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IVHEGESZTES GEPEI, SEGEDESZKOZEI ES

SEGEDBERENDEZESELI.

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A hegesztés célja két vagy tobb, fémes vagy nemfémes alkatrész koézott mechanikai
igénybevételre alkalmas nem oldhat6 kotés létrehozdsa.

A nem oldhat6 kotés fémek esetében kohézids kapcsolatot jelent. A kotés oldhatatlansdga
ebben az esetben azt jelenti, hogy roncsolas nélkiil nem sziintetheté meg a kapcsolat.

1. dbra: Egy tompa varrat

A hegesztés kotbeleme a varrat. A varratot a hegesztendé anyagok érintkezé részeinek
egybeolvasztasaval, 6sszesajtolasaval, hozaganyaggal, vagy a nélkiil és hé kozlésével vagy a
nélkil hozzuk létre.
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2. dbra: Mi készdl itt?

A hegesztési eljarasokat megkulénboztetd jellemzdk:

- A hegesztett kotések létrehozasahoz hasznalt energia fajtaja, ami lehet villamos
energia, vegyi energia stb.,

- A hegesztéshez hasznalt hozaganyag fajtaja, ami lehet huzal, palca, elektroda
stb.,

- A hegesztés soran a kotés védelmének moddja a kornyezet karos hatasaival
szemben, ez lehet salak, védégaz, vakuum stb.,

- A hegesztéshez sziikséges eszkdzrendszer jellemzéje, ami lehet kézi
miikodtetés, részben vagy teljesen gépesitett, automatizalt stb.,

- A hegesztési technoldgiai adatai és értékiik, ez lehet a hevitési hémérséklet, a
kornyezet nyomasa, a sajtoléeré stb.

- A hegesztési eljarasok legteljesebb rendszerét az - MSZ EN 24063 szabvany
mutatja!

- A hegesztési eljarasok osztalyozasa (egyszerl(sitett tablazat):

1. ivhegesztés

1.1.  Fogyodelektrédas, 6nvédé ivhegesztés

1.2.  Fedett iv(i hegesztés

1.3. Fogyébelektrédas, véddgazas ivhegesztés

1.4. Nem fogydbelektrédas, véddégdzas ivhegesztés
1.5. Plazmaivhegesztés

1.6. Egyéb ivhegesztési eljarasok
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2. Ellenallas-hegesztés

2.1.  Ellenallas-ponthegesztés

2.2. Ellenallas-vonalhegesztés

2.3. Leolvaszté tompahegesztés

2.4. Egyéb ellenallas-hegesztési eljarasok
3. Gazhegesztés

3.1. Oxigén-éghetégaz hegesztés

3.2. Leveg6-éghetégaz hegesztés

4, Sajtolé hegesztés
5. Egyéb hegesztési eljarasok
6. Keményforrasztas, lagyforrasztas és forrasztohegesztés

A tovabbiakban az ivhegesztés gépei, eszkdzei ismerhet6k meg ebben a tanulasi
utmutatéban.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A hegesztési iv keletkezése, részei:

Az ivhegesztés - olyan Omleszt6 hegesztéeljards, amelynél a hegfirdét Ilétrehozo
hémennyiséget egy vagy tobb hegesztéiv szolgdltatja. Az iv az elektréda (elektrédak) és a
munkadarab kozott ég. Ennél az eljarasnal a fogyé- (leolvadd-) elektroda egyuttal a
hozaganyag. A hegesztbivet és hegflird6t az atmoszfératél az elektréda bevonatabdl vagy
toltetébdl szarmazo gaz és/vagy salak védi. Az elektrodat hegesztéskor kézzel vagy géppel
vezetik.
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3. dbra: A hegesztési iv keletkezési folyamata

A hegesztés soran ot jellegzetes szakaszt lehet megkiilénboztetni:
1. szakasz (liresjaras):

Az lresjarasi fesziiltség (masként gyujtéfesziiltség) (Us) ekkor a legmagasabb, mivel az
ionizacié el6tti allapotban a légrés ellenalldsa nagy. A fesziiltség értéke kb. 60V. Az
aramerG@sség értéke nulla. Az elektrodanak a munkadarabhoz kozelitése soran az elektréda
végén slrlsodnek a szabad elektronok, de még nem tudnak kilépni, mivel annak
hémérséklete alacsony.

2. szakasz (rovidre zaras):

Az elektrédanak a munkadarabhoz érése pillanataban rovidzaras kovetkezik be. Ekkor a
feszilltség a legalacsonyabb, az dramer6sség a legmagasabb (zarlati) értéket veszi fel. A
katéd és az an6d hémérséklete gyorsan novekszik.

3. szakasz (ivkeltés):
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Az elektrédat a stabil ivhossznak megfelel6 mértékben el kell tavolitani a munkadarabtol. A
munkadarab és az elektroda vége kozotti tdvolsag kb. az elektréda atmérdjének megfeleld.
A fesziiltség az ivfesziiltség (munkafesziltség) értékére né (Uy kb. 25V), az aramerGsség a
bedllitott értéket (lIy) veszi fel. Az elektréda vége és a munkadarab kozott kialakul a kis
atmérdjd ivoszlop. A katéod hémérséklete kb. 3500°C-ra, az anddé 4000°C-ra novekszik. Az
iv mentén a hémérséklet kb. 2000°C. Ezek a hémérsékleti értékek meghaladjdk a hegesztés
folyamataban szereplé fémek olvadaspontjat. Az ivben az olvadék mellett fémgG6zok is jelen
vannak.

