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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A villamos ivhegesztés az iparban gyakran alkalmazott miuvelet hegesztett kotések
létrehozdsara. Tobb valtozata ismeretes, melyek kozul“kivalaszthatjuk a munkadarab
anyaga, és a hegesztés aktudlis koriilményeinek megfeleld technolégiadt.

Ezen munkaflizet attanulmanyozasa soran megismerkedhet a villamos ivhegesztés
tovabbd megtanulhatja hogy hogyan kell teljeSshegesztési munkakat elkésziteni, a muivelet
el6készitéstbl kezdve a komplett kivitelezésig.

hegesztd sin!c’

nyomasszabalyozo

hegesztd gaz elszivo berendezés

rogziték

hegesztd kitény

16ldkdibel

biztonsagi bakancs

1. dbra. Véddgdzas ivhegeszto munkaadllomds
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Avillamos ivhegesztés jellemzGi

A villamos ivhegesztés sordn a cél olyan nem oldhat6 kotés létrehozdasa, legtobbszor fém
munkadarabok esetén, amely megfeleléen szilard, j6 minéségl, kapcsolatot biztosit a fémes
anyagok kozott.

A miivelet sordn a villamos iv két elektroda kozott jon létre. A hegesztéshezyhasznalt
elektroddk anyaga, az ivben lévé véd6gaz fajtaja, az iv fesziltségi-, és dramértéke alapjan
kilonb6z6 hegesztbeljarasokat kilonboztethetliink meg.

Az elektréda példaul lehet leolvadd, és nem leolvadd tipusu. Tovabba ‘delgozhatunk
kilonb6z6 védbgazokkal, ugymint argon, hélium, hidrogén, széndioxid,, sth:

s

A hegesztéiv létrehozasa, jellemzéi

Az elektronok elektrédabol torténd termikus emisszidja ¥évén jon létre a hegesztbiv, vagyis
az ivkisilés. Ez a folyamat gazkézegben jatszodik le, amelynek sordn a villamos tér vezetévé
valik, igy mar végbemehet a toltésaramlas a gazkozegennkeresztiil. A toltéshordozok ionok,
ezért magat a folyamatot ionizaciénak nevezziik.

Nagyon lényeges, hogy a toltéssel rendelkezo “ionok keletkezése, és elnyel6dése kozott
egyensuly legyen. Ha az ionizaciot nem tudjuk felyamatosan fenntartani, akkor a keletkezé,
és elnyel6dé ionok szama kozotti egyensily felborul, és a villamos iv csak nagyon rovid ideig
marad fenn. llyen ivvel nem tudunk hegeszteninFontos tehat, hogy folyamatos villamos ivet
tudjunk tartani, mivel a hegesztési miivelet csak ebben az esetben végezheté el.

A villamos iv létrejohet két elektréda, valamint egy elektréda, és egy munkadarab kozott is.
A kovetkez6 abran lathato,az ivivazlata, és'részei:

Ivoszlop

Katodévezet Anodovezet

B

2. dbra. A villamos iv részei

Az iv talppontjdnak nevezzilkk az iv, és az elektréda érintkezési feliletét. Az iv
létrehozdsdahoz egy minimdlis fesziiltség sziikséges. A létrehozott ivet az U fesziiltség, és |
aramerdsség értékkel tudjuk szabdalyozni.
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A villamos iv akkor is létrejohet, ha az elektrédak érintkeznek egymassal, és a katéd egy
pontja felizzik. Tovabba igaz, hogy akkor is képzddik villamos iv, ha az andd hideg (vagyis
alacsony a hémérséklete), a lényeg csak az, hogy a katéd meleg legyen (megfelel6
hémérsékletli az ivgyujtashoz).

Ha az ivhosszat noveljuk, akkor az ivfesziiltség is ng, allandé ivaram esetén.

Ha kicsi az &ramer@sség, és az aramslirliség, akkor az ivfesziiltség csokken.

A hegesztGiv dinamikajara jellemzé, hogy az elektréda leolvadasakor a leolvado fémcseppek
az egyébként nyugodt ivben zavarokat okozhatnak. llyen zavar lehet a révidzar. Ez leginkdbb
akkor fordul el6, ha CO, védbégazas, vagy bevontelektrédas kézi ivhegesztésnél bazikus,
vagy celluléz elektrédakat haszndlunk.

s

A hegesztéiv kialakulasanak fébb lépései:

a.) Uresjarat: Ekkor az elektr6da még nem érinti meg a munkadarabot, a hegesztési aramkor
igy még nem zart. A villamos fesziltség értéke: 70-100 V koz6tti, de az ionizacid, és a
toltésaramlas még nem indult meg.

b.) Ivgydjtas: A villamos iv kialakuldsdnak ezen részekét jol elkiilonitheté szakaszra
bonthatd, a hegesztési aramkor rovidzarasra, és az ivkeltésre. A rovidzaras akkor kovetkezik
be, amikor az elektréodat egy pillanatra hozzaérintjiik.a munkadarabhoz. A fesziiltség ekkor
szinte nullara csokken, az dramerdsség ugrasszeriien megnd, majd roviddel ezutan felveszi
a tartés zarlati értéket.

c.) Ezt koveti az ivkeltés, mely soran a rovidzar utan az elektrédat tavolabb visszik a
munkadarabtol. Az ivkeltés villamos' paraméterei nagyban fiiggenek attél, hogy milyen
elektrodat hasznalunk (bevonatos, sima; stb.), de természetesen kozelité értékek
megadhaték. Aramerdsség: 80-300 A, a fesziiltség pedig 18-30 V kozotti érték lehet.

d.) Leolvadas: végil a nagyharamerdsség’ (9-30 A/mmz2), és a hé fejlédés hatasara az
elektroda elkezd leolvadni,)majd kialakul a hegfiirdé.

