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TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS - LANGVAGAS

TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS - LANGVAGAS

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Termikus vagoeljaras, akarcsak a hegesztés és rokon eljarasai, jellemzéen gyartasi eljarasok.
A hatékony, koltségkimélé gyartas lényeges eleme a megfelel6 eljaras kivalasztasa és
optimalis alkalmazasa. Az eljaras megvalasztasa dsszetett és rendkiviil idéigényes feladat.

A miszaki gyakorlatban el6fordulé anyagok vagdasdra altaldban az alabbi eljarasok terjedtek
el:

- langvagas,

- plazmavagas,
- lézervagas,

- vizsugarvagas,

A fenti eljarasok hasznalhaték alakos (kontur), valamint egyenes vonall vagasra.

Onnek 400 mm vastagsagu otvozetlen szerkezeti acéllemezt kell méretre darabolnia. Ehhez
ki kell valasztania a megfelels termikus vagast. Attanulmanyozva a "Szakmai
informaciétartalmat” segitséget kaphat a dontéshez.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A szerkezeti anyagok geometridjat, alakjat vagassal, az anyagfolytonossag megsziintetésével
valtoztatjak meg.

Az anyagrészecskék kapcsolddasanak helyi megszakitasa torténhet alakito-, forgacsolo-,
termikus- vagy er6zids vagassal.

- alakité vagas: képlékeny alakvaltozas, ill. repedésterjedés elGidézésével valasztjak
szét az anyagdarabokat (nyiras, vagas, lyukasztas),

- forgacsold vagas: anyagrészecskék mechanikus levalasztdsa  (flirészelés,
gyorsdarabolds, leszlras esztergalyozassal),

- termikus vagds: az anyagot hdéhatas segitségével vdlasztjak szét (langvagas,
plazmavagas, lézervagas),

- eréziés vagas: jellemz6éen nem szilard, ataramlé kozegekkel valésul meg, mely
vagokozeg tartalmaz(hat) kemény, apré szemcsés szilard részecskéket.
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Az alakité-és az erdzids vagas szamottevé héhatas nélkiil, mig a forgacsol6- és a termikus
vagas jelentés h6hatassal megy végbe.

TERMIKUS VAGAS

Termikus vagasi eljaras minden olyan technoldgia, amelynek alkalmazasa soran az anyagot
héhatas segitségével valasztjuk szét.

A technoldgiat meghatarozé héfolyamat az anyagszétvalasztas kozvetlen kdrnyezetében, a
szétvalasztas vonala mentén anyagszerkezeti valtozast hoz létre.

1. A termikus vagas a lejatszédé fizikai jelenségek alapjan lehet:

anyag csaknem teljes vastagsdgdban elég, és a keletkezé égésterméket nagy sebességli
oxigénsugar fljja ki. — Langvagas

A langvagas (1. abra) égheté gadz/oxigén keverékével és vagooxigénnel végzett termalvago
eljaras. A hevit6 lang altal kibocsatott kibocsatott h6 és az égetés soran keletkezé égéshé
egyitt tartja fenn a vagooxigénnel végzett folyamatos égetési folyamatot. A keletkez6
oxidokat és némi olvadt fémet a vagdéoxigén sugdr mozgasi energiajaval tavolitjuk el, igy
keletkezik a vagasi rés.

Fo alkalmazdsi teriilet:

- Otvozetlen (C-Mn) és gyengén 6tvozott acélok vagasa.

- Vaghatd vastagsag: normal korilmények kozott a langvago felszerelések 5 ... 300
mm-es vastagsagtartomanyban hasznalhaték.

- Vékonyabb lemezek vagasa 3 mm-ig lehetséges, de jelentés vetemedéssel kell
szamolni. Vastagabb anyagok vagdsa célszerien kialakitott vagéégével és gazellatd
rendszerrel lehetséges akar 2 000 mm-ig. A 300 mm-nél vastagabb acél szelvények
vagdsa egy specialis teriilet, amely a kohdaszatban taldl alkalmazast, innen a
,bugavagas’elnevezés.

FO jellemzok:

- Kis beruhazasi koltség, alacsony koltségek;

- Az alap készilék alkalmas vagasra, faragasra és mas mdveletekre, mint a hegesztés
és hevités;

- Nem villamos rendszer;

- Hordozhatd, alkalmas helyszini munkavégzésre (pl. szereléseken);

- Széles vastagsag tartomanyban hasznalhaté (altalaban 3- 300 mm);
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1. dbra. Ldngvdgds

- Viszonylag nagy h6hatasovezetet eredményez;
- Viszonylag nagy a vagasi rés;
- Nem hasznalhato savallé és er6sen 6tvozott acélok vagasara.

2. Omleszt6 vagas: a vagasi rést a benne 1évé anyag megolvasztasaval hozza létre, a vagasi
résben az anyag teljes vastagsdagaban megolvad, és az dmledéket nagy hémérsékletl és
sebességl sugar fujja ki. — Plazmavagas

A plazmavagas (2. 4abra)olyan termalvagd eljaras, amely beszlkitett, nagy
teljesitménystrliségl ivvel mikodik. Tobbatomos gazok az ivben disszocidlnak és részben
ionizalédnak, az egyatomos gdzok részben ionizalédnak. Az igy létrehozott plazmasugar
nagy hémérsékletli és nagy a mozgasi energidja. Megolvasztja, és részben elgbzologteti az
anyagot, amit onnan ki is fuj. igy keletkezik a vagasi rés.

Fo alkalmazdsi teriiletek:

- Szerkezeti és savallé acélok, valamint aluminium 6tvozetek vagasa, jellemzden a 6-
75mm vastagsdag tartomanyban.
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- Csaknem minden villamosan vezetd, megolvaszthaté anyag, mint az otvozetlen és
gyengén, vagy erésen 0tvozott acél, a nikkel alapu, réz-, titdn-, aluminium 6tvozetek
és mas fémek vagasara alkalmas.

