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ELOIRASAI

ESETFELTEVES-MUNKAHELYZET

A gépiparban fém alkatrészek vagasara darabolasara kilonb6zé eljarasokat alkalmazunk. Az
egyes alkatrészek, munkadarabok vagasa kilonb6z6é mdlveletekkel valdsithaté meg. Gyakran
alkalmazott darabolasi miuivelet a tarcsds darabolas, a plazma-, lézersugaras-,
elektronsugaras, valamint a langvagas.

A langvagas gyakran alkalmazott eljaras fémes anyagok szétvalasztdsahoz. A miveletet
altaldban kézzel végzik, de a folyamat gépesithetd is.

Ezen munkaflizet attanulmdanyozasa sordn megismerkedhet a langvdgas technolégidjaval,
anyagaival, a vagds gyakorlati kivitelezésével, tovabba a vagas elvégzéséhez sziikséges
eszkozokkel, és a folyamat soran betartandé munkavédelmi eléirasokkal.

1. dbra. A ldngvdgds folyamata
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A langvagas technolégiija

Az eljaras a termikus anyagszétvalasztd eljardsok kozé tartozik. Termikusnak nevezziik az
anyag szétvalasztasat, ha a technoldgidt meghataroz6 héfolyamat a darabolas, vagy vagas
vonala mentén, vagy annak kozvetlen kdrnyezetében anyagszerkezeti valtozast hoz létre.

A langvagast Adltaldban hegesztendé fémdarabok el6készitéséhez, szétdarabolasahoz
szoktdk alkalmazni. A vagas soran létrejové feliilet mindsége, fligg a vagdsi sebességtdl, a
vagboxigén, valamint az égdégaz mennyiségétdl. Az eljards elénye, hogy a daraboldashoz
hasznalt berendezéseknek viszonylag alacsony a koltsége.

A miivelethez tobbféle ég6gaz, és fuvoka van hasznalatban, amelyekkel kiillénb6z6 vagasi
minéség, és sebesség érhetd el.

S~ salak
Kisodrodasa

2. dbra. A ldngvdgds vdzlata

A vagas alatt a vagorés anyaga folyamatosan el6re halad, ekdzben az oxigén elég, majd az
elégett égésterméket az oxigénsugar a vagoérésbdl kifujja (salak kisodrddas).

A langvagasi folyamat létrejottének kiilonbozé feltételei vannak, melyek a kdvetkezék:

- a.) avagandd anyag oxigénben égheté legyen,

- b.) a keletkezé reakcioh6é minél nagyobb legyen,

- ¢.) avagando anyag gyulladaspontja alacsonyabb legyen az olvadaspontjanal,

- d.) a vagandé anyag hdévezetd képessége lehetSleg kicsi legyen, hogy hé torlédas
legyen az el6melegités helyén,

- e.) a salak olvadaspontja kisebb legyen a vdgandé anyag olvadaspontjanal,

- f.) tovabba a salak minél higfolyésabb legyen.
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A kovetkez6 anyagok a fent felsorolt feltételek valamelyike miatt nem langvaghatok:

- Ontottvas (c.) és d.) feltételek miatt)
- réz, és dtvozetei (d.), e.), valamint f.) feltételek nem teljesiilnek ezekre az anyagokra)
- aluminium és otvozetei (c.), d.), e.) feltételek miatt)

A vagas sebessége, és a vagott felilet minésége elsédlegesen a vagdoxigén tisztasagatdl
flgg. Az oxigén tisztasdganak legalabb 99,5%-osnak kell lennie. Ha az oxigén tisztasdga
1%-al csokken, akkor a vagdsi sebesség atlagosan 25%-al csokken, az oxigén fogyasztas
pedig 25%-al megné.

2. Az égdgaz kivalasztasa

A ldngvagas soran a gaz égése két jél kilon valaszthatd részben (zonaban) valosul meg.
Elsédleges lang (zéna), valamint masodlagos, vagy kiilsé zéna.

Vegylik az acetilén gazt, és kovessiik végig, az acetilén gaz égését az egyes zéndakban.

Az elsddleges zénaban a gaz égése sordn a kovetkezd reakcio jatszédik le:

2C,H,+20, ->4CO +2H, ( A gaz oxigénnel térténd égése soran szénmonoxid, és
hidrogén keletkezik.)

A masodlagos zonaban pedig a kovetkezd reakcié megy végbe, és folytatodik a gaz égése:
4CO+2H,+30, - 4C0O, +2H,0

masodlagos zona o F
= elsodleges zona

3. dbra. A ldngvdgdshoz haszndlt égégdz zondr

A langvagashoz leggyakrabban alkalmazott gazok a kovetkezdek:

- acetilén (CuHy)

- PB gaz (propan-butan gaz)
- hidrogén

- MAPP-gaz

- varosi vezetékes gaz
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- propilén
Acetilén

Az acetilén segitségével tudjuk elérni a legmagasabb lang hémérsékletet az 6sszes égégaz
kozil. Az acetilén égésekor a lang hémérséklete korilbeliil 3160 °C, mig a propadné csak
2810 °C. A magasabb hémérsékletd lang sokkal gyorsabban vagja at az anyagot. Ha az
acetilén lang anyag atvagasi idejét 6sszehasonlitjuk a propan langvagasi teljesitményével,
akkor azt kapjuk, hogy az acetilén langgal torténé vagast kb. 3-szor gyorsabban tudjuk
elvégezni, mint a propan gazzal torténé darabolast.

