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HEGESZTES FOGALMA, FAJTAI, ABRAZOLASA

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Napjainkban a hegesztési technolégiakkal nagyon gyakran talalkozunk és taldn nem is
figyelunk fel ra. Nézziink néhany példat:

1. dbra. Felrako hegesztés kopo alkatrészekné/
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3. dbra. Aluminium hegesztés
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4. dbra. Mianyag hegesztés

A hegesztést, mint technoldgiat, leggyakrabban fémek kozotti oldhatatlan kotésének
l[étrehozasdra alkalmazzuk. A kulonb6zé fémeknek kiilonbozéek a hegeszthetdségi
tulajdonsagai, igy az alkalmazott hegesztési technoldgiak is kulonbézéek. A kiilonbozé
technolégidk ismerete segiti a sziikséges alkalmazasok kivalasztasat.

A szakmai informaciotartalomban a kovetkez6 kérdésekre keressiik a valaszt:

- Mi a hegesztés?

- Milyen a fémek hegeszthetdségi tulajdonsaga

- Melyek a hegesztési eljarasok fajtai, fébb jellemzéi

- Melyek a hegesztések szabvany rajzi jelolése, azok értelmezése

BEVEZETES

A kulénboz6 torténelmi idészakokban, a bronzkortdl napjainkig fellelhetéek, akar mondak,
akar irodalmi mdvekben, az ember Altal alkalmazott hegesztési eljarasok, melyek a fémek
0sszekotésére szolgaltak. Képzeljik magunk elé a filmekben is latott torott kardokat, nagy
kiralyok jelképeit. Valéjdban a kovacsolas technolégidjaval torténé hegesztésrél van szé.
Mert mi is a hegesztés?

Egyszerlien a fémek 6sszekotése elvalaszthatatlanul?

A kovacsolé technikdban a 19. szdzad vivmdanya hozott valtozdst. Az (j taldlmany a
villamossdag volt. 1881-82 egy orosz feltaldld (inventer) Nikolai Benardos létrehozta az elsé
elektromos szénszalas eljarasu ivhegesztést.



A HEGESZTES FOGALMA, FAJTAI, ABRAZOLASA. A HEGESZTES GEPEI, SEGEDESZKOZEI.

Az els6 vilaghaboru idején a britek a hajotestek gyartasahoz elsésorban az ivhegesztést
hasznaltak, fejlesztették. Az 1920-as években el6keriilt az argon, hélium és hidrogén a
hegesztési eljarasokban, mivel a hegesztett anyagok porozitdsa megnovekedett. Az 1930-as
években az ivhegesztés sokat fejlédott. Megjelentek a kiilonb6zé védégazos ivhegesztési
eljarasok. Az 1950-es években a plazma halmazallapot kisérletei a plazma halmazallapotot
létrehozd hegesztési eljaras alapjan indultak el. Nagy attorést jelentett az 58-as évek végén
az elektronsugaras, majd ezt kovetbéen a lézer technol6gidju hegesztés. 1991-ben Nagy
Britannidban prébalkoztak dorzshegesztéssel, de hatasfoka (gazdasagossdga) messze nem
érte el az eddig megismert eljarasokat.

A HEGESZTES FOGALMA

A hegesztés soran a munkadarabokat hdével, nyomdassal vagy mindkettével egyesitjiik oly
médon, hogy a munkadarabok kozoétt nem oldhatd, az anyagok természetének megfelel6
fémes (kohézios) kapcsolat jon létre.

A HEGESZTES CSOPORTOSITASA

Célja szerint:

- kot6hegesztés: hegesztéssel két vagy tobb munkadarab egyesithetd
- felraké hegesztés: adott tulajdonsagu feliiletet lehet kialakitani, kopott alkatrészekre
fellletet felhordani, kés6bbi megmunkalas, felujitas céljaboél. (anyagfelhordas)

Energiaforras szerint:

- A villamos iv altal végzett 6mleszté eljarasok: héforrasa a gazkozegben végbemend
nagy hoémérsékletld kistulés; ami az alapanyagok (és tobbnyire hozaganyag)
megomlesztése Utjan hozza létre a kotést.

- Termokémiai elven miikodé eljarasok: energiaforrasa h6é termelé (exoterm) kémiai
reakcié, amelynek soran a fejl6dé hé ©Omleszti meg a munkadarabot és a
hozaganyagot. Ide sorolhat6 a gdzhegesztés és az aluminotermikus hegesztés.

- Sugarenergia altal végzett 6mleszt6 hegesztések: héforrasa nagy teljesitményl
elektronsugar vagy lézersugar.

- Elektromos ellenalldas elvén miikod6 eljardasok: a hegesztéshez sziikséges hd,
ellenallashé, amely fejlédhet a megomlesztett salak Joule-hgje altal (villamos
salakhegesztés), érintkezési ellenallas Gtjan (pont-, vonal-, félias vonal-, dudor- és
tompahegesztés stb.). Ez esetben a kotés hé és erd egyiittes hatasdra jon létre.

- Maechanikai energia felhasznalasan alapulé eljarasok: a hegesztéshez sziikséges hé
mechanikai energidbdl szarmazik (surldédas, sajtolas, képlékeny alakvaltozas stb.). Az
ide sorolhat6 fébb eljarasok: doérzs—-, ultrahangos, hidegsajtolé és robbantdsos
hegesztés.

Folyamata szerint:




A HEGESZTES FOGALMA, FAJTAI, ABRAZOLASA. A HEGESZTES GEPEI, SEGEDESZKOZEI.

