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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A gépiparban a fém alkatrészeket kilonb6z6é kotésekkel kapcsolhatjuk egymashoz. A
villamos ivhegesztés is egy ilyen kotési mod, mely oldhatatlan kotést képez az egyes fém
alkatrészek kozott.

Ezen munkafiizet attanulmdanyozasa sordn megismerkedhet a villamos ivhegesztés fajtdjival,
a hegesztett kotés létrehozdsahoz sziikséges berendezésekkel. Tovabba megismerkedhet
ezen hegesztés tipushoz felhasznalt anyagokkal, segédanyagokkal, és megtanulhatja a
berendezések alkalmazasat is.

l.dbra. Az ivhegesztés munkafolyamata
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A hegesztésrdl altalaban

A hegesztés meghatarozhaté egy olyan technolégia folyamatként, mely sordn kettd, vagy
tobb fém alkatrészt h6-, vagy eréhatassal kotiink 6ssze. A hegesztéssel egy nem oldhaté,
h6allo, szilard, valamint jo villamos vezetéképességli kotést hozunk létre. Manapsdag a
hegesztést az ipar szamos terlletén alkalmazzak, mivel a hegesztett kotés létrehozasa kis
munkaigényli, gyors, és egyszer(i folyamat keretében elvégezheté.

A hegesztési eljardsokat csoportosithatjuk a kotést létrehozd hatds szerint. Ez alapjan
vannak hé hatassal (pl.: gdzhegesztés), eré hatdssal (pl.: hideghegesztés), valamint h6é-, és
eré egyittes hatdsaval (pl.: tompahegesztés) létrehozott hegesztett kotések. A villamos
ivhegesztés a héhatds segitségével létrehozott hegesztett kotések kozé tartozik.

2.dbra. Frissen hegesztett vonatsinek, a hegesztett kotés még izzik

A villamos ivhegesztés tulajdonsagai

A villamos ivhegesztés soran a hegesztett kotést egy villamos iv segitségével hozzuk létre.
Az iv gyakorlatilag nem mas, mint két elektroda kozotti gazban létrejové kisilés.

Tobbféle villamos ivhegesztési médot ismeriink. Az egyes technolégidk kozoétt altalaban
aszerint van kiilonbség, hogy milyen a kotés létesitéséhez felhasznalt elektrodak anyaga, az
ivben lévé gaz tipusa, valamint hogy milyen az iv fesziiltsége, és arama.

A villamos iveknek két tipusat kiilonboztethetjik meg: nem olvado, és leolvadé (fogyd)
elektrodas. A valésagban természetesen a nem olvadd elektréda is fogy a hegesztési
miivelet kozben, csak nagysagrendekkel lassabban, mint a fogyé elektrédas valtozat esetén.
A nem leolvadé elektréda anyaga altalaban volfram.
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A hegesztéshez hasznalhatnak védégazt is. A leggyakrabban hasznalt véddégazok a
kovetkezék: hidrogén (hidrogén védégazas volfrdm elektrédas ivhegesztés), hélium (hélium
véddgdzas volfram elektrédas ivhegesztés), argon (argon véddgazas volfram elektrodas
ivhegesztés).

A hegesztési munkarend Iépései

A kovetkez6kben ismertetésre keriilnek a villamos ivhegesztés munkafolyamatanak fébb
lépései:

1.) A munkadarabok vegyi oOsszetételének megfelel6 hegeszté huzal, és védbégaz
kivalasztasa.

2.) A hegeszt6huzal méretének kivalasztasa, a hegesztés végrehajtasanak meghatarozasa,
tovabbd a hegesztési paraméterek (pl.: fesziiltség, aramer6sség) kozelité értékének
meghatarozasa.

3.) Tovabbi hegesztési paraméterek megvalasztasa, ugymint huzal kinyulds, huzal el6tolasi
sebesség, gazfiuvéka atméréje, gazfogyasztas.

4.) Hegeszt6gép kivalasztasa a hegesztés koriilményeinek figyelembe vételével.

5.) Végil meghatarozzuk a hegesztési sebességet, valamint az egy rétegben
meghegesztendd varrat keresztmetszetét.

A VILLAMOS iVHEGESZTES FAJTAI

1. Kézi ivhegesztés

A kézi ivhegesztési technoldgia az egyik legrégebbi hegesztési eljardsok kozé sorolhaté. A
mvelet jellemzdje, hogy a hegesztés soran villamos iv jon létre, és marad fenn az elektréda,
és a munkadarab kozott. A megolvadt fémcseppek az elektrédarél az iven at jutnak a
hegesztési 6mledékbe. Az olvadt cseppeket a levegé karos hatdsaitél ugy tudjuk megvédeni,
hogyha az elektrédat bevonattal latjuk el.

