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AC BALANCE (AC EGYENS(JLY)

Az AC egyensuly a hegeszt6rendszer funkcidja. A grafikonon dbrazolt valtakozd aram
szétaghulldmara utal. A gorbe pozitiv szakaszat "tisztitd félciklusnak" nevezik: az anyaanyaggal
szemben a hegesztési varrads szélén |év6 zonat tisztitjdk. A "hitési félciklus" viszont, amely leirja a
gorbe negativ teriiletét, védi a volframelektrédat azaltal, hogy megakaddlyozza az olvadast.
Minél hosszabb ideig tart a hitési félciklus, annal jobbak a behatolasi feltételek.

AC FREQUENCY (VALTAKOZO FREKVENCIA)

Funkcio a valtakozé aram frekvencidjanak megvaltoztatasara az AC TIG hegesztésben. Ez a
bedllitas hatarozza meg a masodpercenkénti ciklusok szamat.

AC WAVE SHAPE (AC HULLAM ALAKJA)

Az AC hegesztésben kiilonb6z6 hulldmformak valaszthatdk: szinusz, téglalap és haromszog,



valamint vegyes hulldmok. Ez ennek megfelel6en mddositja az iv tulajdonsagait, ami példaul a
zajszintben tikrozédik.

ADDITIVE MANUFACTURING (ADDITIV GYARTAS)

Az additiv gydrtasi folyamatok mind ugyanazon az alapelven alapulnak: az alkatrészt Ggy hozzak
létre, hogy a térfogatelemeket egymas tetejére vagy rétegekbe (tolt6fémbe) egyesitik. Az
alapanyagot, amely lehet por, folyadék vagy szilard anyag (huzal), az energia bevezetésével
megkeményedik. A komplex geometridk és alkatrészek ezért szerszamok nélkil is el6allithatok.
A hagyomanyos termelés egyébként nem lenne lehetséges, vagy nagyon koltséges lenne.

AIR GAP (LEGRES)

Ez a két lap kdzotti tdvolsagra vonatkozé technikai kifejezés.

ALTERNATING CURRENT (VALTAKOZO ARAM)

Valtakozé arammal (AC) az amplitudo és a polaritas ciklikusan valtozik. A hegesztési
aramforrasokat egy- vagy haromfazisu valtakozé aramracson mikodtetik, és altaldban
egyendramot biztositanak a hegesztéshez. Amikor tig eljarassal aluminiumot hegesztiink , akkor
egy valtakozd dramra is sziikség van a masodlagos oldalon, hogy megtérje az oxidréteget.

ALUMINIUM

Ez egy konny(ifém, amely ezlistos fehér szind. Megkilonboztet6 jellemz6i kdzé tartozik a
korrézidalldsag, az elektromos vezet6képesség és az alacsony suly.

ANOD
Definicio szerint az andd az a pdlus, amely elektronokat kap, vagy az a pélus, amelyre az
elektronok daramlanak. A hegesztéshez ezért mindig ez a pozitiv pdlus.

ARC (i)
Az iv ég az elektréda és a munkadarab kozotti hegesztés soran. Magas plazmahémérsékletének
kdszonhetSen egyesiti az alapanyagot, és elolvasztja a toltGanyagot.

ARC BLOW (ARC FUJAS)

Az ivfuvds az elektromos iv szabalytalan liktetését irja le nemkivanatos iranyba.

ARC BREAK VOLTAGE (IVTORES FESZULTSEG)

A TIG hegeszt6 pisztolyra utal kapcsold nélkil: Mindkét folyamatban a hegesztési folyamat a
hegeszt6pisztoly vagy az elektréda felemelésével fejez6dik be a munkadarabral.
A munkadarabtdl sziikséges tdvolsagot az ivtorési fesziiltség hatarozza meg elGre voltban.

ARC CHARACTERISTIC (iV JELLEMZO0)

Az iviellemz6 az ivfesziiltség és az ivaram kozotti kapcsolatot jelzi.

ARC LENGTH (iV HOSSZA)

Az iv hossza arra a pontra utal, ahol az iv megérinti a huzalelektrédat a munkadarab eléréséig.
A feszliltség az ivhossz jellemzé mérete.



ARCTIG (HUTOTT)

Az ArcTig egy TIG hegesztési folyamat. A volframelektrdda vizh(itéses, igy jelentGsen nagyobb
hegesztési sebesség érhets el, mint a hagyomanyos TIG és plazmahegesztés.

ARC WELDING(iVHEGESZTO)

Az ivhegesztés soran egy elektromos iv (hegeszté iv) ég a munkadarab és az elektréda kozott.
A hegesztési folyamattdl fliggéen ez megolvadhat és egyidejlileg fém toltGanyagként miikodhet,
vagy nem fogydeszkoz.

B

BACK-STEP WELDING (VISSZALEPES HEGESZTES)

Ez egy hegesztési technika, ahol a rovid hegesztési varrashosszakat a f6 hegesztési iranynak
ellenkezé iranyba hegesztik, hogy a hegesztési varras hossza atfedje az el6z6 varras kezdetét.

BALANCE (EGYENSULY)

Az egyensuly az aluminium hegesztés paramétere. Ez befolyasolja a sziikséges tisztitasi hatast és
/ vagy a hegesztés penetracids profiljat. A taktas hegesztés sordn a hegesztének lehetdsége van
a pozitiv és negativ polaritds ardnyanak szabalyozasara.

BASE CURRENT (ALAPARAM)

Ez az impulzusciklus alacsonyabb aktudlis szintje. A TIG-MIG/MAG impulzushegesztésben f6
feladata a hegesztési medence h(itése és az iv fenntartdsa.

C

CAP-SHAPING/CAP ( ALAKFORMALAS/SAPKA )

A sapka a volframelektroda lekerekitett/olvadt végére utal, amely valtakozé dramu aluminium
hegesztéshez sziikséges. A modern hegesztérendszerek automatikus kupakformalasi funkciéval
rendelkeznek.

CAP-SHAPING MODE (SAPKA-ALAKITASI MOD )

A kupakformaldsi mdéd a hegesztési rendszer funkcidja, amely el6késziti a volframelektrédat a
fonat hegesztéshez. A szokdsos csucs helyett az elektrédat félgémb alaku kupakka olvasztjak.

CATHODE ( KATOD )

A katdd a negativ pdlus a hegesztési dramkdrben.

CENTRAL USER MANAGEMENT (KOZPONTI FELHASZNALOKEZELES)

A kozponti felhasznaldkezelés egy olyan szoftver, amely lehet6vé teszia TPS /i
hegeszt6rendszerek felhasznaldinak és szerepkoreinek gyors és egyszer(i kezelését.


https://blog.perfectwelding.fronius.com/en/what-is-welding-ac-aluminum/

A felhasznaldk kezelése kdzpontilag akdr 95%-os id6megtakaritast eredményez a hagyomanyos
felhasznaldi feligyelethez képest.

CHARACTERISTIC ( JELLEMZO)

Az aramforrds jellemzGje az dram és a fesziltség anyag- és arnyékoldgaz-fliggé kombinacidja a
teljes teljesitménytartomanyban.

CHROME-NICKEL (STAINLESS STEEL, CR/NI, NIRO, INOX) KROM-
NIKKEL (ROZSDAMENTES ACEL, CR/ NI, NIRO, INOX)

A rozsdamentes acél, mas néven NiRo, kiilonleges tisztasagl 6tvozott acélokra utal. A NiRo
kromtartalma tobb mint 10,5%, ami megadja a sziikséges korrdzio- és savalldsagot.

CIRCUMFERENTIAL WELDING ( KERULETI HEGESZTES )

A kerileti hegesztésben két hengeres alkatrész teljesen 6ssze van kotve

CLADDING / OVERLAY WELDING ( BURKOLAT / ATFEDES HEGESZTES )
Az atfedés-hegesztés, mas néven burkolat, egyfajta bevonat hegesztési eljarasokkal. A térfogat
felépitéséhez huzal- vagy por formaju télt6fémet alkalmaznak — altaldban fed6rétegként. Az itt
hasznalt folyamatok a TIG overlay hegesztés, a GMAW atfedéshegesztés és a CMT atfedéses
hegesztés.