Az eljdrds jellemzoi:

- Alanggal nem vaghato 6tvozetek vagdsara vezették be;

- Nem kontakt eljaras;

- Minden, villamosan vezetd 6tvozet vagasara hasznalhato;

- A langvagasénal kisebb hébevitel, ezaltal kisebb vagasi rés és kisebb hé okozta
vetemedések, fesziiltségek;

- A langvagassal 6sszehasonlitva keskenyebb, de edzheté acélok esetén nagyobb
keménységl héhatasovezet képzdédik;

- Nagy zajszint (90-115dB) és fiistképzddés, hacsak nem viz alatti vagdst alkalmaznak.

- A vaghaté lemezvastagsag korlatozott, mivel plazmavagas soran a megolvasztashoz
sziikséges teljes hé forrasa a plazma iv.

Plazmagaz

2. dbra. Plazmavdgds
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3. Gb6zologtetd vagas: a vagasi rést a benne lévé anyag elgézologtetésével hozza létre, a
vagasi résben az anyag elg6z6log, és a fémgd6zt gazsugar fujja ki. — Lézervagas

A lézervagas (3. abra)termikus vagéeljaras, amelyhez a fékuszalt lézersugar szolgaltatja az
energiat, amely hévé alakul. A vagasi folyamatot egy gdzsugar tdmogatja.
Megkilonboztetiink 1ézer lAngvagast, |ézer 6mleszt6 és lézer g6zologtetd vagast.

Az eljdrds jellemzdi:

- Nem kontakt eljards (nincs mechanikus eréhatds a vadgds soran, ami kiiléndsen finom
lemezek vagasakor jelentds elény);

- Sokféle fémes és nemfémes anyag vagdsdra alkalmas (vas- és nem-vas alapu
otvozetek, fa, keramiak, kompozitok, szovetek, stb.);

- Kis vagasi rés, ezdltal lehetséges éles sarkok és finom alkatrészek vagasa;

- Edzédésre hajlamos acélokndl a keskeny h6éhatdsovezet miatt nagy a felkeményedés
veszélye;

- Nagy beruhazasi koltség;

Lézercugar

1

3. dbra. Lézervdgds
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F6 alkalmazdsi teriiletek:

-  Fémes

anyagok nagy pontossdgli vagasa kb. 20mm vastagsagig (nagyobb

vastagsaghoz mas eljarasokkal mar nem versenyképes, még ha a lézerforras

teljesitménye ezt lehet6vé teszi);

- Kis szelvényli keramiak és nem-fémes anyagok, mint a fa vagy mianyag vagasa;

2. Termikus vagasi eljarasok a felhasznalt energiaforras alapjan

1. Termikus vagas oxigén + éghet6 gazzal

Langvdgas: A vaganddé anyag szétvalasztdsa oxigén-égheté gazlanggal,
gyulladasi h6mérsékletre hevitéssel és az oxigénsugarban valo6 elégetéssel.
Langvagas fémpor adagoldssal: A vagas helyére adagolt fémpor és az oxigén
reakciéjabdl szarmazoé tobblet hé a vagasi résbdél konnyen kifujhatd salakot
ad.

Langvagas asvanyi por adagoldssal: A vagooxigén-sugarba bevezetett asvanyi
por mozgasi energiajaval hozzajarul a salak eltavolitasahoz.

Langgyalulas: Hevité-langgal és vagobéoxigén-sugarral végzett
anyaglevalasztas.

2. Termikus vagas villamos ivvel

Bevontelektrodds ivvagas: A munkadarab és a bevont elektréda kozotti iv
Omleszté hatasaval végzett anyagszétvalasztas. Az omledéket az iverdk és a
gravitacio tavolitja el.

Bevontelektrédas ivwagas oxigénnel: A munkadarab és a bevont cséelektréda
kozotti iv dmleszt6, és az elektrédan at a vagds helyére vezetett oxigén
oxidalé hatasaval végzett vagds. A keletkezé termékeket a résbdl a
vagooxigén fujja ki.

Grafitelektrédas ivgyaluldas: Az alapanyag a grafitelektréda és a munkadarab
kozotti villamos ivvel valé megomlesztése, majd az dmledék kiflivatasa.
Plazmaiv-vagas: Anyagszétvalasztds az alapanyagnak a vagofej elektrdédaja és
a munkadarab kozotti plazmaivvel valé megomlesztésével és a vagasi résbdl
valé kifuvatasaval.

Plazmasugar-vagds: A vagéfejen belilli fuvoka és az elektréda kozotti
plazmaiv hatasadra kialakulé plazmasugarral valé6 megomlesztés és az
omledéknek a vagasi résbél valo kifuvatasa.

3. Termikus vagas egyéb energiaforrassal

Oxidalé lézervagads: Langvagasra alkalmas alapanyag lézersugarral vald
felhevitése és oxigénsugdrban valdé elégetése. A keletkez6 salakot az
oxigénsugar a vagasi résbdl kifujja.

Omleszté és g6zélogtetd lézervagas: Anyagszétvalasztds az alapanyag
l[ézersugarral vald6 megdmlesztésével. A keletkezett omledéket aktiv vagy
semleges gazsugar fljja ki, vagy az 6mledék elg6zo6log.

6
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LANGVAGAS
A langvagas sordn a gyulladdsi hémérsékletre helyileg felhevitett acélt tiszta oxigénben

folyamatosan elégetjiik, és az égésterméket a keletkezett kiégetett résbdl kifuvatjuk. A
vagott feliilet geometriai fogalmait a 4. abra foglalja 6ssze.

Vagasi irdny Vagéfej fuvokaval

Vagasi res Vagéfe] Felsé él Vagott '

Résszélesség favokaval | vastagsag
Vagaskezdés 5

[w)]
\8 o kg
[I)) on \g ¢
< 3 29 2F
S 5% o0 Elszalag-
- T O o D g,
> > magassag
o ~A00tt hoggy / Also él
Vagan 075? - Ferdesegi szdg
0Ssz Vagott felilet

4. dbra. A vdgott feliilet geometridjdnak fogalom-meghatdrozdsail

A gyulladdsi homérséklet az a legkisebb homérséklet, amelyben az oxigénnel valo egyesiilés
(az elégés) énmagdtol bekdovetkezik. Az égési homérséklet a gyulladdsi homérsékletnél
nagyobb, ezen a hdmérsékleten az elégéskor fejlodo ho dltal az oxiddcio (égés) onmagadtol
tovdbb folytatodik.