Az elektréda bevonata alacsonyabb hémérsékleten olvad, mint a maghuzal. Az elektréda
csucsan figgd csepp keletkezik, amely egyre novekszik. A magas hémérsékletli tulheviilt
cseppben fejl6édé gazok, valamint az elektréda korul kialakulé magneses tér a cseppet
igyekszik levalasztani.

4, szakasz (fématvitel):

A csepp meghatdrozott nagysdg elérésekor A4thidalja ‘az ivet, és folyékony fémbdl
rovidrezarasi hidat képez a két polus kozott. Az elektréda cslcsan megolvadt anyag
folyamatosan atomlik a munkadarabra. A katéd és az anod kozotti iv helyett fémes
rovidzarlat keletkezik. A fesziiltség ismét a zarlati (minimalis) értékre csokken, mig az
aramerGsség a zarlati legmagasabb értéket veszi fel. A zarlat 6nmiikodéen megszinik
azaltal, hogy a csepp leszakad az elektréda csucsardl. A csepp levaldsa utdn az iv ismét
Ujragyullad.

elektroda

csep’p. o folyenony éléktroaa
képzodés fémhid lecseppent

4. dbra. Pdlca leolvaddsi folyamata

5. szakasz (iv ujragyulladas)

Az iv Ojra gyullad és ég. A 3. szakasztél ismétlédik a folyamat (elektrédaolvadas,
cseppképzbdés, cseppatmenet, ivgyulladas).
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A kézi ivhegesztés soran az iv hossza folyamatosan valtozik. Ennek egyik oka a csepp
leszakadasa. Amint az iv hossza csokken, az dramerdsség megnovekszik, mig a fesziiltség
csOkken. Ha az ivhossz novekszik, akkor né az ivfesziiltség, és csokken az aramerdsség. A
hegesztési folyamatban az aramerdsség és a fesziiltség egymadssal ellentétes iranyban
valtozik. Az egyik novekedése esetén a masik értéke csokken. Az iv roviditésével novelni
lehet a leolvadé elektréda mennyiségét, az ivhossz novelésével lassitani lehet a leolvadast.

Az iv hossza az alkalmazott aramerdsségtél és palcatél fliggéen egy adott hatarértékig
novelhetd, ezutan az iv megszakad. Az elektréda emelése és siillyesztése a hegesztés egyik
fontos mivelete, amivel szabalyozni lehet a hdébevitelt, az alapanyag megolvadasat, és az
elektroda leolvadasat.

2. Az ivhegesztés gépei

Az iv Altal keltett hé hatasara az elektréda (bevonataval egyiitt), valamint a munkadarab
hegesztend6 zdéndja megolvad, és a megolvadt anyagok 06sszehegednek. Az elektréda
anyaganak el kell keverednie a munkadarab anyagaval és a beégésnek is elegendden
mélynek kell lennie.

Bevonatos
elektrdda

J Testkabel

Aramforras || / _
-/ u EE )

Elektroda fogd

% 7
Munkakabel Munkadarab

5. dbra: Kézi ivhegesztés osszedllitdsa

Az ivhegesztés végezhetd egyen- és valtakoz6 drammal.

Egyenarammal az iv fenntartdsa konnyebb. A vdltakozé aramban a sarkok allandéan
cserélédnek, igy az irdnyat és ezzel polaritasat 1 masodperc alatt 100-szor valtoztatja
(frekvencidja 50Hz, azaz masodpercenként 50 periédus), ezért az ionizacié gyengébb, az iv
fenntartasa nehezebb, az iv nyugtalan.

Az ivhegeszté aramforasokkal szemben tamasztott kovetelmények a kovetkezdk:

- Szolgdltasson energidt a kézi ivhegesztéshez, ezen belll az iv fenntartdsdhoz
szikséges, rugalmasan alkalmazkodo fesziiltséget és aramerésséget
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- Teremtsen kedvezd feltételeket a megszakadt iv azonnali Gjragydjtadsahoz

- Ne legyen a rovidzarlatra érzékeny

- Tegye lehet6vé a kilonb6z6 bevonatu elektrédakkal valé hegesztést

- Statikus jelleggorbéje meredeken esé legyen

- Fokozatmentesen és széles tartomanyban legyen allithat6é a hegeszt6aram

- Terheléskor j6 hatasfoku legyen, Uresjaratban a lehetd legkevésbé terhelje a
halézatot

- Ne legyen érzékeny a hdalézati fesziltségingadozasokkal szemben

- Ne legyen zajos, draga, kis helyen elférjen, egyszer(i felépités, ttésallé legyen,
esével, porral szemben viszont ne legyen érzékeny

Az ivhegeszté aramforrasok jellemzéi:

- agép jelleggorbéje (karakterisztikaja)

- a névleges terhelhet6ség (munkaaram)

- rovidzarlati aramerdsség, lresjarati feszliltség
- bekapcsolasi idd (tvi)
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6. dbra: A megfelelo dramerdsség kivdlasztdsa

A feszlltség valtozasanak értékeit az aramerdsség fliggvényében [U = f(I)] abrazolva kapjuk
a hegesztégép jelleggorbéjét. A jelleggorbe alakja szerint meredeken esé vagy kozel
vizszintes (lapos). A meredeken esé jelleggorbéji gépeket a kézi ivhegesztéshez
alkalmazzak. Erre azért van szikség, mert kézi ivhegesztéskor az ivhosszat nem lehet
azonos értéken tartani.