Ha tehat az elektréda bevonattal rendelkezik, akkor az elektroda omledékbe torténd
leolvadasa soran a bevonatbdl képzdédott megolvadt salak lebeg az 6mledékfiirdé tetején,
igy a szilardulds ideje alatt megvédi a hegesztbéanyagot a levegd hatdsaitdl. A bevonat
olvadasa sordn védégaz is keletkezik, melynek ugyanaz a technoldgia jelentésége a
folyamatban, mint a képz6dott salaknak, vagyis az 6mledék megodvasa.
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Elektréda maghuzal

Védoégazok

Elektroda
bevonat

Alapanyag

3.dbra. Kézi ivhegesztés vdzlata

A leggyakrabban hasznalt elektréda bevonat anyagok a kovetkezdk: titanoxid, vagy mas
néven rutil bevonat, ferromangadn (savas bevonat), mészké (bazikus bevonat), valamint
celluléz (celluldéz bevonat).

A bevonatnak tehdt a kovetkezé jétékony hatdsai lehetnek a hegesztési folyamatra nézve,
melyek a kovetkezbek:

- Segiti az iv stabilizaldsat, igy az iv nyugodt, nem frécskol, és nem tancol a kotés
l[étrehozdsa kdzben.

- Salakképzé szerepe is van, mint mar el6z6leg emlitésre kerilt, a salak megdvja a
hegfiird6t a leveg6 kdaros hatdsaitél, és nagyban elésegiti az anyag atvitelét is.
Tovabba az 6mledékben Iévé szennyezbdések, oxidok megkotésében is részt vesz.

- A bevonat haszndlhaté varratovozésre is, ugyanis az elektrodaként hasznalt
maghuzal altalaban kis széntartalmu, csillapitott acél. Az elektrédak anyaga altalaban
vasport is tartalmaz, melynek hegfiirdébe valé leolvadasa 6tvozi a varratot.

A bevonatok vastagsdga kiilénb6z6 lehet az adott hegesztési technoldgidnak megfeleléen.
(vékony, kozepes, vastag, kiilonlegesen vastag).

A maghuzalok atmérGje minden esetben szabvanyban elGirt értéki lehet (1,6; 2,0; 2,5; 3,15;
3,25; 4,0; 5,0; 6,0; 6,3; 8,0; 10,0; és 12 mm). Az elektrodak hossza 250, és 450 mm kozotti
lehet.
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4.dbra. Bevonatos hegesztd elektroddk

Elektréda bevonatok

- Bazikus elektréda: bevonata Aaltalaban kalciumkarbonatbdl, dezoxidalé anyagbdl,
valamint egyéb 6tvoz6éanyagokbdl (pl.: Cr, Mn, Ni, stb.) all. Alkalmazdsa soran rovid
ivet kell tartani. Salakja gyorsan dermed, és konnyen eltavolithaté (kalapaldssal,
koszoriléssel). Segitségével nagy szildrdsagu hegesztett kodtések hozhatdak létre.
Gyartanak korrézidallé bazikus elektrédat is, amely kiilondsen alkalmas heterogén
kotések elkészitéshez, valamint rosszul hegesztheté ausztenites acélok
hegesztéséhez.

- Rutilos elektréda: alapja a titdnoxid, melynek salakja gyorsan megdermed, majd
pedig konnyen eltavolithat6. Minden helyzetl hegesztéshez megfelel6. Egyen-, és
valtakoz6 drammal egyarant mikodtetheté.

- Celluléz elektroda: bevonatdban szerves anyag is taldlhatd, amely védégazt képez.
Ezen elektrédatipus alkalmazasakor csak egyendram hasznalhaté. A leolvadd
elektroda cseppnagysdga kdzepes, nagy frocskolési veszteség jellemzi.

- Savas elektroda: nagyon érzékeny az alapanyag Osszetételére, és a felileti
szennyez6désekre. Ezért a hegesztés megkezdése el6tt a munkadarabok feliileteit
alaposan meg kell tisztitani, majd pedig pontosan egymdashoz illeszteni a darabokat,
mivel ez az elektréda tipus nagy pontossdgud munkadarab illesztést kivan. A
fliggbleges, felilrdl lefelé torténd hegesztés kivételével, barmely mas pozicidban jol
hegeszthetd. Tartdlyok, hajok, vasuti sinek hegesztéséhez gyakran alkalmazzak.

