegesztés angol megnevezései: gas welding, oxyfuel gas welding (USA)
Magyarul gyakran nevezik még igy is: gazhegesztés
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A langhegesztes
fobb alkalmazasi teruletei

Vékony lemezek, csovek hegesztése.
Javitohegesztés (karosszéria, ontvenyek).
Epuletgéepészet: fltés-, vizvezeték-, gazvezetéki csovek.
Mas eljarasok nem, vagy nagyon nehezen alkalmazhatok.
Repulogépgyartas (!) sportrepulok, kerékparok vazelemei
« Otvosmiivesség, ékszerészet
> |
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A langhegesztes alkalmazasai

Karosszériajavitas

Epiiletgépészeti csdszerelés
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A langhegesztes alkalmazasai

AviPro Aircraft Ltd. > sportrepiilégép-gyartas.
A langhegesztett kotés kornyezetében a szilardsagvaltozas
egyenletesebb, mint az ivhegesztett kotésnél.

Forras: www.airbum.com/pireps/AviproPlant.html



http://www.airbum.com/pireps/AviproPlant.html

https://wwWw.youtube.com/watch?v=2Aa0fCVZF80



https://www.youtube.com/watch?v=zAa0fCVZF80

A langhegesztes alkalmazasai

Az inje!;giés 1 min




KOeS[RD iemaseathento A langhegeszto munkahely

|

i .,
ooy Kiaramlasgatlo Megtakaritoszelep

Munkaasztal

A langhegeszté felszerelés részei:

« atomlok, a tomlbk alkatrészei és szerelvényei,

« az égok, égoszarak, eégofejek (fuvokak),

 biztonsagi eszk6zok; a langhegeszté felszereléseknek meg kell felelniiik a
torvényben eldirt biztonsagi és egészségvédelmi kovetelményeknek.

Vagotomlo
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A régi, magyar nyelvii MSZ EN 730-1, -2:2003 szabvanyokban:
(Gazhegeszto berendezések. Biztonsagi eszkozok)

Langfogo (flame arrestor) A lang terjedését megallité eszkoz. A szinterelt fémelemek

j6 hévezetése, nagyfoku porozitasa és a porusok kis mérete (nagy felulete) révén a lang
terjedésének kioltasahoz vezet.

Visszacsapo szelep (non-return valve) A gaz tervezett aramlasaval ellenkezé iranyu
(vissza-)aramlasat megakadalyozo eszkoz.

Nyomaseérzékeny elzardszelep (pressure-sensitive cut-off valve) Olyan eszkoz,

amely elzarja a gaz aramlasat, amint nyomashullam keletkezik az Uzemszerl aramlasi
irany szerinti kileépdoldal feldl.

Hore érzékeny elzaroszelep (temperature-sensitive cut-off valve) Olyan eszkoz,
amely elzarja a gaz aramlasat, amint a hdmeérséklet meghalad egy meghatarozott
erteket.

Gazarameérzékeny elzaroszelep (excess flow cut-off valve) Olyan eszkdz, amely
elzarja a gaz aramlasat, amint a gazaram mertéke meghalad egy meghatarozott
erteket.

Lefuvatoszelep (pressure-relief valve) Olyan eszkdz, amely 6nmiikddéen kiengedi a

gazt, amint annak nyomasa meghalad egy meghatarozott értéket, és ujra lezar, ha a
nyomas ezen erték ala csokken.