CLEANING EFFECT (TISZTITASI HATAS)

Az aluminium hegesztés tisztitd hatdsa az aluminium-oxid réteg megsemmisitését jelenti. Ezt a
folyamatot a volframelektréda pozitiv polaritdsa okozza (TIG hegesztés soran).

CMT - COLD METAL TRANSFER ( CMT - HIDEG FEM TRANSZFER )

A Cold Metal Transfer (CMT) egy dip transzfer hegesztési folyamat, ahol a h6bevitel nagyon
alacsony. A toléhuzal mozgdsanak készonhet6en a CMT folyamat teljesen 4] tipusu
csepplevalassal rendelkezik. Ez jelentGsen javitja a dip atviteli iv jellemzéit.

CMT ADVANCED (CMT HALADO)

A CMT Advanced a CMT hegesztési folyamat egyik valtozata. A hegesztési dram polaritasanak
ciklikus valtozdsa a rovidzarlatos fazisban torténik, a toldhuzal mozgdsaval egyutt. Ez a tovabbi
szabadsagfok lehet6vé teszi a hébevitel Ujboli csokkentését.

CMT BRAZE+

A CMT Braze+ egy CMT-fonasi folyamatra utal, amely a specialis Braze+ gdzfuvdkaval el6nyeit
élvezi. A kis kimeneti atméré és a magas arnyékoldgdz dramlasi sebesség donté szerepet jatszik
ebben.

CMT MIX

A CMT Mix egyesiti a CMT dip atviteli iv és a pulzald iv elényeit. A miikddési ponttdl és a
korrekcioktdl figgéen tébb impulzus van bedllitva a CMT ciklusok k6zott. A hébevitel ndvelhetd
és a folyamatablak meghosszabbithatd. A TPS-generacids eszkdzok esetében a "CMT MIX" az
ugynevezett "CMT PULSE".



CMT MIX SPECIALIS

Ez a CMT folyamatvaltozat egy negativ CMT fazisbdl all, tolatdhuzalmozgassal (EN) és egy pozitiv
impulzusos ivfazis folyamatos drétfedel (EP). Ezzel a kombindciéval a folyamat el6nyei érhet6k
el, kiildndsen az aluminiumon.

CMT OVERLAY HEGESZTES (CMT BURKOLAT)

A CMT-vel torténd atfedéshegesztés elényokkel jar a csokkentett h6bevitel és a magas
folyamatstabilitds miatt. A CMT lehet6vé teszi az alacsony fuziét, ahol kohdaszatilag tokéletes
kotés van az alapanyag és a toéltGanyag fém kozott.

CMT PIN

A CMT csap segitségével kis huzalcsapokat hegesztenek a fém felliletére. A huzalvisszahuzas

soran alkalmazott dram és er6 szintjétdl figgben létrejonnek a "Ball", a "Hengeres" és a "Pike
kiilonb6z6 formak.

CMT IKER

A CMT Twin egy MIG/ MAG tandemhegesztési folyamat, amely a CMT folyamaton alapul, ahol
két teljesen elszigetelt huzalelektréda talalkozik egy k6zos hegesztési medencében.

Az "6lomelektréda" rovid pulzald ivének és a "zardelektréda" stabil CMT dip atviteli ivének
kombinacidja el6nyos itt.

CORROSION (KORROZIO) A korrézié
egy anyag reakciéjat irja le a kornyezetével, ami mérhet6 valtozast okoz az anyagban, és
karosithatja az alkatrész vagy rendszer miikodését. A fémekben a kémiai korrdzié kiléndsen
jelent6s. A fémek legismertebb kémiai korrézidja a rozsda, azaz a vas oxiddcidja.

CRACKS ( REPEDESEK )

Repedések hegesztési varras hibak, amelyek szakitdszilardsag esetén fordulnak elé. A két f6
csoport a hideg és a h6 repedések.

CRATER CRACK (KRATER REPEDES)

Krater repedések akkor fordulnak el6, ha a krater nem t6lt6dik meg, miel6tt a hegesztési iv
kialszik. Ez azt eredményezi, hogy a krater kiils6 szélei gyorsabban lehdinek, mint a krater. Ez
fesziltségeket okoz, ami hosszanti hasadasokat, keresztiranyu vagy radialis repedéseket
eredményezhet.

CRATER SHRINK HOLE ( KRATER ZSUGORITO LYUK )

A krater zsugorodé lyuk egy félgomb alaku nyilds a hegesztési varras végén. Ez akkor fordul eld,
ha a végkrater nincs megfelel6en feltoltve.

D

DC VOLTAGE (EGYENARAMU FESZULTSEG)

Az egyendramu fesziiltség olyan elektromos fesziiltség, ahol a polaritds nem valtozik.



DEGASSING (GAZTALANITAS)

A gaztalanitas a gazok folyékony anyagbdl valdo menekiilésére utal a hegesztési folyamat soran.

DEMAGNETIZATION (LEMAGNESEZES)

Minden targy, amelyen keresztil egy dramlat aramlik, elektromagneses mez6t épit fel.
A demagnetizacié az elektromagneses mez6 lebontasara szolgdld folyamat.

DEPOSITION RATE (LERAKODASI ARANY)

A lerakodasi sebesség azt jelzi, hogy mennyi tolt6anyag olvad el egy meghatarozott idén belil (kg
/ h). A magasabb lerakddasi sebesség noveli a hegesztési sebességet és a termelékenységet. A
névekedést kilonb6z6 paraméterek befolyasolhatjak: tobb hegesztévezeték parhuzamos
haszndlata vagy specidlis arnyékoldgdz-kombinacidk, fluxusmag vezetékek és hegesztési
paraméterek haszndlata. A TIG hegesztés soran a lerakddasi sebesség forrd huzal haszndlataval
ndvelhetd. Ehhez tovabbi hegesztGrendszerre van sziikség.

DEVICE ID (ESZKOZAZONOSITO)

Az eszkbzazonositéd minden f6bb elemen talalhatd , ezzel azonosithatjuk éket.

DIP TRANSFER ARC (DIP ATVITELI iV)

A dip atviteli iv egy rovidzarlatu iv, alacsony teljesitménel. Alkalmas ultrakonny( gage lapra,
gyokérateresztésre és poziciohegesztésre.

DIRECT CURRENT (EGYENARAM)
Az egyendram (DC) olyan elektromos dram, ahol az drameré és a polaritas nem valtozik.

DISTANCE FROM CONTACT TIP TO WORKPIECE (TAVOLSAG A MUNKADARABIG)
A "Kapcsolat csucsatol a munkadarabig valé tavolsag" egy masik technikai kifejezés a "kilogas"
vagy a "szabad huzal vége" kifejezésre. Azt is leirja, hogy milyen tavolsag van az érintkez6hegy és
a munkadarab kozott.

DOUBLE FILLET WELD (DUPLA FILE HEGESZTES)

A kett6s filé hegesztés egy T-alaku hegesztés varras, hegesztett mindkét oldalon.

DOWNSLOPE

A TIG hegesztés soran a meghatarozott f6aramrdél a végsé dramra vald leesés idétartama.

DUTY CYCLE (CIKLUS)

Az impulzus id6tartamanak és az alaparam id6tartamdanak aranya egy meghatdrozott
impulzusfrekvencian. A vamciklus novekedésekor az alaparam megné. A hegesztési medence
ezért melegebb lesz, ami pozitiv hatdssal van a behatolasra.

DYNAMIC CORRECTION (DINAMIKUS KORREKCIO)

A dinamikus korrekciod az aktudlis ndvekedés viselkedésének szabalyozasara hasznalhatd.