Az acetilén magasabb égési sebessége (7,4 m/s, dsszehasonlitva a propan 3,3 m/s-os
sebességével), és az elsddleges zdéna (ldng) magasabb flt6értéke (18,890 kJ/m3,
O0sszehasonlitva a propan 10,433 kJ/m3 fit6értékével) altal egy sokkal erdsebb langot
kapunk, ami csokkenti a fém hdéhatasovezetének szélességét, valamint a munkadarab
langvagdas kozbeni vetemedését.

Leginkabb rozsdas, és revés feliiletli anyagok, lemezek vagadsahoz alkalmazzak.

4. dbra. Acetilén ldng, és a hozzd valo fuvoka kialakitds

PB gaz (propan-butan gaz)

A propan-butdn gazzal csak az acetilénnél alacsonyabb langhémérséklet érhetd el. A vagasi
sebesség, valamint a vagott felilet minésége az acetilénnel torténé vagashoz hasonlé.
Els6sorban gépi vagashoz, illetve vastag anyagok szétvdgasahoz gazdasagos.
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5. dbra. Propdn-butan lang, és a hozzd valo fuvoka

Hidrogén

A hidrogénnek is alacsonyabb a langhémérséklete, mint az acetilénnek, igy a vagott felilet
simasdga jobb az acetilénnel végzett darabolashoz képest.

Egési sebessége kozel fele az acetilénnek, a langja hosszabb, ezért 1 m-nél vastagabb tagolt
Ureges, anyagok darabolasara a legjobb.

héhatasovezet

6. dbra. a.) Ldngvdgdsi folyamat propdn-butdn, valamint b.) hidrogén ldng segitségével,
tovdbba a lang hatdsdra kialakulo héhatdsovezetek
Ldthato, hogy a propdn-butan ling esetén sokkal szélesebb a hohatdsévezet, mint a
hidrogén ldngnal

MAPP-gaz

A MAPP-gaz kiilonb6zé szénhidrogének, féként metil-acetilén, és propadién keveréke.
Viszonylag magas hémérsékletli langot (2976 °C) lehet ennek segitségével létrehozni. Az
égés soran létrejové alacsonyabb lang hémérséklet, tovabba a nagyobb gazaramlas (az
acetilénhez viszonyitva), alapvetéen nagyobb vagdsi idét eredményez a miivelet soran.
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A MAPP-gazt magasabb nyomasu kornyezetben is alkalmazhatjuk, igy viz alatt végzett
vagdsokra is alkalmazhaté. Mig az acetilén a robbandsveszély miatt csak 15 méteres
vizmélységig hasznalhato viz alatti vagasokra, addig a MAPP-gaz sokkal mélyebb vizben is
alkalmazhaté, mivel annak alkotéi (a hidrogén, és oxigén) kevésbé disszocidlnak (kémia
kotés felbomlasa) a nyomas hatdsara.

7. dbra. A MAPP-gaz ldngja

Varosi vezetékes gaz

Ennek a gdz fajtdnak az el6nye, hogy vezetékes gazként a legolcsobb a hasznadlata.
Tulajdonsagai hasonléak a hidrogén gazhoz, a langvagasi sebessége hasonld, mint az
acetilénnek. Alkalmazasa sorozatgyartasban, vastag anyagok vagdsahoz gazdasagos
leginkabb.

Propilén

A propilén a cseppfolyodsitott szénhidrogének koézé tartozik, és langjanak hdémérséklete
hasonlé a MAPP-gazéhoz.
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Egbégéz jellemzék

Eg6gaz Maximalis lang Oxigén-égbgaz HG6 eloszlasa a lang (kJ/m3)
hémérséklet ardnya a
(00) langvagaskor
elsédleges zondjaban masodlagos zoénajaban
acetilén 3160 1,5:1 18890 35882
PB gaz 2810 4,3:1 10433 85325
hidrogén 2834 0,42:1 - -
MAPP-gaz 2927 3,3:1 15445 56431
varosi 2770 1,8:1 14900 35770
vezetékes gaz

propilén 2872 3,7:1 16000 72000

Az égb6gazokat a kovetkezé tulajdonsagokkal jellemezhetjiik:

- a lang hémérsékletével ( a lang legmelegebb része, dltaldban az elsédleges zéna hegye)

- az oxigén-égbgaz aranyaval (nyilvan valéan egy bizonyos mennyiségli gaz sziikséges az