- Omleszt6 hegesztés
- sajtolé hegesztés

Kivitelezés modja szerint:
- kézi
- félautomatikus

- automatikus
- teljesen automatizalt (robot)

Nemzetkozi szamkodok szerint:
0 Omlesztéhegesztés

| ivhegesztés (1)

- 11 Fogydelektrodas, 6nvédd ivhegesztés (OFI)

- 111 Fogyodelektrdédas ivhegesztés bevont elektrodaval (Bl)

- 12 Fedett ivii hegesztés (FFI)

- 13 Fogyoelektrédas, védégazas ivhegesztés (VFI)

- 131 Fogyodelektrédas semleges véddgazas ivhegesztés (AFI)
- 14 Nem - fogyébelektrédas, véddgazas ivhegesztés (-)

- 141 Volframelektrodas védégazas ivhegesztés (AWI)

- 15 Plazmaiv-hegesztés (PI)

- 18 Egyéb ivhegesztési eljarasok (-)

2 Ellendllas-hegesztés (E)

- 21 Ellendllas-ponthegesztés (PE)

- 22 Ellenallas-vonalhegesztés (VE)

- 23 Ellenallas-dudorhegesztés (DE)

- 24 Leolvaszté tompahegesztés (LTE)

- 25 Z6mit6 tompahegesztés (ZTE)

- 29 Egyéb ellendllas-hegesztési eljarasok (-)

3 Gazhegesztés (L)

- 31 Oxigén-éghetd gaz hegesztés (
- 32 Leveg6-éghetd gaz hegesztés (

-)
-)

4 Sajtoléhegesztés (-)

- 41 Ultrahangos hegesztés (UH)

- 42 Dorzshegesztés (D)

- 43 Kovacshegesztés (-)

- 44 Hegesztés nagy mechanikai energiaval (-)
- 45 Diffaziés hegesztés (DM)
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- 47 Sajtolé gazhegesztés (-)
- 48 Hidegsajtolé hegesztés (H)

7 Egyéb hegesztési eljardsok (-)

- 71 Aluminotermikus hegesztés (termithegesztés) (AT)
- 72 Villamos salakhegesztés (SA)

- 73 Elektro-gazhegesztés (EG)

- 74 Indukcidés hegesztés (IE)

- 75 Fénysugaras hegesztés (-)

- 751 Lézersugaras hegesztés (LS)

- 76 Elektronsugaras hegesztés (ES)

- 77 ivkisltéses sajtolohegesztés (IS)

- 78 Csaphegesztés (CSl)

Hegesztéskor végzendé mozgasok szerint:

- hegesztéfej vezetése
- hozaganyag adagoldsa
- munkadarab mozgatasa

HEGESZTESI POZICIOK JELOLESE

a hegesztési helyzetek rovid és egyezményes jelolésére szabvany tartalmaz el6irdsokat,
amelyeket a hegesztési varratjelolésén kiegészité jelként lehet megadni. Ezek ismerete nem
csak a hegeszté szakmunkasok szamara elengedhetetlen.

5. dbra. Hegesztési poziciok jeldlése

- PA-vizszintes

- PB-harantvizszintes
- PC-harant

- PC-harant fej felett

- PE-fej felett

- PF-fligg6leges felfelé
- PG-fliggbleges lefelé
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6. dbra. Hegesztési poziciok a hegeszto szemszogebo/

A HEGESZTES FELTETELEI

A hegesztési munkafolyamatndl a hegeszt6 szakmunkdsnak figyelembe kell vennie a
tervezési, gyartasi és ellendrzési kovetelményeket oly médon, hogy mindségileg megfeleld
hegesztett kotést készitsen. A hegesztés megvalésitasahoz sziikségesek:

- A, Személyi feltételek:

A feladat megvaldsitasahoz megfelelé felkésziiltségli és képzettségl személyek sziikséges.
- B, Gyartasi elGirasok:

Tervdokumentaciodk, technoldgiai el6irasok, szabvanyok, gyartas alkalmassagi eléirasok.
- C, Anyagok:

Alapanyagok, hegeszt6anyagok, segédanyagok.
- D, Hegeszt6 berendezések:

Gazhegeszté apparat, hegeszté aramforrasok,specialis hegesztégépek.
- E, Vizsgalé és mérdéberendezések:

Roncsolasos és roncsoldas mentes anyagvizsgald berendezések, hitelesités, kalibralas.
- F, Vizsgalatok:

Gyartas el6tt, gyartas alatt, gyartas utan.

Munkadarabok el6készitése hegesztéshez

A hegesztéshez vald el6készités szakszerlisége meghatarozza a hegesztés minGségét, ezért
elengedhetetlen a gondos elékészitd tevékenység a f6 miiveletek szerint:

- Egyengetés.
- Felllettisztitas.
- Darabolas, méretre vagas.
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- Hegesztend6 élek kialakitasa.
- Lefogas, illesztés, flizés.

A szennyezG6déseket, amelyek a hegesztés mindségét karosan befolyasoljdk, gondosan el
kell tavolitani a létesitend6 kotés helyén,és annak 20 mm-es szélességében.

A tisztitas torténhet:

- vegyi Uton (pl. savazas),
- mechanikusan (pl. drétkefézés, szemcseszoras).

Darabolds, méretre vagas:

A fémes anyagok szétvdlasztdsara féleg mechanikus vagy termikus eljaras kerdl
alkalmazasra meghatdrozott pontossagu, alakhliségl és feliileti mindségl félkész vagy
késztermék el6allitas céljabol.

Megvalésitas:

- kézi vagy gépi uton,

- hideg megmunkalassal pl. kézi vagy gépi lemezvagéval,

- termikus eljarassal pl. 6tvozetlen, gyengén o6tvozott acéloknal langvagas,
- Otvozott acéloknal nem vas fémeknél pl. plazmavagassal, 1ézervagassal.
- Epuletgépészeti szakteriileten a langvagas széleskorien elterjedt.

HEGESZTESI ALAPFOGALMAK:

Hegesztett kotés: két vagy tobb mdb. kozott létesitett allandd oldhatatlan és folytonos
kohézios kapcsolat.

Alapanyag: az 6sszekdtendé munkadarabok anyaga.

Varrat: az alapanyagokhoz, és a meglévé héhatasdvezethez sem tartozo, a kotés kohézidjat
biztosito része.

Hegesztéanyag: a hegesztés folyamdan kilon adagold, vagy el6re elhelyezett a varrat
tOmegének és tulajdonsagainak biztositasara sziikséges anyagok.

Omledék, vagy hegfiirdé: az émleszté hegesztésnél kialakuld folyadékfazis tartomanya.
Megszilardulasaval keletkezik a varrat, ill. varratfém.

Beolvadas: az alapanyag eredeti feliilete és a megszilardult varratalapanyag hatarvonala
kozotti legnagyobb tavolsag a varratkeresztmetszeten mérve.