A jelenlegi szabvanyok: > MSZ EN I1SO 5175-1:2018; csak angol

MSZ EN I1SO 5175-1:2018 Gazhegeszté berendezések. Biztonsagi eszkozok. 1. rész: Langfogo
eszkozok (visszacsapasgatloval) (ISO 5175-1:2017)
MSZ EN I1SO 5175-2:2018 Gazhegesztd berendezések. Biztonsagi eszkozok 2. rész: Langfogo

\ (visszacsapasgatlo nélkuli) eszkozok (ISO 5175-2:2017, 2019. januari helyesbitett valtozat)
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https://ugyintezes.mszt.hu/webaruhaz/szabvany-adatok?standard=134531
https://ugyintezes.mszt.hu/webaruhaz/szabvany-adatok?standard=134532

A ,pisztoly” olyan ég6, amelynél a lang a markolat hossztengelyére kb. merélegesen aramlik ki
A langhegeszto ego
Szelepek

~ Csatlakoz6 anya

»

Egdszar /i

Cserélhet6 églészar és égofej
Az éghetl gaz és az oxigén
az injektorhatas elve alapjan keveredik 6ssze
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A langhegeszto €go és a fuvoka

Lehet cserelheto az egoszar w4 e

e —

es az egofej 7~

Fuvoékakialakitas
Propanhoz

Acetilénhez

Acetilénhez
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13.

14.
15.
16.
17.

A lang begyujtasa

Ellenérizze, hogy az oxigén és az acetilén égoszelepek zarva vannak-e.

Ellenérizze, hogy a nyomascsokkentokon a beallitocsavar az 6ramutatéval ellentétes iranyba
fordul-e és szabadon mozog-e. A beallitdcsavart ne tekerje tulzottan ki, kiillonben kiesik.
Figyelem: ne alljon a nyomascsokkenté elé a palackszelep kinyitasakor.

A nagynyomasu gaz attorheti a nyomascsokkentot, és sérulést okozhat.

Lassan nyissa az acetilén palackszelepét; vész esetén gyorsan elzarhatja.

Lassan nyissa ki az oxigen palackszelepét, amennyire csak lehet, ugy, hogy az oxigéen ne
szivarogjon a szelepszar korul.

Allitsa be a megfelel6 elvételi nyomast az acetilén nyomascsokkentojén.

Ezt az acetilén égdszelep nyitasaval és az acetilén nyomascsokkentdjén a beallitdcsavarnak a
kivant nyomasig valo elforgatasaval érje el.

Zarja le az acetilén égészelepet.

Ismételje meg a 6-7. |épést az oxigén Uizemi nyomasanak beallitasahoz.

. Nyissa ki az acetilén égdszelepét '/ fordulattal.
. Egy rendes tlizgyujtoval (szikrapattint6) gyujtsa meg az acetiléngazt.
. Mindig szikrapattintés gyujtét hasznaljon a lang begyujtasara. Soha ne hasznaljon gyufat

vagy ongyujtét. Sulyosan megsérulhet a keze, ha a gyujté gazanak egész kiporlasztott felhje
begyullad.

Ugy allitsa be a Iangot hogy az égofej csucsatdl kortlbelul 2 cm-ig turbulensen égjen. Ezutan
allitsa be a langot ugy, hogy ne fiistoljon.

Ehhez a beallitashoz lassan nyissa ki az oxigén egoszelepet

Allitsa be az oxigént, hogy egy kis, hegyes, kékes szinii kiip jelenjen meg az égéfej hegyén.
Ez az un. semleges lang.

Az égbszelepeken és a nyomasszabalyozékon kiigazitasokra lehet sziikség ahhoz, hogy a
semleges langot fenntartsuk.
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A lang begyujtasanak eszkoze: kovakoves, szikrapattintds gyujto

Zarja el az acetilénszelepet az égon a lang kioltasahoz. A |an9 kioltasa

Ezutan zarja el az oxigén égdszelepet gy, hogy ne tavozzon tobb gaz az égofejbél.

Zarja el mind az acetilén, mind az oxigén palackszelepét.

Nyissa ki mindkét szelepet az égon ugy, hogy a tomlékben maradt gazok szabadon tavozzanak.
Figyeljen az acetilén- és az oxigén nyomasszabalyozéjara: mindketton a manométereknek - a
nagynyomasunak és kisnyomasunak is — nulla értéket kell mutatni nyomasmentesités végén.
Forditsa el a beallité csavarokat mindkét nyomascsokkenton az 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyba, amig azok lazan nem fordulnak.