1. A langvagas folyamata:

Hevités égheté gaz-oxigén langgal a fém gyulladasi hé mérsékletére.

2. A felhevitett fém elégetése oxigénsugarral.

3. A keletkezett égéstermékek (oxidok) kifivatasa oxigén sugdrral, a mar kivagott résen
keresztiil.

A lang csak a fellletet heviti, a mélyebben fekvé részeket pedig a fém égéshdje,
kismértékben a salak héje és a hevit6lang melegiti.

2. A langvagas elvi alapja:

A vas a fehérizzds hémérsékletén oxigénsugarban igen gyorsan oxidalédik, kozben jelentds
hémennyiség szabadul fel.

1 MSZ 4317- 2 szerint
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A vasoxidok (FeO és Fe304) olvadaspontja a tiszta vas olvadaspontjanal kisebb. A
langvagaskor jelentkezd salak tehat gyorsabban olvad meg, mint maga a tiszta vas

3. Langvagas a kovetkezo feltételek teljesilése mellett tarthat6 fenn:

- avagandé anyag gyulladasi hémérséklete kisebb, mint olvadasi hémérséklete;

- az égéstermékek és a fémoxidok olvadasi hémérséklete kisebb, mint a vagott anyag
olvadasi h6mérséklete;

- az eljaras soran annyi h6 keletkezik, amennyi a vagas kornyezetében képes az
anyagot gyulladasi h6mérsékletére heviteni;

- a hevit6 lang héje és a vagasi résben elégetett anyag égéshdje egylitt meghaladja a
hésugarzas és hdvezetés utjan elvont hot;

- avagaskor keletkezé salak oly mértékig higfolyds, hogy a vagdéoxigén sugar képes a
vagasi réshdl kihajtani.

A felsorolt feltételek 6tvozetlen és bizonyos, gyengén o6tvozott acél esetén teljesiilnek. A
vagasi folyamatot az 6tvoz6k - a mangan kivételével - megnehezitik, igy példaul a krom, a
karbon, a molibdén és a szilicium. Ezért - tobbek kozott - az erésen otvozott kromnikkel
acélok vagy nagy szilicium tartalmd acélok kiilonleges intézkedések nélkil nem vaghaté
ldnggal. Ezek az anyagok mas eljarassal, pl. vaspor adagolasu langvagdssal vagy
plazmavagassal vaghatok.

A lang-, plazma- és lézervagds lehetéségeit szemlélteti a vaganddé anyagmindség és
anyagvastagsag fliiggvényében a 5. abra.

Fémek és oxidjaik olvaddspontja

Megnevezés Olvadaspont, oC
Fém Fémoxid Fém Fémoxid
FeO 1377
Vas (Fe) 1536
Fe304 1597
Krém (Cr) Cr203 1903 2310
Mangan (Mn) MnO 1244 1785
Szilicium (Si) Si02 1412 1723
Aluminium (Al) Al203 660 2030
Magnézium (Mg) MgO 650 2825
Titan (Ti) TiO 1660 1750
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TiO2 1870

Ti203 1839

Ti305 1774

V02 1360
Vanadium (V) 1917

V205 670

Az acélok 0,25% C-tartalom felett edzddésre hajlamosak. A vagas kozvetlen kornyezetében
bekovetkez6 edz6dés elkeriilheté kell6 hémérsékletli el6melegitéssel. A  sziikséges
elémelegitési h6mérsékletet a szénegyenérték és a lemezvastagsag hatarozza meg.

Mn Cr+Mo+V Cu+ Ni
+ +

Cc=C+
6 5 15

%

Nem ldngvdghato fémes anyagok:

1.

Ontottvas, mert

a vagandoé anyag gyulladaspontja nem alacsonyabb az olvadaspontjanal,
a salak olvadaspontja nem kisebb a vagando6 anyag olvadaspontjanal.

Réz és 6tvozetei, mert

a vaganddé anyag hdévezetd képessége nem kicsi (nincs hétorlodas az elé6melegités
helyén),

a salak olvadaspontja nem kisebb a vdgando6 anyag olvadaspontjanal,

a salak nem higfolyés.

Aluminium és o6tvozetei, mert

a vagando anyag gyulladaspontja nem alacsonyabb az olvadaspontjanal,

a vagando anyag hdévezetd képessége nem kicsi (nincs hétorlédas az elémelegités
helyén),

a salak olvadaspontja nem kisebb a vigandé anyag olvadaspontjanal.
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5. dbra. Termikus darabolo eljdrdsokkal gazdasdgosan vdghato anyagmindség és
anyagvastagsdg (Pangas nyomdn)

Acélok elomelegitési homérséklete langvagdshoz

Szénegyenérték, CE % Lemezvastagsag

kisebb, mint 50 mm nagyobb, mint 50 mm
0,3-0,4 - 100 oC-ig
0,4-0,5 100 oC-ig 100 oC - 200 oC
0,5-0,6 100 oC - 200 oC 200 oC - 350 oC
0,6 t6l nagyobb 200 oC - 350 oC 350 oC - 500 oC

4. A langvagas berendezései és eszkozei
A ldngvdgds eszkdzeinek feladata:

- az égdbgaz és oxigén keverése és az elémelegité langhoz valé vezetése,
- avagoboxigén hengeres sugaranak kialakitasa kis atmérében, nagy sebességgel.

A langvagas végezhet6 kézzel, gépi vagy automata langvago berendezéssel.
A kézi langvagépisztoly kialakitasa hasonlit a gazhegeszté pisztolyhoz (6. abra).

A fejrészben van a kilsé és a bels6 fuvéka (7. abra). A belsé a vagdoxigén-sugar
kialakitasara, a kiilsé a hevit6lang létrehozasara szolgal.

10
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6. dbra. Langvdgopisztoly

Kiilsd firvoka Belsa fivoka

7. dbra. Klilsé és belso fuvoka

11



TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS - LANGVAGAS

Az égobfej egyenletes vezetésére a vagando felileten a vezetSkerék (8. abra) szolgal. A
pisztolyra van felszerelve a vagéoxigént nyité-zar6 szelep, valamint a hevit6oxigént és az
egb6gazt beadllitdé szelep. A tobbi pisztolyelem megegyezik a gazhegesztépisztoly azonos
elemeivel.