égéshez, de ez valtozik attdl fliggéen, hogy a lang oxigén-, vagy gazduls, vagy esetleg

semleges)

- az égés hémérsékletével (altalaban az égési hémérséklet magasabb a lang kiilsé részein)

semleges lang

oxigéndiis lang

gazdis lang

8. dbra. Oxigén-égbgdz kiilbnbozd ardnyu ldng formdi




A LANGVAGAS ESZKOZEI, ANYAGAI, SEGEDANYAGAI, TECHNOLOGIAJA, GYAKORLATA,
MUNKABIZTONSAGI ELOIRASAI

Véddgazok hasznalata a langvagashoz

A langvagas soran a védégaz feladata, hogy a vagbéoxigén-sugarat elzarja a kornyezd
leveg6tsl. A védbégazoknal fontos kovetelmény, hogy a vagdoxigénhez képest kisebb
stirGséguk legyen.

A leggyakrabban alkalmazott védégazok a kovetkezdk: hélium, hidrogén, foldgaz, acetilén,
PB-gaz.

A 200... 500 mm-es vagdsi vastagsagok esetén acetilént, vagy PB-gazt hasznalunk.

3. Kézi langvagas

A kézi langvdagast elsésorban egyedi vagasi feladatokra célszerl hasznalni. Sorozatokhoz tul
koltséges az alkalmazasa. 300 mm-es maximalis anyagvastagsagig haszndlhaté.

A kézi langvagas berendezései

A kézi langvagashoz haszndlt berendezések megegyeznek a langhegesztéshez hasznalt
eszkozokkel. Tehat a gazt altalaban gazpalackbdl kapjuk, valamint ehhez tartoznak tomlék,
nyomascsokkentdk, kilonb6z6 langvagd fejek, az alkalmazott gaz tipushoz megfelel6
favékaval ellatva.
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9. dbra. Kézi ldngvdgo berendezés

A langvdgashoz haszndlhatunk kiilonb6z6  késziilékeket is a munkafolyamat
megkonnyitésére. Példdul a langvagd asztalon alkalmazhatunk munkadarab be/lefogd
késziilékeket, aminek segitségével joval pontosabban tudjuk elvégezni a vagast.

A vagas pontossaga tovabb novelhetd, ha a vagasi vonal el van rajzolva, pontozva. Egyenes
vagashoz fémvonalzét, sikbeli gérbe kivigasahoz pedig lemezsablonokat hasznalhatunk.
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Tovabba alkalmazhatunk gordiil6 vagdkocsit is, ami szintén egy a langvagast segitd
kiegészité berendezés. A vagdkocsi feladata egyrészt, hogy vezesse a vagopisztolyt, tartsa

az égo6fej megfelel6 tavolsagat a munkadarab felett, valamint ennek segitségével
beallithatjuk a vagosugar szoghelyzetét is.

A vagas végrehajtasahoz vagopisztoly sziikségeltetik.

vago oxigén-szelep oxigf.n csatlakozoé
— - I‘\f -t
. | f - VY opge——
i injektor égogaz csatlakozod
hevité oxigén-szelep \régﬁgéz szelep
F ) b) X
[ 7 % o M
. \ ] 0
RN AN

10. dbra. Langvdgdshoz haszndlt vdgopisztoly vdzlata, a vdgofej fuvokdja tetszdleges szogbe
allithato a munkadarabhoz képest a.) Vdgokocsival felszerelt vagofej, a ldngvdgo a
munkadarabhoz viszonyitva merdlegesen dll, b.) Vdgokocsival felszerelt vagofej, a ldngvdgo
a munkadarabhoz viszonyitva szogben all

A vagashoz hasznalt égék

A vagopisztoly égd részében talalhaté egy fuvdka. A fuvoka segitségével torténik a
vagbéoxigén vagorésbe torténé bevezetése, és az elémelegité gaz iranyitdsa a vagas helyére.
a favokakat teljesitményiik szerint a kovetkezd csoportokba lehet sorolni:

- normal égék: 3 mm-t6l egészen 300 mm-es anyagvastagsagig hasznalhatdak
- vékonylemez vagéégdbk: 1... 5 mm vastag munkadarabok vdgasahoz alkalmasak
- kilonleges vagdégdbk: 300 mm feletti vastagsdgu anyagok vagdsahoz



A LANGVAGAS ESZKOZEI, ANYAGAI, SEGEDANYAGAI, TECHNOLOGIAJA, GYAKORLATA,
MUNKABIZTONSAGI ELOIRASAI

Langvagashoz hasznalt flivékak felosztasa szerkezeti kialakitasuk szerint

Egyesitett fuvoka

Ennek a flvdkanak a jellemzdje, hogy a vagboxigén-fuvokat a lang szimmetrikusan veszi
koril. Lehet gydris, soklyukl, és hornyolt kivitelli. Az ilyen tipusu fuavokaval a langvagas
mindkét irdnyba (jobb-, és bal felé is) elvégezhetd.