Az ivhegesztésnél kétféle'polaritas lehetséges: egyenes, és forditott.

Egyenes polaritds esetén, az aramforras negativ sarkara van kapcsolva az elektrédafogé.
Ennél a polaritasnal awillamos iv stabilabb, és konnyebben vezethet6 a hegesztési miivelet
is.

A forditott polaritasndl az elektronok a munkadarabrél haladnak az elektréda iranyaba. Ha a
hegesztéstibazikus elektrodaval végezziik, akkor forditott polaritast hasznalunk.

Jo minéségl varrat elkészitéséhez a legjobb egyenaramot, és forditott polaritast valasztani,
igy azhiv koénnyebben gyujthaté, a varratalak pedig igen jél szabdlyozhaté lesz, még
bonyolult'varratok esetében is.

Valtakozé aramot abban az esetben érdemes haszndlni a hegesztéshez, ha az nagy
aramerdsséget igényel.
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A fesziiltség nagysaganak hatasa a hegesztési folyamatra:

A fesziltség egyenesen ardnyos a hegeszté iv hosszaval. A fesziiltség els6sorban a varrat
alakjat befolyasolja. Ha né a fesziiltség akkor a varrat laposabb, és szélesebb lesz. Abban az
esetben ha a fesziiltség értéke tul nagy, akkor megvaltozik a varrat beolvadasi alakja, amely
repedéseket okozhat, ami viszont hatranyosan befolyasolja annak szilardsagat.

Ha a fesziltség csokken, akkor az iv stabilabb lesz, a beolvadas pedig néni fog. Kicsi
feszlltségi érték esetén csak keskeny varratot tudunk létrehozni, és a hegfiird6
megszilarduldsa utan visszamaradt salakot csak nagyon nehezen lehet eltavolitani:

A hegesztési sebesség hatasa a hegesztési folyamatra:

Ha a hegesztési sebességet csokkentjik, akkor a varrat szélessége,és_magassaga is
csokken, és ezzel parhuzamosan a varrat mindsége is rosszabb lesz.\ Mivel ezzel egyiitt
kevesebb lesz az egységnyi hosszra jutd elektréoda-, és hémennyiség, igy a beolvadasi
mélység is kisebb lesz.

Az elektréda mérete, és kinyulasanak hossza a hegesztési folyamatra:

Az elektréda méretének csdkkenésével a beolvadasi mélység novekszik. Tovabba meg kell
emliteniink az elektroddk atméréje kozotti kilonbségeketiis, melyek szintén hatassal vannak
a hegesztési miveletre. Ha van rd lehetdsag, .akkorykisebb atmérgji elektrodat kell
valasztani, mivel az iv gyujtasa konnyebb vele. A nagyobb atmérdjii elektroddkat ott
célszerlibb hasznalni, ahol fontos a nagyobb fajlagos leolvadas.

Abban az esetben ha az elektroda kinyulasdt tul nagyra valasztjuk, akkor az elektréda vége a
hegesztés sordn szabdlytalanul| mozog, ‘egyenesen torténé vezetése nehézkes, az igy
készitett varrat feliilete egyenletlen, szélessége, és beolvadasi mélysége szabalytalan lesz. lly
modon nem biztosithaté j0-mindségu varrat.

Hozaganyagok hevitése, leolvadasa a hegflirdébe

A hegesztési varrat a munkadarabok, valamint a hozaganyagok 6sszeolvadasabol kialakuld
hegfirdd, lehtlés utani megszilardulasabdl alakul ki. Az 6sszehegesztendé munkadarabok
altalaban adottaktehat ott nincs lehetdség kiilon anyag valasztasra, viszont a hozaganyagot
szabadon ‘megvalaszthatjuk, igy novelhetjiik a varrat kedvezd tulajdonsagait. (pl.: magasabb
szilardsag, korrozidallésag, stb.)

A hegesztési mlvelethez a kovetkezé hozaganyagok hasznalatosak:

- hegesztépalca

- elektréda (bevonatos, vagy huzalelektroda)
- huzal

- szalag, szalagelektréda

- fed6por (fedett ivii hegesztésnél), stb.
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A hozaganyagokat altalaban olvadaspontjuk folé hevitjik a hegesztés héforrasaval, amely
ezt kovet6en altalaban csepp alakba leolvad (csepp Aatvitel) az omledékbe. Az anyag
hegfiirdébe valé atvitele a hegesztési folyamat egy igen fontos eleme, mely hatassal van a
hegesztett kotés szilardsagara, a varrat mindségére.