HéhatasOvezet: az alapanyagnak az a meg nem olvadt része, ahol a hegesztési, forrasztasi
vagy termikus vagasi hé folyamat hatasara mikro szerkezeti atalakulasok jatszédnak le. A
hegesztett kotés kritikus, leggyengébb érésze!
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Osszeolvaddsi hatar: az ®mledék zdna és a hGhatasovezet kozotti hatar.

Varratsor, hegesztési sor (gyoksor, toltésor, takardsor): a héforras egyszeri elmozgatasakor
megolvasztott vagy lerakott, majd megszilardult anyag, amely lehet egysoros vagy
tobbsoros. A varratsornak a varrat hossztengelyével parhuzamosan valo elhelyezése a

varratsorrend.
Gyok: a gyokhézagba els6ként keriil6 hegesztési réteg tobbrétegl varratok esetén.

Takarévarrat (koronaoldali és gyoékoldali): a koronaoldalt fed6 utolsé réteg a takarévarrat, ill.
a gyokoldalra hegesztett utolsé varratsor.

A VARRATTAL KAPCSOLATOS FONTOSABB ELNEVEZESEK

'Hmm_

7. dbra. Leélezett tompavarratos kotés. alapanyag - hohatdsovezet - varrat
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TOBB RETEGU VARRATOK KESZITESE

Takar6sorok  Tobbsoros
kozotti atmenet takard- (fed6-)

<> >
* Egy- vagy
Gydbkdudor- tobbsoros
magassig 161tSrétegek

8. dbra. Tobb rétegi varrat

HEGESZTETT KOTESEK FAJTAI

Kotistipus Az elemek egymiishoz viszonyftoit helyzete

Az elemek ygyanabban 3 sikban )
Tompakiités helyezkednek el &5 tompén =
kapcsolédnak egyméshoz.

Pérhuzamos kiités | b fekszeek, egymbst teljos folileten | 571

Az elemek epyméissal ,
Atlapolt kités | pérhuzamos sfkban fekszenek, %
egymifst réazlepesen dtlapoljik.

9. dbra. Kotéstipusli

10
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Az elemek egymdssal

T merGlegesen kapcsolodnak.

Keitfs T kiités mer{§legesen cxatlakozik egy
kisziittiik 1év6 harmadik elemhez.

Az gromos gikhan fekwd két elem :%

Hegyesazrbgli A két elem egymébssal %
kiités ferde smﬁgb:n kapcrolddik. %

10. dbra. Kotéstipus2

A kft elem Elfelilleteingl

Sarokkiés kapesolédik egymdshoz >30°08 | “-‘H ‘ a

szbigben. i

A két elem Elfeliilsteiné] . .
Peremkiiiés kapesolédik egymishoz [ g

0...30° kbbzbitti széghen. 1] =N

- Hérom vagy tilbb elem tetszfleges | ¢ 77—
Ttbbelemes kités szbg alatt ks . _ —ﬂﬁ[
Kereartkisté A Kt elem kereaztalakban o
s kapcsolddik egyméshoz., <l arrat

11. dbra. Kotéstipus3

11
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KULONBOZO VARRATKIALAKITASOK

12

egyoldali l-varrat
g

£
#
v

V-varrat
E
E
0
i 7
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e

%

'f,:? :

ketoldal [-varrat

il varral

alatetlemezes varrat
Eﬂ

§ i
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12. dbra. Varratkialakitisok

fél K-varrat

%/ <15 mm

Sope

13. dbra. Sarokvarrat kialakitisok

e

/ .

fé¢l U-varrat

o

-

3 inin
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A HEGESZTETT KOTESEK RAJZI JELOLESE

A rajzon a varratot nyilas mutatévonal mutatja, amelyhez folyamatos referenciavonal és
szaggatott azonosité vonal csatlakozik. A varratot alapjelekkel lehet dbrazolni. Az alapjel
olyan rajzjel, amely hasonlit a készitendd varrat alakjahoz. A kiegészit6 jelek a varrat kilsé

alakjat, feluletét jelképezd rajzjelek, amelyeket altalaban az alapjelre kell helyezni, ill. azzal
kombinalni.

A RAJZI JELOLESEK ERTELMEZESE

7 N 3
J_f' t
le—|
—t 4 o«
b
[ hjaxLt 45
o 4

14. dbra. Varratjelélések

13
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A RAJZI JELOLESEK ERTELMEZESE

Alap- és kiegészitSjel A hegesztbeljdras kodja
Varratvastagsag [ Varrathﬂssz A hegesatett kotés
~ minﬁségi kategéridja
: J_:, £3.759 f
; }/ — A hozaganyag jele
J,L i Hegesztési helyzet

15. dbra. Varratjelolések értelmezése

VARRATOK JELKEPES ABRAZOLASA ALAPJELEK

Sor- Flegreveras Bajzjel Sor- Misgreeeras Faagz el
SFimm iinim
Falparemazratt leameazak Horonmpsarrak
1. kﬂzﬂm EOM B e areat JL . . i
Eqynldsli enmps | Jaress Parthapasas
2. o 4 Il 12. Prm-rl;u:igrut. )
] Eyyululal lamogua Vo varsal 15, | Wuresall e sl
3 : S 3 ey =
4. | Egyakial tomga 12V 14. | Mersiskialo sompa W
vanrar ¥ warrat 1)
5| Exyaldak s Y ovneest 15 | Maredaleiald epmps 103
Y varrak u
5 qunﬁlali tompa 1/2¥ 16. Homlakvarat
varrak |-J Il
7. | Egyoldali tompa U varrat 17. | Felrakd hegeczves s
e o
8. |Egyoldsli tampa J varrat v 18, | Varmat a feliileten -
Gyhakutanh ettt tony Ferde warrak
B pawwrr..ll E'Euum war- — 18,

rat

16. dbra. Varratjelek

14
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A KIEGESZITOJELEK ALKALMAZASA

A varratfeliilet alakja Rajzjel
Sik (dlialaban lemunkdlt) —
Dombori N
Homori et
Varratdtmenet éles sarok nélkiil s
Olvadébetét alkalmazasa Il
Al4tét alkalmazdsa MWl
Korbemend varrat C
Szerelési varrat (helyszini hegesztés) r

17. dbra. Kiegészitdfelek alkalmazdsa

ANYAGZONAK HEGESZTETT KOTESEKNEL

Harom zo6nat kulonboztetliink meg:

- alapanyag
- hegesztés altal befolyasolt alapanyag
- varrat

Ebben a sorrendben csékken a szilardsag.

