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9.2 Hegesztés- és vágástechnológiák 

A biztonság, pontosság és hatékonyság döntô fontosságú
ténye zôk a hegesztés és vágás során. A gázok lényeges be-
folyással bírnak a hegesztés és vágás minôségi és gazdasá-
gos sági mutatóira. A helyesen megválasztott gázzal, vagy
gázkeverékkel idô és utómunka takarítható meg.

A védôgázok összetételüktôl függôen különbözô tulajdonsá-
gokkal rendelkeznek, így hatásuk is eltérô a hegesztési ered-
ményre. A védôgázok befolyásolják az anyagátmenet módját,
az olvadék viszkozitását, az ívgyújtást, az ív stabilitását, a hôbe-
vitelt, a beolvadási profilt, a kötés kémiai összetételét, a varrat
alakját, valamint a fröcskölés gyakoriságát és nagyságát.

Ötvözetlen és gyengén
ötvözött acélok 
MAG-hegesztése

Erôsen ötvözött acélok 
MAG-hegesztése

Alumínium MIG és WIG
hegesztése

Minôsített hegesztési védô-
gázok a legkülönfélébb alkal -
mazási területekhez és
követelményekhez. Kis kon-
centrációjú aktív komponenst
(CO2, O2) tartalmazó argon -
alapú gázkeverékek.

Argon mellett a megfelelô
komponensekbôl (CO2, O2

He) álló gázkeverékek spe -
ciálisan az adott anyagra 
szabott megoldásokat tesznek
lehetôvé. 

Az alumínium és az alumí-
nium ötvözetek egészen külön-
leges hegesztési tulajdonsá-
gokkal rendelkeznek. Ennek
oka az oxidréteg magas olva -
dási hômérséklete, amely
megfelelô gázkeverékkel ke -
zelhetô. A klasszikus argon,
valamint argon-hélium keve -
rék mellett még nagyon kevés
nitrogént is tartalmazó két- és
háromkomponensû gázkeve -
rékek állnak rendelkezésre
védôgázként.

Utómunkát alig, vagy egyál-
talán nem igénylô hegesztési
varratok a kismértékû fröcs -
kölésnek és salaklerakódás-
nak köszönhetôen. Nagy
hegesztési teljesítmény.

A hegfürdôt az adott alkal -
mazásnak és anyagfajtának
megfelelôen kell befolyásolni.
A befolyásolható kritériumok:
viszkozitás, beolvadási profil,
varrat oldalkialakítás és a
hôbevitel.

Porozitás csökkentése a 
varratokban, nagy hegesztési
teljesítmény, szép, tiszta 
varratkép. A nitrogénadalék
stabilizálja és koncentrálja az
ívet, javítja a beolvadást.
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Védôgázos ívhegesztés Lézerhegesztés

Nem fogyóelektródás
védôgázos ívhegesztés

Fogyóelektródás 
védôgázos ívhegesztés

Lézersugaras 
hegesztés

Hibrid
lézer—ívhegesztés

WIG (AVI)
Volfrám-

elektródás,
inert 

védôgázos
ívhegesztés 
nyitott ívvel

PLAZMA
Plazma-

hegesztés
szûkített

ívvel

MIG (AFI)
Fogyó-

fém(metal)
elektródás,

inert 
védôgázos
ívhegesztés

MAG
Fogyó-

fém(metal)
elektródás aktív

védôgázos
ívhegesztés

Hôvezetéses Mélyvarratos MIG
+

Lézer-
hegesztés

MAG
+

Lézer-
hegesztés
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Erôsen ötvözött acélok 
WIG-hegesztése

Plazmahegesztés

Lézersugaras hegesztés

Lézer hibrid hegesztés

Varratgyök-védelem

WIG hegesztéskor a nagy 
leolvasztó teljesítmény, vagy
nagy hegesztési sebesség
eléréséhez célravezetô az
argon alap-védôgázhoz telje -
sítménynövelô komponen -
seket (H2, He, N2) hozzá adni
az alapanyagtól és a felhasz -
nálástól függôen. 
Oxidmentes, vagy kis mennyi -
ségû marószerrel tisztítható
varratfelület, nagy hegesztési
sebesség. Redukáló kompo-
nensként kevés (2—7,5%)
hidrogént adnak hozzá a
védôgázkeverékhez.