1. Egyenaramu hegesztégépek

- Hegeszté dinamo:
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A motor valtakozo aramot vesz fel a hal6zatbdl, és tengelykapcsold segitségével forgatja a
dinamét, amely a hegesztéshez sziikséges egyendramot szolgdltatja. A hegeszt6aram
nagysagat egy szabalyozo segitségével lehet beallitani. Készitenek olyan hegesztédinamoét
is, amelyet bels6égésii motor hajt, igy a segitségével, elektromos halézattal ki nem épitett
helyeken is lehet hegeszteni.

7. dbra: Hegeszté hinamo

Halozat
Motor .
+_. ‘ Dinamo (generator)
, L- Elektroda
DR KE
ITTT s i

L1L2L3PE L s

Munkadarab

8. dbra: Hegesztd dinamo elvi rajza

- A hegesztédinamé el6nyei:
¢ a haldzati fesziltségingadozasra kevésbé érzékeny,
¢ akis aramerG@sségi tartomanyban is jél szabalyozhatd,
+ jéivgyujtasi és hegesztési tulajdonsag,
¢ meredek karakterisztikaju, a legtobb elektrédatipussal valé hegesztésre
alkalmas.
- A hegesztédinamé hatranyai:
¢ tllterhelésre érzékeny,
¢ a szénkeféket gyakran kell cserélni,
¢ zajos, alacsony hatasfok (50-60%),
¢ nedvességre, porra érzékeny, ezért kiiltéri hasznalatra nem javasolt.

- Egyeniranyités hegesztégép
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Az ivhegeszt6 egyeniranyitd a félvezeté elemekkel eldallitott egyenarammal valé 6mlesztd
ivhegesztésre alkalmas késziilék, amely egy haromfazisu transzformatorbdl, egy
egyeniranyité-egységbdl és egy vezérl6egységbdl all. A transzformator a hdalézati aramot
kisebb fesziiltségl valtakozé aramma transzformadlja, amelybdl az egyeniranyitdé enyhén
likteté egyenaramot allit el6. A régebbi gyartasu berendezéseket a vasmag szérasanak
valtoztatasaval, vagy transzduktorral szabalyoztdk. Az Ujabb berendezéseket tirisztor- vagy
tranzisztorszabalyozasu egyeniranyiték.

9. dbra. Egyenirdnyitos hegesztogép

Haromfazisu valtakozdaram u I Q : m

Elektroda

L1L2 L3 PE 1y ssoformétor Egyeniranyit6

Munkadarab

10. dbra: Egyenirdnyitos hegesztogép elvi rajza

- Elényei:
¢ Viszonylag j6 az iv gyujtasa
¢ Szimmetrikus a hdlézatterhelése, kicsi az lresjarati teljesitményfelvétele
¢ Hatasfoka 60-80%
- Hatranyai:
¢ Nagy a karbantartasi koltsége
¢ Porra érzékeny és nagyon nehezen tisztithaté meg a lerakddott portél
¢ Sok hibat okozé alkatrészbdl all
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¢ Az egyszerlibb egységek fesziltségingadozasra nagyon érzékenyek

ivhegesztés egyendrammal

A halézati dram altaldban 220V vagy 380V valtakoz6 aram. Ekkora fesziiltséggel hegeszteni
életveszélyes lenne. Az iv gyujtasahoz (az ivkeltéshez) 50-70V, fenntartdsahoz 20-30V
fesziiltség sziikséges. Az el6allitott hegesztéfesziltségnek tehat ebbe a tartomanyba kell
esnie. Az ivhegesztés kozben a fesziltség az iv hosszlsdgdnak valtozdsa kovetkeztében
ingadozik, de az 4dramerd6sség ekozben csak csekély mértékben valtozik. Ezt megfelel6
jelleggorbéji gép alkalmazasaval érik el. A hegesztégépeket ugy alakitjak ki, hogy noévekvé
aramerdsség mellett a fesziiltség csokkenjen. Rovidzar esetén (pl. elektréda és munkadarab
érintkezésekor kozvetleniil vagy a lecseppent fémen keresztiil) az aramerésség nem néhet
egy bizonyos hatarérték folé (rovidzarasi aramerdsség).

Az egyendarammal végzett ivhegesztésnél, kiilondsen acélok hegesztésekor. az iv a kialakulé
elektromos er6tér hatasara elhajlik a kivant iranytél. Az iv elhajlasat a munkadarab, valamint
az elektréda koril felépiil6 elektromagneses terek hatdsaként kialakulé magneses tér
okozza. Az igy kialakulé ivfavas (ivelhajlas) akaddlyozza a hegesztés zavartalan
végrehajtadsat. Az iv elhajlasa az elektréda ferdén tartasaval, az iv elhajlassal ellentétes
iranyban, vagy a munkadarab csatlakozékapcsanak athelyezésével korrigalhaté.

elhajlas
iranya
'

+ polus magneses elektroda
erbfolyam megdéntése

11. abra: Az iv elhajlds jelensége

2. Valtéaramu hegesztdgépek

Az ivhegeszté transzformator olyan villamos késziilék, amelynek fé része egyfazisu vagy
tobbfazisu transzformator. A transzformator elektromdagneses indukcié elvét hasznositod
aramatalakité berendezés, amelyben, egy tekercsben (a primer tekercsben) folyd valtakozo
aram altal gerjesztett valtakozd6 magneses tér egy masik tekercsben a (szekunder
tekercsben) valtakozo6 fesziiltséget indukal. A primer és a szekunder tekercs egy kozos
vasmagon van. A transzformator olyan szerkezeti megoldasu, hogy a kivantaram fesziiltség
jelleggorbét be lehet allitani. A hegesztétranszformatorok valtakozé aramot szolgaltatnak. A
primertekercs nagy menetszamu, a szekundertekercs kis menetszdmu. A transzformator a
nagyfesziiltségl és kis dramerd8sségli halézati valtakoz6é aramot kis fesziiltségli és nagy
aramerdsségl valtakozo aramma alakitja.