- Oxidalé elektréda: bevonata oxidalé anyagot, ugymint vas-, illetve mangdnoxidot
tartalmaz. Leolvadasa a hegfiirdébe apré cseppek formajadban torténik meg. A
hegesztés kivitelezése ilyen elektrédaval csak vizszintes helyzetben térténhet, de igy
is csak kis szilardsagu hegesztett kotés hozhatd létre vele. El6nye viszont, hogy
szép, esztétikus varrat készitheté altala.

- jvstabilizalé elektréda: vasércet, és szilikitokat tartalmaz. Leolvaddsa nagy
cseppekben megy végbe, nagy szilardsagu kotés nem készithet6 vele.
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2. Véddgazas ivhegesztés

a.) Hidrogén védégazas volfram elektrédas ivhegesztés (HWI)

Az eljaras lényege, hogy két, egymassal meghatarozott szogben elhelyezett elektréda kozott
létrejové villamos ivre hidrogén védégaz aramlik. A magas hémérséklet hatdsara az iv
disszocial, vagyis a hidrogén atomjaira esik szét. A wolfram elektrédabél héelvonast idéz el6
a disszociacié. Abban a pillanatban, ahogy a hidrogén érintkezik a hideg fémfeliiletekkel
(vagyis az 6sszehegesztendé munkadarabok feliileteivel), az Gjra visszaalakul molekulava hé
felszabadulas kiséretében. Ez a h6mennyiség felheviti a hegesztendd darabok felileteit.

=

250-300V

x hidrogén

hegesztopalca

~ volfram elektroda

5.dbra. Hidrogén véddgdzas volframelektrodds ivhegesztés vdzlata

A hidrogén védégaz feladata ebben a hegesztési miveletben, hogy védje a volfram
elektrédat az oxidaciotél (igy annak fogydsa jelentésen csokkenthetd, a hegesztés sokkal
gazdasagosabba valik ebbdl a szempontbél), tovabba megodvja az hegfiird6t a leveg6tél.

A hegesztett kotés létrehozdsahoz kizardlag valtakozé aramot haszndlhatunk, ugyanis
egyenaram segitségével csak a volfram elektréda egyenlétlen terhelése biztosithato, ami
veszélyezteti a megfelel6 minéségl hegesztett varrat létrehozasat.

Ez az eljardst Adltaldban vékony lemezek egymashoz valé rogzitésére hasznaljuk.
Hegesztéanyagként pdlca haszndlatos.

Erésen, és kozepesen 6tvozott, kis széntartalmd acélok hegesztésére haszndlatos. Ha ezt az
eljarast kivanjuk alkalmazni ontvényeknél, kis réz tartalmi réz oOtvozeteknél, tovabba
aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez, akkor a kotés Iétrehozasahoz hegeszt6port kell
hasznalni.

A technolégia hatrdnya, hogy a hegesztett varrat kialakitdsa sordn minden esetben tobb-
kevesebb hidrogén keriil a hegfiird6be, ami a varrat szilardsagat, valamint kifaradasi hatarat
jelentésen csokkenti. igy ez a hegesztési méd csak kis igénybevétel(i helyeken alkalmazhaté.

A HWI hegesztés berendezései és eszkozei
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A hegesztéshez olyan transzformatort alkalmazunk, melyekben az iv meggyuljtasahoz
segéd-, és fojtétekerecsek is vannak. Tovabba sziikséges, hogy a hegesztéaramkorben
legyen egy védékapcsold is, amely csokkenti a fesziiltséget, ha az iv nem ég el.

A hegeszt6 transzformator technoldgia paraméterei:

- Uresjarati fesziiltség: 300 V
- munkafesziiltség: 80 V

aramer6sség: 15...100 A kozott fokozatosan szabalyozhaté

o .
o “\M‘{a_

6.dbra. Hegesztotranszformdtor

A hegesztéfej ennél a technoldgianal kétaglu, mindkét agba egy-egy volfram elektréda van

befogva. A keletkezé iv hosszUsaga, alakja, az elektrédak egymashoz viszonyitott szége, a
hegesztéfejen tetsz6legesen bedllithato.
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“elektroda+
elektroda fogo
metszeti képe

7.dbra. Hegesztofej vdzlata

b.) Argon védbgazas volframelektrédas ivhegesztés (AWI)

Az argon védégazas hegesztés elve, hogy az iv egy nem fogyd volfram elektroda, és a
hegesztend6 anyag kozott jon létre, mindemellett az argon, mint véddgaz ovja az ivet, és a
hegfiirdét a szennyezédések karos hatasaitol.

elektroda

hegesztipalca

argon védogaz

hegfiirdo
munkadarabok

8.dbra. Argon véddgdzas volframelektrodds ivhegesztés vdzlata

Ez a hegesztési technoldégia nagyon jé mindségli, tiszta hegesztést biztosit. A kotés
készitése soran salakanyag nem képzddik, igy a varrat utdlagos tisztitast, kezelést nem
igényel. Az elkésziilt varrat j6 mechanikai, és korr6ziéallo tulajdonsagokkal rendelkezik.
Gyakran hasznalt, és igen kdzkedvelt eljaras, mivel szinte mindenfajta fém hegeszthet6 ily
maédon. Repiil6-, élelmiszer-, valamint a vegyiparban, ahol fontos a hegesztés hibatlansaga,
széles korben alkalmazott.