Miutan a mérok nullat mutatnak, a beallité csavarok lazak, a szelepek zarva vannak, tekerje fel a
tomloket és tegye el az égot. i



A kulonféele langtipusok (acetilén és oxigén esetére)

Redukalé / szenitd lang Semleges lang Oxidalé lang Oxidalé lang

Sargaréz
hegesztéséhez
Semleges lang
o 5 f szénacélhoz
Acetilen : oxigén =2 :
Ontéttvasakhoz
womag 5L B 1§ E 2
Langmag £ 8 8 F = C,H,+ 0, > 3100 °C
st : Propan + O, - 2830 °C

Propan + leveg6 = 1950
v o o o o 1 0 Lo 1 1 1 |Acetilén +levegd - 2100

50 mm 100 mm
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Gazpalackok — a palacknyak szine a lenyeg

Q, = ffeheér

C,H, = gesztenyebarna

Porozus,anyag
Ca-hidroszilikat
(aregi palackokban:
azbeszt + cement + kovafold)

Az EN 1089-3 szabvany

MSZ EN 1089-3:2011 Szallithaté
 gazpalackok. A gazpalackok
- megjelolése (az LPG kivételével).
3. rész: Szinjelolés
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A gazpalackok szinjelolése
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Nyomascsokkentok
Nyomascsokkento acetilén-palackra:
a palackra kengyeles rogzites,

a tomlore balmenetes hollandi anya.

A kiaramlasgatlo automatikusan elzarja az
egyébkeént nyitott gazelvételi szelep ellenére a
gaz aramlasat, ha a tomlé kiszakad, kilyukad
vagy a csatlakozé nincs rendesen meghuzva



A nyomascsokkentok biztonsagi tanusitvanya

A nyomascsokkento
nyomasmeéroit rendszeres
felulvizsgalattal kell hitelesiteni!

. Feliilvizsgalat 6r* 3

“2015_JAN, 0.1

g

l"
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Az oxigénpalack nyomascsokkentoje

Palacknyomas: < 200 bar
Elvételi nyomas: 1,0-5,0 bar

NyomascsokkentO///
oxigénpalackra:
hollandi anyas
rogzités
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7

Az acetilenpalack nyomascsokkentoje

Palacknyomas: < 16 bar
Elvételi nyomas: 0,3-0,8 bar

Nyoscsékkentc’i
acetilénpalackra:
kengyeles rogzités

sziikséges a hegesztéshez
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A langhegesztés kellékei: a tomlok

Szabvanyos szinjelolés
Szin | @ (mm) Gaz
Propén
Foldgaz és egyéb

Tomlok
a tomlovégre

szerelt csatlakozokkal .



Langvisszacsapas-gatlo; biztonsagi szerelvény

Egyszerii: visszacsaposzelepet, a gazbelépésnél finom sziirét, hore kiolvado elemet
és langfogot (amely egy szinterelt fémhenger) tartalmaz.

Fokozott biztonsagu: a leesésbhol szarmazé sériilések elleni védbburkolattal és
nyomasérzékelds visszacsapod szeleppel ellatott eszkoz.

Hegeszt6égore szerelhet6: korrézidallé acél langfogoval, visszacsapd szeleppel és
szlirével.

Visszaallithaté langvisszacsapas-gatlo: ez tartalmaz egy nyomaskapcsolot és egy jol
lathaté jelz6kart. Nehéz ipari korilmények esetén célszerii.




|
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Az egest taplalo gaz: az oxigen

Olaj vagy zsir + oxigén:
ho nélkul is, nyomas nélkul is
tiizveszélyes. Gyulladas = robbanas

Gazpalack szinjelolése a palackvallon: fehér (RAL 9010); palackkopeny: kék (RAL 5010)
Atszamitasok

1 m? cseppfolyds oxigén a forrasponton 854 m?, 15 °C hémérsékletd,
1 bar nyomasu oxigén gaznak felel meg.

1 kg oxigén 0,7479 m3, 15 °C hémérsékletl, 1 bar nyomasu oxigén
gaznak felel meg.