Plazmaképzô gázként fôként
argont, védôgázként pedig
hidrogént vagy héliumot
tartalmazó argon alapú keve -
réket használnak az alap -
anyagtól függôen.

Ez a nagyon precíz technoló-
gia különlegesen magas
követelményeket állít a gázok
minôségével és tisztaságával
kapcsolatban. A MEGALAS®

termékcsalád tartalmazza a
lézerek munkagázait, rezoná-
tor gázait — mint a héliumot és
a különleges keverékeket —
továbbá a védôgázos hegesz -
téshez használt gázokat és
keverékeket is.

A lézersugaras hegesztés és
MIG/MAG eljárás házasí tá -
sából kialakított eljárások
ötvözik a két eljárás elônyeit.
Alkalmazott gázok: a lézer-
sugár elôállításához, a sugár-
út védelméhez, a vágólencse
védelméhez (cross jett) szük-
séges lézergázok, és a  hagyo -
mányos vagy különleges
hegesztési védôgázok.

A varratgyök légköri oxigéntôl
való védelméhez formáló gáz -
ként általában nitrogén—hid -
rogén keveréket használnak.
Ötvözetlen acélok és
alumínium esetében argont.

Oxidmentes, vagy kis 
mennyiségû marószerrel
tisztítható varratfelület, 
nagy hegesztési sebesség.

Szabályozható beolvadás,
kisebb hôbevitel, kevesebb
deformáció.

Nagy termelékenység, 
nagyon jó minôséggel 
párosulva.

Fokozott termelékenység,
nagy hegesztési sebesség 
és jobb résáthidaló képesség.
Nagyon nagy leolvasztási 
teljesítmény. 

Egyenletes, oxidmentes gyök.
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Autogén lángvágás

Lézervágás

Plazmavágás

Termikus rétegfelszórás

Optimális égôgáz kiválasz-
tása az adott alkalmazáshoz,
kezd ve az acetiléntôl a 
hidro génen át a propánig
— a Messer hegesztési szak -
értôi segítenek a megfelelô
égôgáz és gázellátási forma
kiválasztásában. 

Anyagfajtának megfelelô
munkagázok, egyedi szükség -
letre szabott gázellátás. A
vágógáz típusa szerint 
meg különböztetünk oxidációs
(O2 ) és inert gázos (N2, Ar)
vágást. A vágógáz tisztasága
befolyásolja a vágási sebes -
séget és a vágási felület
simaságát.

Plazmavágáshoz belsô plaz-
magázra és külsô védôgázra
van szükség, amely megóvja 
a vágott felületet az oxidáció -
tól. Argont, héliumot, nitro -
gént, oxigént, hidrogént, és
ezek keverékét plazma gáz -
k é n t és védôgázként is 
alkalmazzák.

A termikus rétegfelszórás 
célja a különféle igénybevé-
telnek ellenálló felületek 
elôállítása. A sokféle eljárási
mód különleges munkagá-
zokat igényel, illetve egyéb
speciális gázokat az elô- és
utómegmun ká lá s hoz, mint pl.
a beolvasztás, vagy a hûtés.

Nagy teljesítmény, kiváló
vágási minôség, gazdasá-
gosság, minimális fúvó ka -
kopás, kedvezô ellátás.

Optimális munkaeredmény,
maximális vágási vastagság,
kiváló vágási minôség.

Nagy vágási sebesség, jó
vágási felületminôség,
keskeny vágási rés, csekély
deformáció és univerzális 
alkalmazhatóság.

Porozitás csökkentése 
az adott alkalmazásnak
megfelelôen, hozaganyagok
optimális kiválasztása,
csökkentett feszültségek a
felvitt rétegben.
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Egyéb eljárások


