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AKTIV VEDOGAZOS IVHEGESZTESEK ALKALMAZASA

KAROSSZERIAJAVITASOKNAL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Napjainkban a gépjarmivek egyre nagyobb mértékl hasznalatanak koévetkezményeként
egyre tobb sériilés éri gépkocsinkat. Ennek kovetkeztében a tovabbi biztonsdgos hasznalat
érdekében megnovekedett e sériilések javitasa irdnti igény. Nem engedhetjik meg azt a
luxust, hogy a meghibasodott karosszéria részeket mindenkor csere Gtjan javittassuk meg,
ezért elterjedtek a karosszériaelem cseréje nélkiili javitdsi technolégiak. Természetesen a
javitas soran mindenkor figyelembe kell venni a sériilések helyét és nagysagat, valamint azt,
hogy a sériilés és javitdsa mennyiben befolydsolja a javitds utani biztonsagos hasznalatot.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A javitasi technoldgiak kozil kisebb sériilések javitdsara egyik legelterjedtebb eljards a
részelem cserés javitas. Ennek alkalmazasa soran, de mas technolégidk esetében is a
javitasok zomében alkalmaz a szakember hegesztési technoldgiakat a kocsiszekrény javitasa
soran.

Az egyik ilyen -talan legelterjedtebb- hegesztési technolégia az aktiv védégazos
ivhegesztés, melynek alkalmazasaval megfelelé szilardsagi tulajdonsagokat elérve lehet a
sérilt részeket kivalté j részelemeket a karosszéridkhoz rogziteni oldhatatlan kotés
létrehozasaval.

A~ tovabbiakban e hegesztési eljards megismerését és alkalmazasanak feltételeit
rendszerezzik.

Az aktiv és keverék gazos védbégazos hegesztési technoldgia alkalmas vékony acéllemezek
(mint példaul gépjarmd karosszériak lemezei) javitd hegesztésére. Az eljarassal 0,5-3 mm
kozotti lemezek kotheték ossze vékony (0,8 mm atmérdji) huzalelektrédaval. Pont- lyuk-
vagy atlapolt pontvarrat esetén a 0,6-1,5 mm vastagsagli lemezek nagyobb huzalel6tolasi
sebességgel és dramerdsséggel egyesithetdk.

A technolégia megismerése sordn a kovetkez6 szakmai tartalmakat kell megismernink:

A hegesztésrdl altalaban
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- A hegesztés fogalma
- Az anyagok hegeszthet6sége

Az ivhegesztés

- Az ivhegesztés villamossagi alapjai

- Az elektréda leolvadasanak folyamata
- Avillamos ivhegesztés eszkozei

- Avillamos ivhegesztés elektrédai

A védbégazos hegesztés

- A véddégazos hegesztési eljarasok csoportositasa
- Véddbgazok és hatasuk a varrat alakjara
- Aktiv véd6gdzos hegesztések (MAG hegesztések)

Finomlemezek hegesztése

1. A hegesztésrdl altalaban
A hegesztés fogalma

Azt a kotési eljarast, amelyiknél a szerkezeti elemeket a fématomok belsé kohéziés eréi
egyesitik, hegesztésnek nevezziik. A kotés létrehozhaté hozaganyaggal (6sszekoté fémmel)
vagy a nélkiil. A kohéziés kapcsolatot [étrehozhatjuk eréhatassal, héhatassal, valamint eré
és hé egyiittes alkalmazasdaval. A hegesztés kohézios kapcsolatot létesité oldhatatlan kotési
méd. A tisztan er6hatassal végzett, hevités nélkili, ugynevezett hideghegesztést ritkdn
alkalmaznak. A gyakorlatban a hd, valamint a hé és erd egylttes hatdsaval végzett
hegesztési eljarasok a jelentésebbek. A hegesztés-technika szakadatlan tokéletesitésével és
egyre Ujabb eljarasok kidolgozdsaval ma mar igen nagy a hegesztési eljarasok szama.
Tanulmanyaink soran a szdmos hegesztési eljaras kozil csupdn a hagyomdanyos és
gyakoribb fajtakat tdrgyaljuk. A hegeszt6 eljardsok csoportositasa alapjdul a hegesztett
kotés létrehozasdhoz hasznalt energiafajtat valasztjuk.

A kilonféle hegesztd eljarasokhoz a felhasznalt energiafajtak:
- Mechanikai energia,
- Kémiai energia,
- villamos (elektromos) energia.

Ennek megfeleléen vannak:

- Sajtolé hegesztések.
- Olvaszt6 hegesztések.

A miikodtetés modja szerint a hegeszt6 eljardsok csoportosithatok:

- Kézi hegesztésekre,
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- Gépi hegesztésekre,
- Félautomatikus hegesztésekre,
- Automatikus hegesztésekre.

Az anyagok hegeszthet6sége

A fémek hegeszthet6sége a hegesztés-technolégiatél fiiggé alkalmassdag olyan hegesztett
kotés létrehozdsdara, amely helyi tulajdonsagai és a hegesztett szerkezetre gyakorolt hatasa
szempontjabol megfelel az alkatrésszel szemben tamasztott mechanikai (szilardsagi)
kovetelIményeknek. A hegeszthet6ség komplex anyagi tulajdonsag, ezért csak a
létrehozand6 szerkezettel, az alkalmazandd hegesztés-technologiaval és a varhaté
igénybevételekkel valé kdlcsonhatasban értelmezheté.

A hegesztett kotés f6 tulajdonsagai a szilardsdg, a szivossag, a repedés-érzékenység és a
folytonossag.

A hegesztett kotés tulajdonsagaira a fentieken kivil a hegesztendé anyagok dsszetétele (az,
hogy milyen alapanyagok, 6tv6z6 anyagok és szennyezéanyagok taldalhaték benne) rendkivil
nagy hatdssal van.

A hegesztési varrat tulajdonsagait mi is befolyasolhatjuk a hegesztés fajtajanak, valamint a
hegesztési varratba bevitt 6tvoz6k megvalasztasaval. A cél az, hogy a hegesztési varrat
Osszetétele minél jobban megkodzelitse az alapanyag 6sszetételét, mert az azonos, vagy
kdzel azonos mechanikai és szilardsagi tulajdonsagok csak igy biztosithatok.

E kovetelmények alkalmazasdhoz meg kell ismerniink, hogy az egyes 6tv6z6, és szennyez6
anyagok hogyan befolydsoljak a hegesztési varrat tulajdonsagait.

Az 6tvoz6 anyagok hatasa a hegeszthetGségre:

Szilicium (Si). oxigénelvond (dezoxidalo) hatassal van az anyagra. A 0,6-1,2% Si tartalom
noveli az acél szilardsagat. A sziliciumtartalom novekedés azonban kedvezdtlenll hat a
hegeszthetéségre. Csokkenti a higfolydssagot, slird omledéket ad. Vagyis csokken a
megfelelé 6sszeolvadasi képesség.