E

EFFICIENCY (HATEKONYSAG)

A hatékonysag az energiabemenet és a teljesitmény kozotti kapcsolatot irja le. llyenek példaul a
hegesztérendszer elektromos hatékonysdga vagy az iv hG6hatékonysdaga.

ELECTRICAL CURRENT (ELEKTROMOS ARAM)

Az elektromos dram a negativ toltés(i toltéshordozdk (elektronok) irdanyitott mozgasa.

A mértékegység egy amper (A). Az | képletszimbdlum egy adott id6szakon beliil egy vonalon
athaladé aram mennyiségét irja le. Annak érdekében, hogy az dram dramolhasson, elektromos
fesziiltséget igényel.

ELECTRICAL RESISTANCE (ELEKTROMOS ELLENALLAS)

Az elektromos ellendllds azt jelzi, hogy az elektronok mennyire lelassulnak, mikdzben az
elektromos aram aramlik. Képletszimbdluma R, mértékegysége ohm (Q).

ELECTRICAL VOLTAGE (ELEKTROMOS FESZULTSEG)

Az elektromos potencialkiilonbséget fesziltségnek nevezik, és a pozitiv és a negativ pélus kdzott
van. Az elektromos fesziiltség képletszimbdluma U, és az egység volt (V).

ELECTRODE / ROD ELECTRODE (ELEKTR()DA / RUD ELEKTR()DA)
A rudelektroda egy bevont fémrud, amelyet elektrédahegesztéshez hasznalnak. Egyszerre
mukodik az iv és a tolt6anyag fémének vezetbjeként. Kiilonbséget kell tenni az alapvet6 (B), a
rutile (R) és a celluléz (Cel) bevonattipusok kozott.

ELECTRODE HOLDER (ELEKTRODA TARTO)

A kézi hegesztés soran rogziti a rudelektrodat, és lehetévé teszi az dram atvitelét az elektrddara.

ELECTRODE TYPES (ELEKTRODATIPUSOK)

A hegesztéshez hasznalt rudelektrédak szamos anyaghbdl és kilonb6z6 bevonatokkal késziilnek.
A leggyakoribbak a rutile (R), az alap (B) és a celluléz (Cel) fedett elektrédak

ELECTRODE WELDING (ELEKTRODAHEGESZTES (SMAW, KEZI
IVHEGESZTELES, RUDELEKTRODA HEGESZTES))

Az elektrédahegesztd az ivhegeszté legrégebbi valtozata. Az iv ég a munkadarab és a fedett
radelektroda kozott, amely a folyamat soran olvadva egyidejlileg téltGanyagként mikodik.

END-CRATER (VEGKRATER)

A hegesztési folyamat végén a hegesztési teljesitmény gyorsan csokken. A hegesztési medence
leh(l a szélét6l a kozepéig. A még folyékony olvadt tomegnek nincs ereje mozogni, és el van
osztva a megszilardité frontok kozott.

Eredmény: Kozépen ugynevezett végkrater képzddik.

Gyakorlati tipp: A hegesztési folyamat végén lassan csokkentse a hegesztési aramot, mozgassa a
hegeszt6pisztolyt oda-vissza vagy kérben, amig a végkrater teljesen meg nem telik.



EN ISO 1090

Az EN ISO 1090 a szerkezeti acél és aluminium alkatrészek eurdpai szabvanya, amely minden
gyartét, forgalmazot és beszallitét érint. 2014.01.07-e 6ta a szerkezeti acél- és
aluminiumszerkezetek csak akkor kertilhetnek forgalomba Eurdpaban, ha megfelelnek ennek a
szabvanysorozatnak és CE-jeloléssel vannak ellatva. A CE-jel6lés el6tt az alkatrészeket a gyartd
onellenérzésnek vetette ala (gyari gyartasellenérzés), akinek ezutan ki kellett toltenie a garantalt
alkatrésztulajdonsagok teljesitménynyilatkozatat.

F

FILLET WELD (FILE HEGESZTES)

A filé hegesztés a leggyakoribb hegesztés varrds, és altaldban megtalalhaté a T-izllet és koriziilet.

FINAL CURRENT (VEGSO ARAM)

A meghatdrozott aktudlis érték a hegesztési folyamat ellen6rzott mdédon torténd befejezéséhez
és az alapanyag tulmelegedésének elkeriiléséhez a hegesztési varras végén.

FORMING(FORMAZAS,KEPZES)

A formazas elsGsorban a TIG hegesztés soran alkalmazott mddszerre utal, hogy megvédije a
hegesztés varrasanak a volframelektrédatél tavolodé részét az oxidacids / temper szinektdl.
A csovek hegesztésekor ezeket bels6leg oblitik gazzal (lasd a gazpalack formazasat).

A hegeszt6lapok hegesztésekor az alsoé rész gdzzal van 6blitve.

FUSION (FUZIO)

A fuzié az alapanyag keverékszazalékat jelzi az alkalmazott hegesztési réteggel (pl. nikkelalapu
Otvozetd acél).

G

GAS POST-FLOW (GAZ UTANI ARAMLAS)

Szabdlyozza a gdzaramlas idejét a hegesztés befejezése utdn. Ez megakadalyozza a zaré
kraterterilet elhomalyositasat és oxidaciojat.

GAS PRE-FLOW (GAZ ELOARAMLASA)

A gaz el6aramlasa egy mddja annak, hogy jobb arnyékolégaz-fedelet kapjunk a hegesztés
kezdetén. Itt egy meghatarozott idGtartamot hatarozunk meg, amely alatt a gdz magnesszelepet
a hegesztés megkezdése el6tt ki kell nyitni.

GMAW OVERLAY HEGESZTES

A gazfém ivfed6 hegesztést burkolathoz haszndljak. A MIG hegesztési eljardssal kopasvédd
réteget alkalmaznak az alaptestre. Ennek jellemzG6je az alacsony penetracio, az alacsony fuzié és
az alacsony ferrittartalom az elsé hegesztési rétegben.



GOUGING

A a hegesztési vagatban a fémet egy specialis szénelektrodaval olvasztjak. A folyékony anyagot
sUritett leveg6 aramlata megtisztitja. lllesztések elGallithatdk, hibas hegesztési varratok
eltavolithatok, a hegesztési biztonsagi mentések levaghatok, vagy nagyon vastag fémdarabok
vaghatok at. Itt egy specidlis elektrédatartdra van sziikség integralt s(iritett levegivel.

GROUNDING CABLE (FOLDELO KABEL)

A foldel6 kabel a hegeszt6kor aktudlis visszatérd kabele. Az alkatrészhez van rogzitve.

GROUNDING CLAMP (FOLDELO BILINCS)

A foldel6 bilincs egy gyorskioldd mechanikus kapcsolat a munkadarab és a hegeszt6kor aktualis
visszatért kdbele kozott.

H

HEAT-AFFECTED ZONE (HAZ) HO ALTAL ERINTETT ZONA

A hegesztés soran a hé altal érintett zéna kiemelkedik, és magaban foglalja a hegesztési varras
melletti anyagteriletet, amelyben a hegesztési folyamat miatti szerkezeti valtozasok fémrajzi
vizsgalatokkal észlelhetSk. Ezek a valtozasok az anyag tulajdonsagait is befolyasoljdk, igy a
hegeszt6 a lehetd legkisebb HAZ-ra torekszik. Ezt alacsony energiabevitellel érik el, azaz a
hébevitelt, amely a lehetd legnagyobb koncentracidban, nagy hegesztési sebességgel — példaul
lézerhegesztésben.

HEAT INPUT (HOBEMENET)

A hébevitel a hegesztés sordn az alkatrészbe bevitt energiara utal. A hébevitelt a
hegesztésenkénti elektromos energiabevitel alapjan szamitjak ki, a teljes hatékonysaggal
csokkentve. A mértékegység kilojoule per centiméter (kJ/cm).