éghetd gaz €s
oxigen keverck

a vagas iranya

—_—

11. dbra. Egyesitett fuvoka

Osztott flivoka

Ebben az esetben az oxigénnek, és a langnak is kiilon, egymastél elkilonitett fivokaja van.
Ezt a tipust altalaban vékony lemezek kivdgasdhoz hasznaljak. A l[angvagdas osztott fuvokaval
csak egy iranyban, balrél-jobbra végezhet6 el.

10
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éghetd gaz és éghetd gaz és
oxigén keverék oxigeén keverék
oxigen nagynyomasu

1

|
a vagas iranya a vagas iranya
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12. dbra. Osztott fuvoka kialakitdsok

A kézi langvagas munkafolyamatanak lIépései

- a.) Munkadarab el6készitése ( az anyag vagépisztoly feldli oldalanak, a vagasi vonal
mentén tisztanak kell lennie).

- b.) Vagasi vonal elérajzolasa.

- ¢.) Munkadarab elhelyezése rogzitése, Ugy hogy a langvagast munkavédelmi
szempontbdl biztonsdgosan, és megfelel6 mindségben el lehessen végezni.

- d.) Vagoépisztoly megfeleld bedllitasa (a munkadarabhoz képest elGirt szogben).

- e.) Favdka optimalis tavolsaganak beallitdsa a vagando feliilethez képest.

- f.) Elémelegité gdz nyomdasdnak bedllitdsa a gyari adatoknak megfelel6en.

- g.) A vagooxigén nyomdsdnak beadllitdsa, a vagandé anyag vastagsagdnak
fliggvényében.

- h.) A gadznyomasok bedllitdsa utan ellenérizni kell a vagépisztoly helyes miikodését
zart, és nyitott vagé oxigén-szelep allasnal egyarant.

- i.) Langvagdasi mdlvelet végrehajtdsa az anyaghoz, és a mdlvelet korilményeihez
illeszked6 vagdsi sebességgel.

Fontos, hogy a fent el6irt 1épéseket minden egyes langvagasi miivelet esetén elvégezziik. A
rosszul bedllitott vagdoxigén nyomads, vagy vdgasi sebesség rontja a vagott feliilet
mindségét, illetve noveli az eljarashoz felhasznalt gaz mennyiségét.

11
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L

Vagoéoxigén nyomasanak novelése

13. dbra. Szén acél munkadarab langvdgdsa kiilbnbézo nyomdsu vdgooxigénnél. Ldthato,
hogy ha néveljik a vdgooxigén nyomadsdt, akkor a nyomdstol fliggden vdltozik a vagorés
alakja, és a vdgott feliilet mindsége is.

A langvagas iranya, és sorrendje

A langvagas iranyanak megvalasztasa nagyon fontos. Ez mindig az aktualis munkadarabtdl
fligg, ugyanis a vagandé anyagban a langvagassal egyitt jar6 héfolyamat kovetkeztében
belsé fesziiltségek maradhatnak vissza, ami a darab vetemedését, torzulasat okozhatja. Ezen
elhuzédasok kikiiszobolésére, illetve a leheté legminimadlisabb értékre valé csdkkentésére
szlikséges a megfelel6 vagasi irany megvalasztasa.

Ehhez a kovetkez6 szabalyokat kell betartani

a.) A kivdgand6 darab a leheté leghosszabb ideig maradjon hdévezetési kapcsolatba a

nagyobb hékapacitassal rendelkezé alapanyaggal, vagyis az eredeti munkadarabbal, amibél
a kivagas torténik.

hibas helyes

14. dbra. Koriv kivdgdsa ldngvdgdssal, hibds, illetve helyes vdgadsi irdny

b.) ElI6szor mindig a belsé kivagasokat, lregeket, lyukakat kell kivagni, majd csak ezutdn
végezhet6 el a kiilsé részek vagasa.

12
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15. dbra. Alkatrész kivdgds ldngvdgdssal, a mivelet sorrendje a szdmozds szerint torténik

Ha a munkadarab olyan mértékben vetemedne a langvagas sordn, hogy az mar a vagasi irdny
pontossagat veszélyeztetné, mindannak ellenére, hogy a vagasi sorrend szakszerlien kerilt
megvalasztasra, akkor a vagast csak szakaszosan, a vagandé anyag folyamatos leh(itésével
lehetséges csak elvégezni.

Technoldgiai hibak a vagas kézben

A langvagas sordn a hibak joérészt a szakismeret hianyabdl adédnak. llyen hibak lehetnek
tobbek kozott a fuvékdk nem megfelel§ bedllitdsa, a vagéoxigén, illetve a lang nyomdasanak
rossz megvalasztasa, hibas vagdésebességi érték megadasa, stb.