1 kg oxigén 876,4 liter, —182,97 °C hOmérsékletl (atmoszferikus
nyomason forrasban lév0) cseppfolyos oxigénnek felel meg.

1 m3 15 °C hédmérséklet(, 1 bar nyomasu oxigén 0,9355 m? normal
allapotu (0 °C homeérsékletd, 1,01325 bar nyomasu) oxigénnek felel meg.
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A szallitas formai
(mennyiség ées
nyomas)

1,5 m3 - 150 bar
2 m3 - 200 bar
10 m23 = 200 bar
10 m3 - 300 bar

A gaz tisztasaga:
25/35/45/5.0
2.5=995 %
4.5 = 99,995 %
4.6 = 99,996 %
5.0 = 99,9990 %

MESSER &

Gases for Life
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Cimke
k a palacknyakon; biztonsagi jelolések

veszél
Kh
EG-Nr 231-956-9

‘3ludl Uteg
3., Phon
, e +36 25 501005 o




Az égheto gazok fobb jellemzoi

* Levegohoz viszonyitva **Semleges langra

Giz | Jele | Siriiség Lénghé‘l%érséklet Eg(cl’eés:gz,él)\:l{i/)mf‘

l.zéna |ll.z6na| X
Acetilén | CH, | 0,906 3100 19 | 36 | 55
Propan | C;Hy | 1,55 2530 10 | o4 | 104
Butan |C,H,| 2,08 2930 21 | 70 | o1
Propilén | C,H, | 1,48 2900 16 | 73 | 89
Metan CH, 0,62 2540 0,4 37 37
Hidrogén| H, 0,07 2660 - — 12




Acetilen: a leginkabb hasznalt egheto gaz

Robbanasveszélyes: 2,3 % keverési arany felett.
Elegend6en nagy a hételjesitménye és égéshdje.
Hegesztésre, vagasra, elomelegitésre, utbhokezelésre, langegyengetésre is

alkalmazhato.
Olykor tulzott hdmennyiséget ad az acetilén; ez kilonosen forrasztasnal,

vagasoknal és elomelegitésnél lehet elonytelen.

Kicsi az 6ngyulladasi hémérséklete: 305 °C. @ 6 @
Hegesztésre valo tényleges alkalmazasi terulete:

csak otvozetlen és gyengén otvozott acélokhoz.

A szines- és konnytfémek otvos és ékszerész hegesztési munkalhoz nem acetllent
hasznalnak, hanem propant vagy hidrogént.

Mas anyagok hegesztése ma mar kivételes esemény.

Atszamitasok a folyadék és a gaz fazis kozott

1 m3 cseppfolyds acetilén a harmasponton 556 m?,

15 °C homeérsekleti, 1 bar nyomasu acetilén gaznak felel meg.

1 kg acetilén 0,913 m?3, 15 °C hémérsékletii,

1 bar nyomasu acetilén gaznak felel meg.

1 m3, 15 °C hémérsékletii, 1 bar nyomasu acetilén 0,932 m3, normalallapotu (0 °C
homérsékleti, 1,01325 bar nyomasu) acetilénnek felel meg.
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Az acetilén tarolasa palackban

A palackozasa folyadékban oldott gazként torténik. Az oldoszer altalaban aceton, amely
a palackot kitolté porézus anyagba van beitatva. Az acetilénmolekulakat az aceton
molekulai elvalasztjak egy mastdl. A porézus massza a kritikus méretii térfogatokat
megszunteti, igy biztonsagosan meggatolhat6é a bomlasi lancreakcié kialakulasa.

A régi massza (faszén, azbeszt, cemet és kovafold keveréke) porozitasa 75 % koruli, az

uj tipusu, Ca-szilikatos, homogén masszakeé pedig atlagosan 92 %. Az Uj masszakat

tartalmazé palackokban igy tobb acetilén tarolhato, de a kisebb pérusméretek miatt a

maximalis gazelvételi sebesség kisebb. Ennél nagyobb gazelvételi sebesség esetén a

palackbol folyékony aceton is tavozik, az acetiléngaz pedig acetongézzel telitodik.