2 6l L
i p ‘E i@ :

8. dbra. Vezetokerekek

A langvagopisztolyok azonos mikodési elvvel, kiilonb6zé valtozatban késziilnek. Eltérés a
vago- és a hevitboxigén hozzavezetési moddjaban, valamint a favéka (9. abra)
elhelyezésében és kialakitasaban van.

egyreszes (bloklk-) smtafivilka hornyos fivoka réselt fivoka ayiiris fvika
fiuwdoka

9. dbra. Hevito-vdgo fuvokak

A hevit6- és a vagofavokat (10. abra) a lemezvastagsagtol fiiggbéen cserélni kell. A vagas
pontossdga megkoveteli, hogy mind a hevit6, mind a vagofuvoka koncentrikus legyen,
ellenkezé esetben az élek nem olvadnak meg megfelel6en.

12
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a viighs irinya

10. dbra. Vdgofejek

A vdgopisztoly tizembe helyezése.

Az elémelegit6 langot meggyujtjuk, majd semlegesre allitjuk.

2. A vagas kezdépontjat gyulladasi hémérsékletre hevitve kinyitjuk a vagdoxigén
csapjat.

3. Ha nem a szélén kezdiink, akkor a vagasi vonalra helyezve az anyagot fehéren izzéva
kell melegiteni, majd a vdgbéoxigéncsapot kinyitva a felmelegedés helyén atfujjuk az
anyagot.

4. A vagopisztolyt egyenletesen megfelel6 sebességgel vezetjiik a vagasi vonal mentén.
Ellenkezd esetben durva, hibas vagasi felilet keletkezik.

5. A kézi langvagas technoldgiaja

1. Az anyag el6készitése:
- fémtiszta feliilet a vdgas vonala mentén,
- el6rajzolas.
2. A vagopisztoly beallitasa a vagando vastagsag szerint:
— favdoka mérete, tavolsaga a feliilettél,
= gazok nyomasa.
3. Elémelegités:
-~ vastagsagtol és égbgaztol fiiggéen 10...30 s.
4. A vagas sebessége:
- t=5...10mm~ 0,4...0,5 m/perc,
- t=200...300 mm ~ 0,1...0,15 m/perc.
5. Avagas iranya és sorrendje:
A vetemedés csOkkentése érdekében a kivagand6 anyag a lehetd leghosszabb ideig
maradjon hévezet6 kapcsolatban a nagyobb hékapacitasi anyaggal.

A kiilénbézé anyagvastagsdgokhoz a bedllitdsi adatok.

13
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Anyag- , Tavolsag Oxigén- Oxigénfogyasztas Acetilénfogyasztas
i Sebesség, | az ,

vastagsag, i nyomas,

anyagtol,

mm/min I/h I/m I/h [/m

mm bar

mm
3 300...335 |2...3 1,5 1000 60...55 125 7...6
5 260...315 |2..3 2,0 1300 78...69 170 10...9
10 260...300 |2...3 2,5 1700 100...95 260 17...14
15 240...280 |2...4 2,9 2100 145...125 | 350 24...21
20 220...265 | 2..4 2,9 2500 190...157 | 400 30...25
25 210...250 | 2..4 3,5 3000 238...200 | 450 36...30
30 195...240 | 2...5 4,0 3500 300...243 | 500 43...35
40 175...215 2...5 4,5 4300 410...333 580 55...45
50 160...200 | 2...5 5,0 5400 560...450 | 650 68...54

Langvagaskor forgacsolé megmunkalassal kézel egyenértéki fellilet csak akkor érheté el, ha
a kovetkez6 feltételek messzemenden teljesiinek.

az égo6t egyenletesen, egyenletes sebességgel vezetjiik,

- az égo6fej haladas kézben kismértékben sem végez imbolygé mozgast,

- avagoboxigén nyomasa és a sugar hengeres alakja nem valtozik,

- a hevitélang egyenletesen veszi koriil a vagélangot, és pontosan tartjuk a fuvoka
tavolsagat a munkadarabtol,

- avagandé anyag tiszta feliletd,

- avagandd anyag belsé hibakat csak minimdlis mértékben tartalmaz.
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11. dbra. Vdgomotor vagy szekdtor

Nagyobb mennyiségl vagdskor leélezéskor a vagdsi teljesitmény novelésére az eljarast
gépesitik, illetve automatizaljak.

Legegyszerilibb gépesitett lAngvagas a hordozhaté langvagdgép a vagdmotor vagy szekator
(11. abra).

A langvago-berendezés 80 mm vastag acéllemezek vagasara, a vagéfej dontésével varratok
leélezésére is alkalmas. Egyenes vonalu vagds esetén a vezet6gorgé és a palya lehet6vé teszi
a pontosabb vagast. A langvagémotorok hordozhatéak, vagdsebességiik egyenletes. A gép
mozgasat a lemezen kiképzett palyak (vezet6ésinek) vezetik, amelyekben a kerekek
mozognak.
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12. dbra. Ldngvdgogép

A helyhez ko6tott langvagdégépek lehetnek:

- portallangvagok (egy, két, ill. harom portallal) (13. a. abra),
- konzolos langvagok (13. b. abra).

A portallangvagd vezérl6egysége kulonallé egység, a konzolos vagoké pedig legtobb
esetben a berendezésen helyezkedik el. A langvagdégépek portdljai és konzoljai nagyon
merevek, igy 3...5 m széles, tobb vagoéfejes gépek is hasznalhaték. A vagéégbk hossz- és
keresztirdnyu vezetése igen pontos, és igy a vagasi pontossag 0,1 mm, vagy annal is kisebb
lehet.

A langvagogépek vezérlése lehet:

- mechanikus,
- fotoelektromos, fotocellas (15. abra),
- szamvezérlés (16. abra).
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13. dbra. Helyhez kotott ldngvdgogépek

A mechanikus (vagy magnesfejes) vezérlés esetében oOtvozetlen szerkezeti acélbdél késziilt,
10...15 mm vastag mesterdarab (sablon) vezérli a langvagoégét, illetve égbket egy
magnesfejen keresztil.