Mangdn (Mn): szintén oxigénelvond hatasu. A mangdantartalom novekedésével (0,9-2%) né a
folyashatar. Ezek az acélfajtdk, megfelel6 06sszetételi manganacél hegesztéhuzallal
(palcaval) jél hegeszthet6k. A 10-14% mangantartalma acélok hegesztése, a nagymértéki
zsugorodas, illetve az ebbdl adédéd fesziiltségek keletkezése miatt, repedésveszélyesek.
Ezért az ilyen nagy mangan tartalma acélok kotéhegesztése kevésbé meg—bizhatd. Ezeket
elsésorban felrakd hegesztésnél alkalmazzuk.

Krom (Cr): névekvé tartalmaval az anyagban forditott aranyban csékken a hegeszthetdség.
Ennek az az oka, hogy a novekvé krémtartalom eldsegiti a nem olvadé oxigénkristalyok
(krémoxid) keletkezését. Az oxidok pedig, mint tudjuk, csokkentik a hegeszthetGséget.
Kovetkezésképp a tiszta krdmacél igen rosszul hegeszthetd.
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Nikkel (Ni): a magas szazaléku krémacél hegeszthetéséget nagy—mértékben javitja. Ezek az
acélfajtak féleg a nem magnesezhetd, rozsda—mentes kromnikkel acélok. A tiszta nikkel
nem hegeszthetd.

Vanddium (V): kis mennyiségben (kb. 0,2%) a hegeszthetéséget nem rontja, de feltétlendl
utdlagos hékezelést igényel.

Wolfram (W): kis mennyiségben (1-1,5%) noveli az anyag keménységét, kopasallésagat.
Ezeket az anyagokat wolframmal 6tvozott hegesztéhuzallal hegesztjik (pl. sinek felrakasa
sth.).

Molibdén (Mo). kis mennyiségben (0,2-0,5%) noveli az acél h6-és korrézidallésagat. A kis
molibdéntartalom nem rontja a hegeszthetdéséget. A kis szén- és molibdéntartalmi acélok
igen jol hegesztheték.

Titan (Ti): kis mennyiségben (0,2%-ig) noveli az acél folyashatarat. A titdn az acél
szemcseszerkezetét nagymértékben finomitja. Ez a hegeszthet6séget jelentésen javitja.

Réz (Cu): az acél hegeszthetdséget 0,7%-ig nem rontja. A varratban a rézveszteséget
megfelel6 oOtvozésli hegesztShuzallal kell pétolni, ha ugyanolyan tulajdonsagu varratot
akarunk biztositani, mint az alapanyag.

Azok a jol hegeszthetdé acélok, melyeknek a széntartalmuk a 0,2%-ot nem haladja meg.
Elméletileg a hegeszthetéség azt jelenti, hogy a hegesztett kotés megfelelé szilardsagu
legyen, tovabba hogy az alapanyag és a varrat egyarant még képlékeny alakvaltozasra képes
maradjon a hegesztés utan is. A hegesztés az alapanyag allapotat mindig a rideg allapot felé
tolja el. Ennek az eltolasnak a mértéke és lehetésége nyilvanvaldan fiigg az anyag kiindulasi
allapotatol. Altalaban minél képlékenyebb egy anyag, annal jobban hegeszthetd. A legjobban
hegesztheté a kémiailag legtisztdbb lagyvas. Minél képlékenyebb egy anyag, annal nagyobb
a valészinlsége annak, hogy a hegesztés soran létrejové belsé fesziiltségi allapot
kovetkeztében kevésbé fog elridegedni. Az 6tvoz6k mindegyike a szilardsagot altaldban
noveli, a kontrakciot és a nyulast viszont csokkenti. Kovetkezésképpen az 6tvozott acél mar
a kiindulasi allapotban is kevésbé képlékeny, mint a ldgyvas. A hegeszthetéség egyik
tényezdbje tehat a kiinduldsi anyag képlékenysége, amely az 6tvozéssel altalaban romlik. Az
anyag eredeti képlékeny allapotanak valtozasat a hegesztés soran kialakulé belsé fesziiltségi
allapot befolydsolja. A keletkezé fesziiltségek nagysaga egyrészt a hegesztési technoldgia,
masrészt az alapanyag 6sszetételének és méretének fliggvénye. A hegesztési technoldgia a
fesziiltséget nyilvanvaléan befolyasolja, mert az egyes eljardsoknal egészen mas a
varrattérfogat egységre esé hémennyiség. Az 1. abran lathatd, hogy langhegesztés soran
keletkezé hémérséklet-eloszlas sokkal kevésbé meredek, mint az ivhegesztésnél.
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1. dbra Homérséklet eloszlds gdz- és ivhegesztés esetében

Nyilvanvald, hogy az egyébként azonos anyagu, méretd acélt kétféle eljardssal hegesztve, a
lehiilés sebessége, a hegesztés hé—hatdsa altal érintett korzet szélessége kiillonb6z6 lesz, s
ennél fogva a két eljaras soran mas és mas zsugorodasi fesziltségek keletkeznek az
anyagban.

A tisztan hdétagulasbdél eredd fesziiltségeken kivil ébredhetnek még a hegesztés soran
keletkezé térracs-atalakulasok miatt is fesziltségek. Tekintettel arra, hogy az acél
szOvetelemei kozott az ausztenit a legkisebb, a martenzit pedig a legnagyobb térfogatu, az
ausztenit-martenzit atalakulas soran az emlitetteken kiviil még tovabbi fesziiltségek is
keletkeznek. A helyzetet tovabb bonyolitja, hogy az egyes szerkezeti anyagok
képlékenységének valtozasa a tobbtengelyl fesziltségi allapot fliggvényében nem pontosan
egyforma. A tobb—tengelyl fesziltségi allapot az anyagban levé fesziiltségeknek a térbeli
koordinata-rendszer tengelyei irdnyba mutaté komponenseinek a létezése. Onmagaban a
hegesztés utani elridegedés sem hatarozza meg egyértelmiien egy anyag hegeszthet6ségét.

A leirtakat 6sszefoglalva megallapithatjuk, hogy jol hegesztheték azok az anyagok, amelyek
barmely technoldgidval, minden elémelegités nélkil, repedések fellépése, és szamottevd
elridegedés nélkiil az alapanyaggal kozel egyezd szilardsaggal 6sszehegeszthetdk.

2. Az ivhegesztés
Az ivhegesztés villamossagi alapjai

Az ivhegesztés elve: A villamos ivhegesztés alapvetd feltétele a villamos dram jelenléte. A
villamos ivhegesztés és ellenallds hegesztés lehet kézi, gépi, ezen belil félautomatikus, vagy
automatikus.