A kovetkez6kben bemutatdsra keriilnek a leggyakoribb technoldgiai hibdk, de elétte
nézziink meg egy megfelelé technoldgia paraméterekkel elvégzett langvagasi mivelet soran
képz6dott vagasi feliiletet:

16. dbra. Megfeleld technologia paraméterekkel végzett, ldngvdgott feliilet

Lathato, hogy a megfeleld technikai paraméterek mellett a vagott feliilet megfelel6en sima,
és egyenletes lesz. A vagas soran, a felileten képz&dott vagasi vonalak majdnem
figgdblegesek. Csak egészen kis mértékd salak letapadas lathaté a darab alsé élén. Az
elémelegit6 lang nyomasa, adagolasa helyesen tortént, a darab fels6 él éppen hogy csak
"lekerekedett". Az igy létrejott vagasi feliilet tovabbi feliileti kezelések nélkiil alkalmazhato.

13
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17. dbra. Tul kicsi vdgdsi sebesség a langvdgds sordn

Ha a vagasi sebességet til alacsonyra vdlasztjuk meg, akkor a vagds soran mély bardzdak
keletkeznek, tovabba a vagott feliileten nagy, odatapadt salakcseppek talalhaték. Tovabba
ilyen vagasi feltételek mellett sokkal tobb vagdoxigénre, és égdgdzra van szilkség a
miuivelethez, tehat az egész folyamat gazdasagtalanna valik.

18. dbra. Tul magas ldangvdgdsi sebesség

Tllzottan nagy vagdasi sebesség esetén a felilleten mély, és gorbilt vagdsi vonalak
maradnak. A felilet nagyjabol sima lesz, de homoru is egyuttal. A salak a vagas soran
odatapad a munkadarab aljdhoz, de kdnnyen eltavolithaté onnan.

19. abra. A fuvoka tul messze van a munkadarab feliiletéhez képest

Ha a fuvoka, és a munkadarab ko6zott tul nagy tavolsdg van, akkor a vagds soran a
munkadarab fels6 élén tllzott lekerekedés figyelhet6 meg, még alacsonyabb vagasi
sebesség esetén is.
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20. dbra. A fuvoka tul kézel van a munkadarab feliiletéhez képest

Ha a fuavokat tal kozelre helyezziik a vdgandé darabhoz képest, akkor a ldng tllzottan
megolvasztja a darab felliletét, aminek eredményeként mély barazddk jonnek létre a darab
feltletén.

21. dbra. Tul sok vigooxigén

Ha a vagoéoxigén nyomasa til magas, vagy a fuvdéka mérete tul nagy, akkor tul sok
vagboxigén jut a vagoérésbe, aminek kovetkezményeként romlik a vagasi feliilet mindsége. A
fuvokakat minden esetben uUgy készitik, hogy egy meghatarozott nyomasértéken belil
miikddnek megfeleléen. Ha ezt a nyomasértéket tullépjiik, akkor a tul nagy nyomds az
vagboxigén aramlasat hatranyosan befolydsolja, az &ramlas nem lesz egyenletes.

22. dbra. Az égdgdz mennyisége tul sok

A kevés gyakorlattal rendelkez6 langvagd munkas sok esetben ugy prébdja novelni a vagasi
sebességet, hogy noveli az ég6gaz mennyiségét. Ennek eredménye sajnos éppen az, hogy
csokken a vagasi sebesség, illetve a munkadarab felsé éle megolvad, a feliilet egyenletlen
lesz. Az oxigén, és az égdgaz fogyasztasa né a munkafolyamat soran, a gazdasdgossdg
ezzel parhuzamosan csokken.
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23. dbra. A ldngvdgds sordn alkalmazott fivoka koszos

Ha a vagds sordn koszos fuvékat haszndlunk, akkor vagéoxigén nem tud egyenletesen
aramlani a munkadarabra, tehdt az aramlds nem lesz parhuzamos a vagoéréssel. Ennek
kovetkezményeként a feliilet nem lesz sem egyenletes, sem sima, tovabbi feliileti hibakat
figyelhetiink meg, ugymint: lepattogzas (pitting), a vagasi feliilet alametszddése, tulzott
salak képzddés, és a vagasi feliilet pikkelyez6dése.

4. Gépi langvagas

A gépi langvagds legnagyobb elénye a kézi eljarassal szemben, hogy egyrészt sorozatos,
nagy darabszama vagas is konnyedén elvégezhetd vele, illetve a vagasi sebesség
egyenletessége biztositott az egész miivelet soran.

Ezenkivil alkalmazhatunk tobb égdfejet egyszerre a gépesitett vagdsndl, ami szintén
fokozza az eljaras termelékenységét, és gazdasagossagat.

Két f6 fajtdja terjedt el a langvagéd gépeknek: hordozhatd, és helyhez kotott kiviteld.

A hordozhaté langvagogépek altaldban 6...8 kg kozotti tomeglek, egy, esetleg kettd
vagofejjel rendelkeznek. Ezen tipusokkal egyenes, és kor vonall, valamint nem talzottan kis
gorbiileti sugaru sikgorbét tudunk kivagni.