HIGH FREQUENCY IGNITION,NAGYFREKVENCIAS GYUJTAS (HF GYUJTAS)

A TIG hegesztés soran az iv altalaban érintésmentesen meggyullad. Itt egy nagyfesziiltség(i
forrast hasznalnak, amely ideiglenesen csatlakozik a gyujtashoz — ezt nagyfrekvencias gyujtasnak
nevezik.

HIGH-PERFORMANCE WELDING (NAGY TELJESITMENYU HEGESZTES)
A nagy teljesitmény(i hegesztés kifejezést gyakran hasznaljak 15 méter / perc huzalsebességgel
(1,2 mm huzalatmérdvel) vagy 8 kg / éra lerakddasi sebességgel. Ha tobb huzalelektrodat
hasznalnak, a lerakddasi sebesség novekszik.

HOT WIRE (FORRO HUZAL)

A forré huzalhegesztési folyamat novelheti az atfedés-hegesztés (burkolat) termelékenységét és
minGségét.



INERT GAS (KOZOMBOS GAZ)

Az inert gdzok nem reaktiv nemesgazok. Fém inert gdzhegesztésben (MIG) és volfram inert
gazhegesztésben (WIG) hasznaljak 6ket. Az inert gdzok kdzé tartozik az argon, a helium és ezek
keveréke.

INNER CONTROL (BELSO VEZERLES)

A belsé6 vezérléshez allandd fesziiltségl jellemz6ket vagy enyhén lelogé jellemz6ket hasznalnak.
Az eredmény az, hogy amikor a hegesztési aramot megvaltoztatjak, a feszlltség alig valtozik,
vagy egyaltalan nem valtozik. A belsé vezérlés javitja a folyamat stabilitasat, még akkor is, ha a
hegeszt6pisztoly és a munkadarab kozotti tavolsag megvaltozik.

INTERMEDIATE ARC (KOZTES iV)

A kozbensd ivet durva csepp, rovidzarlatu cseppatvitel jellemzi. Az el6nyok kdzé tartozik a
poziciondlasi szabadsdag és a viszonylag mély behatolds. Ezzel szemben azonban a
megnovekedett froccsenés.

INTERVAL MODE (INTERVALLUM MOD)

Intervallum médban mind az ividG, mind a szlinet ideje beadllithatd.

INVERTER

Az invertalas atalakitast jelent. Ez a DC AC aramma torténd atalakitasara vonatkozik, és forditva.
Az inverter aramforras esetében a transzformdtort nagyon magas frekvencia hajtja, amellyel a
transzformator térfogata rendkivil alacsonyan tarthato. Ez csokkenti a sulyt, és az aramforras
mobil. Az egyendram mellett az inverterek szinuszos és négyzet alakd hullam valtakozé dramot is
generalhatnak a kilonleges kovetelményekhez.

IP RATING (IP-ERTEKELES)

Az IP rovidités a nemzetkozi védelmet jelenti, és védelmi osztalynak is nevezik. Meghatarozza az
elektromos berendezések védelmét az idegen targyak és viz behatolasaval szemben, valamint
azok Utésallésagat.
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JOBMASTER (ALLASMESTER)

A JobMaster hegeszt6pisztoly integralt digitalis kijelz6vel lehetévé teszi a hegeszt6 szamara,
hogy megvaltoztassa és ellenGrizze a hegesztési paramétereket a hegeszt6pisztoly fogantyujan.

JOINING / JOINING PROCESS (CSATLAKOZASI/CSATLAKOZASI FOLYAMAT) A
DIN 8580 szerinti gyartastervezésben a csatlakozdas két vagy tébb anyag allandé csatlakoztatdsa.
A legfontosabb csatlakozasi folyamatok kozé tartozik a hegesztés, a fonds, a kotés, a szegecselés
és a csavarozas.
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LACK OF FUSION (A FUZIO HIANYA)

A fuzié hidnya akkor fordul el6, ha nincs biztonsagos csatlakozas a hegesztési fém és az
alapanyag kozott, vagy a tébbszalas hegesztésben.

LASERHYBRID

A LaserHybrid hegesztés egyesiti a [ézeres és MIG hegesztési folyamatot. Jellemz§ jellemzéje a
mély behatolds, a nagy hegesztési sebesség és az alacsony hébevitel.

LINES OF FORCE (EROVONALAK)

A f6ként dinamikus terhelésnek kitett alkatrészek homogén hegesztési varratatmenetekre
(er6vonal-progresszidkra) van sziikségiik a bevagasi hatas elkertilése érdekében.

LONGITUDINAL SEAM WELDING (HOSSZANTI VARRAS HEGESZTES)

A hosszanti varrashegesztésben az alkatrészeket hosszaban egyesitik.

LOWERING/INTERMEDIATE CURRENT (SULLYESZTO/KOZBENSO ARAM)
Ideiglenes magasabb/alacsonyabb hegesztési dram a faklya gombjanak a beallitott értékre
torténd szabalyozott mddositasaval.

LSC

A Low Spatter Control (LSC) egy froccsenés-redukalt dip atviteli iv, amely a rovidzarlat
felbomldsdnak korai felismerésével és a megfeleld reakcidval torténik.

LSC ADVANCED ( LSC HALADO)

Az LSC Advanced folyamat jellemzi az aram felgyorsult csokkenését, amelyet a hegesztGkor
elektronikus kapcsoléja segit. Az eredmény jobb hegesztési tulajdonsagok, fokozott
induktivitassal.

M

MAGICWAVE

A MagicWave egy teljesen digitalizalt TIG sorozat, amely valtakozo arammal (AC) és egyenaramu
(DC) is hasznalhaté. A kezel6 kiilonb6z6 korilményekhez igazithatja a hulldmformakat.

MAGNETIC ARC BLOW (MAGNESES IVFUVAS)

Minden fémtargy, aminek aram az aramlik, elektromagneses mezét épit fel. Ez a magneses mez6
eltéritheti az elektromos ivet, és hegesztési varrashibdkat okozhat. A nagyobb acéltdmegek
vonzzak az elektromos ivet.

MAIN CURRENT (FOARAM)

Allithaté hegesztési dram.

MANUAL WELDING (KEZI HEGESZTES)

A kézi hegesztés egy kézi csatlakozasi folyamat elvalaszthatatlan fémcsukldk elGallitasahoz.



MECHANICAL PROPERTIES (MECHANIKAI TULAJDONSAGOK)

Az alapanyag vagy a hegesztett izlilet mechanikai tulajdonsagai alapul szolgalnak a
tartészerkezetek statikus kiszamitasaban. Ezek elengedhetetlenek a haszndlandé alapanyag és
tolt6fémek kivdlasztdsahoz. Mechanikai tulajdonsagok: keménység, szakitdszilardsag, Gtkozési
energia, szivdssag stb.

MECHANICAL WELDING (MECHANIKUS HEGESZTES)

A mechanikus hegesztés gépesitett csatlakozasi folyamat. Ez tobbek kozott kocsik vagy robotok
hasznalatat is magaban foglalja.

MECHANICAL WELDING (MIG/MAG HEGESZTES)

A fém inert gazhegesztés (MIG) és a fém aktiv gdzhegesztés (MAG) a gazfém ivhegesztés (MSG)
véltozatai. Itt egy végtelen huzalelektrdda olvad egy arnyékold gazboritas alatt. A MIG/MAG
hegesztést kilonb6z6 felhasznalasok széles skaldja és magas szintl koltséghatékonysag jellemazi.

MISALIGNMENT (ELTERES)
Ez az a technikai kifejezés, amely leirja a pontossagtdl valé devianciat, példaul két lap kozott.

MULTIPROCESS WELDING SYSTEMS (T(")BBPROCESSZOROS HEGESZT()RENDSZEREK]
A tobbprocesszoros hegeszt6rendszerek olyan hegesztési aramforrasokra utalnak, ahol a k6z6s
hegesztési folyamatok, mint példaul a MIG / MAG, a SMAW és a TIG, rendelkezésre allnak.