A villamos ivhegesztés a hegeszt6 elektréda, a hegesztendd anyag kozott megfelelé hé (iv)
létrehozdsa, amely hé megomleszti az anyagokat (alapanyag hozaganyag) és azokkal igy
kohézios kotést hoz létre. A villamos iv hatdsara az anyagon fémfirdé, vagy krater alakul ki.
Az iv keltéséhez kis fesziiltség sziikséges. Ez egyendramnal minimum 45 V, vdltakozé
aramrol legalabb 65 V. Mindkét esetben nagy aramergsségre 50-500 A-ig van sziikség.
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Ebbd6l kovetkezik, hogy a villamos hegesztéshez a haldézati aram kozvetlenil nem
hasznalhaté, hanem az aramnak erre a célra megfelel§ atalakitasara van sziikség. Az aram
atalakitasa transzformatorral (valtakozé aramu vagy hegesztd egyeniranyitd) torténik. A
hegesztés tehat, mint latjuk egyen- és valtakozé arammal egyarant elvégezhetd.

Az ivkeltés mddja: Ahogy azt mar az el6zéekben lattuk, az alapanyag és az elektréoda kozott

az O0mlesztéséhez sziikséges hét, villamos ivvel allitjuk el6. A villamos iv nem mas, mint a
hegesztend6 anyag és az elektréoda kozott, a levegbben, vagy gazban létrejové elektromos
kislilések folyamatos sorozata.

Az ivkeltés a gyakorlatban kétféle mddon torténik: egyendrammal torténdé hegesztésnél
érintéssel, vdltakozo dramu hegesztésnél hlizassal.

Erintéssel torténd ivkeltésnél a merblegesen tartott elektrodat egy pillanatra az
alapanyaghoz érintjik, majd lassi mozdulattal kissé felemeljiik. A felemelés tavolsaga
(ivhossz) az elektréoda atmérdjének 0,5-1,1 szerese. igy pl. Ei 1-es és ES 2-es-nél nagyobb,
E O 1-es és ER 1-esnél kisebb, EB 2-es és EB 1-es-nél a legrévidebb ivet kell tartani. A
felemelés tavolsaga tehat az elektréda vastagsag és bevonat tipusanak fliggvénye.

Valtakozé aramrol torténé hegesztésnél az iv keltése altalaban hizassal torténik. Ezt agy
végezziik, hogy egy kis darabon az alapanyagon az elektréddt meghuzzuk, (pl.: a gyufa
hlzasa a gyufasdobozon azutan felemeljiik. Ha az elektrédat hosszabb ideig az alapanyagon
hagyjuk, ugy az beolvad az anyagba. Ebbe az esetben az elektrodat vagoval ki kell vésni. Az
iv feszliltsége 50-75 V kozott van.

Fontos:

Az ivhossz helyes értéke mindkét eljaras esetén a hegesztési mod, hegeszt6 anyag és a
hegesztés sebességének fliggvénye. A helyes ivhossz tartdsat a hegesztési folyamat sordn
tartani kell. Helytelen ivtartds lyukacsos varratot, tokéletlen Aatolvadast, vagy frocskolési
veszteséget, stb.varratot ad.

Ha akar az érintésnél, akar a hizasnal nem keletkezik iv, akkor vagy érintkezési hiba van a
hegeszt6 gépnél az elektroda fogonal, vagy az alapanyag és a hegeszt6 asztal kozott. Az is
elé6fordulhat, hogy az elektréda végén vékony salakréteg van (nincs fémes érintkezés).
Nedves elektroda, nem megfelel6 aramerésség bedllitds, szintén nem, vagy csak hibas ivet
ad.

A villamos iv tulajdonsdagai: A létrejott villamos iv tulajdonsagai kozil az els6, amely azonnal
szembet(in6, hogy igen nagy fényereje van. A fényerd elleni védekezés modjat a
véddbeszkozoknél még targyaljuk. A villamos ivben allandd elektron vandorlas van. Az
elektrédabol (negativ sarok) az elektronok nagy sebességgel az izzé alapanyag (pozitiv
sarok) felé haladnak. Ugyanekkor a pozitiv sarokrél is megindul az elektronok aramlasa a
negativ sarok felé. E kétiranyu elektronvandorlas biztositja az iv allandésagat. Az elektronok
mozgasuk kozben felmelegitik a negativ és pozitiv sarkok (elektréda-alapanyag) kozti
hézagot kitdlté gazoszlopot.
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A fent elmondott folyamat alapjan a villamos ivben harom f6 korzetet kilonboztetlink meg
(2. abra). Katédfoltnak nevezzik azt a helyet, ahol az elektronok a negativ poélusrél
(elektréoda) kilépnek. A katédfolt korzetében nagy a fesziiltségesés (10-15 V). Az egész
ivben a fesziiltségesés a katddfolt fesziiltségének a duplaja (kb.: 30 V). A katédfolt korzet
hémérséklete 2500-5000 °C kozott mozog. A gazoszlopban, amelyben az elektronok
kétiranyl mozgdsa torténik az iv héfoka a legmagasabb. Itt a héfok 5000-8000 °C kdzt van.
Az dramerdsség valtoztatasaval az iv héfoka is valtozik.

o
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2. dbra A villamos iv részej

Az anodfolton lépnek ki az ionok. Ebben a korzetben a katédfolthoz hasonldéan, de nem
akkora mértékben szintén nagy a fesziiltségesés (6-<8 V). Ebben a korzetben a héfok 3000-
6000 °C kozt van. Az egyenaramu iv egyik tulajdonsdga, hogy a katédfolt vandorlasa
nehézkes, az iv megnyult lesz, ha a negativ polust nem az elektrodahoz kotjiik. Ezért kézi
ivhegesztésnél a negativ polust az elektrédara, a pozitivet a hegesztendé targyra kell kotni.
(Ldsd a 2. abrat.) Ezt nevezziik forditott polaritdsnak. Az egyendaramu villamos iv egyik
legjellegzetesebb tulajdonsaga, sajatossaga az ugynevezett magneses fuvo hatas. A villamos
iv is tulajdonképpen egy aram altal atjart vezetének foghaté fel, ami sajat magneses térrel
rendelkezik. Ha az dramot egyoldallan vezetjiik, a munkadarabon at a hegesztés helyére és
ugyanakkor az elektrodat merdGlegesen tartjuk, akkor a kétféle hatas Ggy 6sszegezd6dik, hogy
az iv bevezetés iranyaval ellenkezé irdnyba tér ki (3. dbra).
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3. dbra Mdgneses fuvohatds egy oldali dram hozzdvezetésné/

Ha az aramot két oldalrél vezetjik be, az iv eltérése megszlinik (4. abra).

9

U

4. dbra Iveltérés megsziinése kétoldali dram hozzdvezetésnél

A kétoldali aramhozzavetés csak akkor sziinteti meg az iv eltérését, ha az iv a munkadarab
korilbeluli kozepére esik. Az iv akkor is kitér - kétoldali arambevezetésnél is - ha az
elektrédat nem tartjuk merdélegesen az anyagra. A magneses fuvohatas a hegesztést zavarja.
A fuvohatas jelensége az egyenaramu hegesztésnél Iép fel. Valtakoz6 aramui hegesztésnél a
jelenség nem tapasztalhaté.

