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HEGESZTÉSTECHNOLÓGIAI VÁLASZOK AZ ÚJ 
SZERKEZETI ANYAGOK KIHÍVÁSAIRA

Juhász Dániel1, Dr. Balogh András2

Az ellenállás-pont- és dudor-hegesztéssel készített 
pontkötéseket előszeretettel alkalmazzák a vékonyle-
mezes konstrukciókban. Az alkalmazási toplistát a sze-
mélyautó-gyártás vezeti, egy-egy önhordó autókarosz-
szériában akár 5000-6000 kötés is előfordul.

A tömegcsökkentés követelményeinek a személygép-
kocsi-gyártók egyrészt nagyszilárdságú acélelemek fel-
használásával, másrészt könnyűfém karosszéria-elemek 
alkalmazásával tesznek eleget. Egy modern személy-
gépkocsi karosszériájában megtalálható anyagokra mu-
tat példát az 1. ábra.

1. ábra. Modern autókarosszériában 
előforduló anyagok

1. SZABÁLYOZOTT ENERGIABEVITELŰ 
HEGESZTÉS - MEGOLDÁS A KORSZERŰ 

ANYAGOK HEGESZTÉSÉRE 

A szabályozott energia-bevitellel végzett hegesztés az 
anyagba történő hőenergia bevitelének különleges mód-
ja. Lényege, hogy az egyesítendő darabok hegesztéséhez 
szükséges hőenergiát nem folyamatosan, hanem előre 
tervezhető adagokban juttatjuk a hegesztés helyére. El-
lenállás-ponthegesztés során a munkadarabok hegesz-
téséhez szükséges hőenergia magában a hegesztendő 
munkadarabban keletkezik.

  Az adagokban történő energia-bevitellel, a szünetek 
közbeni hőelvezetés hatását kihasználva, a folyama-

tos hőbevitelű (ami más nézőpontból egyimpulzusos 
hegesztésnek tekinthető) ponthegesztéshez képest, a 
hegesztendő anyagba anélkül tudunk több energiát be-
juttatni, hogy a hegesztés során az anyagot helyileg túl-
hevítenénk. 

Mind a nagyszilárdságú acélok, mind az alumínium-
ötvözetek ellenállás-ponthegesztése a szokásos lágy-
acéllemezekhez képest jóval összetettebb feladat. 

A nagyszilárdságú anyagok a kedvező mechanikai tu-
lajdonságaikat többnyire különleges gyártástechnológiák 
(termomechanikus hengerlés, hőkezelés), illetve különbö-
ző ötvöző elemek révén nyerik el, hegesztésük, hegeszté-
si tartományuk (Welding Lobe) ezáltal a lágyacélokéhoz 
képest jóval szűkebb területre koncentrálódik. Sorozat-
hegesztéskor a szűk tartományon belül lévő, stabil mun-
kapontot adó paraméter-kombináció az elektródok ko-
pásából, illetve szennyeződéséből következően könnyen 
eltolódhat. Ez csökkent szilárdságú kötés kialakulásához 
(hideg hegedés), kötéshibához (kifröccsenéshez) vezethet, 
ami a nem megfelelő/nem elfogadható kötések számát, így 
a gyártás költségét is nagymértékben növeli. 

Az említett hegeszthetőségi problémákra választ a sza-
bályozott energiabevitellel való ponthegesztés jelenthet.
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2. ábra. Szabályozott energiabevitelű ponthegesztés 
ciklusdiagramja

2. SZABÁLYOZOTT ENERGIABEVITEL 
HATÁSA A HEGESZTÉSI TARTOMÁNYRA

Az ellenállás-ponthegesztés munkatartományának is-
merete egy ponthegesztési feladat sikeres megvalósítá-
sának elengedhetetlen feltétele.

Az automatizált gyártási folyamatok, illetve a nehezen 
hegeszthető anyagok esetében a folyamat-stabilitás kér-
dése kulcsfontosságú, a hegesztési tartomány alakjával 
és méretével függ össze. A technológiai folyamat stabi-
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litásának javítása a tartományok szélesítésével és/vagy 
bővítésével biztosítható.