ALAPANYAG

A hegesztett kotés meghatdrozza a terhelés atadasi keresztmetszeteket, ezért az
alapanyagban a kotés miatt jarulékos fesziltségek lIéphetnek fel.

b | 5§ m—

18. dbra. Atlapolt kétés

Az atlapolt kotésekben az erdvezetés irdnytorése miatt jarulékos hajlitéfesziltségek
keletkeznek.

15
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A jarulékos fesziiltség megsziintethetd, ha az abra szerinti tompavarratot, vagy kettds
hevedert alkalmazzuk. A jobb megolddas a tompavarrat, amely nem noveli a szerkezeti
méreteket.

lompavarral

Tompavarrat €s kettos hevederkiteés

19. dbra. Tompa varrat és kettos heveder kotés

Hegesztés hatasara az anyag zsugorodik, és a leh(ilés utan belsé fesziltségek ébrednek. Ez
megsziintethetd fesziltségmentesité hdkezeléssel, lényegesen csdkkentheté helyes
konstrukcioval és megfelel6 hegesztési sorrenddel.

A hegesztési varratokat az alkatrészek kozott ugy kell elhelyezni, hogy a terhelés
kozvetlenil, lehet6leg kis irdnyeltéréssel haladjon a hegesztési varraton keresztil. Az abra
kétfajta sarokkialakitasa, ahol az erés irdnytorést, és a j6 megoldasnal a kozvetlen terhelés-
atvezetést szemléltetjik. A kozvetlen terhelésatvezetésnél a varrat az eredeti alak konturjai
kozé beépiilt.

Irdis icinytires Jo megoldas

Sarokkiités jo ¢s rossz megoldasa

20. dbra. JO és rossz kialakitdsu sarokkotés

HEGESZTES ALTAL BEFOLYASOLT ALAPANYAG

Féleg két tényezébre kell tekintettel lenni:

- A szerkezeti anyag kémiai 6sszetételének valtozasa (Véd6gaz alkalmazasa.),

16
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- Beedzédés (Utdlagos hbékezelés vagy az anyag helyes megvalasztasa. Hegeszthetd legyen:
C%<0,25%).

Az erGsen Otvozott és az Otvozetlen alkatrészek Osszehegesztésénél athidalo alkatrészt
helyeziink el az abra szerinti elrendezésben.

KULONLEGES VARRATOK

Alak Jeldlés Megnevezes

N O

ponthegesziés

- i
»-é/

vonalvarrat

21. dbra. Kilonleges varratok jelélése

A hegesztési varratok rajzjelekkel valé (jelképes) abrazoldsakor maguk a rajzjelek csak a
varratalakra utalnak. Az egyértelmi meghatarozashoz meg kell még adni a varrat helyzetét,
méreteit és egyéb jellemzgit (pl. a hegesztési eljarast).

A rajzjel elhelyezése szigoruan utal a varrat helyére, ezért nagy gonddal kell azt megadni.
Kiilonésen az egyoldali varratok elGirasanal lehet ennek jelentésége, ahol nem mindegy,
hogy a varratot melyik oldalra kell késziteni (pl. a lemezek leélezése miatt).

A rajzjeleket a rajzon un. kettds referenciavonalon (hivatkozasi vonalon) kell elhelyezni, amit
nyilhegyben végz6d6é mutatd vonal kot 6ssze a kapcsolédo feliiletek helyével. A referencia-
vonal legyen parhuzamos az dabra alapvonalavall! Ha ez nem lehetséges, akkor arra
merG6legesen kell megrajzolni. A szaggatott vonal elhelyezheté a folytonos vonal alatt vagy
felett egyarant. Szimmetrikus varratok esetén a szaggatott vonal felesleges, ezért
elhagyhaté.
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A mutaté vonal elhelyezése a varrat helyzetének szempontjabol altalaban nem
meghatarozo, de az 1/2V, 1/2Y és 1/2U varratoknal a nyil az elékészitendd lemezre

mutasson.

N\
1. ML
\219

2a

22. dbra. A rajzjel elhelyezése

1. mutatévonal

2a. referenciavonal
2b. azonosité vonal
3. varrat jele

CANNN

Eldkészitendd lemezek

23. dbra. A mutatovonal irdnya % varratoknd/

Ha a mutatévonal nyila lathatdé varratra, azaz a nyil feldli oldalrél hegesztendd
varratra mutat, akkor a varrat rajzjelét a referenciavonal folytonos vonalan kell elhelyezni. Ha
viszont a hegesztési varrat a masik (takart) oldalon van, akkor a rajzjelet a szaggatott
vonalon helyezziik el.
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/AL vagy /W /T vagy /i

-

24. dbra. Rajzjel a varrat ldthatosdgdnak fiiggvényében (Varrat a nyil feloli oldalon. Ldthato -
Varrat a mdsik oldalon, takart)

A rajzon minden egyes hegesztési rajzjelet mérettel kell ellatni (az ismétl6dé méretek a
rajzon kiemelheték). A méreteket ugy helyezziik el, hogy a keresztmetszet f6 méretei a jel
bal oldaldra, a hosszusag méretei pedig a jel jobb oldaldra keriiljenek.

Dombort varratfeliilet A varrat hossza
Léthat6 V varrat — A hegesztési eljaras
| —5N/250 (1194 (bevont elekirédés kézi fvhegesztés)

Varratvastagsdg — | T
‘ i T Gyokutdnhegesztés

A gyokvarrat feliilete stkra munkalva

25. dbra. Varrat méretezése

Ha a jelet nem koveti hosszméret, akkor a varrat a munkadarab teljes hosszaban folyamatos.
A masik oldali utasitas (pl. gyokvarrat) hidnya azt jelenti, hogy az egyoldali hegesztés varrata
teljesen kitolti a kapcsolodé fellleteket.