Az anyagatvitelnek tébb fajtaja lehetséges:

a.) Rovidzarlatos: A huzalelektroda villamos iv altal felhevitett vége belelitkozik a
hegfiirdébe, ennek eredményeként rovidzarlat keletkezik. Csak kis hé daramet, igénylé
hegesztési feladatokhoz alkalmazhaté, melyek a kovetkez6k: 3 mm-nél vékonyabb lethezek
hegesztése, valamint térbeli hegesztés.

3. dbra. Rovidzdrlatos anyagdtvitel folyamata ivhegesztésné/

b.) Nagycseppes anyagatvitel: Az ilyen‘anyagatvitel jellemzéje, hogy a cseppek atméréje
jéval nagyobbak, mint az elektrédaé. A cseppek lehetnek szabalyos, de szabdlytalan alakuak
is. A csepp képzbdése, ésqlevalasa a gravitacids er6 hatasara megy végbe.

Ez a csepp atvitel a széndioxid véddgazas ivhegesztésre jellemzé leginkdbb, tovdbba ha
bazikus, valamint bazikus,porbeles elektrodakat hasznalunk.

Szabaélyos csepp Szabalytalan csepp
B T el

9d,

- - ‘jdE

Bl

Y

09

4. dbra. A nagycseppes anyagdtvitel vazlata. de=elektroda dtmérdje, d.s= a levdlo csepp
dtmeérdje
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c.) Finomcseppes anyaatvitel: Ebben az esetben a legkisebb az anyagcseppek frocskolése,
biztositott tovabba a folyamatos anyagaramlas. Ez a legjobb csepp atviteli méd. Tobb fajtdja
ismeretes: permetszerd, folyadékhidas, forgoives, impulzusives cseppatmenet.

5. dbra. Permetszerd csepp dtvitel (Elsdsorban szerkezeti acélok
alkalmazzak)

el to ) hegesztésekor

d.) A folyadékhidas cseppatmenet altaldban hélium véddg
technolégia. Ha a véd6gaz hélium tartalmat
cseppatmérdje drasztikusan lecsokken, majd_.az igy
alkotva parhuzamosan csepegnek le a hegfiird

s ivhegesztésnél alkalmazott
megolvadt hozaganyag
ejové apréd cseppek fémcsatornat

“

6. dbra. Folyadékhidas cseppdtmenet

cseppatmenet csak egyedi huzalel6tolé berendezéssel, valamint nagyon gyors
huzale A (30 m/min) hozhatdé létre. A forgdivhez védbgaz keverék jelenléte
szlikséges, amely legaldbb 30% héliumot tartalmaz.
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7. dbra. Forgoives cseppdtmenet

f.) Az impulzusives anyag atmenet aramimpulzusok segitségével kerilh megvaloésitasra. Az
impulzusiv segitségével permetszerli cseppadtvitelt tudunk Ilétrehozni. Alkalmas vékony
lemezek, valamint gyok-, és térbeli varratok elkészitéséhez. llyen anyag atvitel mellett
nagyon jé mindségli varratot tudunk késziteni.

8. dbra. Impulzusives anyag dtmenet

Az Osszes emlitett anyag ‘@tmenetet (cseppatmenet) meghatdarozza a hegesztés helyzete,
tovabbd a berendezésen beallitott dramerdsség, és fesziiltség nagysdga, illetve amennyiben
porbeles elektrédat hasznalunk,akkor a portoltet 6sszetétele, és jelleges is.

2. Avillamos ivhegesztés technoldgiija

A hegesztési miivelet el6tt a munkadarabokat minden esetben el kell késziteni. Az eljaras
megkezdése elétt el kell donteni, hogy milyen hegesztést akarunk elvégezni.

Ha felraké ‘hegesztést akarunk elvégezni, akkor a felrakandé felileteket fémtisztara kell
elékésziteni.

Lemezek kot6hegesztésekor az 6sszekdtendd lemezszéleket tgy kell el6késziteni, hogy a
komplex athegeszthet6ség biztositva legyen. Hegesztés el6tt az egymashoz kapcsolédo
feliileteket 6ssze kell illeszteni.

Az illesztések, és az illeszkedd feliiletek egymassal bezart szoge szerint lehetnek tompdk,
sarkosak, hornyosok, és peremesek.

Az illesztend6 feliiletek megmunkalas eldtt:

- tompa illesztéskor 0°-ot
- sarkos illesztéskor 909-ot
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- T-hornyos illesztéskor 2x900-ot
- peremes illesztéskor 1800-ot zarnak be egymdssal

Az elektréda kivalasztasa: mindig olyan elektrédat kell kivalasztani, ami az adott hegesztési
technoldégidhoz megfelels, jok a hegesztési tulajdonsagai, konnyl tartani, és vezetni.
Tovabba az elektroda befogasa el6tt meg kell gy6zddni annak épségérél.