3. SZABÁLYOZOTT ENERGIA-BEVITEL 
HATÁSA A SZÖVETSZERKEZETRE

A nagyszilárdságú anyagok a kedvező mechanikai 
tulajdonságaikat többnyire különleges gyártástechno-
lógiák, illetve különböző ötvöző elemek révén nyerik 
el. Hegesztésük, hegesztési tartományuk (Welding Lobe) 

ezáltal a lágyacélokéhoz képest jóval szűkebb területre 
koncentrálódik. Sorozathegesztéskor a szűk tartomá-
nyon belül lévő, stabil munkapontot adó paraméter-
kombináció az elektródok kopásából, illetve szennye-
ződéséből következően könnyen eltolódhat. Ez csökkent 
szilárdságú kötés kialakulásához (hideg hegedés), és/
vagy kötéshibához (kifröccsenéshez) vezethet, ami a 
nem megfelelő/nem elfogadható kötések számát növeli. 
Ez szó szerinti ismétlés az első oldalról! Módosítandó!

A nagyszilárdságú acélok ponthegesztésekor, a fo-
lyamatos hűtésű átalakulási diagramot jobbra toló öt-
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3. ábra. a.: Folyamatos- és szakaszos energiabevitel oszcilloszkóppal felvett áram-idő diagramja
b.: Hegesztési tartomány folyamatos- és szakaszos energiabevitel esetére
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4. ábra. Keménységeloszlás a ponthegesztett kötésben folyamatos- és szakaszos energia-bevitel alkalmazása mellett
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vözőelemeik miatt fokozottan kell ügyelni a hegesztési 
hőciklus időbeli lefolyására is.

So
rs

zá
m Energia-

impulzusok 
száma (N)

Energiaimpulzu-
sonkénti hegesztési 

idő (s)

Hegesztő
áram
(kA)

1 1 0,6 9,0
2 2 0,3 8,9

1. táblázat. A ponthegesztési paraméterek
 

4. ÖSSZEFOGLALÁS - KÖVETKEZTETÉS

Kísérleteink eredményei alapján arra a következte-
tésre jutottunk, hogy a kedvezőtlen hűlési sebességből 
eredő rideg állapot szabályozott energiabevitellel (sza-
kaszos energiabevitel) kivédhető (4. ábra). 
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Szakértelem 
és kiváló minőség
Szakembereink műszaki és gazdaságossági szempontok figyelembevételével

a legmegfelelőbb műszaki gáz kiválasztásában, valamint a technológia ki-

dolgozásában nyújtanak segítséget partnereinknek.

Az ipari gázokat igénylő hegesztés- és vágástechnológiák, valamint a felület-

módosító kezelések (fémszórás, bevonatolás, hőkezelő eljárások) teljes palet-

tájával, és az általunk fejlesztett technológiák adaptálásával és megvalósítá-

sával állunk partnereink rendelkezésére. 

Továbbá tevékenységünk kiterjed a helyszíni technológia szaktanácsadástól a

gázellátó rendszer megtervezésén át az oktatási feladatokig. Az oktatást segíti

az a hegesztéstechnológiai laboratórium, ahol vevőink részére folyamatosan

ismeretmegújító bemutatókat, tanfolyamokat tartunk a gázok alkalmazható-

ságát vizsgálva. Ehhez különböző hegesztő, és kiegészítő berendezések, he-

gesztőmunkahelyek, vizsgáló eszközök állnak rendelkezésünkre, valamint eb-

ben a laboratóriumban egy speciális eszközzel a fogyóelektródás ívhegesztés

anyagátmenetét is tanulmányozni tudjuk. Sok éves tapasztalattal rendelkezünk

a hegesztők, forrasztók minősítése területén is (111, 131, 135, 136, 141, 311

eljárásokra). Nagy raktárkészlettel rendelkezünk különböző – a hegesztéstech-

nikához, a gázellátásokhoz tartozó – tartalék, ill. fogyó/kopó – alkatrészekből,

a nyomásszabályzó berendezéstől a hegesztő anyagokig. 
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www.lindegas.hu, linde-gas@hu.linde-gas.com