A fotoelektromos vezérlés egyik fajtaja a szalkereszt mozgasdaval vezérelt vagds. A vagashoz
1:1 léptékii vezérrajzot készitiink, igy elmarad a koltséges mesterdarab eléallitasa. A vagas
sordn szalkeresztet végigvezetjik a vezérrajz konturjan. A vagasi pontossag fiigg a vagast
végzd személytdl, felilmulja azonban a sablon utani vagas pontossagat. Nagyméret(
alkatrészek ezzel a vezérléssel nem vaghatok, egyrészt, mert szinte lehetetlen pontos
vezérrajzot késziteni tobbméteres munkadarabbdl, masrészt pedig a vezérrajz ugyanolyan
nagysagu alapteriletet foglal el a mihelybél, mint a munkadarab.

A fotocellas vezérlésii vagas csak annyiban kilonbozik a szalkeresztes vezérléstél, hogy a
szubjektiv hibakat kikiiszobo6li s fotocella. A 2...3 mm vonalvastagsagu rajz konturjat
letapogaté fotocella vezérli a vagast végzé égdfejeket.
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14. dbra. Elelékészités lingvdgdssal (B6hme és Hermann nyomdn)
a) Y varrat kétfejes elbkészitése; b) X varrat el6készitése; ¢) kettds Y varrat hdromfejes
elokészitése.
A méretvonalak a vdgofejek egymdshoz viszonyitott helyzetét jelolik

A ldngvdgds jellegzetes alkalmazdsi teriilete a lemezélek hegesztéshez vald el6készitése,
leélezése (14. dbra). Ez esetben elénydsen hasznalhaték a két-, ill. hAromfejes hordozhatd
langvagdbgépek.

A langvagégép kiszolgalasa:

A gép egy olyan specialis targyasztallal rendelkezik, amelyre helyezve a vdgando6 lemezt, a
langvagasi mlvelet Ugy hajthaté végre, hogy maga a targyasztal sériilése minimalis.

A gép kiszolgaldsa a nyers lemez méretétél fliggéen

- kisebb méretnél megfelel$ teherbirdsi emelémagnessel,
- nagyobb méretnél specialis lemezfog6 fliggesztékkel, daru emelésével torténik.

A kész darabok levétele az asztalrél darabmérettdl fliggéen kézzel vagy emel6madagnes
segitségével, daruemeléssel torténik.

A hulladékdarabok eltavolitasa az asztalrol a hulladék méretétdl fliggben

- leesik az asztal alatt talalhato hulladékgytijtébe,
- emelémagnessel,

- lemezfogé fliggesztékkel,

- daru segitségével.
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15. dbra. Fotocellds vezérléstu ldngvdgogép

A LANGVAGASHOZ HASZNALT GAZOK

A langvagashoz hasznalt gazokat két csoportba soroljuk: - éghetégaz és oxigén keverékébdl
allé elémelegité lang, — az égést taplalo oxigén.

Az elémelegité6 gazkeverékben éghetégazként altaldban acetilént, hidrogént, foldgazt és
propan-butan gazt hasznalunk. El6melegité lang céljara kézi langvagashoz az acetilén-
oxigén gazkeverék a legalkalmasabb. El6nye, hogy nagy hételjesitménye folytan az
elémelegitési id6 rovid. Az elémelegité gaz mennyisége a vagasi folyamat beinduldsa utan
mintegy felére csdkkenthetd, mert a folyamat fenntartasahoz sziikséges hémennyiség a
vagorésben levé anyag elégésekor szabadul fel. A hidrogén vastagabb, tagolt, lreges
alkatrészek vagasahoz, ill. vizsgalati vigashoz haszndlhat6. A féldgaz és a propan-butan
gaz haszndlata elsésorban gépi vagashoz, sorozatgydrtasban el6nyds. A kilonb6zé
éghet6gdzokhoz azonban egymastdl eltérd kialakitasu éghetégaz-oxigén favoka sziikséges.

A vagboxigén tisztasdga meghatdrozza a vagott fellilet minéségét és a vagas teljesitményét,
a szennyez6k novekedésével csokken a vagdsebesség.
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16. dbra. CNC vezérlésu langvdgogép

6. A vagott feliilet min6ségét meghatarozé tényezo6k

A vagott felllet minéségének jellemzdéit szemrevételezéssel és méréssel hatarozzuk meg.

A vagas mindségének megitélésekor figyelembe kell venni a vagott feliilet érdességét,
méret- és alakpontossagat.

A vagott feliilet minésége fligg:

- avagéfuvoka méretétdl,

- avagofuvdka tisztasagatol,

- a hevitélang beallitasatol és a vagéoxigén nyomasatol,

- az alkalmazott gdzok nyomasatol és mennyiségétél,

- avagasi sebességtdl,

- a munkadarab feliileti tisztasagatol, a vagopisztoly elétoldsanak egyenletességétél,
- az alkalmazott gazok fajtajatol.
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7. A langvagas leggyakoribb hibai és annak okai

Gyakori langvagasi hibak

Okai

Vagasi
hézagszlikilet

langvago el6tolasa tul gyors,

favoka lemezfelilettdl valo tavolsaga
tal nagy,

fuvoka szennyezett vagy sériilt,

Vagasi
bévilés

hézag

vago oxigén nyomasa tul magas,
langvago el6tolasa tul gyors,

fuvoka lemezfelulettdl valo tavolsaga
tul nagy,

Homoru vagas a

felso él alatt

vago oxigén nyomasa tul magas,
fuvdka szennyezett vagy sériilt,

fuvoka lemezfeliilettél valé tavolsag
tul nagy,

Fokozatossdag
alsoé szélen

az

langvagé el6tolasa tul gyors,

fuvoka szennyezett vagy sériilt,

Homoru szelvény

langvagé el6tolasa tul gyors,

favéka szennyezett vagy sériilt, vagy
tal kis méretd,

vagoé oxigén nyomasa tul alacsony,

Hullamos szelvény

vagé oxigén nyomasa tul alacsony,
fuvéka szennyezett vagy sériilt,

langvago el6tolasa tul gyors,
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Elek megolvadasa

langvago elGtolasa tul lassa,
tul erés lang,

fuavoka lemezfelilettdl valoé tavolsaga
tal nagy / kicsi,

a favoka tul nagy az anyag
vastagsdgahoz képest,

,Olvadt gyongysor”

tul erés lang,

fuvoka felulett6l valé tavolsaga til
kicsi,

a lemezfelilet rozsdas vagy salakos,

Bevagott felsé él
salaktoldalékkal

vago oxigén nyomdsa tul magas, tul
erds lang,

favoka lemezfelilettdl valoé tavolsaga
tal nagy,

Lekerekitett also él

vago oxigén nyomasa tul magas,
langvago el6tolasa tul gyors,

fuvéka szennyezett vagy sériilt,

I\‘J |}|||| |"