Az aceton helyett a palackkotegekben dimetil-formamidot is hasznalnak oldészerként;
ennek lényegesen kisebb a goznyomasa, mint az acetoné. A telitési koncentracioja is

kisebb, igy kevesebb g6ze tavozik az acetilénnel, és ezért nem kell oly gyakran potolni.

* A palackbdl tavozé acetilén tisztasaga a felhasznalas soran n6, mivel a f6 szennyezd,

a nitrogén, koncentracidja a rossz oldhatésaga miatt a kezdeti értékhez viszonyitva
egyre csokken.

* A palackszelep csatlakozasa: DIN 477 Nr.3: kengyeles.

A régi, D3 tipusu, palack masszaja faszenet is tartalmaz; ennek sajat pérusszerkezetbol
adadik a kb. 75 % porozitas. Az uj, korszerli masszak gyartasakor a palackban Si-dioxid
és Ca-hidroxid keverékeét reagaltatjak kb. 12 bar vizg6znyomason és 180 °C-on. Ekkor
kristalyvizet tartalmazd, Ca-szilikat képzodik, amelybdl a vizet kiszaritva mikroporusok
és kapillarisok alakulnak ki.

Az ilyen, homogén palackmasszak porustérfogata legalabb 92 %.
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Az acetilenpalack térfogatanak osszetevoi

Faszenes (régi) massza

Ca-szilikatos (uj)

Alkotoresz Térfogatrészarany %
8,0
A massza tomor anyaganak térfogata 25,0
39,0
Aceton eredeti
térfogata
Porustérfogat | Aceton térfogat- 92.0
osszesen novekedése az 75,0 40,0
(porozitas) | acetilén betoltése 2052
utan
Biztonsagi tér 10,0 13,0
Ures palack 6sszes térfogata 100,0 100,0

Acetilén

Palacktérfogat: 40 L .
Acetontérfogat: 13 L

(RAL 30089,

Nyomas: 19 bar
Acetilén-térfogat: 6000 L
Gazvétel: 700 L/h-ig

Palacktéerfogat: 50 L

(RAL 9010)

Oxigéntérfogat: 10 000 L | /=

Nyomas: 200 bar
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A langhegesztési eljarasok szabvanyos elnevezése
MSZ EN ISO 4063:2023 Hegesztés és rokon eljarasok.

A hegesztési eljarasok megnevezese és azonosito jelolésuk (ISO 4063:2023)

3

Langhegesztés Technologiai valtozok

31

Oxigénes langhegesztés * dy,=1-10 mm = palca

311

Oxigén-acetilén keverékes langhegesztés egofej furatatmeroje)

* Py, = 0,1-0,6 bar

312 Oxigén-propan keveréekes langhegesztés Po, = 2-5 bar

313 Oxigén-hidrogén keverékes langhegesztés . Vheg = 10-100 mm/min

* V¢opo = 1-50 L/min

Ajanlas a palcaatmérore * Vg, =1-85 L/min

Ha tul vékony a palca: tulhevul, frocskol.

Ha tul vastag: nehezen olvad le, lehliti a furdot, leragad.
Balra hegesztés esetén: d = s/2 + 1 (mm)

d = palcaatmeéré (mm), s = lemezvastagsag (mm)

Jobbra hegesztés esetén: d=s
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A hegesztopalcak

MSZ EN ISO 20378:2019 Hegesztéanyagok. Hegesztopalcak otvozetlen és melegszilard
acélok gazhegesztéséhez. Osztalyba sorolas (ISO 20378:2017)

A tipusok: OL,LOII,OIIl,OIV,OV,0VI, 045,060,065, 0100,0Z
C: 0,08 (0,03-0,23) O Ill, 0 100 = Ni=0,35-0,80 %
Si: 0,10 (0,01-0,70) IV - 0,55 % Mo
Mn: 0,50 (0,35-1,60) V2> 0,55% Mo +1%Cr
$<0,035; P<0,040 VI -2 1,05 % Mo + 2,1 % Cr
A palca viselkedése hegesztés kozben:

] Il [ IV vV VI
Folyéssag | Nagy | Enyhe | Viszkézus | Viszkézus | Viszkézus | Viszkdzus
Frocskolés | Nagy | Enyhe Nem Nem Nem Nem
Porozitas Igen | Igen Nem Nem Nem Nem

A palcak altalaban rézbevonatosak,
hosszusaguk 1000 mm.

Atméré: 1,0-6,0 mm
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A keveroszarak muszaki jellemzoi

Szamjele |Lemezvastagsag (mm) Gazatbocsatas (L/h)
1 0,5-1 80+ 10
2 1-2 160 £ 15
3 2—4 315+ 30
4 4-6 500 £ 50
5 6-9 800 = 80
6 0-14 1250 £ 125
7 14-20 1800 £ 180
8 20-30 2500 £ 250

Az acetilénpalackbdl csak kb. 700-800 L/h gazmennyiség veheto ki biztonsagosan.
Nagyobb gazelvételi igény esetén tobb palackot kell egyidejlileg hasznaini.



Langhegesztesi technikak

Balra hegesztés Jobbra hegesztés
s < 5 mm anyagokhoz Mély beolvadas
@ @

Hegesztési irany Hegesztési irany

Vékony lemez Vastag lemez
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Hegesztési technikak
vt D)

- S
| S —
| g J s

Balra hegesztés

") m@w (o=

Martogatasos Iveléses Iveléses-korzéses
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Uzemzavarok
Vangkialvas - visszaaramlas - visszaégés — visszavagas - visszacsapas
MSZ EN ISO 15296:2018

Blowing off the flame = The detachment of the flame from the blowpipe nozzle. This may cause the flame to be extinguished.

Backflow = Flowing back of the gas at the higher pressure into the hose of the gas at the lower pressure. This can be caused
by the nozzle exit becoming blocked or restricted

Backfire = The return of the flame into the blowpipe with a popping sound, the flame being either extinguished or reignited at
the nozzle.

Sustained backfire = The return of the flame into the blowpipe with continued burning within the neck or mixer (this may be

gf:vc\)’gliggnied by an initial popping sound followed by a continuous hissing sound from the continued burning within the

Flashback = Return of the flame into the blowpipe and possibly extending into the hose and the upstream equipment.

Langkialvas =  Alang levalasa az égo fuvokajarol a lang kialvasat okozhatja.

Visszaaramlas = A nagyobb nyomasu gaz visszafelé aramlasa a kisebb nyomason lévé
toml6be. Ennek oka a fiivoka kijaratanak elzarédasa vagy részleges
eltomodése.

Visszaégés =  Alang visszatérése az égobe egy hangos pukkanassal, mikozben a lang
vagy kialszik a fuvokanal, vagy ujra begyullad.

Visszavagas = Alang visszatérése az égobe folyamatos égéssel a nyakban vagy a
keverdszarban. Ezt kezdetben pukkanas kiséri, amelyet egy folyamatos
sziszeg6 hang kovet, amit az ég6ben valé folyamatos égés idéz elf.

Visszacsapas = Alang visszatérése az égobe, s esetleges tovabbterjedése a tomlobe és
tobbi berendezésbe.
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Készitette a Biztonsdgi Tandcsadé Csoport S105/08

Visszacsapas-gatlok és langfogok
Osszefoglalas

A ldng visszavdghat és visszacsaphat. Gdzhegesztd eljardsokhoz fontos biztonsagi eszkdzoket haszndlni, hogy a
munkaeszkoz rendellenes miikodésének veszélyeit elhdritsuk.