Az aramerdsség megvalasztasa

Az elektréda névleges atmérdje (de) alapjan tudjuk megvdlasztani a hegesztéshez hasznalt
aram erdsségét. Az elektréda atmérd, és az aramer6sség kozott a kovetkez6 6sszefiiggés all
fenn:

- Otvozetlen, és gyengén otvozott acélok hegesztésénél: |~40*d.. [Alm(Vagyis az
elektroda névleges atmérdjének 40-szerese az aramerGsség)

- Erésen oOtvozott acélok hegesztésénél: I~30*de [Al.(Vagyis ebben az esetben az
elektroda névleges atmérdjének 30-szerese az aramer6sséq)

Az iv gyUjtasa, és megszakitasa

Az iv begyujtasat agy a legcélszeriibb végezniy hogy az elektréda végét végighuzzuk az
alapanyagon, oly médon mintha egy gyufat gydjtanank’meg.

Ha meg akarjuk szakitani az ivet, akkor elészor az elektrodat kissé gyorsitottan elkezdjiik
korozni. Ezutdn az ivet ugy kell megszakitani, hogy a mar meglévé varrat felé gyorsitva
visszahlzzuk, és felemeljik.

A villamos ivvel torténé hegesztés helyzetei

270

A hegesztésnek megvannak-az el6irt, szabvanyos hegesztési helyzetei. Készithetliink tompa,
és sarokvarratot, “mindkét. _esetben négy-négy hegesztési alaphelyzet Iétezik. Az
0sszehegesztendG darabokat ettdl eltérden is el lehet helyezni.

<

Vizszi (fekva) pavarrat Fej feletti tompavarrat

e

Fliggbleges falon vizszintes Fiiggéleges tompavarrat
(harint) tompavarrat

9. dbra. Tompavarratok szabvdnyos helyzetei
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Vizszintes (all6) sarokvarrat Valyihelyzeti (fekvd) sarokvarrat

\—

Fej feletti sarokvarrat Flggdleges sarokvarrat
10. dbra. Sarokvarratok szabvdnyos helyzete/

Villamos ivhegesztéssel kialakithaté varrat alakok:

Alak Jelolés Megnevezés
% | | peremvarrat
L | varrrat
—N V varrat
) N\ —¢— kettSs V varrat
= = Y varrat
m —f— kettés Y varrat

11. dbra. Tompa varrat kialakitdsi lehetéségei
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Alak Jeloles Megnevezés
N
W
W _B_ sarokvarrat
J
I\\ U S( L= T
Z /> 2 domboru sarokvarrat
=
Mm AN homort sarokvarrat
% AN kettds sarokvarrat
g AN domborti kettés sarokvarrat
"
g DALY homorti kettés sarokvarrat

12. dbra. Sarok varrat kialakitdsilehetéségei

Ha 6sszehasonlitjuk a tompa-, valamint a sarok varratok terhelhetéségét, akkor ilyen
szempontbél a tompa varratok jobbak, féleg ahol fontos a hegesztett kotés terhelhetdsége,
ott inkabb ezen tipusu varratokat kell alkalmazni.

A sarokvarratok kozil a hemordysarokvarrat rendelkezik a legnagyobb kifaradasi hatarral.

A hegesztési varratok elkészitése elétt meg kell hatarozni az azokban ébredé fesziiltséget, a
megfelel§ kotés |étrehozdsaérdekében.

Vizszintes hegesztési, helyzet(i V varrat, valamint fekvd, és allé sarokvarrat kialakitasanak
munkarendje:

V varrat esetén az elsé réteget mindig 2,5-4,0 mm kozotti névleges atmérével rendelkezé
eléktrodaval, a masodikat 4 mm-es, a tovabbit 4-5 mm-es névleges atmérdjli elektréodaval
kell*hegeszteni.

Ha fekv@,sarokvarratot készitlink, akkor a hegesztés elsé sorat technoldgiai szempontokat
figyelembe véve jobb savas, mig a tovabbi sorokat pedig jobb rutilos elektréodaval
hegeszteni. Az aramerdsség mindig az adott atméréji elektrédahoz ajanlott felsé érték
koral legyen.

All6 sarokvarrat létrehozasa soran a villamos ivet arra a lemezre kell iranyitani, amelyiknek
nagyobb a hévezetése. Az elektroda adtmérdjét a hegesztés elsé rétegénél 4 mm-esre, a
tovabbiakban 4-5 mm kozotti értékre valasszuk.

10
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Fliggéleges hegesztési helyzetli V varrat, valamint fekvé, és allé6 sarokvarrat kialakitasi
folyamata:

A V varrat kialakitasa altalaban 3-4 rétegben torténik. Minden egyes réteg esetén érdemes
betartani a szabvanyban ajanlott névleges elektréda atmérét. Elsé réteghez: 2,5-3,25 mm
kozotti névleges atmérdjli elektréda haszndlatos, a masodikhoz 3,25-4 mm-es, a
tovabbiakhoz pedig 4mm-es. Ezen varrat tipus készitéséhez vizszintes helyzetben legjobb a
rutilos, vagy bazikus elektroda.