Sarokvarrat esetében a méretek megaddsdra két lehetéség van. Vagy a varrat
keresztmetszetébe irhaté legnagyobb egyenlészarG haromszog alapjahoz tartozé
magassagot (a varrat legkisebb vastagsagi mértét) adjuk meg (ennek jele a), vagy pedig a
varrat keresztmetszetébe irhaté legnagyobb egyenlészaria haromszog szarhosszat (a
varratoldal méretét) irjuk elé (ennek jele z). A sarokvarrat méretmegaddsakor a varrat fé
mérete el6tt fel kell tiintetni a megfelelé azonosité betiit.

? "’\ "’ a5N 200 27\ 200

2 . . £ Vo

Lapos Homor1i Dombori

26. dbra. Sarokvarrat méretmegaddsa
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Peremvarrat sj| | varrat sl V varrat s\ Magyaréazat
L ) l l ]

| 1 ]

s)\ s
,l/ s: a varrat felsd és
/ és alsé sikja ko-
| zotti tavolség
Szakaszos sarokvarratok T v " l: a varratszakasz
] Ry oiatostl ' hossza
[, e | e [ nnnnJ Ln‘,-nm [nmm
-—r-— r —‘]—- —r- - e: @ varratszakaszok
PN NI PN a) TN TRSYIINY S g
kozdtti tavolsag
al l - n: a varratszakaszok

A A

. a N nxl|le SEEN z
al\nxlle) a1’ nxll(e) a: varrafvastagsag

al részletes 3brézolis
b) b) jelképes abrézolas

b)

Ponthegesztés d~ nx(e) Vonalvarrat (pontsoros kités) £ gnxfe

' : £ 1
Ry ) |, - ] l
l

- !
A d A i C~ nxlle
+ -4 -)—;—zfﬂr/ " d~ nx(e %m - — (G - A
DT AT e font o i
A

P Wt v

[ el 1
v: @ pontsor tévolsdga T - £ —--1
3 lemez szélE+61 A n: @ varratszakaszok széma
p: a pontok szima b) l: a varratszakasz hossza
e kiosztas e: kiosztas
g pontitmérd c: a varrat szélesége

27. dbra. Hegesztési varratok méretmegaddsa

AZ iVHEGESZTES

Az ivhegesztés soran az elektromos iv hdéhatasat hasznaljuk ki oldhatatlan kotés
létrehozasara. Ha két fémdarabot egymdashoz érintve sorosan egy aramkorbe kapcsolunk,
akkor az aramkor legnagyobb elektromos ellenallasa az érintkezési helyen van. Ezt atmeneti
ellenallasnak nevezziik. A fémdarabokon atfolyé aram héhatasa kovetkeztében az atmeneti
ellenallasnal a fémdarabok végei felizzanak és elektronokat bocsatanak ki. Ha a két
fémdarabot egymastol néhany milliméterre eltavolitjuk, akkor az elektronok az elektromos
térerdsség hatdsdra a pozitiv pélus felé aramlanak, ionizdljak a teret. A pozitiv ionok az
ellenkez6 iranyba, a negativ polus felé aramlanak. A toltések aramlasa kovetkeztében
elektromos aram folyik az dramkdrben. Az aramkor pozitiv sarkdra kapcsolt fémdarab neve
anéd, a negativ sarokra kapcsolt neve pedig katéd. A hegesztés technoldgidban a két
fémdarabot egymastol megklilonboztetjiik, az elnevezések: az egyik a munkadarab, a masik
az elektréda.

A hegesztés dramneme lehet: egyendram, vagy valtéaram.
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Az egyenaramu hegesztés a polaritds szerint lehet:

- egyenes polaritdsi, ha az elektr6da a katéd (a negativ pélus), és a munkadarab az
anéd (a pozitiv p6lus);

- forditott polaritasd, ha az elektréda az anéd (a pozitiv pélus), és a munkadarab a
katéd (a negativ pélus).

Az elektromos iv gyljtasa rovidzarlat atjan jon létre. Az ivgyujtas fesziiltsége 50-80 V. Az
ionizacié miatt az aramkorre az Ohm-torvény nem érvényes, mivel a ndvekvé aramerdsség
csokkend ivfesziltséggel parosul. Az iv fenntartdsahoz 16-32 V ivfesziiltség sziikséges. Az
ivben nagy sebességre felgyorsulé elektronok a pozitiv pélusba (tkdznek, és mozgasi
energidjuk - az Utkozés kovetkeztében - héenergiava alakul at: a fém megolvad. A
megolvadt fémrészt hegfiirdének, vagy o©mledéknek nevezzik Az elektromos iv
hémérséklete mintegy 6000C, amely a Nap feliileti hémérsékletének felel meg.

Az iv héhatdsa kovetkeztében megolvadd fémek kozott szilardsagilag hasznalhatatlan kotés
jonne létre, amennyiben az émledék a légkorrel kozvetlenil érintkezne. Ugyanis az izz6
fémek a légkor oxigénjét és nitrogénjét elnyelik és ezek a kotést szilardsagilag elridegitik,
porézussa teszik. Ezért a hegfiirdét meg kell védeni a légkor karos hatasaitél. A hegfiirdé
védelme kétféleképpen valésithaté meg:

- vagy az ivben elég6 keramikus, valamint szerves anyagokbdl keletkez6 gazok és a
salak valésitja meg,

- vagy a hegesztés hozaganyagaban - a hegeszt6huzalban, hegesztépalcaban, azaz az
elektrodaban - 1évé elemek,

- vagy valamilyen a varrat koré juttatott gaz évja meg a varratot a légkor kedvezétlen
hatasaitol.

A fentieken kiviil a keletkezd, ill. felhasznalt gazok elésegitik a hegesztéiv gyujtasat,
valamint biztositjak-az iv stabilitasat is.

Attél fliggben, hogy a hegesztbiv védelmet hogyan valésitjuk meg, az ivhegesztéseknek az
alabbi f6 csoportjai alakultak ki:

- nyiltivi hegesztések,

- fedett ivi hegesztések

- véddgdzas ivhegesztések, amelyek semleges védégazzal, aktiv végégazzal, valamint
kevert gdzzal, tovabba fogyodelektrédaval, vagy nem fogyé, volframelektrédaval
végezhetdbk el.