Az elektréda leolvadasanak folyamata

Az ivgyljtas és a csepp beolvadasanak tized masodpercben mérheté folyamata tobb
mozzanatbdl all. Ezt a folyamatot a kdnnyebb érthet6ség végett rajzos vazlattal mutatjuk be
(5. abra).

8
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a) D) c) a) e) f)
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5. dbra Anyagdtmenet az ivben

Az elektrodanak az alapanyaghoz érintésekor (a) rovidzaras torténik. Az érintkezé feliiletek
felizzanak. A felemeléskor, mint tudjuk, létrejon az iv (b). Az iv h6hatasara megindul az
olvadas. Az elektroda végén megjelenik a fémcsepp (c). A fémcsepp felett az elektréda
besziikul (d). A csepp leér az anyagba (e) ismét rovidzards jon létre. Ekkor e fesziiltség
leesik, az aramer8sség nd. A csepp leolvaddsakor ismét megjelenik a hézag, (f) az elektréda
és az alapanyag kozt és a folyamat kezdédik eldlrél. A leolvadasnak fent leirt folyamata a
csupasz elektrodakra vonatkozik, |ényegében ugyanigy megy végbe a vékony bevonatu
elektrédanal is. Vastag bevonatu elektrédaknal a leolvadas eltér a fentiektél. A bevonat kissé
késébb olvad le, mint a huzal. Ezaltal kis tolcsér keletkezik a bevonatbdl (2.5. abra), amely
megakadalyozza a nagy olvadt cseppek kialakulasat.

6. dbra Tolcsér kialakuldsa
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Az ER 1-es elektrédanal csak kis tolcsér jon létre és kdozepes cseppek képzédnek. Az EO 1 és
ES 2 elektrodaknal pl. nem alakulnak ki kis cseppek, hanem majdnem folyamatosan megy at
az anyag és csak a salak lecseppenése figyelhet6 meg. A megolvadt alapanyag és a
lecsoppend elektréda anyagot egyiittesen hegfiirdének nevezziik. A furdét kb. egy rész
olvadt alapanyag és két rész olvadt elektroda anyag alkotja. Ennek kialakulasat
természetesen befolydsolja az elektréda anyaga, vezetése az aramerd8sség stb. Barmilyen
azonban a kialakult arany, a flird6ben a két olvadt anyag tokéletes keveredése jon létre. A
keveredés sordn a salak feljon a flird6 tetejére. Ez egyben védi is a flirdét a leveg6tdl, oxigén
felvételtdl.

A villamos ivhegesztés eszkodzei

A villamos ivhegesztéshez a legfontosabb eszkdzok, berendezések, a hegeszt6 gépek,
amelyek a szikséges hegeszté aramot biztositjdk. Mint tudjuk a hegesztés torténhet
valtakozo és egyenaramrol egyarant. Ennek megfelel6en a gyakorlati életben a hegeszté
gépeknek szamos tipusat alkalmazzak. Az alabbiakban bemutatjuk a gépek legegyszer(ibb
csoportositasi modjat.

Valtakozé aramu hegeszt6 gépek:

- All6k: hegesztd transzformatorok
- Forgdk: alternatorok

Egyenaramu hegeszt6 gépek:

- All6k: hegeszté egyeniranyitok
- Forgok: hegeszté dinamoék (motorgeneratorok)

A hegeszté gépek miikodését meghatarozé legfontosabb elektronikai eszkdzok:

Transzformdtor: A transzformator az indukcié elve alapjan miik6dé, valtakoz6 dramkorben
hasznalhaté, aramatalakité, amellyel nagyfesziltségli aramot kisebb fesziiltséglire, vagy
pedig kisfeszultségl dramot nagyobb fesziiltséglre alakitanak at (7. abra).

A Fe Fode,

7. dbra A transzformadtor felépitése
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Fontos:

A hegeszt6 transzformator olyan dramatalakitd, amely a halézati valtakozé aramot hegeszté
aramma alakitja at. A hegeszt6 transzformator szerkezeti felépitése szintén egy vasmagbal,
primer és szekunder tekercsbél all. A primer tekercsbe bevezetett hal6zati dram magnesezi
a vasmagot és a keletkezett magneses erévonalak szérédasa kovetkeztében a szekunder
tekercsben hegesztésre alkalmas aram fog indukalédni. A két tekercs egymastdl fiiggetlen,
fémes 6sszekottetésiik nincs.

A primer tekercs altaldban 380/220 V-os haldzati fesziiltségre van kapcsolva, mig a masik a
szekunder tekercs a hegeszté aramot szolgaltatja, (kb. 75 V).

A hegeszt6 transzformator szekunder tekercsének egyik kivezetése a hegesztendd targyhoz,
mig a masik kivezetés egy fojto tekercsen keresztiil jut az elektréda fogéhoz. A fojt6 tekercs
vasmagjaban a légrés valtoztatasa, az induktiv ellendllas valtozasat vonja maga utan. Ezzel
torténik a transzformator szabalyozasa.

A hegeszté transzformatorndl a gyujté, vagy ures jarasu fesziltség minimum 60 V, de
altalaban 70-85 V kozott van. Ez a fesziiltség az ivhizas pillanataban kb. 25 V-ra esik le. Az
Ures jarasu fesziiltség, meghaladja a maximalisan megengedett érintési fesziiltséget (65 V-
ot.) Ezért ezeknél a hegeszt6 berendezéseknél az elektréda cserét fesziltségmentes
allapotban kell végezni. A transzformator primer oldaldn egy pdélusi magnes kapcsoléval
kapcsolhat6 le. A magnes kapcsolé reteszel6 érintkezékkel van ellatva. A
segédtranszformator szekunder tekercselésén 12-24 V-os aramkorét a magneskapcsold
reteszel6 érintkezGjén vezetik at. Az igy létrehozott aramkér arama a magneskapcsold
tekercsén halad keresztil. Az iv megszakadasakor a 12-24 V-os transzformator szekunder
aramkore megszakad és a tekercs arammentes.

A hegesztés kezdetekor az elektroda és a hegesztendd targy érintkezésekor az aramkor
zarddik, a tekercs bekapcsolja a magneskapcsolét. Az iv létrejottekor a fojtdétekercsen
keresztil a hegeszté aram bontja a reteszelé érintkez6ket és a tekercs a reteszeld
kapcsokon keresztiil a fojtd tekercsrdl kap aramot. Ures jaraskor a magneskapcsolé kiiktatja
a hegeszté transzformatort, igy az elektrodat és a munkadarabot is a 12 V-os
segédtranszformator szekunder tekercsére kapcsolja. Az aramkoért, ha zarjuk, a
magneskapcsolé bekapcsolja a hegeszté transzformatort. A beiktatott ellenallas a
magneskapcsold aramkorében csokkenti a fesziiltséget és az aramerdsséget. Az aramkor
megszakadasakor kialszik az iv, a magneskapcsol6 leold és lekapcsolja a halézatrél a
hegesztd transzformatort. A transzformatoros hegesztégépeket, ha aramegyeniranyitékkal
egészitik ki, egyendramu hegesztésre is alkalmasak.