MULTIVOLTAGE POWER SOURCE (TOBBLEPCSOS ARAMFORRAS)

A tobblépcsGs aramforrasok kilonboz6 fesziltségszintekkel rendelkez8 elektromos halézatokhoz
csatlakoztathatdk. Egyfazisu és haromfazisu tobblépcsés aramforrasok allnak rendelkezésre.

o)

OPEN CIRCUIT VOLTAGE (NYITOTT ARAMKORI FESZULTSEG)

Ez az a fesziiltség, amelyet a hegesztés el6tt a hegesztbaljzatokra alkalmaznak, példaul a
radelektréda gyujtasabal.

OPERATING POINT (MUKODESI PONT)

A m(ikodési pont az aramforras jellemzéi és a fizikai iv jellemz6i kozotti metszéspont

ORBITAL WELDING (ORBITALIS HEGESZTES)

Az orbitalis hegesztés egy gépesitett hegesztési folyamat, amelyben az ivet gép vezérli, és
megszakitas nélkil csovek vagy mas kerek targyak kordil.

OUTGASSING

Az outgassing a gdzok folyadékbdl vagy szilard anyagbdl valé eltlinésére utal a hegesztési
folyamat soran.



CLADDING / OVERLAY WELDING (BURKOLAT / ATFEDES HEGESZTES)
Az atfedés-hegesztés, mds néven burkolat, egyfajta bevonat hegesztési eljarasokkal. A térfogat
felépitéséhez huzal- vagy por formaju tolt6fémet alkalmaznak — dltalaban fedérétegként. Az itt
haszndlt folyamatok a TIG overlay hegesztés, a GMAW atfedéshegesztés és a CMT atfedéses
hegesztés.

OXIDE FILM (OXID FOLIA)

Az aluminium védéréteget képez, amelyet oxidfélidnak neveznek. Az oxidfélia a hegesztés sordn
rombold hatasy, és fel kell torni. Ez a valtakozd aramu (AC) TIG hegesztés soran torténik. Az
oxidfélia olvaddspontja korilbelll 2100 °C, szemben az aluminiummal, amelynek olvadaspontja
az otvozettdl fuggben korilbelll 660 °C.

OXIDE FORMATION (OXIDKEPZODES)

A fellileti skalazast oxidképz&désnek nevezik. Ez kiilondsen az acél gydrtadsa sordn, vagy kissé
rossz arnyékoldgaz-fedél esetén fordul eld.

P

PCS - PULSE CONTROLLED SPRAY ARC IMPULZUSVEZERELT PERMET [V

A PCS (Pulse-Controlled Spray Arc) jellemz6 egy mddositott pulzalé iv, amely rovid permetivben
tovabbitja a nagyobb teljesitménytartomanyt. A dinamikus korrekcié lehet6vé teszi, hogy az
impulzusprofilt a permetivre helyezzék. Az eredmény egy hegesztési folyamat, nagy lerakddasi
sebességgel, mély behatoldssal, alacsonyabb hébevitellel és alacsony froccsenéssel.

PENETRATION (BEHATOLAS)

A behatolds az anyaanyag olvasztott zénajanak mélységére utal.

PHASE SYNCHRONIZATION (FAZISSZINKRONIZALAS)

Két aramforras szinkronizalasa egyidejli TIG hegesztéshez mindkét oldalon, valtakozé arammal
is.

PINCH EFFECT (CSIPET HATAS)

A hegesztési technoldgidban a csipethatas kifejezés a csepp levalasara utal a huzal végén,
amelyet a nagy aramok miatti magneses sz(ikiilet hatdsa okoz.

PLASMA WELDING (PLAZMAHEGESZTES)

A plazmahegesztés sordn a hegesztés vagy a f6 iv ég a volframelektroda és a munkadarab kozott,
csakugy, mint a TIG hegesztésnél. Ezenkiviil a sz{kitett plazmagaz folyamatmeghatarozé
tényezbként mikodik. Ezt a fuvoka atmérGije, a plazmagaz mennyisége és a plazmaaramlas
hatdrozza meg. Kiilonbséget lehet tenni a mikroplazma, a lagy plazma és a plazma kulcslyuk
kozott. A TIG folyamathoz képest nagyobb hegesztési sebesség, keskenyebb hegesztési varras és
mélyebb behatolds érhet6 el.



PMC - PULSE MULTI CONTROL (IMPULZUS MULTI CONTROL)

A pulzald iv minden tovabbi fejlesztése a Froniusnal torténik a Pulse Multi Control (PMC)
jellemz6 csomagban. Ez jelenleg tovabbi vezérl6valtozdkat és stabilizatorokat, valamint
kiilonbo6z6 jellemzbket tartalmaz, amelyek megkonnyitik a felhaszndld szdmara a dolgokat.

PORE FORMATION (PORUSKEPZODES)

A porusképz6dés a hegesztési varrat gazbetétjeire utal. A pérusképzédés hegesztési hiba,
amelyet szennyezGdés vagy elégtelen arnyékolégaz-fedél okoz.

POWER SOURCE (ARAMFORRAS)

A hegesztési aramforras funkcidja a nagy bemeneti feszliltség atalakitasa alacsony hegesztési
fesziiltséggé és magas hegesztési daramma. Kilénb6z6 tipusi modellek vannak, amelyek soran az
ellen6rzott tipusu inverterek tébbnyire megalapoztak magukat.

POWER SOURCE CHARACTERISTIC (ARAMFORRAS JELLEMZOI )
Az dramforras jellemzdje az dram és a fesziiltség anyag- és arnyékoldgaz-fliggé kombindcidja a
teljes teljesitménytartomanyban.

PREHEATING (ELOFUTES)

Elémelegités esetén az alkatrészeket felmelegitik, majd meghatdrozott h6mérsékleten tartjak,
hogy befolydsoljak a hegesztési hiitési sebességet.

PROTECTION FROM WELDING FUMES (VEDELEM A HEGESZTESI FUSTOK ELLEN)
Hegesztés a szabadban, ha lehetséges. A hegesztési fustoket a forrdsukndl egy hegesztési
fUstelszivd rendszerrel (helyhez kotott vagy mobil) és/vagy faklyas extrakcioval (MIG/MAG vagy
TIG) kell kivonni. A friss levegé6vel ellatott hegesztGsisakok, tovabbi védelmet nydjtanak a
hegesztési flstok ellen.

PULSED ARC (PULZALO iV)

Pulzalé ivekkel torténé hegesztéskor az alaparamrél a pulzusaramra valt. A frekvencia és az
impulzusidé itt van megadva. Ez azt a csipethatdst okozza, amely lehet6vé teszi a
rovidzarlatmentes cseppatvitelt a teljes teljesitménytartomanyban.

PULSE FREQUENCY (IMPULZUSFREKVENCIA)

Itt adhatja meg, hogy hany impulzusciklus jon Iétre mdsodpercenként (Hz).

R

RESISTANCE SPOT WELDING (ELLENALLASI PONTHEGESZTO)

Az ellenallasi ponthegesztés elve az dramon, az ellendlldson és az id6n alapul. A maximalis
ellenallas alkalmazasakor az anyag 6sszeolvad. Az elektréda erejének hatasara kifejtett magas
érintkezési nyomds miatt az alkatrészeket érintkezési pontjaikon hegesztik 6ssze

REVERSED POLARITY IGNITION (RPI) (FORDITOTT POLARITASI GYUJTAS)
A forditott polaritdsi gyujtas a volfrdmelektrdd polaritdsanak megforditdsa a gyujtéfazis pozitiv
pblusara, a pontosabb és stabilabb gyujtas elérése érdekében.