Az ellendllas-hegesztések az alabbi csoportokba oszthaték:

- ponthegesztés

- vonalhegesztés

- atlapolt vonalhegesztés

- tompavarratos vonalhegesztés
- félids vonalhegesztés
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- dudorhegesztés

- tompahegesztés

- leolvaszté tompahegesztés
- zOmité tompahegesztés

GAZHEGESZTES

A lang- vagy gazhegesztési eljarast az omleszt6 hegesztési eljarasok kozé soroljuk.
Langhegesztéskor az oxigén vagy levegd és valamilyen égégaz keverékének langjat
haszndljuk fel héforrasként a hegesztendé munkadarabnak az olvadaspontig valé
folhevitésére. A megomlott alapanyag (lemezszél) és hozaganyag - mas néven
hegesztépdlca - egy k6zos furd6ben 6sszekeveredik, amely a dermedés utan varratot, kotést
képez. A lang hémérséklete attdl fiiggben, hogy milyen aranyl az oxigén és az éghetdégaz
keveréke és fajtaja 2000...3200 oC kozott valtozik. Egyes gazok hegesztés szempontjabdl
fontos adatokat az 1. tablazat tartalmazza.

Legnagyobb
Legnagyobb gyujtasi |Flit6érték ) 9 ?y L,
) langhomérséklet,

., sebesség 02-vel, (cm/s) |[(kJ/m3)
Eg6gaz (°C)
Acetilén C2H2 1350 55,26 3150
Hidrogén H2 890 12,11 2500
Propan C3H8 370 93,49 2750
Butan C4H10 - - 2400
Varosi gaz 705 - 2600

Hegesztéshez haszndlhato gdzok fontosabb értéker

Az egyes hegesztési lehetéségek el6tt érdemes a kovetkezdket tisztazni:

Langhegesztésre a kevésbé koncentralt hé bevitel a jellemzd, ezért lényegesen szélesebb
héhatasovezettel kell szamolni, mint ivhegesztés esetén. Ez a korrdziéallosag
csokkenéséhez, kromotvozésl ferrites acélok esetén szemcsedurvulas szélesebb savban
torténé kialakulasahoz vezet. A rossz hévezet6-képességli és nagy hé tagulasi egyltthatoval
rendelkezé anyagok esetén jelentés mértékl deformdciék jonnek létre a hegesztés soran.
Esztétikai szempontbdl kifogasolhaté a széles sdvban megjelend futtatasi szin. Ezért erésen
Otvozott acélok esetében ezt a hegesztési eljarast keriilni kell.

Oxigén-éghet6gaz hegesztés
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A gazhegesztéshez felhaszndlt oxigén legalabb 99,5 % tisztasagu legyen. Oxigént a
oxigént acél palackokban ( gazhalmazallapot ) vagy kiilonleges tartalyokban ( cseppfolyds )
szallitjak és taroljak.

Egégazként szamos gazt lehet felhasznalni, pl. hidrogént, varosi gazt, acetilént vagy
propant. A ldnghegesztés elterjedésekor tobbnyire hidrogént haszndltak. Manapsag mar
csak forrasztdshoz, vékony lemezek gazhegesztéséhez vagy a vastag lemezek vagasahoz
hasznaljak.

Oxigén-acetilén hegesztés

A langhegesztéshez tllnyomod tobbségében az acetilén ( dissous ) égégdzt hasznaljak. Az
acetilént kalciumkarbonatbol viz hozzaadasaval lehet eldéallitani. 1 kg karbidbol 250...300 |
acetilént lehet elGallitani. Az acetilén rendkivil érzékeny a nyomasra és a hére. Kedvezétlen
korilmények kozott mar kis tilnyomas ( 1,5 bar ) esetén is alkotéira bomlik. Ebbdl kifolyélag
az acetilént ovatosan és koriltekintéen kell tarolni. Masik fontos szempont, hogy az acetilén
rézzel érintkezve igen kdonnyen robband acetilén-rezet alkot. Acetilén készilékekben és
nyomascsokkentbkben ezért nem szabad réz szerelvényeket alkalmazni.

Az acetilén és oxigén elégésekor jelentés hémennyiség szabadul fel. A hegeszt6égé
szerkezete lehetévé teszi az oxigén és acetilén gaz minél tokéletesebb keveredését és
elégetését. Az égés soran megkiilonboztetiink elsédleges és masodlagos égést. A primer
égés kozvetleniil az égé6fej szajanal alakul ki (ennek langja fehér) a kovetkez6 képlet szerint:

.C2H2+02—)2CO+H2+h6

A primer langot elhagyé ég6gdzok a 2CO és a H; langban a kovetkezdék szerint égnek
tovabb:

3
2CO+H2+E 02—>2C02+H20+h6

A szekunder langban az égési folyamat a leveg6 oxigéntartalmanak hatasara kovetkezik be,
amely diffzié révén jut az égési térbe. Ebben a szekunder térben - kozvetlenil a primer
lang mogott — alakul ki a legmagasabb hémérséklet. Itt folyik a hegesztés. Ebben a térben
torténd hegesztés tovabbi elénye, hogy a langgazok hatdsa ebben a szakaszban redukalo.

Az oxigén-acetilén keverési aranyatdl fuggden haromféle langbeallitast lehet
megkulonboztetni:

- Gazdus vagy szenité lang:

Az acetilén nagyobb mennyiségben van bele keverve a langba, mint amennyi tokéletesen el
tudna égni. Veszélye, hogy az alapanyag szénben disul. A lang harom részbdél all: mag, ezt
korilvevé "pillangd” és a "sepr(i". Az utdbbi kékesen lilas. Aluminium hegesztésekor ez
csokkenti az oxidaciés hajlamot.
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Felhasznalasi terulet:

Szénben dus langgal az oOntottvasak, nagy széntartalmd szerszamacélok egyesithetdk.
Aluminium hegesztésekor ezzel a langgal az oxidacié keriilheté el, de csak kis mértékben
lehet disitani a langot, mert a hegesztendé aluminium a hidrogén-felvevé képessége miatt
porézussa valhat.

- Normal vagy semleges lang:

Ekkor a keverési arany elméletileg 1:1, de a valésagban az 1:1,1 aranynal alakul ki a
legmagasabb hémérséklet. Ez a leggyakrabban haszndlt langbeallitas. A lang két részbdl all:

kékesen fehér mag és a kevésbé vilagitd “sepri".
Felhasznalasi terilet:

Ezzel a gazlang tipussal hegesztheté az acél, a korr6zio- és héallé acél, az acélontvény, a
temperodntvények, a cink, a réz és a nikkel.