Az AWI eljaras alkalmazasainak tovabbi szamol elénye van, melyek kozil néhany
megemlitésre keril a teljesség igénye nélkiil:
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- mind vékony, mind vastag keresztmetszetl anyagok konnyedén hegeszthetéek ezen
eljaras segitségével

- a milvelet kbnnyen végezhetd, szilkség esetén szintén kénnyedén automatizalhaté

- az argon, mint védégaz, még magas hémérsékleten sem Iép reakcioba a fémekkel,
igy meggatolja a hegfiird6 levegdvel vald érintkezését.

AWI hegeszt6 berendezés

Az AWI hegeszt6 berendezés a kovetkez6é fé6 részekbdl all: hegeszt6fej, argonellatas,
aramforras, valamint egyéb kiegészité berendezések.

A hegeszt6fej tartja a volfram elektrédat, iranyitja az argon védégaz aramlast, valamint az
aram elektroddhoz valé csatlakoztatasa is ezen keresztil valésul meg. Kilonb6z6
hegesztéfejeket haszndlhatunk a munkadarabok anyagvastagsdga, tovdabba a hegesztési
aramerésség igényének megfeleléen.

A leggyakoribb tipusu hegesztéfejek a gdz-, leveg6-, vagy vizhlitésl hegesztéfej.

A gazhlitéses hegesztéfej a kovetkez6 technoldgiai ‘paraméterek fenndlldsa esetén
hasznalatos:

- aramerG6sség: 150 A-ndl kisebb
- anyag vastagsag kisebb mint 3 mm
- volfram elektréda atmérgje: 1....2,5 mm kozotti

9.dbra. Kiilonbozo kialakitdsu hegesztofejek
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A vizh(téses hegesztéfej 300 A aramerdsségig hasznalhat6. Ebbe a tipusba befoghaté
legnagyobb elektréda atmérdje: 1...6 mm kozotti lehet. A fejet szivattyuval keringetett viz
hiti. A gaz fuavékajanak anyaga lehet fém, vagy keramia.
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10.dbra. Vizhitéses hegesztofej vazlata: 1. volfram elektrod, 2. fuvoka, 3. szoritohiively, 4.
elektrod védo kupak, 5. véddburkolat hésugdrzds ellen, 6. szdr, 7. argon gdz bevezetése, 8.

oy

hiitoviz bevezetése, 9. kdbelbevezetés, és a hiitoviz elfolydsa

Az AWI hegesztési eljaras automatizalhato is, melynek segitségével még gazdasdgosabba
teheté ez a hegesztési technolégia. Az automatizalt folyamat Iényege, hogy a végtelenitett
hegesztépalcat automatikusan adagoljuk a hegesztés helyére egy flexibilis tomlén keresztil.
A tomlé a hegesztéfejhez csatlakozik, amely a huzalt az elektréda ald vezeti.
(huzaladagoldsos hegesztéfej).

11.dbra. Huzaladagolos hegesztboautomata hegesztofejének vdazlata

10
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c.) Védbégazas fogyoelektrodas ivhegesztés

A fogyoelektrédas védbégazas ivhegesztésnél a villamos iv a munkadarab, valamint a
folyamatosan eléretolt elektrodahuzal kézott jon létre. Nagyon termelékeny eljaras, mivel
ebben az esetben a hegesztét nem kell leallitani arra az idétartamra sem, amig 0j elektrodat
teszlink az elektrodafogdéba, hanem a huzal folyamatos el6toldsdval a hegesztési eljaras
folyamatossaga is biztosithatd. Tehat az elektréda dobrél valé lecsévélése, és leolvadasa
folyamatos. A dobra csévélt hozaganyag, vagyis az elektrédahuzal atméréje 0,6...3,2 mm
kozotti lehet.

A mivelet jellemzéje, hogy leggyakrabban egyendramu aramforrdssal, forditott polaritassal
végzik. Minden fém hegesztheté ezzel az eljardssal, de els6sorban korréziéallé acélokat,
nikkelt és otvozeteit, szines—, és konnyl fémeket hegesztenek ily médon. Elsésorban nagy
beolvaddsi mélységli tolt6 és takaro rétegek készitésére javasolt.

