
 
• anyagátmenet módját, 
• az olvadék viszkozitását, 
• az ívgyújtást, 
• az ív stabilitását, 
• a hőbevitelt, 
• a beolvadási profilt, 
• a kötés kémiai összetételét, 
• a varrat alakját, valamint 
• a fröcskölés gyakoriságát és nagyságát. 

 
Fogyóelektródás védőgázos ívforrasztás  
 
A vékonyabb horganyzott (cinkbevonattal ellátott) finomlemezek (kb. 40 μm 
lemezvastagságig) kötésekor a fogyóelektródás védőgázos forrasztás (MSG forrasztás) a 
MAG hegesztéssel szemben olyan fontos előnyöket kínál, mint a nagy folyamatbiztonság, a 
jobb minőségű forrasztási varrat, a kiváló kötési szilárdság és a korrózióval szembeni 
nagyobb ellenállás. Ezeknek köszönhetően a védőgázos ívforrasztás bevált eljárás az 
autóiparban. 
Az ívforrasztás annyiban hasonlít a MAG hegesztéshez, hogy az alsó 
teljesítménytartományban finoman állítható áramforrású hegesztőgépben nem a 
hegesztéshez használt hozaganyagot, hanem a forrasztási technológiának megfelelő 
forraszanyagot használnak. A forrasztás paramétereinek helyes megválasztásával – áram, 
feszültség, huzalelőtolás – elkerülhető az összekötendő munkadarabok felületének 
összeolvadása. A lángforrasztáshoz hasonló kötés jön létre.  
 
Gyakran alkalmazott forraszanyagok: 
 

Jelölés Olvadási 
hőmérséklet-

tartomány (°C) 

Folyáshatár 
(N/mm2) 

Szakítószilárdság 
(N/mm2) 

Nyúlás 
(%) 

CuSi3 900 – 1025 250 > 120 340 – 460 40 – 46 
CuAl8 1030 – 1040 180 380 – 450 40 
CuAl8Ni2 1030 – 1050 290 530 – 590 > 30 
CuAl5Mn1Ni1 1043 – 1074 - 430 35 
 
Az ívforrasztáshoz argont használnak standard védőgázként. Ez azonban nem mindig hoz 
optimális eredményt. Széleskörű tapasztalatok alapján a Messer argon alapú, kis 
koncentrációjú aktív gázkomponenst tartalmazó védőgáz-keveréket ajánl, amelynek 
alkalmazásával a forrasztási varrat felülete simább és kedvezőbb a varratátmenetű lesz.  
 
 
Nem fogyóelektródás védőgázos ívhegesztési technikák (WIG, plazma) 
 
Volfrámelektródás védőgázos ívhegesztés (WIG) 
 
A volfrámelektródás védőgázos ívhegesztés (WIG) elsősorban a hegesztési hozaganyag 
bevezetésének módjában különbözik a fogyóelektródás ívhegesztéstől. Ennek során nem 
folyamatosan előtolt, leolvadó elektródát használnak, hanem az ív a munkadarab és egy 
nem olvadó volfrámelektróda között ég. A hozaganyagot, az autogénhegesztéshez 
hasonlóan, kézzel külön adagolják az ívhez, de a folyamat gépesíthető is. Az elektródát és a 
hegfürdőt védőgázzal védik az oxidációtól (lásd az ábrát).  
  