- Oxigéndus lang:

Amennyiben az oxigén aranya nagyobb, mint amennyi az égési folyamathoz sziikséges
lenne, igy a szabad oxigén oxiddlhatja az alapanyagot. A lang két részbdl all: rovid és
hegyes mag és a rézsaszinbe hajlé lilas szind "seprd”.

Felhaszndlasi terilet: Oxigéndus langgal a réz jol hegeszthetd.
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a b &

28. dbra. Kiilénbozo lang bedllitisok

Oxigén-propan hegesztés

Propan gaz oxigénnel valé keverése soran kialakult lang terjedési sebessége kicsi, ezért
oxidalé hatasu, mely acél hegesztésénél hatranyos. Hasonl6 jelenség és lang figyelheté meg
hidrogén gaz alkalmazasakor. A keletkez6 lang kis hétartalma miatt alacsony olvadaspontu
fémek hegesztésére, keményforrasztasra, hevitégazként és melegitésre alkalmas.

Leveg6-acetilén hegesztés

A levegdvel kevert acetilén gaz kisebb langhémérséklete miatt nem azonos a felhasznalasi
teriilete'az oxigénes hegesztési teriilettel.

Felhasznalasi terilet:

Az el6bbiekbdl kifolydlag vékony élomtargyak (max. 10 mm) vagy vékony szelvények
kemény és lagyforrasztasdra, valamint helyi lagyitasra alkalmasak eljarasrél van szé.

Leveg6-propan hegesztés

A propadn gaz tokéletes égéséhez jelentés mennyiségl levegét kell felhasznalni kisebb
langhémérséklet elérése mellett. Ez eléggé korlatozza az eljaras haszndlhatosagat.

Felhasznalasi terulet:
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Alacsony olvadaspontu fémek hegesztéséhez, ill. lagyforrasztashoz hasznalhato fel ez a
technoldgia.

A gazhegesztés berendezései:
A leggyakrabban hasznalt oxigén-acetilén hegesztés berendezéseit mutatja be ez a rész.

A szénhidrogén gazokat cseppfolyés allapotban vékonyfali acélpalackokban hozzak
forgalomba. Az acetilén gaz, porézusos kovafolddel toltott acélpalackban, acetonban oldva
szallitjak ill. taroljak. A palackban 1,5 MPa nyomdason 5400 liter acetilén gaz van. Az oxigént
160 MPa nyomdson acélpalackban taroljak. Egy palackban 6 m3 oxigén gdz van. A
hegesztépisztolyba a kiilonb6zé gazokat a palackbél nyomascsokkentén és tomlékon
keresztil vezetjik, hiszen az aceton szekunder koéri nyomasat 0,1...0,5 bar, az oxigénét
3...6 bar kozé kell beallitani. A palack és a reduktor 6sszeépitését az dbra szemlélteti.

29. dbra. Gdzpalack nyomdscsékkentovel

1. Palack féelzaré szelep;

2. Gazpalack;

3.  Reduktor csatlakoz6 pontja. Acetilén gaznal ez kengyeles kialakitasu;

4. Primer kori (gdzpalack) nyomds-mérd. Oxigénnél kék, acetilénnél sarga szinu hatlap;
5. Reduktor haz;

6. Nyomast beallité kar;

7. Biztonsagi szelep;

8. Redukalt nyomast méré miiszer.

9. Pillanat elzaroszelep;

10. Gaztdémlé csatlakozasi pont. Eghets gaznal balmenetes kialakitas;

Palack szinjelzésének helye:
- acetilén - sarga csik,
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- oxigén - kék szinl palack,
- éghet6 gaz - piros csik.

Acélpalack és reduktor 0sszeépitése

A reduktorbdl textilbetétes gumitomlékben jutnak el a gazok a hegesztépisztolyba. Az
acetilén tomléje piros, az oxigéné kék szinl. Az égheté gaz tomldjének csatlakozasa
balmenetes kialakitasu. Mindegyik toml6ére robbands gatldo visszacsapd szelepet kell
felszerelni.

A hegeszt6 pisztolyba jutott gazok a kever6kamraban 6sszekeverednek, majd az égdészaron
keresztil kilépnek a pisztolybdl. Itt az égés hozza létre a hegesztéshez sziikséges hét.

4
'

g

30. dbra. Egészdr keverével

:[I—Lh-

[-J3—- Jii -=

Oxigén csatlakozé
Acetilén csatlakoz6
Acetilén szelep

Oxigén szelep

Az égdbszar gyors rogzitéje
Cserélhetd égdszar

A v AW N —

Hegeszt6pisztoly

A hegesztendd anyag vastagsagatol (mindségétdl) fiiggden valasztjuk meg a keverdszarat. A
kever6szarhoz tartozé anyagvastagsdg hatdrok a szaron fel vannak tiintetve. Ugyancsak a
hegesztépisztoly alkalmas a lang tipusanak beallitasara.

Hegesztéanyagok ( hegesztépalcak ):
Altalanos szabaly:

A varhaté kiégéseknek megfeleléen a pdlcdk az alapanyagnal erésebben otvozettek
legyenek!

Otvozetlen szerkezeti acélokhoz: kis szén-, szilicium-, kén- és foszfor tartalmu acélbol
készult palca.

Ontéttvashoz: C = 3...4%; Si = 2,5...3,5%; Mn = 0,6...1% tartalmu sziirkeéntvény palca.
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Aluminiumhoz: az alapanyaggal megegyezé oOsszetételld palca, vagy 13 % Si-tartalmu
sziluminpalca.

Rézhez: 0,5...12% eziisttel 6tvozott rézpalca, vagy foszforbronzpalca.
Rézotvozetekhez: az alapanyaggal megegyezé dsszetételli pdlca.
Sargarézhez: 60 % rezet és 0,2...0,5 % Si-tartalmd hegeszt6palca.

Folyositok: az oxidképz6dés megakadalyozasara és az oxidok redukalasahoz hasznalandoék.
Ezek lehetnek por, paszta vagy folyadék formdjaban; savasak vagy ldgosak. Savas folydsité:
bérax, bérsav; borsavanhidrid, bértrioxid; bazikus folydsité: szdéda.