Sarokvarrat esetén az egymadsra felvitt rétegek lehetnek homorudak, vagy.domboriak.
(homoru sarokvarrat, dombord sarokvarrat). Itt is megvannak az egyes hegesztési
rétegekhez ajanlott elektréda atmérék. A rétegek szerint javasolt elektroda atmeérék
megegyeznek a vizszintes helyzetl V varrathoz hasznalatos névleges elektréda atmérdkkel.

Fej feletti hegesztési helyzetli V varrat, valamint fekvs, és allé6 sarokvarrat kialakitasi
folyamata:

Az ilyen helyzet(i V varrat elsé rétegét 2,5-3,25 mm kozdtti, a tobbi réteget pedig 4 mm-es
névleges atméréjd elektrédaval ajanlott hegeszteni.

Ebben az esetben a sarokvarrat hegesztésének mindenirétegét 3,25 mm-es névleges
atmérdji elektrédaval célszerl hegeszteni.

3. A hegesztés berendezései
Aramforrasok

Az aramforrasok olyan berendezések, amelyeknek az a feladata, hogy az adott hegesztési
technolégidhoz sziikséges “egyen=pmvagy valtakozo aramot biztositsak a villamos iv
folyamatos fenntartdsahoz. Abban az esetben, ha az iv valamilyen oknal fogva
megszakadna, biztositania kelhaz azonnali Gjragyujtast.

Tovabbi elvarasok az‘aramforrasokkal szemben:

- ne legyenek érzékeny a rovidzarra

- ategesztéaramot széles tartomanyban, fokozatmentesen lehessen allitani rajtuk

- ahegesztésifolyamat soran, vagyis terhelt allapotban j6 hatasfokkal rendelkezzenek,
Uresjarat esetén pedig a legkevésbé terheljék a halézatot

= “nelegyenek érzékenyek a halozati fesziiltségingadozasokkal szemben

- “felépitésiik legyen egyszerl, legyenek por-, és utésalléak, lehet6leg csendes
mukodéssel.
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G burkolat

I transzformator
— anszform

kabel

/ elektroda-
' fogo

—

™~ mdb fogod

13. dbra. Villamos ivhegeszto berendezés dramforrdsdnak vdzlata

Tobbféle teljesitményld aramforrds kaphatdé kereskedelmi forgalomba, melyekbdl
kivdlaszthatjuk az adott hegesztési mlveletnek leginkdbb megfelel6t, a‘berendezés villamos
paramétereinek (dramerdsség, fesziiltség, hiités tipusa, hatasfok, stb.) szerint.

Altaldban tartalmaznak beépitett huzalel6tolé egysédet,imely a fogyé elektrodat
folyamatosan tovabbitani tudja a hegesztés helyére. A berendezés gyartdéja minden géphez

készit egy ugynevezett karakterisztikat (gép jelleggorbe), rami alapjan kivalaszthaté a
legoptimalisabb mikodés, illetve a munkapont.

Uresjarati feszlltség

gépkaraszterisztika

\ ﬁ]

munkaaram rovidzarasi aram

14. dbra. Kézi ivhegesztés statikus viszonyai

A fenti dbran egy fesziiltség-aramer6sség diagramot lathatunk, melybe bejel6lésre keril a
hegesztési iv karakterisztikdja. Az ivhossz a hegesztés sordan nem allandé, lehet révidebb, és
hosszabb is, igy egy minimum, és egy maximum érték kozott valtozik. (Iy=minimum,
l,=maximum). Ezen két szélsé érték kozott a hegesztés sordn barmilyen ivhossz létrejohet.

Az abraban lathaté még egy gorbe, amely a hegeszt6 berendezés karakterisztikajat mutatja
(gépkarakterisztika).

12
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Ahol az iv-, és a gépkarakterisztika gorbék metszik egymadst, ott van a munkapont, tehat
ezen ponthoz tartozé d4ramerdsség, és fesziiltség értékeket kell bedllitani a hegesztd
berendezésen a leghatékonyabb miikodés érdekében.

A hegeszté aramforrasoknak tébb fajtaja létezik:

a.) Hegeszté dinamé: egyendramu berendezés, mely hasznalatanak elényei, és hatranyai is
vannak. Elényei kozé sorolhatd, hogy jé ivgyuljtasi, és hegesztési tulajdonsagokkal
rendelkezik; a halézati feszilltségingadozasra kevésbé érzékeny; gépkar isztikdja
meredek, tovabba a legtdobb elektrédatipussal valé hegesztésre alkalmas.

Hatranyai kozott emlithetd, hogy zajos; alacsony a hatadsfoka (50-60%), porra, nedvességre
érzékeny, igy inkabb csak zart térben haszndlhaté.

EAE

15. dbra. Hegesztd dinamo

szformator: ez a berendezés valtakozé aramot szolgdltat. Hasznalhatoak
otvo engén Otvozott, vagy rozsdamentes acélok, tovabba ontottvas hegesztéséhez
is. Nag j6 hatasfoki, egyszerl, olcséd kivitelli gép, melynek (resjaratban kicsi a
teljesitményfelvétele.

Hatranya, hogy a berendezés altal létrehozott gyujtofesziiltség miatt zart tartalyon beliili
hegesztés nem végezhet6 vele (balesetveszély). Tovabbi hatrdnya, hogy szinesfémek
hegesztésére alkalmatlan.