I IHh |.|

Mértéken feluli
metszési
vajatmélység

langvagé el6toldsa tul gyors vagy
egyenetlen,

favéka lemezfelilettdl val6é tavolsaga
tul kicsi,

tul erds lang,

[T !"""1

|l|' ||I |

Egyenetlen
metszési vajat
mélység

langvagdé el6toldsa tul gyors vagy
egyenetlen,

tal gyenge lang,
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- langvago elGtolasa tul lassu,

- a lemezfelulet rozsdas vagy salakos
vagy szennyezett ( pl. festék ),

Kulénallo - favoka lemezfelulettdl valoé tavolsaga
krateresedés tul kicsi,

- tul gyenge lang,
- langvisszacsapas a rendszerben,

- rossz minéségl lemez,

- vago oxigén nyomasa tul magas,

Lekerekitett  alsé
élek - langvago elbtoldsa tul gyors,

= favoka szennyezett vagy sériilt,

Kraterek az alsé
metszeti részben - langvago elétoldsa tal lassu,

- flvoka szennyezett vagy sériilt,

- langvago eldtolasa tul gyors vagy tul
lassu,

Ratapadt

] - favoka lemezfelilettdl valo tavolsaga
salakszakall

tal nagy,

- vago oxigén nyomadsa tul alacsony,

- a fuvéka az anyag vastagsagdhoz
képest tul kicsi,

23




TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS - LANGVAGAS

8. A langvagas soran el6fordulo lizemzavarok és kikiszoboélésuk?2

A hiba Valészind ok A kikliszobo6lés modja
A langot nem lehet | Eghet6gaz hiany A nyomascsokkentén és a
meggyujtani kézifogantyun levé szelep

beallitasat, valamint a tomlék
szallitoképességét vizsgaljuk
meg

A hevitélang rosszul ég

Az oxigén nyomasa tul nagy

A nyomast csokkentsik

Gazhiany,
tomlék

elpiszkolédott
vagy sériilt

hevitéfuvokak

A vizzarban a helyes vizallast
és a gazpalack tartalmat
ellendrizziik, a gaztomlét
slritett levegbvel vagy
nitrogénnel = flvassuk ki, a
hevitéfuvéokat fapalcikaval
vagy tisztitétivel oévatosan
tisztitsuk  meg, szikség
esetén cseréljik ki

Sérilt vagy sorjaval, ill. égési

maradékkal
hevitéfuvoka

eltomott

A fuvoka furatat és
kiomlényilasat tisztitsuk ki

Viz az
tomléjében,

égheté gaz
mert a vizzar

nagyon fel van toltve

A vizzarban a vizet allitsuk
helyes magassagra,
a vizallas-ellenérzé csapon
at eresszilk le a feles-
leget

Aceton az

égheté gazban

(csak palackos gaz esetén)

A gazelvétel az acetilén-
gazpalackbol tal nagy.
Megengedett gazelvétel
palackonként legfeljebb
1000 I/h; ha tobbre van
szikség, azonos nyomasu
palackokat kapcsoljunk
0ssze

2 Gati J. és tarsai: Hegesztési Zsebkonyv
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A lang ferdén ég

A hevit6 fuavékdkban a
vagofuvédka-nyilas

excentrikus

Vizsgaljuk hogy a
hevité- és a vagéfuvokak jol

és

meg,
vannak-e régzitve
kézpontosan allnak-e. A

allapotat

fuvokakat

tomitofeliletek
ellenérizziik. A
tisztitsuk meg

A vagéégé a gazkeverék

meggyujtasakor vagy a
vagooxigén-szelep
nyitasakor durran (ropogo
zaj is lehet)

Kicsi a hevitéoxigén
nyomasa, a
nyomascsokkenté befagyott,
a hyomasméré6 mutatdja
vagoberendezés

burkol6-anydja laza

rezeg, a

Nagyobb hevitéoxigén-
nyomast
nyomascsokkentét olvasszuk
fel
Oontésével
melegitsiik elé. A nyomdas-
csokkentd csatlakozétoldatat

allitsunk  be, a.

forrd viz ra-

az oxigént

melegitsik villamos
melegitével, vagy nagyobb
gazaramlasu
nyomascsokkentdt
hasznaljunk. Az anyat

csavarkulccsal hiizzuk meg

A fels6 vagasi élek nagyon
ledmlenek vagy
lekerekednek, jelentés
leégési anyagfelrakodas

A hevitélang tdl nagy, a
hevitéfivéka tavolsaga
nagyon kicsi, a vagésebesség

tul kicsi

A langot allitsuk gyengébbre,
vagy kisebb hevitéfivékat
hasznaljunk.  Noveljik a
hevitéfuvdka tavolsagat, ill. a
vagobsebességet

A vagasi feluletek nagyon
barazdaltak és kivajtak

A vagosebesség
vagy egyenetlen, az oxigén
nem elég tiszta

igen kicsi

A vagodsebességet noveljik.