10
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A hegesztéfesziiltség és hegeszt6aram nagysaga a primer és szekundertekercsek
menetszamainak aranyatdl figg. Hatasfokuk jo (80-90%). Hasznalhatok 6tvozetlen, gyengén
O0tvozott és rozsdamentes acélok, valamint 6ntottvas hegesztéséhez.

Legelterjedtebb szerkezeti megoldasok:
- Fojtétekerccsel szabalyozhaté

A vastest légrésének csokkentésével, a hegeszt6aram is kisebb lesz, mert a fojtétekercs
induktiv ellendllasa megnovekszik.

o]

Tronszformator

Fojto-
tekercs

ryrvrwy

12. dbra. Fojtotekerccsel szabdlyozhato transzformdtor

- Tekercseltolassal szabdlyozhaté

A lapos menetli csavarorsé forgatdsaval a primer tekercs mozgathaté. A primer tekercs
tavolitasaval novekszik a hegeszt6 dram erdssége.

11



i(VHEGESZTES GEPEI, SEGEDESZKOZEI ES SEGEDBERENDEZESEI

Frrrerer

0 +

13. dbra.: Tekercseltoldssal szabdlyozhato transzformadtor

- Légréssel szabdlyozhaté

A légrés novelésével a hegesztéaram is nd, mert a primer tekercs altal keltett magneses
fluxus a szekunder tekercs oszlopan kénytelen athaladni. A légrés a magneses fluxus
athaladasdaval szemben nagy ellenallast jelent.

14. dbra.: Légréssel szabdlyozhato traszformdtor

- Elényei:
¢ Egyszerd, olcso, forgd, kopd alkatrészeket nem tartalmaz
¢ Uresjaratban csekély a teljesitményfelvétele, lizemeltetési és karbantartasi
koltségei kicsik
- Hatranyai:

12
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¢ Igényesebb o6tvozott elektrodakkal valé hegesztésre és szinesfémek
hegesztésére altalaban nem alkalmas

¢ Zart tartadlyon beliili hegesztésre nem alkalmas (balesetveszélyes) a
gyujtofesziiltség miatt

¢ Halozati terhelése hatranyos, mert csak egy fazist terhel és meddé aramot is
felvesz

3. Inverteres hegeszt6gépek

Az inverteres dramforrasban a halézati fesziiltséget egy diddas egyeniranyité egyeniranyitja,
majd félvezet6 elemekbdl felépitett frekvenciavalté (inverter) kozépfrekvencias (20-100
kHz-es) luktet6fesziiltségre alakitja at. Ezt a fesziultséget kozépfrekvencias transzformator
csokkenti a megfelelé kis értékre. A transzformator szekunder tekercséhez csatlakozik a
diédas egyeniranyité, ill. a simitd6 fojtotekercs, amely a hegesztéshez sziikséges
egyenfesziiltséget adja. A rendszer hatasfoka a tobbszori energiaatalakitas ellenére is jobb,
mint a hagyomanyos aramforrasoké.

ARRRARAL,
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15. dbra. Egyenirdnyito részegység

13
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Legfébb el6nyik, hogy hasznaléjanak nem kell Gj eljarashoz hozzaszoknia, ugyanugy
hegeszthet, mint régebben, viszont sokkal kénnyebben mozgathaté (akar vallra is vehet6) az
eszk6z, és a hegesztés folyamata is konnyebb a korszerl vezérlésnek koszonhetben.
Konnyebb az elektroda begyujtasa, a kevésbé gyakorlottak is gyorsabban sajatithatjak el az
alapfogdsokat. Letapadas esetén a berendezés automatikusan lecsokkenti a hegesztéaramot,
nem kell tartanunk a tonkremenetelt6l. Valtoztathaté a hegesztés jelleggorbéje illetve az
aramforma is. Nagy hdvezetésli anyagoknal impulzushegesztés is végezhetd vele.
Erdekesség, hogy a hegesztési folyamat adatait tarold6 memaoria (EPROM) utélagos cseréjével,
Uj funkcidkkal ruhazhaté fel a berendezés. Emellett eltarolhatdak az adott feladathoz tartozé
optimalis értékek, karakterisztikak. A korabban emlitett 20 kHz korili frekvenciahoz
kisméretl transzformator is elegendd, ebbdl adédik az inverteres berendezések kis tomege
(~ 4-5kg) és kompakt mérete.