A langvagas technoldgiaja, és munkafolyamatanak lépései megegyeznek a kézi langvago
mivelettel.
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24. dbra. Hordozhato langvdgogép sikgorbe kivdgdsa kbzben

Helyhez kotott vagdogépeket ott haszndlnak, ahol a langvagds a gyartasi folyamat egy fontos

technoldgia része.
A gép 1:1-es méretardnyu rajzokrdl olvassa le a vagdsi koordinatakat. A gépek joé részének

ma mar CNC vezérlése van.
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25. dbra. Helyhez kotétt ldngvdgogép tobb égodfej egyiittes haszndlatdval

A gép vezérlé egysége két f6 részbdl részbdl all: a gép mozgatasat vezérlé hajtdegység,
valamint a szamitogépes vezérlé (CNC).

Tovabbi részei kozott emlithetd az alaptest, amely a gép hosszpdlydjat hordozza. Ezen a
palydn mozog a portal, és a keresztkonzol. Ezek keresztiranyl vezetSelemei tartjdk a
vagofejeket hordozé kereszt kocsikat.

Kulon részegységnek tekinthetd a gép gazellat6 rendszere.

26. dbra. Gépi ldngvdgo berendezés
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27. dbra. Gépi ldngvdgo berendezés mikédés kbzben

5. A langvagas munkabiztonsagi eléirasai

A langvdgds munkabiztonsdgi el6irasai hasonldéak a langhegesztés elGirdsaihoz. Mivel e
miivelet gdz, és oxigén égésének kozremlikodésével zajlik, igy ilyen munkahelyen tébb
el8irast is be kell tartani a balesetveszélyek elkeriilése végett.

A langvagashoz alkalmazott gazokhoz kapcsolodé biztonsagi elirasok

a.) Minden gazzal dolgozé munkahelyen tilos a dohanyzas, mivel a gdz levegd keverék
felrobbanasdhoz elegendé egy szikra is.

b.) Acetilén lang hasznalata esetén mindenképp meg kell akaddlyozni, hogy az acetilén gaz
rézzel érintkezésbe l|épjen, ugyanis ekkor rézacetilén keletkezik. Ez az anyag a gaz
felrobbanasdhoz sziikséges hémérsékletet kortlbeliil 100 °C-kal csokkenti, valamint Gtésre
is berobbanhat. Ezért a csoveket, csapokat, és egyéb szerelvényeket csak olyan anyagokbdl
szabad késziteni, amelyeknek réztartalma nem éri el a 70%-ot.

c.) Az acetilén gdz tovabbi balesetveszélyes tulajdonsaga, hogy oxigén jelenléte nélkil is
felrobbanhat, ha a nyomds a 3 bar értéket tilhaladja, valamint ha a térfogata eléri az 5 cm3-
t, vagy ha 500 °C-ot meghaladé hémérsékletre melegszik fel. Ezért a mdvelet sordn végig
biztositani kell, hogy az acetilén nyomasa ne haladja meg a 2,5 bar-t!

d.) Hidrogén gaz hasznalata esetén ugyelniink kell arra, hogy a gaz a levegével keveredve
ugynevezett durrandgazt alkot, amely szintén robbanas veszélyes lehet. A gaz kis suirlisége
miatt konnyen elillan, helyiségek, valamint tartalyok felsé részében konnyen 6sszegyiilhet.

e.) Propan-butan gaz alkalmazasakor figyelni kell arra, hogy ennek a gaznak nagyobb a
slirlisége a levegdénél. Ezért a langvagasi mivelet ezen gaz fajtaval aknaban, alagsorban,
mélyebb helyeken veszélyes, mert itt a propan-butan 0Osszegyllhet, és tartésan
robbanasveszélyes allapotot tarthat fenn.
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f.) A varosi gaz robbandsveszélyessége mellett még tovabbi mérgez6 gazokat is tartalmaz.
llyen példaul a metan, és a szén-monoxid.

g.) Az oxigén gaz haszndlata mas szempontbdl lehet balesetveszélyes, mint az el6z6 gazok.
Az oxigén ugyan nem ég el, viszont sziikséges minden égéshez. Oxigén jelenlétében az
anyagok kdonnyebben gyulladnak, ez vonatkozik az olajokra, és a zsirokra is, melyek oxigén
mellett konnyen langrobbandst idézhetnek el6.

Ezért az oxigénpalackoktdl, és szerelvényeikt6l az olajat, és zsirt minden esetben tavol kell
tartani, s6t még olajos kézzel is tilos hozzanyulni, a robbanasveszély elkeriilése végett!

Gazpalackokkal kapcsolatos munkavédelmi eléirasok

A gazpalackok kezelésére kiilon el6irasok vannak, mivel

- a palackok, azaz mint nyomadastarté edények a bennik uralkodé nyomas miatt,
szabalytalan kezelés kovetkeztében felrobbanhatnak.