Egyenletesebb vago
ég6-mozgatas. Lehetéleg
csak 99%-nal tisztabb

oxigént hasznaljunk

A munkadarab felileten
szennyez6anyagok (rozsda,
reve, festék, fémbevonat)

vannak

A felileteket tisztitsuk meg
drotkefével vagy
csiszolokoronggal

A vagooxigén kevés

Noveljik a vagooxigén

nyomasat

Gazszivargas a
csatlakozasokban

Laza a csatlakozas az anya
vagy egyéb alkatrészek
meglazulasa kovetkeztében

Hatdrozzuk meg a szivargasi
helyet; szappanos
kenjuk be a gdzvonalak
csatlakozdasat.

vizzel

valamennyi
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Huzzuk meg a témszelence
anyajat, vagy cseréljuk ki a
nem megfelel6 alkatrészt

vagy tomitést

Lazan illeszkedik az injektor
a vagobégo testében

Huzzuk meg a kever6-kamra
zard-anyajat

Kopogds a hajtészerkezet

attételében

A fogaskerék
kopdsa vagy
csapagyak kopasa
torése

fogainak
torése, a
vagy

Szedjik szét a hajtoémivet,

vizsgaljuk meg a
fogaskerekeket, cseréljik ki
a kopott alkatrészeket,

szereljik 6ssze és toltsuk fel
friss olajjal a hajtémiuvet

A motor forog, de a gép nem
mozog

Hiba a hajtomdben, levalt a
retesz vagy
eltort a tengelykapcsold

Szedjuk szét a hajtdmdvet és

cseréljuk ki az  eltort
alkatrészt, mossuk at,
szereljuk o6ssze és kenjuk

meg friss
hajtomiivet

ken6anyaggal a

A gép valtozé sebességgel
mozog

Hibas a motor, kopott a kefe,
hiba az érintkezdék
vezetékeinek forrasztasaban.
Beragodas a hajtémiben
vagy a motorban

Cseréljuk ki a hibas egységet

Jelentés fesziltségingadozas
a villamos halézatban

Megengedett
fesziiltségingadozas a
halézatban:

+5-10%

Hulldmos lemezek vagasakor
a gépakadoz6é mozgast végez

A hajtokeréknek jatéka van a
tengelyen. Kopott a csiga
vagy a csigakerék. A
csigatengelynek
tengelyiranyu jatéka van

Sziintessik meg a jatékot
vagy cseréljik ki a kopott
alkatrészt

Nem mikodik a motor

Kiégett a biztositék. Szakadt
vagy rossz az érintkezés a
vezetékben. Szakadds a
reosztatban. Nincs érintkezés
a potenciométer
csuszoeleme és a tekercs

kozott

Ellenérizziik az egész

villamos részt a gépben,
szlintessilk meg a szakadast
vagy allitsuk helyre

érintkezést

az
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Szikrazas a motor

kollektoran

Szennyezett a kollektor

Tiszta tisztitsuk

ronggyal
meg a kollektort (a rongyot
el6z6leg martsuk benzinbe).
A kefét

kollektorhoz

nyomjuk a

A vagasi hely nem elég sima
(tiszta) vagy a vagas ferde

Eltomédott  a
csatorndja

vagoboxigén

Rézhuzallal tisztitsuk ki a
vagooxigén csatorndjat

Leszakad a lang a fuvékarél

Nagy az elémelegité oxigén
vagy az acetilén nyomasa.
Elszennyez6dott a belsé és
kiils6 fuvoka kozotti gydrd
alakl csatorna

Csokkentsiik a
Szereljuk
tisztitsuk ki a csatornat

nyomast.

szét a fuvokat,

Csuszik a magneses csap

Elkopott a recézés a
magneses csap haj
térészén. Valami akadalyozza
a gép sima jarasat

Cseréljuk ki a magneses

csapot. Vizsgaljuk meg a
hossziranyl mozgas
kocsijanak  csapagyait és

szlintessiik meg a hibat

Az elektromagneses szelep
nem kapcsolja be a gaz
adagolasat

Szakadas a villamos kabelben

Keressiik meg a hibas helyet
és javitsuk ki

Szakadas a tekercs

meneteiben

Keressiik meg a hibas helyet
és javitsuk ki

Elszennyez6dott a vasmag

Tisztitsuk meg a vasmagot

Meggyengiilt a rugd

Cseréljik ki a rugét

Egyenes vonall vagas esetén
nem lesz ‘egyenes a vagott
vonal

Nem egyenletesek a sinek

A sinek egyenetlenségét
egyengetéssel vagy alkatrész
cserével sziintessiik meg

A vagas nem merdleges a
lemez sikjara

Nem vizszintes a hossziranyu
mozgast vezetd sin

Tegylunk acélalatéteket a

sinpalya labai ala

Nem fuggéleges a

keresztiranyu sin

Allitsuk  be a  sinek
fligg6legességét

0sszekoté csavarok és rugos

az

alatétek segitségével,
szabalyozas utan
ellendrizzik fuggo6onnal.
Ellenérizziik a sinek
bedllitasat

27




TERMIKUS VAGAS, DARABOLAS - LANGVAGAS

PORADAGOLASOS LANGVAGAS

A langvagassal egyébként nem vaghaté anyagok daraboldsara, elsésorban o6tvozott
acélokhoz kifejlesztett eljarasok.

Alkalmazott porok:

- Kvarchomok (d = ~ 0,3 mm) kinetikai energidja a s(ird salakot is ki tudja fujni.

- Natrium-karbonat por folydsitészerként hat, leszallitja a salak olvadaspontjat.

- Lagyvas por (d = 0,05 ... 0,1 mm) a vagas helyén higitja az 6tvozetet, égéshdje segiti
a vagast.

Viz ALATTI LANGVAGAS

Alkalmazasi teriilet: darabolds, lyukvagas elsiillyedt roncsok kiemelésekor.
A gaznyomas hidrosztatikai nyomdassal novelt. A lang koriil siritett levegd van.

Az acetilén csak 15 m vizmélységig hasznalhat6, a hidrogén 60 m-ig.

17. dbra. Vdgofej viz alatti vdgdsra

TANULASIRANYITO

Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informacidtartalom” attanulmanyozasaval!
Miutan a Szakmai informdciét attanulmanyozta valaszolja meg az aldbbi kérdéseket:

Mik a ldAngvaghatosag feltételei?

Mi a feladata a vagopisztolynak?

Hogyan kell el6késziteni a lemezeket a langvagashoz?
Hogyan kell beallitani a hevitélangot?

N W N =
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5. Mitél fiigg és mi jellemzi a vagas mindségét?
6. Milyen hibak fordulnak el6 langvagas soran?
7. Melyek a langvagaskor el6fordulé leggyakoribb Gizemzavarok?

Gyakorolja a vagdberendezés O0ssze- és szétszerelését! Ismerje meg a berendezés egyes
részeit.