Van tobb vdltozata, melyek koziil gyakran haszndlt az aktiv védégazas ivhegesztés. Ekkor
széndioxid védégazt alkalmaznak. Ezt az eljarast, olcsé kivitelezhet6ségébdl adédodan,
otvozetlen acélok nagy tomegl hegesztésére hasznaljak.

gazfuvoka huzalelétolo

elektroda

hegfirdo munkadarabok védigaz

12.dbra.Védogdzas fogyoelektrodds ivhegesztés vdzlata

A véddgazas fogybelektrodds ivhegesztések kdzé tartoznak a kévetkezbk:

- CO,-védbgazas ivhegesztés

- AFl eljaras

- kevert védbgdazas fogyoelektrdédas ivhegesztés

- véddgazas porbeles huzalli fogydelektrédas ivhegesztés

- elektrogaz fogyoelektrédas ivhegesztés

- kombindlt plazma-argonvédégazas fogyoelektrédas ivhegesztés

11
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A kovetkez6kben ismerkedjlink meg a véd6gazas fogydelektrodas ivhegeszté berendezéssel,
valamint f6 részegységeivel.

huzaladagold

hegesztifej 0
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13.dbra. Véddgdzas fogyoelektrodds ivhegesztd berendezés vdzlata: li= a huzal (elektroda)
kinyuldsdnak a hossza, vreg= hegesztési sebesség, ve=huzal elétolo sebesség

A fenti dbran lathaté berendezésen a kovetkez6 hegesztési paraméterek allithatéak be: U=
ivfesziltség, L=induktivitds, I=hegesztéaram

A 13.4bran lathaté huzaladagol6 feladata az elektroda vezetése, adagolasa, tovabbitasa. F6
részei: huzalel6told, huzaldob, hegesztéfej tomlés kabellel.

Az aramforrds, vagy mas néven tdpegység biztositja a hegesztéshez sziikséges villamos
energiat, valamint a-hegesztés folyamatdnak szabdlyozasa, és vezérlése is itt torténik.

A védbégaz ellatdst altaldban gazpalackrél biztositjuk, de a berendezés kozvetleniil
gazhalézatra is kothetd.

A hegeszt6fej feladata, hogy a huzaladagolébdl érkezé elektrodat a hegesztés helyére
vezesse. A fej mozgatast biztositd szerkezeti elemek a kovetkezék: mozgdszan,
lengdszerkezet, hataskorzet-novel6, viz keringeté-hité egység, nyomvonalkévetd
szerkezet.

Y4

d.) Fedett iv( hegesztés

Ezen hegesztési modnadl a villamos iv a munkadarab, és a hegeszté elektréda vége kozott
jon létre, ekdzben mind az ivet, mind a munkadarabot fedépor boritja. a por egy része a
hegesztés soran megolvad, és belekeriil a hegfiirdébe, ahol védé salakréteget képez.
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Altalaban automatizaltan végzik az ilyen jellegli hegesztést, de természetesen léteznek
kézzel tarthatd hegesztépisztolyok is ehhez az eljarashoz. A nagyobb termelékenység miatt
tobb elektrédas elrendezés is létesithet8. Leolvadasi teljesitménye nagy, igy kiilondsen jol
alkalmazhaté vizszintes helyzetben torténd, jé6 minéségu, hosszu, egyenes, hegesztésekhez.
Gyakran alkalmazzak a vegyiparban, nyomastartdé berendezések, valamint tartalyok
hegesztéséhez.

Az eljaras elényei kozé sorolhatéak a kovetkezdk:

- nagy hegesztési teljesitmény (12...120 m/h)

- mély beolvadas

- csekély huzalfelhasznalas

- csekély villamos energia felhaszndlas (a feddpor jél tartja a hét, igy jo a héhatasfok,
igy a bevezetett energia 97%-a felhasznalhato).

- a hegesztési mivelet elvégzései fizikailag nem igényel kilonosebb eré kifejtést

- nincs szikség kilondsebb véddrendszabdlyokra, mivel az iv nem lathatd, igy nincs
ibolyan tuli sugarzas sem, a gaz-, és a porképzddés csak igen kismértékd).

huzal A hegesztés iranya

feddpor salak

iv

14.dbra. Fedett ivii hegesztés vdzlata

A tovabbiakban ismerkedjiink meg a fedett ivii hegeszté6 berendezés fébb szerkezetei
egységeivel.