- a palackban tarolt gdzok egy esetleges szivargds soran kijuthatnak a kornyezetbe, és mas
gazokkal keveredhetnek, ami szintén baleseti veszélyforrast eredményezhet.

- a palackok nagy tomegil targyak, amelyek szdllitdsa, kezelése, tarolasa kulonods
gondossagot igényel. Szdllitds kozben a sulyukbdl eredéen mechanikai sériiléseket
okozhatnak.

A langvagasi miivelet soran mindig figyelembe kell venni azt a szempontot, hogy a palack
esetlegesen elkezdhet szivarogni. A szivargd gaz nemcsak robbandsveszélyt, hanem
rosszullétet is okozhat!

A langvagasi miivelet sohasem végezhetd 3m-nél kozelebb a palackhoz!

A palackon mindig jol lathatéan fel kell tiintetni, hogy milyen gaz taldlhaté benne. A gazok
véletlenszerli Osszecserélése szintén baleseti veszélyforrds lehet, mivel az egyes gazok
nyomasa, és tulajdonsagai eltéréek lehetnek.

Minden gazpalackon jol lathatoan fel kell tiintetni az alabbi adatokat:

a palack tulajdonosat,

- a gyarté vallalat nevét, vagy jelzését,
a palack gyari szamat,

a toltégdz megnevezését,

- a palack lires tomegét,

a palack Grtartalmat, és toltényomasat, cseppfolydsitott gazok esetén a toltétomegét,

a palack bevizsgdlasnak idépontjat, a vizsgalatot végz6 szervezet bélyegzdéjét, valamint a
prébanyomast,
- a palackra vonatkozé szabvany szamat.

A szoveges jelzésen kivil a palackokat a benniik tarolt gaztél fliggben szinjelzéssel is el kell
latnia kovetkez6k szerint:

- acetilén (sarga palack)
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- oxigén (kék palack)
- hidrogén, vagy mas égheté gaz (voros)

A langvagas miiveletéhez kapcsolodo elbirasok

Védéruhdzat, szemiiveg, munkavédelmi bakancs, tizall6 ruha, kotény, munkakeszty(
viselése kotelezé az eljaras soran.

A folyamat kozben nagyobb mennyiségli izzé salak, és fém szétfroccsenésével
szamolhatunk, valamint a gdz-, és a filist képzGdése is intenzivebb, mint a ldnghegesztés
esetén.

A salak, valamint az olvadt fém felfogasara a vigand6é munkadarab ald érdemes egy fémbdl
készilt felfogo talcat elhelyezni. A munkadarab levagott részének biztonsagos felfogasarol
gondoskodni kell, mert ha a miihely padléjara esik konnyen sériilést okozhat.

A langvagé gépet csak olyan munkds hasznalhatja, aki teljes korlien ismeri a berendezés
kezelési utasitasat, gyakorlott a gép mikodését illetéen, és betartja a gépre vonatkozdé
biztonsagi elGirasokat.

TANULASIRANYITO

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

2. Oldja meg az "Onellendrzd feladatok" fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellendrzése céljabol! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait a "Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, kérem Ujra olvassa el a
"Szakmai informacio tartalom" cimii fejezetet!

3. Rajzolja le a langvagas vazlatat, és nevezze meg a vazlat f6 részeit!
4. Végezze el egy cs6darab acetilén langgal torténd langvagasat!

5. Rajzolja le a langvagashoz hasznalt vagdpisztoly vazlatat, és nevezze meg a pisztoly fébb
alkatrészeit!

6. Rajzolja elé egy lemezen, majd vagja ki langvagdas segitségével az alabbi abran lathaté
alkatrészt! A vagast az dbra szerinti szamozott sorrendben hajtsa végre!
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28. dbra. Langvdgdssal kivigando munkadarab formdja

7. Készitsen vazlatot egy egyesitett fuvokarol!
8. Foglalja 6ssze, hogy milyen munkabiztonsdgi el6irasokra kell figyelni propan-butdn gaz

langgal torténé munkavégzéskor?
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| 1. feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitdsok koziil melyik vonatkozik a acetilénre, és melyik a MAPP-gazra?

Jellemzo6k Acetilén MAPP-gaz

Ezen gdz segitségével tudjuk elérni a
legmagasabb lang hémérsékletet.

Viszonylag magas hdémérsékleti langot
lehet létrehozni a segitségével.

15 méternél mélyebb  vizben s
alkalmazhato langvagasi mivelethez.

Ezen gaz alkot6i kevésbé disszocidlnak
nyomas hatasara.

Leginkdbb rozsdas, és revés felileti
anyagok, lemezek vagasahoz alkalmazzak.

Langjanak égési sebessége: 7,4 m/s.

Ezen lang segitségével kb. haromszor
gyorsabban tudjuk elvégezni a darabolasi
miuiveletet a propan gazhoz viszonyitva.