Ez a Biztonsdgi Info dokumentum a lang visszaégése €s visszacsapdsa elleni védekezéshez leggyakrabban
haszndlt biztonsagi eszkozokkel foglalkozik. Az oxigén és az éghetdgdzok helytelen haszndlata vagy keverése
veszélyes lehet. Az ilyen munkaeszkozoket nem lenne szabad haszndlni a biztonsdgot szolgdlé eljardsok
megértése €s alkalmazdsa nélkiil.

-

Rl

Visszavagas és visszacsapas

Langvisszavdgaskor az égés ropogo hang mellett visszahuzodik az égdszarba. Ezt kovetden a lang kialszik, majd
(4ltaldban) a kidramlo gazkeverék az égofej fivokajan tjra meggyullad, majd Gjra visszahtizodva ismét kialszik, |
ez adja a jellegzetes ropogo hangot. Visszaégés akkor alakul ki, ha a visszavagott ldng tartosan égve marad, és
dltalaban egészen a gazkeverés helyéig terjed. Jellegzetes, durrandst kisérd sipold hang jellemzi.

Az okokat illetoen a hegesztonek ismernie kell a megeldzést szolgdld intézkedéseket, valamint a visszadgés és
visszacsapds veszélyeit. Ez a Biztonsagi Informacioé csupan a langvisszacsapassal kapcsolatos
meghatarozott veszélyekkel, valamint az ezeket elharité biztonsagi eszkozokkel foglalkozik.

A langvisszacsapas okai

Az egyik tomloben kialakult gazkeverék az g6 begyujtasakor keletkezett visszaégéssel parosulva visszacsapdst
okozhat. A tomlében jelen 1évo gdazkeverék szarmazhat visszadramlasbol, pl. amikor a nagyobb nyomadsu gaz
atjut a kisebb nyomdsu tomlobe. Ha elegend6 mennyiségii gazkeverék halmozodik fel a tomlében, annak
robbanasa sulyos tomldsériiléssel jar.

Megel6zo intézkedések (1. a hivatkozdsokat)

A visszadramlds és a visszacsapds megakadalyozdsa érdekében visszacsapod szelepet és langfogdt tartalmazoé
biztonsagi eszkdz beépitése sziikséges.

A kovetkezokben a killonbozo biztonsdgi eszkozoket mutatjuk be. Ezekre kiillonb6zo szabvanyok vonatkoznak
2

Https:I/www.qooqle.comlurI?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwickoP6pvathwosKHcOZDoMQFiACquIAhAB&urI=htt

\ p%3A%2F%2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usg=A0vVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq
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Visszacsapasgatlok

Nyomascsokkentore szerelt visszacsapas-gatlok, Tobb funkcidval elldtott, nyomdscsokkentore szerelt

ahogy a neviik is mutatja, a nyomdascsokkento visszacsapds-gatlo lathatoé a 4. dbrdan. Mas modellek
kivezeto csatlakozdjdra vannak szerelve (3. dbra). tovabbi funkciokkal rendelkezhetnek.

1 Nyomdsériékeny elzdroszelep

A visszacsapdst koveté nvomdsnovekedésre
elzarja a gazdramldst

Visszacsapo szelep

Megakadalyozza a

visszadramldst

Ldngfogo

Kioltja a visszacsapds

langjat

4 Hédre érgékeny elzdroszelep
Tuilheviilés (égés) esetén
levdlasztja a berendezést a
gazelldatasrol

3. dbra. Nyomdscsokkentore
szerelt visszacsapds-gatlok és
égore szerelt visszacsapo szelepek

4. dabra. Példa a tobb funkcos,
nyomdscsokkentdre szerelt visszacsapds-
gatlora
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Az oxigén-hidrogén keveréekes langhegesztés

A fuvoka lehet akar ﬁ‘p
egy injekcios tu. : ‘L-;‘

Arany és ezust ékszerek; zomancozott huzalok, platinahuzalok, sargaréz hangszerek,
héelemparhuzalok, horgaszati horgok, villanymotorok, kipufogok, klimaberendezések,
orvostechnikai eszkozok (mikro-)hegesztési és forrasztasi alkalmazasai.
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