13
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huzalelekiréda Itluz:;,lu:ilell:tréda tekercset
arto do
vezérlé-, és
elétoloegység
feddpor adagolé -
q
elotologdrgédket hajto
j egység
aramforras
T =
AR 4 )
'r"HMIM

/ huzslvezets liltvely \ huzal elektrodat eléretolé gérgok

a meg nem olvasztott fedéport visszaszivo egység

15.dbra. Fedett ivii hegeszto berendezés fobb szerkezeti egységer

A hegeszté berendezésbe tomor, valamint porbeles huzalokat is hasznalhatunk. Mivel a
berendezés huzalel6tolé egységgel van ellatva, igy figyelni kell, hogy a huzalok az el6tolé
gorgbk kozott nehogy eltorzuljanak. Mindig az aktualisan alkalmazott huzalhoz (porbeles,
tomor, rézbevonatos, rézbevonat nélkili, stb.) kell bedllitani a huzal tovabbité gorgdk
elétolasi erejének nagysagat.

14



A VILLAMOS IVHEGESZTES FAJTAI, BERENDEZESEI, ANYAGAI, SEGEDANYAGAI,
BERENDEZESEINEK ALKALMAZASA

16.dbra. Fedett Vi hegeszto automata

Hegeszt6 automatak kiegészité berendezései

A villamos ivhegesztések szinte minden valtozata gépesithetd, automatizalhaté, igy nagyobb
termelékenységet tudunk elérni, magas min6éségl varratok készitése mellett.

Az automatakhoz kifejlesztettek kiulonb6zé segéd-, valamint kiegészit6 berendezéseket
példaul nagy méretl, és tomegl munkadarabok kénnyebb hegeszthetdéségének érdekében.

Forgato

A forgaté feladata, hogy a munkadarabot a hegesztés kézben mindig a megfelel6 pozicidba
forditsa. igy mindig a lehetd legoptimalisabb helyzetben tudjuk elvégezni a hegesztést,
ezdltal a munkavégzés biztonsagosabbd, és konnyebbé valik, tovabba jobb mindségl
varratokat is tudunk késziteni.

A forgatd segitségével 25-30%-al nagyobb hegesztési sebesség érhet6 el, tovabba
kikliszobolheté az emel6 orsok, és daruk nehézkes hasznalata.
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17.dbra. Munkadarab forgato

Gorgés forgatéd

A gorgds forgaté segitségével a nagy méretli, hengeres munkadarabokat tudjuk a
hegesztéshez sziikséges, optimadlis pozicioba dllitani. A forgatobdl létezik olyan kiviteld,
melynél a kezel6 mechanikus uton kézzel tudja allitani a gorgdék tavolsagat, a munkadarab
atmérdjének fiiggvényében, de van olyan kivitele is, ahol a gorgék automatikusan allnak be
az atmérdhoz viszonyitva.

A gorg6s forgatod kiilonb6zé méretben, és kivitelben kaphato, a kiilonbdzé terhelésekre.

18.dbra. Gorgds forgato
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TANULASIRANYITO

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

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

3. Rajzolja le a kézi ivhegesztés vazlatat!
4. Végezzen el egy kézi ivhegesztési mlveletet rutilos elektréoda segitségével!
5. Rajzoljon le kiilonb6z6 kialakitadsi hegeszté fejeket!

6. Hegesszen 0Ossze két munkadarabot AWI hegesztési eljaras segitésével, ugy hogy a
mlvelet kozben vizhiitéses hegesztéfejet hasznal!

7. Végezze el egy vegyipari tartdly hegesztését, fedett ivii hegesztési technolégia
segitségével. A miivelethez porbeles huzalelektrédat hasznaljon!

8. Készitsen hegesztett kotést, két aluminium csédarabbdl! Az elkésziilt hegesztett kotés a
17.abran lathato!

19.dbra. Osszehegesztett aluminium csévek
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BERENDEZESEINEK ALKALMAZASA

A VILLAMOS iVHEGESZTES FAJTAI, BERENDEZESEI, ANYAGAI, SEGEDANYAGAI,

| 1. feladat

Jeldlje X-el, hogy az Adllitdasok koziil melyik vonatkozik a hidrogén véddgdzas volfram

elektrodds ivhegesztésre, és melyik az argon véddégazas volfram elektrédas ivhegesztésre!

Jellemzo6k

hidrogén
volfrdm
ivhegesztés

véddgazas
elektrédas

argon véddégdazas
volfrdm
elektrédas
ivhegesztés

A hegesztési varrat készitése kdzben az iv
disszocial.

Ezen technolégia nagyon jé mindségl,
nagy tisztasagu hegesztést biztosit.

A hegesztés sordn csak valtéaram
hasznalhaté.

Ezt az eljarast altalaban vékony lemezek
egymashoz rogzitésére hasznaljuk.