2.feladat

Rajzolja fel az osztott fuvokak két leggyakrabban alkalmazott valtozatat!
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3. feladat

Mi a vagokocsi feladata a langvagas soran?

4 .feladat

Sorolja fel, hogy milyen technoldgiai hibak fordulhatnak elé vagas kozben!
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5.feladat

irja le, hogy mi torténik akkor ha a vagas soran alkalmazott fuvoka koszos?

6.feladat

Jeldlje X-el, hogy a langvagas folyamatainak létrejottéhez kapcsolodé allitasok koziil melyik
igaz, és melyik hamis?

Jellemz6k lgaz Hamis

Fontos, hogy a folyamat soran a keletkezé
reakciéhé egyre kisebb legyen.

Fontos, hogy a folyamat sordan a salak
minél higfolydsabb legyen.

A langvagasi folyamat csak akkor johet
létre, ha a salak olvadaspontja kisebb a
vagandé anyag olvadaspontjanal.

Fontos, hogy = a vagandé  anyag
gyulladaspontja magasabb legyen
olvadaspontjanal.

A folyamat nem sziikséges feltétele, hogy
a ~vagandé anyag oxigénben éghetd
legyen.
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MEGOLDASOK

1.feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitdsok koziil melyik vonatkozik a acetilénre, és melyik a MAPP-gazra?

Jellemz6k Acetilén MAPP-gaz

Ezen gdz segitségével tudjuk elérni a | X
legmagasabb lang hémérsékletet.

Viszonylag magas hdémérsékleti langot X
lehet létrehozni a segitségével.

15 méternél mélyebb  vizben is X
alkalmazhato langvagasi mivelethez.

Ezen gaz alkotéi kevésbé disszocidlnak X
nyomas hatasara.

Leginkdbb rozsdas, és revés - fellletd | X
anyagok, lemezek vagasahoz alkalmazzak.

Langjanak égési sebessége: 7,4 m/s. X

Ezen lang segitségével kb. haromszor | X
gyorsabban tudjuk elvégezni a darabolasi
miuiveletet a propan gazhoz viszonyitva.

2.feladat

Rajzolja fel az osztott fuvokak két leggyakrabban alkalmazott valtozatat!

26



A LANGVAGAS ESZKOZEI, ANYAGAI, SEGEDANYAGAI, TECHNOLOGIAJA, GYAKORLATA,
MUNKABIZTONSAGI ELOIRASAI

éghetd gaz és éghetd gaz és
oxigén keverék oxigeén keverék
oxigen nagynyomasu

1

|
a vagas iranya a vagas iranya
— - —

29. dbra.

3.feladat
Mi a vagokocsi feladata a ldngvagas soran?
A vagokocsi feladata egyrészt, hogy vezesse a vagépisztolyt, tartsa az égdéfej megfeleld

tavolsagat a munkadarab felett, ezenkivill ennek segitségével bedllithatjuk a vagdésugar
szoghelyzetét is.

4 feladat

Sorolja fel, hogy milyen technoldgiai hibdk fordulhatnak elé vagas kézben!

- avagasi sebesség tul kicsi

- avagasi sebesség tul nagy

- afuvoéka tul messze van a munkadarab feliiletéhez képest
- afavoéka tul kozel van a munkadarab felliletéhez képest

- tdl sok a vagdoxigén

- tul sok az égbégaz a folyamat soran

- alangvagas soran alkalmazott fuvoka koszos

5.feladat

irja le, hogy mi torténik akkor ha a vagas soran alkalmazott fivoka koszos?

Ha a vagds sordn koszos flvékat haszndlunk, akkor vdgbéoxigén nem tud egyenletesen
aramlani a munkadarabra, tehat az aramlas nem lesz parhuzamos a vagoéréssel. Ennek
kovetkezményeként a feliilet nem lesz sem egyenletes, sem sima, tovabbi feliileti hibakat
figyelhetiink meg, ugymint: lepattogzas (pitting), a vagasi feliilet alametszddése, tulzott
salak képzédés, és a vagasi feliilet pikkelyezddése.
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| 6.feladat

Jeldlje X-el, hogy a langvagas folyamatainak létrejottére az alabbi allitasok kozul melyik
igaz, és melyik hamis?

Jellemz6k lgaz Hamis

Fontos, hogy a folyamat soran a keletkezé X
reakciéhé egyre kisebb legyen.

Fontos, hogy a folyamat sordn a salak | X
minél higfolydsabb legyen.

A langvagasi folyamat csak akkor johet | X
létre, ha a salak olvadaspontja kisebb a
vagandé anyag olvadaspontjanal.

Fontos, hogy a vagandd anyag X
gyulladaspontja magasabb legyen
olvadaspontjanal.

A folyamat nem sziikséges feltétele, hogy X
a vagandé anyag oxigénben éghetd
legyen.
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