Valasszon technolégiai adatokat kiilonb6z6 vastagsdgu otvozetlen szerkezeti acélbol készilt
lemezek vagasahoz!

Végezzen vagdasi mliveletet egyenes vonal mentén, kor alakda vonal mentén, kilonbdzdé
idomok vonalai mentén!

Mindsitse a vagott feliletet, ha hibat talal, keresse meg annak okat! A hiba elharitasat
kovetden végezze el Gjra a vagast!

Ha a vagasi miivelet soran lizemzavar lép fel, akkor keresse meg annak okat és elharitasanak
maédjat! Sziintesse meg az lizemzavart!

Oldja meg az ONELLENORZESI FELADATOKAT!
A lap kitoltése utan a MEGOLDASOK lapon ellenérizze, hogy jol valaszolt-e a kérdésekre!
Amelyik vdlasza hibds, azt a témakort Ujra tanulmanyozza a tajékoztato lapon!

Ha a teljesitménye hibatlan, attérhet a kdvetkezé tananyagelem leirdsra.
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| 1. feladat

Mely technolégiakat nevezziik termikus vagasi eljarasnak?

2. feladat

Az egyik leggyakrabban alkalmazott termikus darabolas a langvagas. Hatarozza meg, hogy
mi térténik langvagaskor!

3. feladat

A langvagas elvi alapja, hogy a vas a fehérizzas hémérsékletén oxigénsugarban igen gyorsan

oxidalédik, kozben jelentés hémennyiség szabadul fel. Sorolja fel, hogy a langvagas milyen
feltételek teljesiilése mellett tarthaté fenn!
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4, feladat

Onnek langvagassal forgacsold megmunkalassal kdozel egyenértékd feliiletet kell elérnie. Azt,
hogy ez teljes milyen feltételeknek kell messzemenden teljesiilniik?

5. feladat

A vagott felilet mindségének jellemzdit szemrevételezéssel és méréssel hatarozza meg. A
vagas mindéségének megitélésekor figyelembe kell vennie a vagott felllet érdességét, méret-
és alakpontossagat. Sorolja fel, hogy mitél fligg a vagott feliilet mindsége!
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| 6. feladat

Langvagaskor gyakran fordul elé vagasi hiba. Sorolja fel a leggyakoribb hibakat!

7. feladat

Langvagas sordn milyen Gizemzavarokkal taldlkozhat?
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Termikus vagasi eljaras minden olyan technoldgia, amelynek alkalmazasa soran az anyagot
héhatas segitségével valasztjuk szét.

2. feladat

A langvagas soran a gyulladasi hémérsékletre helyileg felhevitett acélt tiszta oxigénben
folyamatosan elégetjiik, és az égésterméket a keletkezett kiégetett réshoél kifuvatjuk.

3. feladat

- avagando anyag gyulladasi h6mérséklete kisebb, mint olvadasi hémérséklete;

- az égéstermékek és a fémoxidok olvadasi hémérséklete kisebb, mint a vagott anyag
olvadasi hémeérséklete;

- az eljaras soran annyi hé keletkezik, amennyi a vagas kornyezetében képes az
anyagot gyulladasi h6mérsékletére heviteni;

- a hevit6 lang héje és a vagasi résben elégetett anyag égéshéje egylitt meghaladja a
hGésugarzas és hévezetés utjan elvont hoét;

- avagaskor keletkezé salak oly mértékig higfolyds, hogy a vagdoxigén sugar képes a
vagasi résbdél kihajtani.

4, feladat

- az égo6t egyenletesen, egyenletes sebességgel vezetjik,

- az égo6fej haladas kozben kismértékben sem végez imbolygé mozgast,

- avagdboxigén nyomasa és a sugar hengeres alakja nem valtozik,

- a hevitélang egyenletesen veszi koril a vagélangot, és pontosan tartjuk a fuvoka
tavolsagat a munkadarabtél,

- avagandd anyag tiszta feliletdi,

- avagandd anyag belsé hibakat csak minimalis mértékben tartalmaz.

5. feladat

- avagéfuvoka méretétdl,

- avagéfuvoka tisztasagatdl,

- a hevitélang beallitasatol és a vagéoxigén nyomasatol,

- az alkalmazott gdzok nyomasatol és mennyiségétél,

- avagasi sebességtél,

- a munkadarab fellleti tisztasagatol, a vagépisztoly el6tolasanak egyenletességétdl,
- az alkalmazott gazok fajtajatol.
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. feladat

- Vagasi hézagsziikiilet

- Vagasi hézag béviilés

- Homoru vagas a felsé él alatt

- Fokozatossag az alsé szélen

- Homoru szelvény

- Hullamos szelvény

- Elek megolvadasa

- ,Olvadt gyongysor”

- Bevagott felsé él salaktoldalékkal
- Lekerekitett also él

- Mértéken feliili metszési vajatmélység
- Egyenetlen metszési vajat mélység
- Kulénallé krateresedés

- Lekerekitett als6 élek

- Krdaterek az als6 metszeti részben
- Ratapadt salakszakall

. feladat

- Alangot nem lehet meggyuijtani

- A hevitélang rosszul ég

- Alang ferdén ég

- A vagéégd a gazkeverék meggyljtasakor vagy a vagooxigén-szelep nyitdsakor
durran (ropogé zaj is lehet)

- A fels6 vagasi élek nagyon ledmlenek vagy lekerekednek, jelentés leégési
anyagfelrakédas

- A vagasi fellletek nagyon barazdaltak és kivajtak

- Gazszivargas a csatlakozasokban

- Kopogas a hajtészerkezet attételében

- A motor forog, de a gép nem mozog

- A gép valtozé sebességgel mozog

- Hulldmos lemezek vagasakor a gépakadozé mozgast végez

- Nem mdkodik a motor

- Szikrazas a motor kollektoran

- Avagasi hely nem elég sima (tiszta) vagy a vagas ferde

- Leszakad a lang a fuvokarol

- Csuszik a magneses csap

- Az elektromagneses szelep nem kapcsolja be a gaz adagolasat

- Egyenes vonalu vagas esetén nem lesz egyenes a vagott vonal

- Avagas nem merdleges a lemez sikjara
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