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The industrial demand drives to develop high-
performance welding process, like 
The requirement in the automotive industry for 
safe joining between metallic and non metallic 
parts, mainly in the light-gauge area, requires 
welding processes with maximum process 
stability and adjustable, reduced heat input. The 
spatter and the heat impact of the ground 
material should be decreased; the economical 
figures of the whole process have to be 

which incorporates the wire feeding into process 
control satisfies these different demands. The 
strength of joint between metallic and non 

In the second part contains the responsible 
parameters to define the geometry of the welded 

 the future outlook and further 
investigation is covered. 

1. BEVEZETÉS 

Az autóiparban alkalmazott új technológiák 
és anyagok szükségessé teszik a kötést fémes 
(alumínium, horganyzott acéllemez  

 [1]  
Igaz, ívhegesztéssel csak fémes anyagok 

segítségével a fémes anyagok felületén olyan 
háromdimenziós struktúrák hozhatók létre, 
amelyek javítják, és jobban leh
fémes és szerves anyagok kötését
példát az 1. ábra  Az eljárással a fémes felületen 

geometriát hozunk létre, amelyek a ragasztás 
során megtízszerezik a kötés hosszirányú 
szilárdságát. 

2. AZ ELJÁRÁS ELVE ÉS FOLYAMATA 

berendezés két huzal 

irányát megváltoztatni több tucatszor másodperc 

mozgást kapunk. Speciális puffer szükséges a 
 

Amikor a huzal megérinti a munkadarabot, 
rövidzár keletkezik. A digitális szabályzás ezt 
érzékelve a heg ot lecsökkenti, és az 
ívet megszakítja. A huzal visszahúzását 

  
a cseppleválásért. Rögtön a cseppleválás után a 

a folyamat újra indul [2]  

–  
geometriai kialakítása választhatóan hengeres, 

 vagy gömb alakú lehet. A gömb alak 
esetén a ragasztott kötés a cipzár effektus miatt 
nagyobb szilárdsággal rendelkezik. 

 
1. 

 

A  eljárás az alábbi lépés  
 . A huzal megérinti a lemezt, 

zés talppontját, 
 

   

munkadarab felé halad, azt megérintve az 
ív kialszik, a huzal és az alaplemez között 
hegesztett kötés jön létre. 
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 Visszahúzás, egyengetés
ideig visszahúzzuk. Ezáltal a huzal 

 
 

 
 Geometria 

  

kel  

 
   

 
 

 
 

 
 
 

 – 
 

 
 

 

3. AZ ÁRAMÁTADÁS ÉS A S
HUZALHOSSZ FONTOSSÁGA 

– huzal közötti 
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növelni lehet [4  

4. KÍSÉRLET A SZÖG GEOMETRIÁJÁ
NAK MEGHATÁROZÁSÁRA 
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Szabad huzalhossz: 7.9 -1 
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5. hegesztett 

 

 
6. 
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5. ÖSSZEFOGLALÁS 

A feltételezés az, hogy a keletkezett 
hegesztett szög geometriáját a szabad huzalhossz 
és a korrekció változtatásával kézben lehet 
tartani. A kísérlet bebizonyította, hogy a szabad 

 változásnak nincs hatása az alakra. 

pontosan vezéreltek, a geometriai kialakítás 
rövidzárban történik a Joule-

d huzalhossz az eljárásnál nem 
technológiai paraméter. Ez ellentétes a 
fogyóelektródás hegesztésnél megszokott 
felfogással, ahol a huzal kinyúlásnak fontos 
szerepe van. A huzal elszakadása során 

ogyóelektródás 
hegesztési eljárás részének  

Az is kiderült, hogy a geometriai forma 
kialakításáért egyedül az utolsó fázisban a huzal 

áram megkezdése után szinte azonnal elkezdjük 
visszahúzni -

hevíteni 

szakad el és hengeres alakú lesz. 
Amennyiben a visszahúzást kezdjük 

el, és az ellenállás inte az olvadáspontig 
hevítette a huzal anyagát, a szakadáskor 
gömbforma fog kialakulni. Érdemes 
megjegyezni, hogy ebben az esetben villamos ív 
keletkezik a szakadt huzal két vége között, ami 
valósz
könnyebb emisszió eredménye. Ez is segít 
létrehozni a leolvadt huzalvégeket. 

További kísérletet és vizsgálatot igényel a 

mechanikai folyamatának végeselemes 
modellezése, a geometria kézben tartásának jobb 
megértése céljából.  
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A cikkben ismertetett kutatómunka a 
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