R/L ALIGNMENT ( IGAZITAS)

Az R az mQ(milliohms), az L induktivitas pH-ban (mikrohenrys) vald ellenallasat jelenti. A
hegeszt6kor ellendllasanak és a hegeszt6kor induktivitdsanak 6sszehangolasa a
hegeszt6rendszer funkcidja. Ez hosszu tomlécsomagokkal vagy foldel6kabelekkel kompenzélja a
veszteségeket. Lehetdvé teszi a kovetkezetes, optimalis hegesztési eredmények elérését.

ROBOTIC WELDING (ROBOTHEGESZTES)

A robothegesztésben egy ipari robot vezeti a hegeszt6pisztolyt egy elére programozott palyan.

ROD ELECTRODE / ELECTRODE (RUDELEKTRODA / ELEKTRODA)
A rudelektroda egy bevont fémrud, amelyet elektrédahegesztéshez haszndlnak. Egyszerre
mukodik az iv és a tolt6anyag fémének vezetbjeként. Kiilonbséget kell tenni az alapveté (B), a
rutile (R) és a celluléz (Cel) bevonattipusok kozott.

ROOT PASS (GYOKINDITAS)

A gyokinditas az els6 gyongyre utal, amelyet a tobbszdlas hegesztés soran vezetnek be az
illesztésbe. Sok gyarté erre a célra a ROOT jellemzG6vel rendelkezé kilonleges jellemzéket kinal.

RUN-IN AND RUN-OFF PLATES (BE- ES KIFUTASI LEMEZEK)

Ezek olyan fémdarabok, amelyek kdzvetleniil a munkadarabhoz vannak rogzitve a hegesztési
varras megkezdése el6tt és a hegesztési varras végén. Ez biztositja a teljes behatolast a
hegesztési varras kezdetétdl a végéig, anélkiil, hogy a hegesztések és a végkraterek Ujrainditdsat
eredményeznék.
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SHIELDING GAS ( VEDOGAZ)

Az arnyékold gaz olyan gaz- vagy gazkeverékre utal, amelyet gy terveztek, hogy hegesztés
kozben elnyomja a fold légkorében Iévé levegdt. Az arnyékold gazok befolyasoljdk a penetracids
format, a penetraciot és a hegesztési sebességet, és megfeleld jellemzére van szikségik a MIG /
MAG hegesztés soran.

SHORT CIRCUIT (ROVIDZARLAT)

Ha a MIG/MAG hegesztés soran, a huzalelektroda vagy az SMAW soran a radelektroda eléri az
anyag feliletét, ez elektromos rovidzarlatot eredményez. Ezt a hegesztés kezdetén le kell
klizdeni, és rovidzarlatos kezeléssel fel kell bontani a folyamatos hegesztés soran.

SLAG (SALAK)

A rudelektrédak bevonata elolvad az ivben, és részben elparolog. Arnyékold gézokat és salakot
képez. A salak megvédi a hegesztési fémet a légkortdl és a gyors hlitési sebességtdl, lefedi a
hegesztési varratot, és h(ités utan el kell tavolitani. Bizonyos fluxusmag vezetékek hegesztési
port tartalmaznak, amely olvaddskor salakot is képez.

SLAG INCLUSIONS (SALAK ZARVANYOK)

A salakbetétek hegesztési varrashibdk, amelyeket a felliletre nem mosott salakmaradvanyokbol
allé rogzitett zarvanyok okoznak. Ezek befolydsoljdk a kapcsolat erGsségét.



SMOOTHING CHOKE (SIMITO FOJTOSZELEP)

A simité fojtdszelep lelassitja a jelenlegi emelkedési sebességet. A |épcsGs hegeszt6rendszerek
esetében ez egy tekercs kiilonb6z6 fojtdszelep-levételekkel. A hegesztési tulajdonsdgok, mint
példdul az iv gyujtasa, a rovidzarlati események és hibak kezelése kozvetleniil itt érintettek.

SOFTSTART
Erintkezési gyujtds a TIG hegesztés soran - A gyujtds Ugy torténik, hogy megérinti a
volframelektrédat a munkadarabhoz.

SPOT WELDING TIME (SPOT HEGESZTESI IDO )

Allitsa be a ponthegesztési id§ értékét azonnali hegesztési médban. Megfelel a tényleges
ividének.

SPRAY ARC (IVSZORAS)
A permetiv egyfajta iv rovidzarlatmentes cseppatvitellel. Magas amperacidk és magas lerakddasi
aranyok jellemzik. Ezt a fajta ivet vastagabb anyagokhoz hasznaljak.

STARTING CURRENT (INDITOARAM)

Aramérték a hegesztés elején a "gyengéd" inditashoz, és igy szabalyozta a munkadarabba bevitt
hébemenetet. Ugyanakkor ez megvédi a volfrdmelektréddat a nagy terhelések ellen a hegesztés
megkezdésekor.

STEEPLY DROOPING CHARACTERISTICS (MEREDEKEN LELOGO JELLEMZOK )
Rudelektrédakkal és TIG-vel torténd hegesztéskor fontos, hogy a hegesztési aramot a lehetd
legdllanddsagban tartsuk, még akkor is, ha az elektréda és a munkadarab kozotti tdvolsag
megvaltozik. Ezt az dramforras lecsusztatasi jellemz&i érik el, amelyek szerint az dramforrds
(amper) nem valtozik, és a fesziiltség (volt) a tavolsag valtozasa miatt emelkedik / csokken.

STICK OUT (LEGRES)

Ez az a miszaki kifejezés, amely leirja az érintkez6hegy és a munkadarab kozotti tavolsagot.
Ezt "szabad drétvégnek" is nevezik.

SYNCHRONIZED WELDING (SZINKRONIZALT HEGESZTES)

Ez egy technikai kifejezés a TIG hegesztés tudomanyagabol. Két hegeszt6 szinkronban csatlakozik
a munkadarabhoz a sziikséges kotés mindkét oldaldn. Ezt a gyakorlatot elsGsorban a cs6vezeték-
épitésben, azaz a kerlleti hegesztésben hasznaljak.

SYNERGIC WELDING (SZINERGIKUS HEGESZTES)

A szinergikus mikodés a hegeszté dramforras egygombos mikddése. Itt a hegesztési dram, a
hegesztési fesziiltség és a wirefeeder szinergidban kapcsolddik 6ssze. Ez a funkcid segit a
felhasznaldnak a hegesztési eredmény elérésében nagyon gyorsan és egyszerden.
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TAC

A TAC-tal valé tapadas sordn a TIG pulzalé ive a folyékony hegesztési medence mozgasat okozza.
Ez az elemek gyorsitott 6sszeolvadasahoz, és ezaltal rovidebb tapadasi folyamathoz vezet.

TACKING (HEFTELES)

A tapadas az alkatrészeknek a tényleges hegesztési folyamat el6tt torténd dsszekapcsoladsara
utal.

TANDEM WELDING (TANDEM HEGESZTES)

A parhuzamos hegesztésbhen két teljesen elszigetelt huzalelektrédat olvasztanak egy
hegeszt6pisztolyban és egy kozos hegesztési medencében. A folyamat kiilondsen magas
lerakddasi sebességet tesz lehetévé, amely hegesztési sebességre vagy térfogattoltésre
alakithato. Ez a hegesztési folyamat sok gyartonal TWIN markanév alatt ismert.

TEMPER COLORS (TEMPER SZINEK)

A temper szinek felliletesek, élénk szinezékek a fémeken, amelyeket altaldaban a h6bevitel és az
oxidacio okoz. Ezek elkeriilhet6k kilonb6z6 formazé és arnyékold gazok hasznalataval.

THERMAL CONDUCTIVITY (HOVEZETESI TENYEZO0)

A h6vezetd képesség olyan anyagi érték, amely leirja, hogy az anyag milyen jél vezeti a h6t. A
magas hbévezetd képességgel rendelkez6 anyagokat nehéz hegeszteni, és specidlis hegesztési
inditasi kezelést igényelnek (pl. aluminium), vagy magas elémelegitési h6mérsékletet igényelnek
(pl. réz).