Az elkészult varrat jo° mechanikai, és
korréziéallé tulajdonsagokkal rendelkezik.

Az elkésziilt varrat utélagos tisztitast nem
igényel.

Az elkészilt wvarrat utdlag tisztitast
igényel.

2. feladat

Rajzoljon le egy vizh(téses hegesztbfejet, és nevezze meg a részeit!
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3.feladat

Az alabbi abrakon kiillonb6zé hegesztési eljarasok vazlata lathaté. irja le, hogy melyik abra

milyen hegesztési technoldgiat abrazol, nevezze meg az abran szerepl6 eszkdzoket, és irja
le réviden az egyes eljarasok fontos jellemzgit!

20.dbra. Egy gyakran alkalmazott hegesztési technologia
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21.dbra. Egy hegesztési technologia
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22.abra. Egy kézismert hegesztési technologia

4 feladat

Jelolje X-el, hogy az allitasok ko6ziil melyik vonatkozik a véddgazas fogyodelektrodas
ivhegesztésre, és melyik a fedett iv(i hegesztésre!

Jellemz6k véddbgazas fedett ivd
fogyodelektrodas hegesztés
ivhegesztés

A villamos iv a munkadarab, és a hegeszté
elektroda vége kozott jon létre.

A miivelet jellemzéje, hogy egyenaramu
aramforrassal, forditott polaritassal végzik
leggyakrabban.

Gyakran alkalmazzak a vegyiparban,
nyomastarto berendezések, valamint
tartalyok hegesztéséhez.
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A villamos iv a munkadarab, valamint a
folyamatosan eléretolt  elektrodahuzal
kozott jon létre.

Ezt az eljarast, mivel olcséd, ezért
Otvozetlen acélok nagy tomegl
hegesztésére hasznaljak.

Altaldban automatizaltan végzik az ilyen
jellegd hegesztést, de természetesen
léteznek kézzel tarthaté
hegesztdpisztolyok is ehhez az eljardshoz.

Els6sorban nagy beolvadasi mélységii tolté
és takaro rétegek készitésére javasolt.

Az elektrédahuzal atmérdéje 0,6...3,2 mm
kozotti lehet.

A hegesztési miuivelet elvégzése kdzben
mind a villamos ivet, mind pedig a
munkadarabot fed6por boritja.

5.feladat

Rajzolja le a hidrogén véddgazas volfram elektrédas ivhegesztés vazlatat!
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6.feladat

irja le a savas elektréda jellemzéit!

7.feladat

Sorolja fel, hogy milyen szabvanyos maghuzal atméréket ismer!

8.feladat

Van-e salakképzé szerepe az elektréda bevonatanak?
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MEGOLDASOK

A VILLAMOS iVHEGESZTES FAJTAI, BERENDEZESEI, ANYAGAI, SEGEDANYAGAI,

| 1. feladat

Jeldlje X-el, hogy az Adllitdasok koziil melyik vonatkozik a hidrogén véddgdzas volfram

elektrédas ivhegesztésre, és melyik az argon védégazas volfram elektrodas ivhegesztésre!

Jellemzék hidrogén véddgazas | argon véddgdazas
volfrdm elektrodas | volfrdm
ivhegesztés elektrédas

ivhegesztés

A hegesztési varrat készitése kozben az iv | X

disszocial.

Ezen technolégia nagyon jé mindségl, X

nagy tisztasagu hegesztést biztosit.

A  hegesztés soran csak valtéaram | X

hasznalhaté.

Ezt az eljarast altalaban vékony lemezek | X

egymashoz rogzitésére hasznaljuk.

Az elkészilt varrat jo° mechanikai, és X

korréziéallé tulajdonsagokkal rendelkezik.

Az elkésziilt varrat utélagos tisztitast nem X

igényel.

Az elkészilt wvarrat utélag tisztitast | X

igényel.

2.feladat

Rajzoljon le egy vizh(téses hegesztbfejet, és nevezze meg a részeit!
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R
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Vizhlitéses hegeszt6fej részei: 1. volfram elektrod, 2. fuvéka, 3.szoritéhively, 4. elektrod
védd kupak, 5. védéburkolat hésugarzas ellen, 6. szar, 7. argon gaz bevezetése, 8. h(itdviz
bevezetése, 9. kabelbevezetés, és a hiitviz elfolydsa

3.feladat

Az alabbi abrakon kiilonb6z6 hegesztési eljarasok vazlata lathaté. irja le, hogy melyik abra
milyen hegesztési technolégidt abrazol, nevezze meg az 4dbrdn szerepl6 eszkdzoket, és irja
le réviden az egyes eljarasok fontos jellemzgit!