Egyeniranyiték: A hegesztd egyeniranyiték (egyendramu allé hegeszté gépek) haromfazisu
transzformatorbél és hid kapcsolasu szelén, vagy szilicium egyeniranyitébél allnak (8. abra).
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8. dbra Félvezetds hegesztokésziilék (egyenirdnyito)

Az alkalmazott egyeniranyitok vas-szelén, vagy vas-szilicium tipusuak. A vas-szilicium
tipusuak dragabbak, de jobb teljesitményliek. = A hdromfazisd transzformatort
onszabalyozéva alakitjak ki. (Széro transzformator) vagy pedig sorba kapcsolt induktiv
ellendllasokat iktatnak be. A haromfazisu transzformatorbdl és az egyeniranyitdébdl allo
berendezés elvi aramkore, a mellékelt abran lathatoé (9. abra).

9. dbra Hegesztd egyenirdnyito kapcsoldsi vazlata

A nagy melegedés art az egyeniranyitdéknak, ezért a burkolé hazban ventillatort épitenek be.
Az egyeniranyités hegeszt6 gépeknek (all6 gépek) elényds tulajdonsagai a zajtalansag,
kisebb karbantartasi igény, és olcsobb az aruk, a forgd gépeknél.

12
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A villamos ivhegesztés elektrodai

Bevont elektrodak: Otvozetlen és gyengén o6tvozott acél hegesztéséhez alkalmasak a
bevonatos palcaelektrédak (2.9. abra). A szabvanyos jelolés:

Palcaelektroda E 43 21 A 1
(M (2) 3) (4,5) (6) (7)
A jelentésliik:

(1) Megnevezés: palcaelektréda
(2) A kézi ivhegesztés jele: E

(3) A szobahémérsékleten érvényes szakitészilardsagra és folyashatarra utalé rovid jel (43
vagy 51)

(4) Jelzészam (0... 5), amely a szobahémérsékleten érvényes minimalis nyuldsra (A5 = 22
vagy 24%) és egy ISO szerinti csucsosan bemetszett, probatesten meghatarozott minimalis
Utémunkara (W = 28 J, ha T = nincs megadva, vagy T: 293 K (20 °C), 273 K (0 °C), 253 K (-20
°C), 243 K (=30 °C) vagy 233 K (-40 °C) vonatkozik.

(5) Jelz6észam (O ... 5) a minimalis Utémunka novelt értékére (W = 47 J) a (4) alatti feltételek
mellett.

(6) A bevonat tipusjele: A = savas bevonat, B = bazikus bevonat, C = cellul6zbevonat, R =
rutil bevonat; valamint ezek kombinaciéi, pl. RR(B) = bazikus rutil bevonat (vastag). A
vastagon bevont elektrodak teljes vastagsaga a magatméré 155%-at meghaladja (d = 100%),
a kdzepesen vastag bevonatok 120- 155% kozott vannak, a vékonyan bevont elektrédaknal
ez az érték 120% alatti.

(7) Az osztdly jelzészdma (1- 12). Ez minden elektrédatipusra megadja a hegesztési
helyzetet és az alkalmazhaté aramot. Hegesztési helyzet: 1 = minden; 2 = minden, az esé
helyzetet kivéve; 3 = tompa- és sarokvarrat teknds helyzetben, valamint sarokvarrat
vizszintes helyzetben; 4 = tompa- és sarokvarrat teknds helyzetben. Az aramra vald
alkalmassagot mutaté jelz6szam (0 - 9) azt adja meg, hogy egyen- vagy valtakoz6 arammal,
milyen liresjarati fesziiltséggel kell dolgozni.
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250...450

| d= 1,8..8mm

d 2100 %

10. abra Bevonatos pdlcaelektroda

Az elektroda bevondsadnak célja:

oxigénjét és nitrogénjét.

- Az acél kiséré elemeket tartalmaz, és részben potolja a kiégett anyagokat (pl. Mn és

0.

- Stabilizalja az ivet.

A bevonat védé gazburkot hoz létre, amely a heganyagtél tavol tartja a levegé

- A salakképzbdés révén elésegiti az olvadékfiirdé tisztantartasat.

- A salakréteg révén megakadalyozza a hegesztési varrat tul gyors leh(ilését (ezaltal
kisebb fesziiltségek keletkeznek).

Huzalelektrédak: Lehetnek tomorek vagy toltottek. A tomor huzalelektréda jellemz6 méretei
0,8, 1,0, 1,2, 1,6, 2,0 2,4 mm. A huzalelektréda lehet rézbevonatos vagy rézbevonat nélkiili.
A vékony rézbevonat feladata a huzalelektréda korrézié védelme, a jobb dramdatadas és a
kedvezébb huzalelétolas. Hatranya, hogy nagyobb elétolas esetén a réz levalasra hajlamos,
és eltomiti a huzalvezet6t, illetve nagyobb lesz a flistképz6dés. A védégaz oxidalé hatasat

dezoxidalo otvozéssel (Si, Mn) lehet ellenstlyozni.

Az oOtvozetlen acélok hegesztéséhez hasznalt huzalelektrédakat Mn tartalmuk szerinti
jeloléssel kiilonboztetik meg. (a G betli utani szam a kozepes Mn tartalom kétszeresét jel6li)

A huzalelektrédék jelolése és vegyi dsszetétele

Tipus G2 G3 G4
Mn %, 09...1,3 1,3...1,6 1,6...1,9

Si, % 0,5...0,8 0,7...1,0 0,8...1,2

Példa G28Si G3Sil G4Si2
Javasolt MI1 M1 vagy M2, vagy C M1 vagy M2
védogaz gyengén oxidalo gyenge, kozepes, ill. | kozepes vagy erésen

- erdsen oxidalo . oxidalé

Az ipari gyakorlatban egyre nagyobb mértékben terjednek a védégazos vagy védégaz nélkuli
toltott huzalelektrédak. Ezek olyan valtozatos keresztmetszetl lireges huzalok, amelyekben

11. dbra Témor huzalelektroddk jeloléser

a hegesztési feladathoz sziikséges portdltet van.
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12. dabra Toltott huzalelektrodadk jellegzetes keresztmetszetei

Jelolés Tulajdonsdg A rétegek szdma Védbgiz
R | Rutilos, lassan dermedé salak Egy- €s tobbrétegli hegesztés |  Sziikséges
P | Rutilos, gyorsan dermed6 salak Egy- ¢és tobbrétegii hegesztés |  Sziikséges
B | Bdzikus Egy- és tobbrétegii hegesztés |  Sziikséges
M | Fémporos Egy- és tobbrétegii hegesztés |  Sziikséges
V | Rutilos vagy bézikus/fluoridos Egyrétegii hegesztés Nem sziikséges
W _| Bézikus/fluoridos, lassan dermedd salak | Egy- és tobbrétegii hegesztés | Nem sziikséges
Y | Bdzikus/fluoridos, gyorsan dermedd salak | Egy- és tobbrétegii hegesztés | Nem sziikséges
Z | Egyéb tipusi Tipustdl fiigg Tipustdl fiigg

13. dbra Téltettipusok és tulajdonsdgaik

Toltott huzalelektrodas védégazos ivhegesztéskor a védégaz lehet aktiv (kédszama 136)
vagy semleges (kédszama 137) gaz.