THERMAL JOINING PROCESSES (HOCSATLAKOZASI FOLYAMATOK)

A termikus csatlakozasi folyamatok az anyagok h6bevezetéssel és/vagy er6 alkalmazasaval
torténd 6sszekapcsolasara utalnak. Ezek kozé tartozik a préshegesztés és a fuzids hegesztés.

TIG AC

Ez a TIG hegesztés valtakozé arammal, amellyel az elektréda polaritasa gyorsan valtozik a pozitiv
és a negativ kozott. Elsésorban aluminium hegesztéshez hasznaljak.

TIG COMFORT STOP

A hegesztési folyamat ledllitasa pisztolykapcsold nélkil az elektrdda rovid emelésével és
leengedésével.

TIG CONTACT IGNITION (TIG KONTAKT GYUJTAS)

A hagyomadnyos TIG érintkezési gyujtassal a volfrdmelektrédat felemelik a munkadarabrdl.
Ezutdn megtorténik az el6re bedllitott hegesztési inditasi sorrend.

TIG DC

TIG hegesztés egyenaramu, ahol az elektréda polaritdsa negativ a teljes hegesztési folyamat
soran. Kivételes esetekben DC plus is hasznalhato.



TIG OVERLAY WELDING (TIG OVERLAY HEGESZT]:IS)

A volfram inert gaztaskas hegesztés altalanosan alkalmazhatd, és idealis a magas 6tvozetl fémek
és acélok felszinére. A hegesztési folyamat kivald min6ség(, tiszta és pontos fellileteket biztosit,
kis fréccsenéssel.

TIG TOUCHLESS IGNITION (HF IGNITION) (TIG ERINTESMENTES
GYUJTAS (HF GYUJTAS) )

A TIG hegesztés sordn az iv érintésmentesen meggyulladhat. Itt egy nagyfesziiltségi forrast
haszndlnak, amely ideiglenesen nagyfrekvenciaval és alacsony energiaval van csatlakoztatva.

TIG WELDING (TIG HEGESZTES)

A volfram inert gdzhegesztés arnyékold gazhegesztési folyamat. Itt az iv ég a nem fogyd
volfrdmelektrdda és a munkadarab kozott.

TIME PROCESS (, TIME”"FOLYAMAT)

A, TIME” rovidités, az atvitt ionizalt olvadt energiat jelenti. A ,TIME” hegesztési folyamat egyet
jelent a MAG nagy teljesitmény( hegesztésével egy huzallal.

TIME TWIN (, TIME” IKER )

A Time Twin segitségével két kiilon vezérelhet6 digitdlis aramforras miikodik egyetlen
gazfuvékaban és egy kozos hegesztési medencében. Mindkét huzalelektréda teljesen el van
kilonitve. Ez leroviditi a ciklusidGket, és noveli a hegesztés minGségét és koltséghatékonysagat a
nagy teljesitményl hegesztésben.

TOLERANCE (TOLERANCIA)

Ez a m(iszaki kifejezés a két lap kozotti résre a hossziranyban és / vagy a lemezek magassaga.

TORCH TO WORKPIECE DISTANCE (PISZTOLY ES A MUNKADARAB TAVOLSAGA KOZOTT)
A pisztoly és a munkadarab kozotti tavolsag a gazfuvoka és a munkadarab kozotti tdvolsag. Az
optimalis eredmények elérése érdekében a megfelelS tdvolsadgot kell valasztani, és a hegesztés
soran allandénak kell maradnia.

TORCH TRIGGER LOGIC (2-4 UTEM)

Két alternativ izemmad allithatd be: 2 Iépéses és 4 1épéses (a kiilonbség a faklyaindito
mukodése). A két épéses mdd kozotti valasztas lehet6vé teszi a hegeszt6 szamara, hogy
eldontse, hogy tartdsan le akarja-e tartani a faklyainditét, vagy csak a hegesztés megkezdéséhez
és ledllitasahoz teszi. Kétlépcsés modban a faklya ravaszt hegesztés kdzben lenyomva tartjak, és
felszabaditjak, hogy véget vessenek. 4 |épéses mddban a ravaszt Ujra megnyomja és elengedi
(ugyanaz a miivelet ismétl&dik a hegesztés befejezéséhez). Ez megkonnyiti a faklya iranyitasat /
kezelését a hegesztd szdmadra, ami pozitiv hatdssal van, kiilondsen akkor, ha hosszabb hegesztési
varratok vannak.

TOUCH HF

Gyujtds nagyfesziltségl impulzusokon keresztiil, amelyeket a munkadarab megérintése valt ki.



TPS/1

Az eszkozok teljesen digitalizalt, mikroprocesszoros vezérlési inverter energiaforrasok. Egy
univerzalis vezérl6 vezérli a teljes hegesztési folyamatot. A tényleges adatokat folyamatosan
mérik, és az eszkdz azonnal reagdl a valtozasokra. A specidlis szabalyalgoritmusok biztositjak a
kivant célallapot fenntartdsat. A szoftverrendszer donté tényez6 az energiaforrdsok hegesztési
tulajdonsagaiban, nem pedig egy merev hardverrendszer, amelyet alig lehet megvaltoztatni. Ez
nagy pontossagot eredményez a hegesztési folyamatban, a hegesztési eredmények pontos
reprodukalhatdsagat és kivaldo mlkodési jellemzdbket.

TRANSPOCKET

A TransPocket sorozat teljesen digitdlis inverter technolégidval rendelkezd elektrédhegesztéshez
haszndlt aramforrasokat tartalmaz. Ezeknek a hegesztérendszereknek a felhasznaldbaratsaga,
tartdssaga, nagy teljesitménye és mobilitdsa a jellemzdje.

TRANSSTEEL

A TransSteel egy teljesen digitalizalt, mikroprocesszoros vezérlésl inverter aramforras.

A modularis kialakitas és a bels6 szoftverrendszer nagyon egyszer(vé teszi a rendszer
bévitményeit vagy frissitéseit. A f6 alkalmazas a GMAW acélhegesztés. A kozponti vezérlGegység
egy digitélis jelfeldolgozéhoz van kapcsolva. Ok irdnyitjak a teljes hegesztési folyamatot. A
tényleges adatokat folyamatosan mérjiik, hogy az eszkdz azonnal reagaljon a valtozasokra.
Specialis vezérl§ algoritmusok szabalyozzak a teljes hegesztési folyamatot, és biztositjak a kivant
céldllapot fenntartasat. A szoftverrendszer donté tényez6 a hegesztési tulajdonsagok szdmadra.
Ez lehet6séget ad a folyamatos fejlesztésekre és kiigazitasokra.

TRANSTIG

A TransTig egy teljesen digitalizalt TIG sorozat, amely egyendramu (DC) alkalmazasokhoz
hasznalhato.

TUNGSTEN ELECTRODE (VOLFRAMELEKTRODA)

A volframelektroda egy nem fogydelektrdda a TIG hegesztéshez.

TUNGSTEN INCLUSIONS (VOLFRAM ZARVANYOK)

Ha a volfrdmelektréda a TIG hegesztés soran megérinti a hegesztési medencét, az elektréda
részecskéi bejuthatnak az olvadt tomegbe, és hegesztési hibakat vagy volfram zarvanyokat
okozhatnak.

TYPES OF RADIATION IN THE ELECTRIC ARC (A SUGARZAS TiPUSAI AZ ELEKTROMOS iVBEN)
Az elektromos iv lathatd sugarzast, lathatatlan infravoros vagy h6sugarzast, valamint lathatatlan
ultraibolya sugdrzdst bocsat ki.
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ULTRAVIOLET RADIATION (ULTRAIBOLYA SUGARZAS)

Az ultraibolya sugdrzas olyan elektromdagneses sugdrzas, amelynek hulldmhossza révidebb, mint
a lathatd fény, és amely lathatatlan egy személy szdmara. Hegesztéskor az UV sugdrzast az
ivplazma generdlja — minél nagyobb az dram, anndl hosszabb az iv, és ezért annal er6sebb a
sugarzas.