13
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16. dbra. Hegesztd transzformater

c.) Hegeszt6 generator: egyendramot szolgaltaté,berendezés. Haszndlata el6nyds, mivel a
legtobb elektrodatipussal valé hegesztésre alkalmas, barmilyen hegesztheté anyagot meg
tudunk vele hegeszteni, jék _az ivgyljtasi tulajdonsagai, és a haldzati
fesziiltségingadozasokra kevésbé érzékeny.

Hatranyai kozott emlithetd, hogy a hatasfoka nem tual jé (50-60%), nagyon zajos, esGre-
porra érzékeny, és az Uresjarati teljesitményfelvétele is nagy.

17. dbra. Hegeszté generdtor

d.) Hegeszté inverter: tulajdonképpen szabalyozott aramforrdsnak is nevezhetjik. A
muikodési elvének lényege, hogy az daramforrasban |évé inverter az egyenaramot a
halézatindl joval nagyobb frekvencidju valtakozé aramma alakitja.

14
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Alkalmas bevont elektréodaval torténd hegesztésre, tovabba hegeszthet§ vele szénacél,
savallo acél, réz.

18. dbra. Hegesztd inverte

Egyéb kiegészitdk, szerszamok

A hegeszt6 berendezésekhez egyéb szersza kab is sziikségesek, hogy egy teljes

hegesztéallomast létre tudjunk hozni.

trédafogoval, és a munkadarabbal valé
ban sodrott rézhuzalbdol készilnek, és
tva. Tobbféle keresztmetszetli hegesztékabel
50, 70, 90 mm?)

Hegeszt6kabelek: az aramforrdas polu
0sszekotésére haszndlhaték. E
gumiboritasos szigeteléssel
kaphat6 kereskedelmi forga

N

vannak e

19. dbra. Hegesztokabel

15
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Elektrédafogé: feladata az elektréda tartasa, az iv hdéjének és fuvéhatdsanak irdnyitdsa,
tovabba az dramnak a hegesztési helyhez valé hozzavezetése. Hasznalatanak elénye, hogy
lehet6vé teszi a gyors elektréodacserét. Elsésorban a kézi ivhegesztésnél alkalmazott eszkoz.

Elektrodak: kilonboz6 tipusuak lehetnek, és
fliggvényében valasztjuk ki az adott miivelet
ellatottak (bazikus, savas, rutilos, stb.) is.

aktualis korulményeinek
egfelel6t. Lehetnek bevonattal

21. dbra. Bevonatos elektrodak

A hegesztés komplex kivitelezéséhez tovabbi eszkdzdket, és szerszamokat is hasznalunk.

16
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23. dbra. Salakolo kalapdcsok (Felesleges var : eltavolitdsdra)

24. d Varrat g) tikor (Rosszul ldthato helyeken 1évo varratok mindségének
ellendrzéséhez)

4. egesztési munka

Ebben észben ismertetésre kerlil harom fém alkatrész 6sszehegesztésének miveletterve.
A miiveltterv elGirdsai alapjan kivitelezhet6 a komplex hegesztési miivelet. Az eljards sordn
négy hegesztési varratot készitiink el.

17
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<

25. dbra. Az alkatrészek hegesztett vdzlata

Hegeszt6gép tipusa: HEGA-A-450

Alapanyag: X3CrTi17

Hegesztési technoldgia: AWI

A hegesztés soran az érvényes munkavédelmi el6irdsokat.mindig be kell tartani!

Hegesztési mliveletterv:

Sor | Muvelet El- Gyik- Keésziléke | Heg. Technologiai paraméter | Varrat Heg. Megjegyzés
szd hézag k helvzete
ol megnevez. Iukg = anyag A [U(|V gaz mérete
prés Régzita ) V) | be
fmin | @
) mi
n)
1. | Keészilékbe Régzitd,
rogzit, elsé forgato
varrat illesztési készulék
hézagat bedllit
2. | Egvesjeli v 1mm Régzitd, | X6NiCrMo | 350 | 30 [ 0,1 | 5,5 | s=10 vizszintes | A varrat hosszisdga miatt a hegeszést
varrat elso forgatd CuNb18-20 mm kozéprdl elindulva, két irdnyba haladva
sordt hegeszt készilék kell elvégemi.
d=4mm 1=0,7
m
3. | Egyesjeld Komrézigdlls drotkefe
varrat elsé

sordt tisztit

4. | Egvesjeli v 1mm Régzité, | X6NiCrMo 350 (30 | 0,1 | 55 |s=10 vizszintes | Avarrath ga miatt a hegesztést
varrat masodik forgatd CuNb18-20 mm kozéprdl elindulva, két irdnyba haladva
sordt hegeszt késziilék kell elvégezni.

d=4mm 1=0,7
m

5. | Egyesjeli Komdziédlls drotkefe

varrat masodik

sorat tisztit

6. | Készilékbe Régzits,
régzit, kettes forgato
jelii varrat készilék
illesztési
hézagat bedllit