Az R jeld védbégazos huzalelektroda finomcseppes anyagatmenetli, csekély frocskolési
veszteségl, amelynél a rutil tartalmu salak teljesen védi a hegvarratot. Féként vizszintes
helyzetben (PA) vagy allé6 sarokvarrat helyzetben (PB) célszerl haszndlni CO, véddgazzal,
vagy Ar+CO; keverék véddégazzal.

A kis atmérében gyartott P jelld huzalelektréda hasonlé felépitésd, mint az R jeld, igen
gyorsan dermedd rutilos salakot ad és ezért valamennyi hegesztési helyzetben hasznalhaté.

A B jelli durvacseppes anyagatmenetl, enyhén domborl varratalakot ad, a varratot csak
részben fedd salakkal. Ezt a huzalelektrédat vizszintes helyzetben és 4all6 sarokvarrat
helyzetben célszerii alkalmazni CO, véd6gdzzal, vagy Ar bazisi keverék védégazzal.

Az M jeld igen finom cseppes anyagatmenetli, vékony salakréteget adé huzalelektroda,
portoltete fémotvozetekbdl, vasporbdl és ivstabilizalé elemekbdl all, aminek kovetkeztében
igen nagy leolvadasi teljesitmény jellemzi. Ezt a jellegzetes beolvadasu huzalelektrédat
elsésorban Ar+CO, keverék védégazzal haszndljdk vizszintes vagy 4atldés sarokvarrat
helyzetekben.

3. A véddgazos hegesztés

A véddgazos hegesztési eljarasok csoportositasa
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A hegeszté eljarasokat mivel a rendszeresen hasznalt eljardsok szama meghaladja az
Otvenet, rendszerezik, illetve csoportokba foglaljak. A fogyodelektrédas véddégazos
ivhegeszt6 eljarasok csoportjat 13-as szammal jeldlik. E csoportba a kdvetkezd eljarasok
tartoznak:

Fogyé elektrodas semleges véddgazos ivhegesztés (MIG hegesztés) Szamjele: 131.

Fogyé elektrodas aktiv védégazos ivhegesztés (MAG hegesztés) Szamjele: 135.

Fogyd elektrédas aktiv védégazos ivhegesztés toltott huzalelektrodaval. Szamjele: 136.
Fogyd elektrédas semleges véddgazos ivhegesztés toltott huzalelektrédaval. Szamjele: 137.
Véddbgazok és hatdsuk a varrat alakjara

Védbgazok: A védbégazoknal kilonbséget tesziink az inert gazok (inert = reakciéra kevéssé
hajlamos) és az aktiv gazok kozott.

Inert gaz pl. az argon (Ar) és a hélium (He), ezek az olvadékfiirdében lezajlé folyamatokban
nem vesznek részt. Killondsen Al-6tvozetek és nemvasfémek hegesztésére alkalmasak.

Aktiv gaz pl. a szén-dioxid (CO;, valamint pl. az Ar, CO; 6s O, gazokbdl alkotott kiilonb6z6
kevert gazok. Ezek a gazok aktivan részt vesznek a hegesztéfirdében lezajlé
folyamatokban. Az az elényiik, hogy 0Osszetételiikt6l fliggéen meghatarozott, szandékos
hatdst gyakorolnak a hegesztési olvadékra. Ezenkivill lényegesen olcsdbbak, mint a tiszta
nemesgaz (inert gaz). A konnylifémotvozeteket nem szabad CO,-dal hegeszteni, mert a gaz
oxigénje az olvadékkal nemkivanatos médon vegyiiletet alkot.

Védogaz és hegeszthetd anvag egy-
mashoz rendelése

Veédogaz Hegesztheto anvag
At Minden nemvastém (az Al-
dtvizeteket es Me-

otvizeteket valtakozo
arammal hegesztjilk)
_ lAccloknem ;

Ar+ 1% 0, |Nemesacélok
Ar+ 3% 0, |Otvozott mindségi acélok

Ar+ O, + |Utvozetlen s Otvizitt
< |mindségi acélok (pl.

0, |altalanos szerkezeti acelok)
Nemvastémek nem
C0- Otvozetlen cs Gtvozott
& 'minoségi acélok (pl.

altaldnos szerkezeti acélok)
Nemvastémek nem

14. dbra Védogdzok és hegeszthetd anyagok
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A kiilonboz6 védégazok a kovetkezéképpen befolyasoljak a varrat szélességét és a beégési
mélységet: Az argon széles, lapos varratot ad, kis beégési mélységgel. A szén-dioxid
keskeny, talhlzott varratot ad, nagy beégési mélységgel, elszort froccsenésekkel. A kevert

gazok kozepesen széles, kozepesen magas varratokat, kozepes beégési mélységet adnak,
kevés froccsenéssel.

15. dbra Sarokvarrat teknds helyzetben COZ2 -dal (balra) €s kevert gazzal (jobbra) hegesztve

Aktiv védbégazos hegesztések (MAG hegesztések)

A karosszérialakatos javitasi tevékenységek soran leggyakrabban a fogyd elektrédds aktiv és
kevert védégazos ivhegesztési eljarast (MAG) alkalmazzuk. Ez az eljards megfelel a MIG
hegesztési eljarasnak, azonban a reakciéra kevésbé hajlamos semleges (inert) véddgaz

helyett itt aktiv gazt, tobbnyire CO; gazt (MAGC) vagy kevert gazt (MAGM) hasznalunk amely
gazoknak befolyasa van a hegfiirdére.

A feltexarcsei
hegesztdhuzal
M — e
-
L ]
Védogaz

A

16. dbra MAG-hegesztés elve

E hegeszt6 eljaras eszkozei a kovetkezbk:
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A hegeszté aramforrds: Egyeniranyitd, amely a hegesztéshez sziikséges dramot biztositja.

Egyendramu huzalel6toldé berendezés: A huzalelektrédat juttatja egyenletes és szabalyozhato
sebességgel a hegesztépisztolyba vagy égébe. A huzalt egyengeté gorgdk utan elhelyezett
alakos el6told gorgdk toljak eld. A hajtogorgd sima hornyos, vagy fogazott hornyos lehet.

A tomlbékoteg: A kabelek (aramkabel, vezérl6kabel) tomlék (véddégaz, hitéviz) huzalvezetd
spiral, hajlékony egyiittese alkotjak. El van latva csatlakozo6 elemekkel.

A hegeszté pisztoly: Az ivhegesztéshez sziikséges szolgaltatasokat (huzalelektréda, aram,
gaz, hiit6kozeg, vezérlés) szavatolja.

Gazfuvéka: Feladata a véddégaz iv kornyezetébe és a hegfiird6 folé valo vezetése.

EEETEFLELT DN

17.dbra MAG hegeszto berendezés részei

- a: hegeszté aramforras

- b: védbégazpalack

- c:védbégaz magnesszelep
- d: elektrédahuzal motolla
- e: huzalelétolé berendezés
- f: hegeszt6 pisztoly

A hegesztés végrehajtdsa:

A CO; véddbgazos ivhegesztésnek szamos elénye mellett hatranya a szamottevé frocskolés,
az ivgyujtas bizonytalansdga, az iv ingadozasa nagy hegesztési sebességnél és a
kedvezétlen varratalak.

Az also teljesitménytartomanyban rovid iv (rovidzarlatos iv) alakul ki. A rovidzarlati
ivtechnikanal a cseppatmenet periédikusan fellépé rovidzarlatokkal megy végbe. Az
elé6forduld froccsenések nagyon kicsik. Az tizemi fesziltség U = 18-26 V, az aramslr(iség S
- 125 A/mm2. Ezt az ivtipust vékony lemezek, illetve gyok- vagy kényszer helyzetben
végzett hegesztéseknél hasznaljak.
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A sz6rdiv (permetes iv) finomcseppes rovidzarlatmentes, frocskolésszegény anyagatmenetet
eredményez, amelyet nagy leolvasztasi teljesitmény esetén gazkeverék alkalmazasa soran
lehet elérni. Az lizemi fesziiltség U = 40-50 V, az aramslrliség S = 350-450 A/mmz2. A nagy
energia és az ezzel 0sszefliggd, nagyobb olvadékfiirdé miatt ez a technika a
durvalemezeknél sziikséges nagy leolvasztasi teljesitményekhez alkalmas. Ha nem valtakozo
arammal hegesztiink (pl. Al-6tvozetnél), akkor a melegebb pozitiv pélus van a
munkadarabon. Ez az ivtipus argon, vagy argonbdzisu keverék véd6gdz esetében
alkalmazhaté.

Az atmeneti iv a rovid iv és a szoréiv kozotti tartomanyban alakul ki, ahol az anyagatmenet
részben rovidzarlattal, részben anélkil megy végbe. U = 25-35 V fesziiltségekkel és S =
125-350 A/mmz2 aramslrdséggel dolgozunk. A cseppatmenet kdézben alkalmanként fellépé
rovidzarlatok erés frocskolést okoznak. Ez az eljards kozéplemezekhez alkalmas,azonban
ezt a tartomanyt lehetdleg kerilni kell, mert itt a legnagyobb a frocskolés veszély.

A liiktetd iv (impulzusiv) szabalyozott, rovidzarlatmentes anyagatmenetet ad, ez szavatolja a
legkisebb frocskolést, ezért altalanosan alkalmazhaté minden teljesitménytartomanyban.

Fontos:

A hegeszté berendezés szinergikus vezérléssel van elldtva, amely adott hegesztési
paraméterek mellett az impulzusfrekvenciat a huzalel6toldsi sebességhez igazitja. A
korszerd mikroszamitdégép vezérlési dramforrasok tobbcéliak, be lehet allitani a hegesztési
feltételeket (hegesztbeljaras, alap- és hegeszt6anyag mindsége, huzalelektréda atmérdje,
védbgaz Osszetétele stb.), majd a szamitogép atveszi a megfelelé elektromos jellemz6k
(paraméterek) beallitasat.

Finomlemezek hegesztése

Finomlemezek hegesztésére kilonosen alkalmasnak bizonyult az MAG-hegesztés kevert
gazzal (82% Ar + 18% CO2). Atmené varratok hegesztése mellett fontos a ponthegesztés Is.
A lemezek atlapolasanal alkalmazott lyukpont hegesztésnél a ponttavolsag értéke | =~ 3dft,
mm.
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18. dbra Finomlemezek hegesztése

Ajanlatos az alabbi méretkapcsolatok betartasa: t = 0,5 - 0,88 mm eseténd =5 -6 mm, f =
0,88 -1,5mmeseténd=6-8mm,f=1,5-3,0 mmeseténd =8 - 10 mm.

A ponthegesztés akkor megfelel6, ha kozépen fémesen vildgoskék és vildgos (fehér) és
6zbarnaba atmend széle van.

TANULASIRANYITO

Az Aktiv védégazos ivhegesztések alkalmazasa karosszériajavitasoknal téma ismeretei
targyalasanak végére értiink. A tanulasi folyamat eredményességének és hatékonysaganak
érdekében azonban a tudas megszerzésének folyamatat igyeksziink az alabbiakkal segiteni.

El6szor is érdemes megvalaszolni az alabbi kérdéseket:

Miért kell a javitasi munkdk elvégzésének megkezdése el6tt ismerni a kilonféle
hegesztési technolégidkat?

Milyen hegesztési mdédok kozil lehet valasztani a karosszérialakatos javitasi munkdak
végzése soran?

Milyen szempontok alapjan dontjik el, hogy melyik hegesztési technoldgiat
valasszuk?

Miért kell ismerni a hegesztési technolégia berendezéseit, kezelését és
biztonsagtechnikai ismereteit?

Az alabbiakban a fenti kérdésekre adandé valaszadasban segitiink:

Mirél is tanultunk?

A tananyag vazlata megadja a sziikséges ismeretek 0sszegzését:

A hegesztési ismeretek rendszerezése, azon beliil a MAG hegesztési technoldgia elméleti és
gyakorlati ismereteinek bemutatdsa:
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A karosszériajavitasi tevékenység soran, a kovetkez6 hegesztési ismeretekre van
szlukségiink, és a kdvetkezé MAG technolégiat alkalmazhatjuk:

A hegesztésrdl altalaban

- A hegesztés fogalma
- Az anyagok hegeszthet6sége

Az ivhegesztés

- Az ivhegesztés villamossagi alapjai

- Az elektréda leolvadasanak folyamata
- Avillamos ivhegesztés eszkozei

- Avillamos ivhegesztés elektrédai

A védbégazos hegesztés

- Avéddégazos hegesztési eljarasok csoportositasa
- Véddbgazok és hatdsuk a varrat alakjara
- Aktiv véd6gazos hegesztések (MAG hegesztések)

Finomlemezek hegesztése

Célszerd a kiilonféle karosszériajavitasi feladatokhoz alkalmas és alkalmazhaté hegesztési
technolégidkat, az azok soran megfontolasra ajanlott szabdlyokat meghatdrozni és
6sszegezni:

E feladatok elvégzése soran beszélni kell:

A hegesztési munkavégzés daltaldnos szabdlyairdl

- A hegesztés kiilonféle technoldgiairdl

- A munka sordn hasznalni kivant hegeszté eszkdzokkel, gépekkel és berendezésekkel
szemben tdmasztott kovetelményekrdl

- Valamint a konkrét MAG hegesztésrél, az alkalmazasanak folyamatarél, a hegesztési

technolégiarél, annak kivitelezési szabalyairél

A hegesztési ismeretek és a MAG hegesztés ismereteinek begyakorlasa érdekében a
gyakorlati tanérdkon végezze el az alabbi gyakorlati feladatokat:

A feladatok elvégzése utan értékelje sajat munkdajat, majd hallgassa meg gyakorlati
oktatdja, tandra véleményét, és vesse 6ssze azt sajat értékelésével!

1. Végezze el egy fenéklemez javitdsra érkezett gépjarmid hegesztési munkadk
megkezdésére torténd elokészito miveleteit!.

2. Hajtsa végre egy korroddlt sdrvédd részelem-cserés javitdsdt, haszndljon MAG
hegesztési technologidt!

3. Készitsen javitofoltot egy korroddlt ajtosarok javitdsahoz, majd végezze el a javitdst MAG
hegesztési technologidvall
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4. Készitsen rendszerezett irdsos vdzlatot a gépjarmd javitds sordn haszndlhato MAG
hegesztési technologia elméleti ismereteirol!

5. Végezze el egy taposdlemez javitisra kiborddzott és megfelelo nagysdgu lemez
behegesztését! A munka sordn vegye figyelembe a hegesztendd anyag miszaki és
metallurgiai paramétereit!

E feladatok végrehajtasandl legyen képes maximalis figyelem 6sszpontositassal, j6 mdszaki
érzékkel és szabalykdveté magatartassal egybekotott koncentrdlt munkavégzésre. Minden
esetben gondolja at az elvégzett feladatokkal kapcsolatos tevékenységét, legyen képes
redlisan értékelni azt.

Végezetil még egy jé tanacs!

Az anyagot Ugy tudjuk a legjobban elsajatitani, ha megértjik. A sz6 szerinti tanulds
sziikségtelen és értelmetlen. Az anyag logikdjanak, 0osszefiiggéseinek és alapvetd
ismereteinek elsajatitasaval mar képesek vagyunk a munkahelyzet és a tovabbiakban leirt
mintafeladatok megoldasara.
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| 1. feladat

Ismertesse a hegesztés fogalmat, valamint a hegesztett kotés létrehozasanak madjait!

2. feladat

Ismertesse szilicium és a krém hatasat a hegeszthetéségre!

3. feladat

Az alabbi rajz alapjan ismertesse a villamos iv részeit, magyarazza meg szerepiiket!
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4, feladat

Ismertesse az inert és aktiv védégaz hatdsat a hegvarratra!
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5. feladat

Nevezze meg az abran lathatd MAG hegeszt6 berendezés f6 (betlikkel jelzett) részeit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Ismertesse a hegesztés fogalmat, valamint a hegesztett kotés létrehozasanak madjait!

Azt a kotési eljarast, amelyiknél a szerkezeti elemeket a fématomok belsd kohézios erdi egyesitik, hegesztésnek
nevezziik. Tehat a hegesztés kohézids kapcsolatot Iétesitd oldhatatlan kotési mod. A kotés létrehozhatd
hozaganyaggal (0sszekotd fémmel) vagy a nélkiil. A kohézids kapcsolatot 1étrehozhatjuk er6hatassal, hhatassal,
valamint erd és ho egyiittes alkalmazasaval. A gyakorlatban a h6, valamint a h6 és erd egyiittes hatasaval végzett

hegesztési eljarasok a jelentdsebbek.

2. feladat

Ismertesse szilicium és a krém hatdsat a hegeszthetéségre!

Szilicium (Si): oxigénelvond (dezoxidalo) hatdssal van az anyagra. A 0,6-1,2% Si tartalom noveli az acél
szilardsagat. A sziliciumtartalom novekedés azonban kedvezétleniil hat a hegeszthetdségre. Csokkenti a

higfolydssagot, stirli 6mledéket ad. Vagyis esokken a megfeleld 6sszeolvadasi képesség.

Krém (Cr): novekvd. tartalmaval az anyagban forditott aranyban csokken a hegeszthetdség. Ennek az az oka,
hogy a novekvd kromtartalom eldsegiti a nem olvadd oxigénkristalyok (kromoxid) keletkezését. Az oxidok

pedig, mint tudjuk, csdkkentik a hegeszthetoséget. Kovetkezésképp a tiszta kromacél igen rosszul hegeszthetd.

3. feladat

Az aldbbi rajz alapjan ismertesse a villamos iv részeit, magyarazza meg szerepiiket!
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A villamos ivben harom 6 korzetet kiilonboztetiink meg.

Katodfoltnak nevezziik azt a helyet, ahol az elektronok a negativ polusrol (elektroda) kilépnek. A katodfolt
korzetében nagy a fesziiltségesés (10-15 V). Az egész ivben a fesziiltségesés a katodfolt fesziiltségének a duplaja

(kb.: 30 V). A katodfolt korzet hdmérséklete 2500-5000 °C kdzott mozog.

A gazoszlopban, amelyben az elektronok kétiranyt mozgasa torténik az iv héfoka a legmagasabb. Itt a héfok

5000-8000 °C kozt van. Az dramerdsség valtoztatasaval az iv héfoka is valtozik.

Az anddfolton Iépnek ki az ionok. Ebben a korzetben a katédfolthoz hasonldan, de nem akkora mértékben

szintén nagy a fesziiltségesés (6-<8 V). Ebben a kdrzetben a héfok 3000-6000 °C kozt van.

4, feladat

Ismertesse az inert és aktiv véd6gdz hatasat a hegvarratral!

Inert gaz pl. az argon (Ar) és a hélium (He), ezek az olvadékfiirddben lezajlo folyamatokban nem vesznek részt,

de védik a hegvarratot az oxidaciotol. Kiilondsen Al-6tvozetek és nemvasfémek hegesztésére alkalmasak.
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Aktiv gaz pl. a szén-dioxid (CO,, valamint pl. az Ar, CO, s O, gazokbol alkotott kiilonbdz6 kevert gazok. Ezek
a gazok aktivan részt vesznek a hegeszt6fiirddben lezajlé folyamatokban és védik a hegvarratot az oxidaciotol.
Az az elonyiik, hogy 0Osszetételiiktol fiiggben meghatarozott, szandékos hatast (6tvozés) gyakorolnak a
hegesztési olvadékra. Ezenkiviil Iényegesen olcsobbak, mint a tiszta nemesgaz (inert gaz). A
konnytiféemotvozeteket nem szabad C0,-dal hegeszteni, mert a gaz oxigénje az olvadékkal nemkivanatos mddon

vegyiiletet alkot.

5. feladat

Nevezze meg az dbrdan lathatd MAG hegeszt6 berendezés f6 (betlikkel jelzett) részeit!

R AL

22. dbra

a: hegeszt6 dramforras

b: védoégazpalack

c: véddgaz magnesszelep

d: elektrédahuzal motolla
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e: huzalel6told berendezés

f: hegeszto pisztoly
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