UNDERCUTS (ALAVAGAS)

Az alavagasok a hegesztési varras oldalan Iév6é mélyedések, ami a hegesztett kotés torését
okozhatja. Ezeket vagy a helytelen hegeszt6pisztoly vagy elektroda pozicid, valamint a helytelen
hegesztési paraméter beallitasai okozzak. Az anyag keresztmetszetének csokkenése bevagasi
hatdst okozhat (a repedések kiindulasi pontja).

UPSLOPE

A TIG hegesztés sordn a meghatdrozott kezd6aramrél a f6 aramra valé emelkedés id6tartama.

\'

VIRTUAL WELDING (VIRTUALIS HEGESZTES)

A virtudlis hegesztés egy hegesztési szimulator, amely lehet6vé teszi a kezd6k és a szakértdk
szamara egyarant, hogy megtanuljak és javitsak hegesztépisztoly készségeiket readlis, biztonsagos
és er6forrasok megdrzésével. Kiilonb6z6 hegesztési feladatok gyakorolhaték MIG / MAG, TIG és
elektroda hegesztéssel.

VRD - VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD - FESZULTSEGCSOKKENTO KESZULEK )
Az MMA eszkdzokon viszonylag magas nyitott dramkori fesziiltség van az elektréda
meggyUjtasara szolgald aljzatokban. A felhasznald biztonsaganak névelése érdekében a vrd
(feszlltségesokkentd eszkdz) opcid 12 V-ra korlatozza a nyilt aramkor fesziiltségét. A
hegeszt6rendszer a hegeszt6kor ellenallasanak mérésével azonositja, hogy hegesztés torténik-e
vagy sem. Ha a hegeszt6kor ellenallasa nagyobb, mint 200 ohm, a hegeszt6rendszer feltételezi,
hogy nem torténik hegesztés (nyitott hegeszt6kor), és biztonsagi okokbdl 12 V-ra csékkenti a
nyitott dramkor fesziiltségét. Ha azonban a hegesztSkor ellendlldsa 200 ohm ald csokken (azaz
zart hegeszt6kor), a hegeszt6rendszer feltételezi, hogy hegesztésre keriil sor (az elektréda
érintkezik a munkadarabbal, és a hegeszt6kor ellenallasa természetesen csokken). Az észlelés
mindossze 0,3 masodpercet vesz igénybe a hegesztérendszerben.

W

WELDCONNECT

WeldConnect egy platform okostelefonok integralt alkalmazasok (alkalmazasok) az
adatcseréhez. Ez a TPS/i sorozattal torténik, és a MIG/MAG és a TIG folyamatok paramétereinek
megtaldldsara.



WELDCUBE

WeldCube , egy szoftver altal a hegeszt6 cégek figyelemmel kisérik a termelést. Ez a bongész6
alapu alkalmazas lehetévé teszi az 6sszes relevans adat kiértékelését és elemzését az 0sszes
digitalis terminalon (reszponziv kialakitas).

WELDCUBE PREMIUM

A WeldCube Premium a Fronius intelligens, kdzpontositott hegesztési adatkezelési eszkoze. A
bbngészG alapu szoftver 0sszegylijti az illesztési folyamat soran keletkez6 6sszes hegesztési
adatot, és szamos funkciét biztosit a hegesztési adatok kés6bbi elemzéséhez. Ez lehet6vé teszi a
vallalatok szamara, hogy optimalizaljak gyartasi folyamataikat.

WELDING EQUIPMENT ( HEGESZT(”)BERENDEZESEK)

A hegeszt6berendezések kiilonb6z8 eszkdzokbdl alinak, példaul arcvédébdl,
hegeszt6kesztylkbdl, huzalkefékbdl, forgacsold kalapacsokbdl, elektrodakbdl és
foldel6kabelekbél.

WELDING FILLER METALS ( HEGESZTO TOLTOANYAG FEMEKHEZ)

A hegesztési tolt6anyagban fémek olvadnak a hegesztési folyamat soran, és alkotjak a hegesztés
varratat. A hegeszt6 tolt6fémek kivalasztdsa elsésorban az alapanyagtdl és az alkatrész
hasznalatatdl fligg. A megfelel jellemz6t anyagspecifikus és atméréfliggé modon kell
kivalasztani a MIG/MAG hegesztés soran.

WELDING FUMES ( HEGESZTESI FUSTOK)

A hegesztési, vagasi és kapcsolddo folyamatok sordn a fémek és gazok elGallitasa soran olyan
flstoket és gazokat dllitanak el6, amelyek a jelenlegi elSirasok szerint veszélyes anyagnak
min@silnek. A hegesztési flistok ezért veszélyesek az egészségre, és bizonyos esetekben
rakkelt6ek is lehetnek.

WELDING OF SIMILAR MATERIALS ( HASONLO ANYAGOK HEGESZTESE)
Hasonldé anyagok hegesztésekor az alapanyag és a tolt6fém azonos 6sszetételd.
Kovetkezésképpen a hegesztés hasonldan viselkedik az alapanyag hegesztési folyamatahoz.

WELDING POSITIONS ( HEGESZTESI POZiCIOK)

A hegesztési utasitasban kiilonb6z6 hegesztési pozicidk (PA - PJ) vannak, amelyek jelzik a
hegesztés varratanak helyzetét.

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) ( HEGESZTESI ELJARAS SPECIFIKACIOJA (WPS))
Tanusitasi célokra a hegesztési eljaras specifikacioi (WPS) a mintaalkalmazasokhoz
kulcsfontossagu el6feltételek.

WELDING RECTIFIER ( HEGESZTO EGYENIRANYITO)

A hegeszt8 egyeniranyito a valtakozé aramot (haromfazisi dramot) hegesztéshez egyenaramka
alakitja. Altalanossagban elmondhatd, hogy a régebbi hegesztési dramforrasokat, amelyek nem
rendelkezik elektromos elektronikaval, hegesztési egyeniranyitéknak nevezik. (lasd a szamot)

WELDING SEQUENCE ( HEGESZTESI SORREND)

A hegesztési sorrend arra a sorrendre utal, amelyben a szerkezet hegesztési varratai létrejonnek.



WELDING TORCH ( HEGESZTO PISZTOLY)

A hegeszt6pisztoly egy fogantyubdl all, amely csatlakozasokkal, vezérl6kkel, szelepekkel és
cserélhet6 gdzfuvdokakkal rendelkezik. Toml6vel csatlakozik az dramforrashoz. A
hegeszt6pisztolyt a hegeszt6aram atvitelére, valamint a gaz és a tolt6anyag fémének a
munkadarabra torténd széllitdsara hasznaljak.

WELD POOL BACKING ( HEGESZTESI MEDENCE ALATAMASZTAS)

Ez egy megfelel6 anyagbdl késziilt segédeszkoz, amely megakadalyozza, hogy a hegesztési
medence hegesztés kdzben atesik. A gyokér passz kialakitasara is hasznalhaté. A hegesztési
medence hattage lehet egy kerdmia anyag kézi hegesztéshez, és rozsdamentes acélbdl vagy
rézbdl gépesitett folyamatokhoz, az alkalmazastél figgGen.

WIREFEEDER ( HUZALEOTOLO )

A drotfeeder egy automatikus tovabbito eszkdz a hegesztGhuzalhoz. A huzalt a
hegeszt6pisztolyon keresztil tdpldlja az ivtartomdanyba, ahol megolvad.

WIRE RETRACTION ( HUZAL VISSZAHUZASA )

A huzalvisszahUzas a hegesztési folyamat befejezése utan kivonja az aramtalan télt6anyagot a
folyékony hegesztési medencébdl.
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