elektrada
hegesztipalca

heghirds argon vedégaz

munkadarahok
Argon védbégazas ivhegesztés: az iv egy nem fogyd volfram elektréda, és a hegesztendd

anyag kozott jon létre, mindemellett az argon, mint védégaz 6vja az ivet, és a hegfiird6t a
szennyez6dések karos hatasaitol.
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gazfuvoka huzalelétolo

elektroda

munkadarabok védigaz

Védbégazas fogydelektrodas ivhegesztés: a villamos iv a munkadarab, valamint a
folyamatosan el6retolt elektrodahuzal kézott jon létre. Nagyon termelékeny eljaras, mivel
ebben az esetben a hegeszt6t nem kell ledllitani arra az idétartamra sem, amig 0j elektrodat
tesziink az elektrodafogéba, hanem a huzal folyamatos el6tolasaval a hegesztési eljaras
folyamatossaga is biztosithatd.

Elektréda maghuzal

Védoégazok

Elektroda

Alapanyag

Kézi ivhegesztés: A miivelet jellemzdje, hogy a hegesztés soran villamos iv jon létre, és
marad fenn az elektréda, és a munkadarab kozott. A megolvadt fémcseppek az elektrodarél
az iven at jutnak a hegesztési 0mledékbe. Az olvadt cseppeket a levegé karos hatasaitél tugy
tudjuk megvédeni, hogyha az elektrodat bevonattal latjuk el. Tehat ha az elektréda
bevonattal rendelkezik, akkor az elektroda 6mledékbe torténd leolvadasa soran a bevonatbdl
képzddott megolvadt salak lebeg az omledékfirdé tetején, igy a szilardulas ideje alatt
megvédi a hegesztéanyagot a levegd hatdsaitél. A bevonat olvadasa soran védégaz is
keletkezik, melynek ugyanaz a technoldgia jelent6sége a folyamatban, mint a képzddott
salaknak, vagyis az dmledék megévisa.
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4 feladat

Jelolje X-el, hogy az Aallitdsok kozil melyik vonatkozik a véddégazas fogydelektrodas
ivhegesztésre, és melyik a fedett ivli hegesztésre!

Jellemz6k véddbgazas fedett ivd
fogyodelektrodas hegesztés
ivhegesztés

A villamos iv a munkadarab, és a hegeszté X

elektréda vége kozott jon létre.

A miivelet jellemzéje, hogy egyenaramu | X
aramforrassal, forditott polaritassal végzik

leggyakrabban.
Gyakran alkalmazzak a vegyiparban, X
nyomastarto berendezések, valamint

tartalyok hegesztéséhez.

A villamos iv a munkadarab, valamint a | X
folyamatosan el6retolt  elektrodahuzal
kozott jon létre.

Ezt az eljarast, mivel olcsé, ezért| X
otvozetlen acélok nagy tomegl
hegesztésére hasznaljak.

Altaldban automatizaltan végzik az ilyen X
jellegli  hegesztést, de természetesen
léteznek kézzel tarthaté

hegesztépisztolyok is ehhez az eljarashoz.

Elsésorban nagy beolvadasi mélységd tolté | X
és takarod rétegek készitésére javasolt.

Az elektrédahuzal atméréje 0,6...3,2 mm | X
ko6zotti lehet.

A hegesztési mivelet elvégzése kozben X
mind a villamos ivet, mind pedig a
munkadarabot fed6por boritja.

5.feladat

Rajzolja le a hidrogén véddgazas volfram elektrédas ivhegesztés vazlatat!
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hegesztopalca

6.feladat

irja le a savas elektréda jellemzéit!

Savas elektréda: nagyon érzékeny az alapanyag 0Osszetételére, és a fellleti
szennyez6désekre. Ezért a hegesztés megkezdése el6tt a munkadarabok felileteit alaposan
meg kell tisztitani, majd pedig pontosan egymashoz illeszteni a darabokat a kotés
létrehozdsanak megkezdése eldtt, mivel ez az elektrdda tipus nagy pontossagu munkadarab
illesztést kivan. A filiggébleges, feliilrél lefelé torténd hegesztés kivételével, barmely mas
poziciéban jol hegesztheté. Tartdlyok, hajok, vasuti sinek hegesztésekor gyakran
alkalmazzak.

7.feladat

Sorolja fel, hogy milyen szabvanyos maghuzal atméréket ismer!

Szabvanyos maghuzal atmérék: 1,6; 2,0; 2,5; 3,15; 3,25; 4,0; 5,0; 6,0; 6,3; 8,0; 10,0; és 12
mm

8.feladat

Van-e salakképz6 szerepe az elektréda bevonatanak?

Igen.
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