26. dbra. Hegesztési miveletterv elsé része

18
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7 Kettesjeli sar Ragritd, | X6NiCrMo 350 |30 | 01 | 4 a=4 vizszintes | A varrat hosszisdga miatt a hegesztést
varratot ok forgatd CuNb18-20 mm kazeprol elindulva, ket irdnyba haladva
hegeset keszilek kell elvégemi.

d=4 mm =28
m

8. | Kertesjeli Komdziddlls drotkefe
varratot tisztit

9 | Harmas jela sar Régzite, | X6NiCrMo 350 | 30 | 0.1 | 4 a=4 vizszintes | A varrat hosszisaga miatt a hegesztést
varratot ok forgatd CulNb18-20 mm kozéprél elindulva, két irdinvba haladva
hegeszt készilék kell elvégemni.

d=4 mm =28
m

10. | Hdrmas jeli Korroziodlld drotkefe
varratot tisztit

11. | Négvesjeli sar Ragzits, | X6NiCrMo 350 13001 | 4 a=4 vizszintes | A varrat hosszisiga miatt a hegesziést
varratot ok forgato CulNb18-20 mm kézéprol elindulva, két iranvba haladva
hegeszt keésziilek kell elvégemmi.

d=4 mm =28
m

12 | Négvesjeli Korroziodllo drétkefe

varratot tisztit

27. dbra. Hegesztési miiveletterv mdsodik része

Ha hegesztett kotést kell 1étrehoznunk minden esetben, készitsiuk el a darabok vazlat rajzat,
valamint irjuk meg a hegesztési folyamat miveletének sorrendjét.

A hegesztési mivelet kivitelezéséhez tovabbi szamitasokat is elvégezhetiink, amennyiben ez
szlukséges. Példaul kiszamithatjuk a valasztott' hegesztéanyag krom-nikkel egyenértékét,
mely szintén egy fontos hegesztés technolodgiai paraméter. Tovabba meghatarozhatjuk az
egyes varratok tomegét, a sarokvarratok .térfogatat, a hegesztéshez felhasznalt huzal és
védbgaz mennyiségét, valamint a hegesztési munkafolyamat energiakoltségét is.

A hegesztett szerkezeteket mindenresetben gy kell kialakitani, hogy ha az adott szerkezet
farasztoigénybevételnek van kitéve, a hegesztett kotés/kotések ekkor se menjenek tonkre.

A varratok utélagos kezelése

Az elkészilt hegesztési varratok utdlagos kezelése sziikséges, ha a szerkezet faraszto
igénybevételnek lesz kitéve. Az utdlagos kezelések kozé sorolhatjuk a sorétezést, és a
gorgd6zést. Ezen eljardsok novelik a varrat felileti keménységét, és ezaltal annak kifaradasi
hatarat is.
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TANULASIRANYITO

1. Olvassa el, és értelmezze a szakmai informacié tartalmat!

2. Oldja meg az "Onellen6rzé feladatok" fejezetben taldlhatd elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellendrzése céljabol! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait a "Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, kérem (jra olvassa el a
"Szakmai informdcio tartalom" cimi fejezetet!

3. irja le a révidzarlatos anyagatvitel folyamatat villamos ivhegesztésnél!

4. Hanyféle szabvanyos hegesztési helyzete lehetséges a tompavarrat elkészitésének?
Készitsen vazlatot az 6sszes szabvanyos hegesztési helyzetrdl!

5. Rajzoljon le egy kett6s, és egy domboru sarokvarrat vazlatat, valamint adja meg a
szabvanyos jelolését is!

6. Végezzel el a hegeszt6 iv begyujtasat, valamint_megszakitasat, a munkafiizetben leirtak
alapjan!

7. Rajzolja le a villamos ivhegeszté berendezés, aramforrasdanak vazlatat, és nevezze meg a
f6 részeit!

8. Készitse el a munkafiizet 25.abrajan Jlathaté hegesztett szerkezetet! A hegesztési
folyamat elvégzésekor kovesse végig a 26, és a 27.abrakon lathaté hegesztési miivelettervet!
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| 1.feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitdsok kozil melyik vonatkozik a rovidzarlatos, és melyik az
impulzusives anyagatvitelre!

Jellemzo6k Rovidzarlatos Impulzusive
anyagatvitel anyagatvitel

Ennek segitségével permetszerd
cseppatvitelt tudunk megvalésitani.

Vékony lemezek  elkészitéséhez s
alakalmas.

Csak kis héaramot igényl6 hegesztési
feladatokhoz alakalmazhaté.

Az ilyen tipusi anyagatvitel ugy jon létre,
hogy az elektréda felhevitett
beleiitkdzik a hegfiirdébe.

2.feladat

v

Rajzolja le a forg s patmenetet!

21
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30

3.feladat &

Rajzoljon le egy perem, egy I, vala V varratot, tovabba adja meg a szabvanyos

N

22
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4 feladat

irja le a fiigg6leges helyzetii V varrat elkészitésének jellemzgit!

5.feladat

Jelolje X-el, hogy az allitdsok kozil melyik vonatkozik a hegeszté transzformatorra, és
melyik a hegeszt6 dinaméra!