Hegesztés technikdja:

A langhegesztés f6 technolégiai 1épései hasonldak az ivhegesztéséhez. Azonos mdédon kell a
lemezeket illeszteni, flizni, azonos a varratfelépités elve is. LAnghegesztést a hegesztési
irany fliggvényében két f6 csoportba oszthatjuk. Ez a balra és jobbra hegesztési technolégiai
megoldas.
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31. dbra. Balra torténd hegesztés

7. Hegesztépisztoly
8. Hegesztépalca
9. Munkadarab

10. Hegvarrat

Balra torténé hegesztéskor a pdalcat koveti a lang
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32. dbra. Jobbra torténd hegesztés

1. Hegesztépisztoly
2. Hegesztépalca

3. Munkadarab

4. 4. Hegvarrat

Jobbra torténé hegesztéskor a langot koveti a palca

Munkavédelmi eléirasokat 31/1994. (XI. 10.) IKM rendelet, Hegesztési Biztonsagi
Szabdlyzata tartalmazza melyet a flizet terjedelme nem teszi lehet6vé most targyalni.

TANULASIRANYITO

A tanulasiranyité célja, hogy el6segitse a jegyzetben szereplé ismeretek elsajatitasat, a
feladatok megoldasat. Tanulas csak akkor lesz eredményes, ha a tananyag-feldolgozas
soran kovetjiik a tanuldsiranyitéban leirtakat.

A jegyzet felépitése:

A bevezet6ben Esetfelvetést—-munkahelyzetet taldl. Ebben arra utalunk, hogy a témaval
kapcsolatos ismereteket, feladatokat milyen munkahelyzetben lehet alkalmazni. A Szakmai
informacioétartalom az anyaggal kapcsolatos ismereteket tartalmazza. Ezeket figyelmesen
olvassa el, dolgozza fel az anyagot.

A jegyzet végén Onellendrzé feladatokat taldl. Ezek megoldasaval ellendrizheti, hogy a
flizetben feldolgozott tananyagot milyen szinten sajatitotta el. Ha nem biztos tudasaban,
térjen vissza a tananyag szovegéhez, illetve a feladatok megoldasahoz.
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Az Onellenérzé feladatok utan megtalalhatok a Megolddsok. Ezek segitséget kivannak adni
az eredményes tanulashoz abban az esetben, ha a feladatokat egyediil nem tudja megoldani.
Ezt a segitséget azonban a tanulds soran lehetéleg ne vegye igénybe, a feladatokat probalja
meg 6nalléan megoldani.

A jegyzetben olyan formai megoldasokkal talalkozik, amelyek segitséget nyujtanak az
ismeretek megfelel6 szintl elsajatitasahoz.

A VASTAG BETUS KIEMELESEK RAIRANYITJAK A FIGYELMET A LEGFONTOSABB
FOGALMAKRA, KIFEJEZESEKRE.

Ezek hozza tartoznak a szakmai nyelvhez, pontos hasznalatuk elengedhetetlen a szakma
ismereteinek megértéséhez.

A pontosan megtanulando fogalmakat, definiciékat, 6sszefiiggéseket keretezett formaban
taldlja. Ezeket segitség nélkil, "fejbdSl" kell tudnia és felhasznalnia a kiillénb6zé feladatok

megoldasanal.

A tananyagot a kovetkezé lépésekben sajatitsa el:

- olvassa el figyelmesen a "Szakmai informaciotartalmat”
- tanulja meg pontosan a bekeretezett, fontos fogalmakat
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| 1. feladat

Ismertesse a hegesztés fogalmat!

2. feladat

Mi a kotéhegesztés?

3. feladat

Mi a felrakd hegesztés?
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| 4. feladat

Melyek a hegesztési pozicidk jelolései? Rajzolja le!

5. feladat

Mi a gyok?

6. feladat

Elemezze a rajzi jel6léseket! Hol helyezkedik el a varrat?

[ JR [T vy

33. dbra. 6.feladat
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A hegesztés soran a munkadarabokat hdével, nyomdassal vagy mindkettével egyesitjiik oly

médon, hogy a munkadarabok kozoétt nem oldhatd, az anyagok természetének megfelel6
fémes (kohézios) kapcsolat jon létre.

2. feladat

Hegesztéssel két vagy tobb munkadarab egyesitheté.

3. feladat

Adott tulajdonsagu feliletet lehet kialakitani, kopott alkatrészekre feliiletet felhordani,
késébbi megmunkalas, felldjitas céljabdl. (anyagfelhordas)

4. feladat

mﬁ‘

mﬁA

PF / PG
PB
Pﬂﬁ.
34. dbra.

| 5. feladat

Gyok: a gyokhézagba els6ként keriil6 hegesztési réteg tobbrétegli varratok esetén.

| 6. feladat

35. dbra. Varrat a nyil feléli oldalon. (ldathato) - Varrat a mdsik oldalon (takart)
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Munkavédelmi el6irdsok
31/1994. (XI. 10.) IKM rendelet, Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
Irodalom

Hegesztési kézikonyv. Fészerkeszt6 : Baranszky - Jéb Imre. Miszaki Konyvkiadd, Budapest,
1985.
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A(z) 0220-06 modul 012-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

31 521 03 0000 00 00

Epits- és szallitdgép-szereld

31 582 10 0000 00 00

Epiiletlakatos

3158210 0100 31 01

Epiiletmechanikai szereld

33 521 03 0000 00 00

Felvondészereld

31 521 06 0000 00 00

Finommechanikai gépkarbantart, gépbeallitd

31 521 15 0000 00 00

Késes, koszoris, kulcsmasold

54 525 02 0010 54 01

Erd6gazdasagi gépésztechnikus

54 525 02 0010 54 02

Mez8gazdasagi gépésztechnikus

31521 24 1000 00 00

Szerkezetlakatos

31 525 03 1000 00 00

Karosszeérialakatos

31 861 02 1000 00 00

Biztonsagtechnikai szereld, kezeld

31861 02 0100 31 02

Mechanikus vagyonvédelmi rendszerszereld

31521 10 1000 00 00

Géplakatos

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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