16. dbra. Inverteres hegesztogép

Nagy elényiik tovdbba a varidalhatésag, a kiegészit6k széles kinalata. A kivalasztasnal
gondolkodjunk el azon, hogy a garazskapu kijavitdsdn tul szeretnénk-e mas jellegl
munkakat (pl. vékony lemezek hegesztését) is végezni vele. Szamos olyan tipus van
forgalomban, amihez pl. wolframelektrédas egység is kaphaté, igy pl. aluminiumot, vagy
savallo acélt is hegeszthetiink.

3. Ivhegesztés segédeszkozei és berendezései
1. Hegesztéshez tartozé munkaeszkozok

- Hegeszt6 kabel: A hegesztékabelek az aramforras polusainak az elektrodafogéval
és a munkadarabbal valé 0Osszekotésére haszndlhatok. A hegesztévezetékek
vékony, sodrott rézhuzalokbél késziilnek és vaszonbetétes gumiboritassal
szigeteltek. A rézvezeték keresztmetszete rendszerint 25, 35, 50, 70 vagy 90
mm?2.
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17. dbra: Gumibevonatos hegeszto kdbel

A csatlakozo6saruk (kabelsaruk): nagy fellletl, fémes kapcsoloelemet képeznek a
hegesztévezeték és a berendezés, ill. az elektréda kozétt. Anyaguk réz. Ujabban
elterjedten alkalmazzdak a bajonettzaras csatlakozokat is.

18. dbra: Bajonett zdras csatlakozo

- A foldvezeték szoritd: a munkadarabra kell felerdsiteni annak érdekében, hogy a
hegesztés folyamata alatt az aramkor zarasa biztositott legyen. Ha munkadarab

és a szoritd kozotti kapcsolat meglazul, a csatlakozas melegedése miatt az
ivgyujtas, ill. ivtartas nehézkessé valik.
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19. dbra.: Csavaros rogzitésu foldvezeték szorito

20. dbra: Csiptetds foldvezeték szorito

- Elektrédafogok: a kézi ivhegesztéshez hasznalt olyan szerszam, amelynek
feladata az elektréda tartasa és az d&ram a hegesztési helyhez valé hozzavezetése,
az iv-héjének és favohatdsanak irdnyitasa. Ezen kivil lehetévé teszi a gyors
elektrodacserét. Az elektréda nagysagat a megengedheté terhel6aram, a
palcaelektroddk méretétdl fliggé befogdsi tartomany és a csatlakozhatd
hegesztévezeték keresztmetszete hatarozza meg. Az elektréda védettsége
szempontjabol lehet:

¢ A tipusu: egyetlen fesziiltség alatt allé része se legyen megérintheté normal
tapintéujjal

16
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21. dbra. Zart kézi elektroda fogo

¢ B tipusu: markolatanak ne legyenek olyan fesziiltség alatt allé részei,
amelyek normal tapintéujjal, egyéb részei a 12 mm atmérgji fém
vizsgalégolyéval megérinthetdk.

22. dbra. Nyitott kézi elektroda fogo

Az elektrodafogo6 akkor megfeleld, ha:
Konnyd, kényelmes
Nagy fellleten érintkezik a munkavezetékkel, ill. az elektrédaval
Az dramatadas helyén nem melegszik, az elektrédat szilardan fogja
¢ Az elektréda cseréje gyorsan végrehajthatd, megfelel6 szigetelésii
- Huzalel6tolé6 berendezés: a huzalel6tol6 berendezés feladata a huzalt
egyenletesen lefejteni a huzaldobrodl, és a hegesztépisztoly tomlékotegében tolni.
HuzalelStolas sebesség 1....18 m/min, kozott allithatd. Huzaltovabbitasi zavarok
kihatnak az ivre és cseppatmérére, hegesztési hibakhoz vezetnek. A huzalel6told
gorgéket a huzaldtméré alapjan kell kivalasztani. A gorgék kopasat
id6szakonként ellenérizni kell.
- Meghajtas szerint a legelterjedtebb:
¢ a) Kétgorgds hajtas acélhuzalokhoz, goérgé profilja altalaban élhornyos.
¢ b) Négygorgébs hajtas porbeles és aluminium huzalokhoz, kérhonyos goérgdék
aluminium huzalokhoz.

* & o

17



i(VHEGESZTES GEPEI, SEGEDESZKOZEI ES SEGEDBERENDEZESEI

23. dbra. Huzaltovabbitadsi lehetdség géppel

salakozé kalapacs: a varrat tetejérél a salakot salakozé kalapaccsal lehet kdnnyen
eltavolitani. A salakozo kalapacs a lakatos kalapacstol eltéré kialakitasu, egyik
vége hegyes, masik vége éles. A hegesztés befejezéseként a salakot minden

esetben el kell tavolitani.

24. dbra. Salakozo kalapdcsok
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25. dbra: Pneumatikus salakozo

- drétkefe: a feltletek mechanikai tisztitasara alkalmazzuk.

3

26. dbra: Kiilonféle drotkefe kialakitdsok

2. Rés- és varratellen6rzé méréeszkozok:
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27. dbra: Varrat sablon

28. dbra: Digitdlis varrat méré

4.Védofelszerelések

- Sugarzas elleni védelem: az arcot és a szemet a sugarzas karos hatasai ellen
véddbpajzs hasznalataval kell védeni. A villamos iv ibolyantili sugarat bocsat ki,
amely a bdr feliletén égési sérilést, a szemben koétéhartya gyulladast okoz. A
hegesztéivbe védbpajzs nélkil belenézni veszélyes és tilos!

¢ Kézi pajzs
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29. dbra. Hagyomdnyos kézi és fejpajzs

¢ Automatikus elsotétitésl védOpajzs lehetévé teszi a hegesztés és az
elékészités, illetve az utémunkalatok elvégzését ugy, hogy a véddpajzsot
kdozben nem kell letenni. A védbiveg tobbrétegli, félvezet6 megoldasu,
kilsé rétege attetsz6 muanyaglemez, amely védi a latdmezét a froccsend
olvadéktél. Ez alatt taldlhaté az infravordos és az ultraibolya sugarakat
visszaverd tukor, amely erés fény hatasara elsotétiti a latomezét. A
hegesztSiv hatasdra a szem reakcididejénél révidebb idé alatt elsotétedik,
majd az iv kialvasakor a [atdmezd kivilagosodik.

30. dbra: Automatikus fejpajzsok

¢ A test sugarzas elleni védelmére véd6éruhdazatot kell viselni. A védéruhdazat
impregnalt anyagbdél vagy bo6rbdl késziljon, amely tdzallé, véd a
sugarzastol, szikratél, és a hétél. A védéruhazat fontosabb elmei:
> védbkesztyd,

21



i(VHEGESZTES GEPEI, SEGEDESZKOZEI ES SEGEDBERENDEZESEI

31. dbra: Alkarvédds, ot ujjas hegeszto kesztyd

> kotény,

32. dbra: Hasitott marhabor kétény

» labszarvédd,
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143

=

57460

\

33. abra: Labszdrvédo

> boér sapka és vallvédé (fej feletti hegesztésnél nélkiilozhetetlen).

34. dbra. Bor fejvédo

A hegesztés soran fejlédé gdézok, gazok elleni védelem: az elégett elektrodabdl nagy
mennyiségl gaz fejlédik, amelynek elszivasarol, vagy a helyiség megfelelé szell6ztetésérdl
gondoskodni kell.

- Frocskolés és héhatas elleni védelem: a hegesztés soran a frocskolé omledék, a
varrat felliletérél lepattogzo salak, a felheviilt munkadarab balesetet okozhat,
amely ellen a megfelel6 védéruhazat, valamint az alatta viselt munkaruha (hosszu
ujju kabat, nadrdg, sapka) viselése adhat védelmet.

- A lepattané salak elleni védelem: a szem védelme érdekében a salak varratrél
valé eltavolitasa kozben védészemiiveg viselése ajanlott.
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A hegesztbasztal foldelésér6l gondoskodni kell. A munkavégzés sordan az aramités elleni
védekezés érdekében fa vagy gumi talapzaton kell allni.

35. dbra: Teljes harci diszben

A hegesztéshez sziikséges véddfelszereléseket az abran lathaté modon kell viselni.

36. dbra: Tulzott méretd iv szemléltetésre
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TANULASIRANYITO

Ertelmezze eddigi tanulmanyai alapjain a hegeszt6gépeket, bdvitse ismereteit a
tankonyvei, internet segitségével! Valaszait rogzitse a flizetébe!

Olvassa el a szakmai informaciotartalom fejezetet!

Készitsen vazlatot a flizetébe a tanmdihelyben, Gizemlatogatdson latott hegesztégépekrdl
és eszkozeirdl, az informaciétartalom fejezet rendszerezéseit figyelembe véve!

Szakmai ismereteinek ellendrzése céljabél oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On vdlaszait és a
,Megoldasok” fejezetben megadott megolddsokat. Ha eltérést tapasztal, ismételten
olvassa el a ,Szakmai informacié tartalom anyagrészt”.

Keressen az interneten ivhegesztégép gyartd, forgalmazé  lizemek honlapjain
termékismertetéket és valasszon berendezéseket, eszkozoket a felsorolt termékekhez!

- acélcso toldat készitése @300/10x4000mm hossz
- aluminium Nsz 100x50x5 szerkezet hegesztése
- ontvényhaz repedés hegesztése

Valaszait rogzitse a flizetében!
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| 1. feladat

Ismertesse a hegesztés céljat, kotés jellegét!

2. feladat

Ismertesse a hegesztési folyamat 1-3. szakaszat!

3. feladat

Ismertesse a hegesztési folyamat 4-5. szakaszat!
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4, feladat

Ismertesse, mi a szerepe a hegeszté palca emelésének és siillyesztésének!

5. feladat

Egészitse ki a lenti szoveget!

Egyendrammal az iv fenntartdsa ...................... A L aramban a sarkok allanddan

cserélodnek, igy az iranyat és ezzel polaritasat 1 masodperc alatt ....... -szor valtoztatja (frekvenciaja 5S0Hz, azaz

masodpercenként 50 periddus), ezért az ionizacid gyengébb, az iv fenntartdsa

6. feladat

Ismertesse az egyeniranyitds hegesztégép felépitését és mikodését!
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7. feladat

Ismertesse a transzformatoros hegesztégép felépitését és mikodését!

8. feladat

Ismertesse az inverteres hegesztdgép elényeit a tobbivel 6sszehasonlitval!
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9. feladat

Ismertesse a hegeszté kabel, a csatlakozosaruk és a foldvezeték szoritdé feladatat és
jellemzéit!

10. feladat

Ismertesse az elektrodafogok, a drotkefe és a salakozo kalapacs feladatait!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A hegesztés célja két vagy tobb, fémes vagy nemfémes alkatrész koézott mechanikai
igénybevételre alkalmas nem oldhat6 kotés létrehozasa.

A nem oldhaté kotés fémek esetében kohézidos kapcsolatot jelent. A kotés oldhatatlansaga
ebben az esetben azt jelenti, hogy roncsolas nélkil nem sziintetheté meg a kapcsolat.

2. feladat

1. szakasz (lresjaras):

Az lresjarasi feszlltség (masként gyujtéfesziiltség) (Ul) ekkor a legmagasabb, mivel az
ionizacio el6tti allapotban a légrés ellenalldsa nagy. A fesziiltség értéke kb. 60V. Az
aramerG@sség értéke nulla. Az elektrodanak a munkadarabhoz kozelitése soran az elektréda
végén slrilsodnek a szabad elektronok, de még nem tudnak kilépni, mivel annak
hémérséklete alacsony.

2. szakasz (rovidre zaras):

Az elektrédanak a munkadarabhoz érése pillanataban rovidzaras kovetkezik be. Ekkor a
fesziltség a legalacsonyabb, az dramer6sség a legmagasabb (zarlati) értéket veszi fel. A
katéd és az andd hémérséklete gyorsan novekszik.

3. szakasz (ivkeltés):

Az elektrédat a stabil ivhossznak megfelel6 mértékben el kell tavolitani a munkadarabtol. A
munkadarab és az elektroda vége kozotti tavolsdg kb. az elektréda atméréjének megfeleld.
A fesziiltség az ivfesziiltség (munkafesziiltség) értékére né (Uiv kb. 25V), az dramer@sség a
bedllitott értéket (liv) veszi fel. Az elektroda vége és a munkadarab kozott kialakul a kis
atmérdgjd ivoszlop. A katéd hémérséklete kb. 3500°C-ra, az anddé 4000°C-ra novekszik. Az
iv. mentén a hémérséklet kb. 2000°C. Ezek a hémérsékleti értékek meghaladjak a hegesztés
folyamataban szereplé fémek olvadaspontjat. Az ivben az olvadék mellett fémg6zok is jelen
vannak.

Az elektréda bevonata alacsonyabb hémérsékleten olvad, mint a maghuzal. Az elektréda
csucsan fiigg6 csepp keletkezik, amely egyre novekszik. A magas hémérsékletl tulheviilt
cseppben fejlédé gazok, valamint az elektréda korul kialakulé magneses tér a cseppet
igyekszik levalasztani.

3. feladat

4, szakasz (fématvitel):
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A csepp meghatdrozott nagysag elérésekor Aathidalja az ivet, és folyékony fémbdl
rovidrezardsi hidat képez a két pdlus kozott. Az elektréoda csucsan megolvadt anyag
folyamatosan atomlik a munkadarabra. A katéd és az andd kozotti iv helyett fémes
rovidzarlat keletkezik. A fesziiltség ismét a zarlati (minimalis) értékre csokken, mig az
aramer6sség a zarlati legmagasabb értéket veszi fel. A zarlat onmikddéen megszinik
azaltal, hogy a csepp leszakad az elektréda csucsardl. A csepp levaldsa utdn az iv ismét
Ujragyullad.

5. szakasz (iv ujragyulladas)

Az iv Udjra gyullad és ég. A 3. szakasztol ismétlédik a folyamat (elektrédaolvadas,
cseppképzbdés, cseppatmenet, ivgyulladas).

4, feladat

Az iv hossza az alkalmazott aramerdsségtél és palcatél fiiggéen egy adott hatarértékig
novelhetd, ezutan az iv megszakad. Az elektréda emelése és siillyesztése a hegesztés egyik
fontos mivelete, amivel szabalyozni lehet a hébevitelt, az alapanyag megolvadasat, és az
elektroda leolvadasat.

5. feladat

Egyenarammal az iv fenntartdsa konnyebb. A valtakozé aramban a sarkok allandéan
cserélédnek, igy az iranyat és ezzel polaritasat 1 masodperc alatt 100-szor valtoztatja
(frekvencidja 50Hz, azaz masodpercenként 50 periédus), ezért az ionizacié gyengébb, az iv
fenntartasa nehezebb, az iv nyugtalan.

6. feladat

Az ivhegeszté egyeniranyité a félvezeté elemekkel el6allitott egyenarammal valé dmleszté
ivhegesztésre alkalmas késziilék, amely egy haromfazisiu transzformatorbdl, egy
egyeniranyito-egységbdl és egy vezérléegységbdl all. A transzformator a hal6ézati aramot
kisebb fesziiltségl valtakozé aramma transzformadlja, amelybdl az egyeniranyité enyhén
likteté egyenaramot allit el6. A régebbi gyartasu berendezéseket a vasmag szérdsanak
valtoztatdsaval, vagy transzduktorral szabdlyoztdk. Az Ujabb berendezéseket tirisztor- vagy
tranzisztorszabalyozdasu egyeniranyitok.
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| 7. feladat

Az ivhegeszté transzformator olyan villamos késziilék, amelynek fé része egyfazisu vagy
tobbfazisu transzformator. A transzformator elektromdagneses indukcié elvét hasznositod
aramatalakité berendezés, amelyben, egy tekercsben (a primer tekercsben) folyd valtakozo
aram altal gerjesztett valtakoz6 magneses tér egy masik tekercsben a (szekunder
tekercsben) valtakozé fesziiltséget indukal. A primer és a szekunder tekercs egy kozos
vasmagon van. A transzformator olyan szerkezeti megoldasu, hogy a kivantaram fesziiltség
jelleggorbét be lehet allitani. A hegesztétranszformatorok valtakozé aramot szolgdltatnak. A
primertekercs nagy menetszamu, a szekundertekercs kis menetszdmu. A transzformator a
nagyfesziiltségl és kis aramerd8sségli halézati valtakoz6é aramot kis fesziiltségli- és nagy
aramerdsségl valtakozo aramma alakitja.

8. feladat

Legfébb el6nylik, hogy hasznaldéjanak nem kell Gj eljarashoz hozzaszoknia, ugyanugy
hegeszthet, mint régebben, viszont sokkal kdnnyebben mozgathaté (akar vallra is vehetd) az
eszkoz, és a hegesztés folyamata is konnyebb a korszerl vezérlésnek kdszdonhetben.
Konnyebb az elektréoda begyujtasa, a kevésbé gyakorlottak is gyorsabban sajatithatjdk el az
alapfogasokat. Letapadas esetén a berendezés automatikusan lecsokkenti a hegesztéaramot,
nem kell tartanunk a tonkremenetelt6l. Valtoztathaté a hegesztés jelleggorbéje illetve az
aramforma is. Nagy hdvezetésli anyagoknal impulzushegesztés is végezhetd vele.
Erdekesség, hogy a hegesztési folyamat adatait tarol6 meméria (EPROM) utélagos cseréjével,
Uj funkcidkkal ruhazhaté fel a berendezés. Emellett eltarolhatdéak az adott feladathoz tartozé
optimalis értékek, karakterisztikak. A korabban emlitett 20 kHz koruli frekvencidhoz
kisméretl transzformator is elegendd, ebbdl adédik az inverteres berendezések kis tomege
(~ 4-5kg) és kompakt mérete.

Nagy elényiik tovabba a varialhatésag, a kiegészit6k széles kinalata. A kivalasztasnal
gondolkodjunk el azon, hogy a gardazskapu kijavitdsan tul szeretnénk-e mas jellegi
munkakat (pl. vékony lemezek hegesztését) is végezni vele. Szamos olyan tipus van
forgalomban, amihez pl. wolframelektrodas egység is kaphato, igy pl. aluminiumot, vagy
savallé acélt is hegeszthetiink.

9. feladat

- Hegeszt6 kabel: A hegeszt6kabelek az &ramforras pélusainak az elektrédafogdval
és a munkadarabbal val6 6sszekotésére haszndlhatéok. A hegesztévezetékek
vékony, sodrott rézhuzalokbdél késziilnek és vaszonbetétes gumiboritassal
szigeteltek. A rézvezeték keresztmetszete rendszerint 25, 35, 50, 70 vagy 90

mm?2.
- A csatlakozésaruk (kdbelsaruk): nagy feliiletl, fémes kapcsoléelemet képeznek a
hegesztévezeték és a berendezés, ill. az elektréda kézoétt. Anyaguk réz. Ujabban

elterjedten alkalmazzdak a bajonettzaras csatlakozokat is.
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A foldvezeték szorité: a munkadarabra kell felerésiteni annak érdekében, hogy a
hegesztés folyamata alatt az aramkor zarasa biztositott legyen. Ha munkadarab
és a szoritd kozotti kapcsolat meglazul, a csatlakozas melegedése miatt az
ivgyujtas, ill. ivtartas nehézkessé valik.

10. feladat

Elektrodafogdk: a kézi ivhegesztéshez hasznalt olyan szerszam, amelynek
feladata az elektréda tartdsa és az aram a hegesztési helyhez valé hozzavezetése,
az iv héjének és fuvohatasanak iranyitasa. Ezen kiviul lehetévé teszi a gyors
elektrédacserét. Az elektroda nagysagat a megengedheté terhel6aram, a
palcaelektroddk méretétél fliggé befogdsi tartomany és a csatlakozhaté
hegesztévezeték keresztmetszete hatarozza meg. Az elektréda védettsége
szempontjabdl lehet:
¢ A tipusu: egyetlen fesziiltség alatt allé része se legyen megérintheté normal
tapintéujjal
¢ B tipust: markolatadnak ne legyenek olyan fesziltség alatt allé6 részei,
amelyek normal tapintéujjal, egyéb részei a 12 mm atméréji fém
vizsgalogolyoval megérintheték.
Az elektrodafogd akkor megfeleld, ha:
Konnyd, kényelmes
Nagy feliileten érintkezik a munkavezetékkel, ill. az elektrodaval
Az dramatadas helyén nem melegszik, az elektrédat szilardan fogja
¢ Az elektroda cseréje gyorsan végrehajthatd, megfeleld szigetelési
salakozé kalapdcs: a varrat tetejérdl a salakot salakozé kalapdaccsal lehet kdnnyen
eltavolitani. A salakozé6 kalapacs a lakatos kalapacstél eltéré kialakitasu, egyik
vége hegyes, masik vége éles. A hegesztés befejezéseként a salakot minden
esetben el kell tavolitani.
drétkefe: a felliletek mechanikai tisztitdsara alkalmazzuk.

* & o
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A(z) 2277-06 modul 010-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

31521 01 0010 31 01 Erdészeti gépszereld, gépjavitd

3152101 0010 31 02 Kertészeti gépszereld, gépjavitd

31521 01 0010 31 03 Mez8gazdasagi gépszereld, gépjavitd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
11 6ra
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