Jellemzék Hegeszt6 Hegeszt6
transzformator dinamé

Szinesfémek hegesztéséhez alkalmatlan.

Hatasfoka alacsony (50-60%).

Porra, és nedvességre érzékeny.

Ez a berendezés valtakozd wmaramot
szolgaltat.

Uresjaratban kicsi a teljesitményfelvétele.

Gépkarakterisztikdja meredek.

Jo ivgyujtasi, és hegesztési
tulajdonsagokkal rendelkezik.

6.feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitasok kozil melyik vonatkozik a hegeszté generatorra, és melyik a
hegeszt6 inverterre!

23



A VILLAMOS iVHEGESZTES TECHNOLOGIAJA, A HEGESZTES BERENDEZESEINEK ALKALMAZASA,
KOMPLEX MUNKAK

Jellemzék Hegeszt6 generator Hegeszté
inverter

Szabalyozott aramforrasnak is

nevezhetjik.

Egyendramot szolgaltaté berendezés.

Alkalmas bevont elektrédaval torténd
hegesztésre.

Nagyon zajos berendezés.

Uresjarati teljesitményfelvétele nagy.

Kevésbé érzékeny a haldzati fesziltség
ingadozasokra.

7 .feladat

Mi az elektrodafogé feladata?

8.feladat

Mire hasznaljak a varratvizsgalé tukrot?
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MEGOLDASOK

Jeldlje X-el, hogy az allitdsok koziul melyik vonatkozik a rovidzarlatos, és melyik az
impulzusives anyagatvitelre!

Jellemz6k Rovidzarlatos Impulzusives
anyagatvitel anyagatvitel
Ennek segitségével permetszerd X

cseppatvitelt tudunk megvalésitani.

Vékony lemezek  elkészitéséhez is X
alakalmas.

Csak kis hdéaramot igényl6 hegesztési | X
feladatokhoz alakalmazhaté.

Az ilyen tipusu anyagatvitel agy jon létre, | X
hogy az elektréda felhevitett vége
beleiitkézik a hegfiirdébe.

2.feladat

Rajzolja le a forgdives cseppatmenetet!

28. dbra

3.feladat
Rajzoljon le egy perem, egy |, valamint egy V varratot,adja meg a szabvanyos jelolésiiket is!
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Alak Jeldlés Megnevezés
«% [ peremvarrat
2 NN - | varrrat
Uy, N — V varrat

29. dbra. Perem-; I; V varrat

4 feladat

irja le a fiigg6leges helyzetii V varrat elkészitésének jellemzgit!

A V varrat kialakitasa altalaban 3-4 rétegben torténik. Minden egyes réteg esetén érdemes
betartani a szabvanyban ajanlott névleges elektréda atmérét. Elsé réteghez: 2,5-3,25 mm
kozotti névleges atmérdjli elektréda haszndlates, mas.masodikhoz 3,25-4 mm-es, a
tovabbiakhoz pedig 4mm-es. Ezen varrat tipus készitéséhez vizszintes helyzetben legjobb a
rutilos, vagy bazikus elektroda.

5.feladat

Jelolje X-el, hogy az allitdsok koziul melyik vonatkozik a hegeszté transzformatorra, és
melyik a hegeszt6 dinaméra!

Jellemzék Hegeszté Hegeszt6
transzformator dinamé

Szinesfémek, hegesztéséhez alkalmatlan. X

Hatasfoka alacsony.(50-60%). X

Porra,és nedvességre érzékeny. X

Ez a " berendezés valtakozd aramot | X

szolgaltat.

Uresjaratban kicsi a teljesitményfelvétele. X

Gépkarakterisztikdja meredek. X
Jo ivgyujtasi, és hegesztési X

tulajdonsagokkal rendelkezik.
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6.feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitasok kozil melyik vonatkozik a hegeszté generatorra, és melyik a
hegeszté inverterre!

Jellemzék Hegesztd generator Hegeszté
inverter
Szabélyozott aramforrasnak is X
nevezhetjik.
Egyendramot szolgaltaté berendezés. X
Alkalmas bevont elektrédaval torténd X
hegesztésre.
Nagyon zajos berendezés. X
Uresjarati teljesitményfelvétele nagy. X
Kevésbé érzékeny a halozati fesziltség | X
ingadozasokra.
7 .feladat

Mi az elektrédafogd feladata?

Elektrédafogé: feladata azmelektroda tartasa, az iv hdjének és fuvohatdsanak irdnyitasa,
tovabbd az aramnak a ‘hegesztési helyhez valé hozzavezetése. Haszndlatdnak el6nye, hogy
lehetévé teszi a gyors elektrédacserét. ElsGsorban a kézi ivhegesztésnél alkalmazott eszkoz.

8.feladat

Mire hasznaljak a varratvizsgalé tiikrot?

Rosszullathat6 helyeken Iévé varratok minéségének ellenérzéséhez.
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A(z) 0220-06 modul 014-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, kezel6

31861 02 0100 31 02

Mechanikus vagyonvédelmi rendszerszerel6

31521 10 1000 00 00

Géplakatos

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:

20 ora




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés mindségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.

A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd





