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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A hegeszté eljarasok sokféleségébdl adoddan, az egyes hegesztési miiveletekhez tartozé
berendezések, és eszkozok is sokfélék lehetnek. Manapsag tébb cég is foglalkozik
hegesztékésziilékek-, aramforrasok, és egyéb segédberendezések tervezésével, gyartasaval,
igy ha mar kitaldltuk, hogy az adott hegesztett kotést milyen eljardssal szeretnénk
elkésziteni, ebben az esetben van ra lehetéségiink, hogy kivalasszuk az adott eljarashoz
leginkabb illeszked6 eszkdzoket.

Csak a megfelel6 eszkozok, és berendezések kivalasztasaval biztosithatd, hogy a hegesztett
kotést balesetvédelmi szempontbél megfeleléen létre tudjuk hozni, illetve a hegesztett kotés
minGségét is jocskan befolyasolja, hogy az egyes eljarasokhoz milyen eszkozok kerilnek
kivalasztasa.

A munkaflizet attanulmanyozasa soran a kovetkezdé hegesztési technologiak eszkozeivel, és
berendezéseivel ismerkedhet meg:

- fedett iv(i hegesztés eszkozei
- plazmaiv hegesztés kellékei
- ellenallas hegesztés segédberendezései

. .‘_ﬂ

KempoMar

1.dbra. Kiilénbozo hegeszto berendezések kiilbnbozo technologidkhoz
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A fedett ivii hegesztés eszkOzei, berendezései
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2.dbra. Fedett ivii hegesztd berendezés vazlata

Aramforras

A fedett ivi hegesztés mind egyen-, mind valtakozé aramforrassal is miikodik. AZ hogy
éppen egyen-, vagy valtakozé aramot hasznalunk fel, az attél fligg, hogy mekkora
aramerdsséggel akarjuk a- hegesztési mdlveletet elvégezni. 600 A-es daramerdsségig
kizarélag csak egyenaramot, 600-1000 A kdzott egyen-, vagy valtakozé aramot, 1000 A
felett pedig valtakozé aramot alkalmazunk a hegesztéshez.

Amennyiben a hegesztést egyenarammal végezziik, azon belil még mindig doénthetiink a
polaritasrdl (pozitiv/negativ) is.

Ha negativ polaritast valasztunk, akkor annak az lesz az eredménye, hogy az iv nem lesz
stabil, és a beolvadasi mélységgel is gondok lesznek.

Pozitiv polaritas esetén az elektrdda ive stabil lesz, a beolvadas pedig mély.

Egyendaramdi, alland6 aramerdsségi aramforras

A feszlltség érzékeny huzaladagolo Ugy kerilt megtervezésre ennél a hegesztési eljarasnal,
hogy novelje a huzaladagolé motorjanak a sebességét, ha az iv fesziltség noévekszik, illetve
csokkentse annak sebességét, ha a fesziltség csdkken. Ez segit fenntartani a konstans
nagysagu fesziiltséget, és iv hosszat. Viszont ezzel az eljarassal készitett hegesztett
varratok minésége nem mindig a legmegfelel6ebb.

A konstans aramer@sségl aramforrds, valamint a fesziiltség érzékeny adagold egyittes
bedllitdsa tul nehézkes, ebbdl adéddén pedig hegesztési hibak Iéphetnek fel.
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3. dbra. Egyendramu, dllando dramerosségu dramforrds karakterisztikdja

Egyendramdq, allandé fesziiltségli aramforras

Altaldban ezt a tipusi aramforrast hasznaljak a fedett ivii hegesztési miveletekhez. Az
aramforras karakterisztikaja majdnem egyenes. A fesziiltséget viszonylag allandé értéken

tartja az aramforras, az aramerésség pedig az elektréda altal van meghatarozva.

A huzal adagolads sebességének novekedésével parhuzamosan tobb aramerdsségre is

szlikség van. Viszont ha a huzal adagolas sebessége csokken, akkor az aramer@sség is

csokken. A fesziiltség nagysaganak értéke az aramforrdson keril beallitasra. A berendezés

beallitasa viszonylag egyszerd, mivel az aramer6sség huzal adagolétél fliggé sebesség

csokkenése-nodvekedése dnszabdlyozé mechanizmusként van a gépbe beprogramozva.
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4. dbra. Egyendramu, dllando fesziiltségu dramforrds karakterisztikdja

Valtakoz6 aramu aramforras
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Allandé fesziiltségli aramforrds, igy a hegesztési paraméterek (dramerdsség, fesziiltség)
bedllitdsa konnyebben elvégezhet6, mint az egyenaramud aramforrds esetén. Ehhez az
aramforras tipushoz tavvezérlés is konnyedén alkalmazhato.

A valtakozé aramu, de allandé aramerGsségli aramforrds hasznalatanak el6nye, hogy az iv
begyljtasahoz nincs szikség nagyfrekvencids gyudjtéra, mivel annak periédusonkénti
Ujragyujtasat nagyban megkonnyiti a viszonylagosan nagy (kb.: 80 V-o0s) liresjarati
fesziltség.

Huzal adagolé

A fél automata fedett ivii hegesztéshez szokvanyos huzaladagol6 egységeket hasznalnak. Ha
azonban allandé aramerdsségld aramforrast haszndlunk a hegesztési miuvelet
kivitelezéséhez, akkor specidlis huzal adagoldra van sziikségiink, amely a huzal adagolasat
az iv fesziiltség valtozasanak aranyaban tudja szabalyozni.

El6nyos lehet, ha a huzal adagolét visszaégés elleni biztositéval szereljik fel.

5.dbra. Fedett ivii hegeszto berendezés hegesztési varrat készitése kozben

A hegesztési folyamat soran hasznalhatunk kettdés (dupla) huzal adagolast is. Ennek a
rendszernek az elénye, hogy a hegesztési sebesség, és a hegesztés termelékenysége né
altala. Specialis huzal adagol6 fejet, és kiegészité egységeket kivan.

4
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Mind alland6é aramerésségi, mind pedig allando6 fesziiltségl aramforrasrdl lizemeltethetd,
viszont az onszabalyozé karakterisztika itt is kivanatos.

6. dbra. Dupla huzaladagolo berendezés

Fedépor adagolé

A feddpor adagolasa a hegesztés soran torténhet gravitaciés uton, vagy pedig kényszeritett
aramoltatas segitségével.

A gravitaciés adagolé csak meghatarozott mennyiségli fed6por tud egyszerre a
hegesztépisztolyhoz csatlakoztatott adagoldba tolteni, amely csak rovid idétartamu
hegesztésekre elegendé csak.
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7. dbra. Gravitdcios fedopor adagolo

A kényszeritett aramoltatasu adagoldssal ellatott hegeszté berendezés a legalkalmasabb a
félautomata hegesztésekhez. A hegeszté készilékekhez csatlakoztatva van egy tartaly,
amelyben nagy mennyiségl fed6por van. A hegesztépisztoly megnyomadsakor a tarold
palackbdl légnyomas hatasara kidramlik a fed6por. A tartaly kimeneti egysége légsziirével
van ellatva, igy megakadalyozhat6 a fedépor benedvesedése.

X
&

8. dbra. Hegesztd berendezés feddport tartalmazo palackkal

Hegeszt6pisztoly
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Tobbféle kivitelli lehet. Kézzel végzett hegesztéskor a munkat végz6 személy tartja a
pisztolyt, gépesitett valtozat esetén van egy oszlopszerld rogzité készilék, amelyre a
hegesztéfej rarogzithetd.

Manipulator

Az alabbi abran lathato egy ilyen készulék. A késziilék egy fiiggbleges oszlopot is tartalmaz
(a.). Ezen tud fel-le elmozdulni egy kereszttartd (b), amelynek a végére rogzitik a hegeszté
fejet. A késziilék a c.)-vel jelzett sinpdlyan tud gurulni a d.) jell gorgbk segitségével.
Feladata a hegeszt6fej megfelel6 pozicibba mozgatasa, és emellett a stabil, és egyenletes
hegesztés biztositasa is.

A manipulator a kovetkezé mozgasokat tudja elvégezni:

- korbe forgds a fliggbleges oszlop mentén

- mozgas atlos irdnyba

- kereszttarté mentén torténé mozgas ide-oda
- elmozdulas a fligg6leges oszlop mentén fel-le

A manipulator altal végzett hegeszt6fej mozgatasok leginkabb akkor kertilnek kihasznalasra,
amikor példaul csovet kell hegeszteni.

A késziilék vége Aaltaldban egy szenzorral van felszerelve, igy kénnyen tudja kovetni a
hegesztés vonalat.

a)

9. dbra. Oszlopos hegesztdfej rogzitd késziilék, gépesitett hegesztéshez

Hegeszt6 traktor

A hegeszté traktor feladata a hegeszt6 berendezés varrat menti, hosszirdnyd mozgatdsa. A
huzaladagold, hegesztéfej, valamint a feddpor- tartdly ra van szerelve, mely 6njaré,
automata szerkezet.
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Ennek a berendezésnek a hasznalata akkor elényds, ha nagyon nagy hosszmérettel
rendelkezé lemezeket, vagy munkadarabokat szeretnénk egymashoz rogziteni.

A munkadarabok elmozdulasat, illetve deformalédasat megakadalyozandd a hegesztésre
varé darabokat kiilsé rogzitéssel latjak el (csipeszek, egyéb lefogok).

10. dbra. Hegesztd traktor vdzlata

Pozicionald

A hegesztend6é darabok megfelelé helyzetbe, illetve magassagba torténd bedllitasat teszik
lehetévé. Altaldban a munkadarab a fej—, és labrészénél keriil beszoritdsra, és azutan
torténik a megfelel6 pozicidba allitas. Alkalmazasa igen elterjedt példaul csoveknél,
tarcsaknal, kerekeknél, stb.) Léteznek olyan kivitel(i pozicionalodk is, amelyek lehetévé teszik
a munkadarab forgatdasat, illetve bizonyos szdghelyzetbe valé megdontését is.

11. dbra. Poziciondlo
(poziciondlds a munkadarab fej-, és ldb részének régzitésén keresztiil)

A pozicionalonak tobb valtozata is ismeretes. Vannak példaul forgaté gorgék, melyeket nagy
atmérgjd, hosszu csovek, nyomastartd edények forgatasara, illetve az adott hegesztési
helyzethez megfelel§ szogben torténd bedllitasra alkalmazzak.
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12. dbra. Munkadarab forgato gérgok

A munkadarabok megfelel§ forgatasdhoz, beadllitdsdhoz készitenek forgatdasztalokat is.
Ezek kiilonb6zé mérettel késziilhetnek, és van bel6lik olyan kivitel( is, amely a darabok
bizonyos szogbe torténd billentését is el tudjak végezni.

13. dbra. Munkadarab forgatoasztal

2. A plazmaiv hegesztés eszkdzei, berendezései

Az iparban haszndlt nagy méretli, és draga plazmaiv-hegeszté berendezések a nagy
pontossagot kivand hegesztési munkak tipikus célberendezései. Egy ilyen hegeszté
munkaallomashoz mindenképp sziikségeltetik két gaz tarolé palack (plazma-, és védégaz),
tovabba egy haromfazisi aramforras, a megfelel6 nagysagu aramerdsség elballitasahoz,
valamint a vizh(ités a hegeszt6fejhez szintén szikségeltetik.
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14. dbra. Plazmaiv-hegesztdo munkadllomds vdzlata

A fenti abran lathatunk egy tipikus plazmaiv-hegeszté munkaallomast. Ezen hegesztési
technolégidhoz a kovetkez6 eszkozokre, és berendezésekre van sziikség:

- aramforras

- hegeszté6fej, hegeszt6 pisztoly

- plazma vezérlé konzol

- gaztartalyok (plazma-, és véddgaz)
- elektréda adagolé (huzal adagold)

Aramforras

A hegesztési mlivelet elvégzéséhez sziikséges plazmaiv képz6dését, illetve annak hosszat,
és szélességét nagyban befolyasolja az dramerdsség. Ezért a technoldgidhoz sziikséges
aramerdsséget mindig megfelelé értékre kell beallitani. A tul magas aramerdsségi érték
esetén az iv égése ugyan folyamatos, és stabil lesz, viszont a plazma favéka tulheviilését, és
roncsolédasat idézheti eld.

Mindenképpen olyan daramforras szikségeltetik, amely az ivet nagyfesziltségl
impulzusokkal gyujtja be.

A hegesztést végezhetjiik mind egyen-, mind pedig valtakozé aram segitségével. Az
egyenarammal torténd kotés létrehozas hatranyai kozé sorolhatd, hogy az d&ramerdésség még
akkor is alacsony értéken marad, amikor a hegesztéfejet intenziven hitjik, ami problémat
okozhat a hegesztett varrat mindségében.

Az aramforras jelleggorbéje altaldban esd, vagy fligg6leges statikus. A berendezés liresjarati
fesziiltsége altaldban a véd6gdzas hegesztésekkel 6sszehasonlitva nagyobb, akdr a 100 V-ot
is meghaladhatja.

10



EGYEB HEGESZTO ELJARASOK ESZKOZEI, BERENDEZESEI

A kereskedelmi forgalomban tébbféle kapacitasu aramforras szerezhetdé be, attol fliggéen,
hogy az iparban, nagy sorozathoz, vagy csak kézi hegesztéshez hasznaljuk fel. Altaldban
110 V-os fesziltségli aramforrasok vannak kézi, illetve kisebb teljesitményl hegesztd
berendezésekhez, valamint a 220 V-osak a nagyobb hegesztési teljesitmények eléréséhez.

15. dabra. Plazmaiv-hegeszto dramforrds

Hegesztéfej, hegesztd pisztoly

Tobbféle alaku, és terhelhet6ségli hegesztéfejek, és hegesztépisztolyok szerezhetéek be az
adott hegesztési miuvelet igényeinek megfeleléen. Ezek terhelhet6sége negativ polaritds
valasztasa esetén 500 A koriili lehet, tehat a negativ polaritassal torténé hegesztés terjedt el
a gyakorlatban.

A pozitiv polaritas hasznalata nem ajanlatos plazmasziv-hegesztésnél, ugyanis ilyen
polaritassal csak néhany hegeszt6-, fej, vagy pisztoly hasznalhaté. Ennek oka, hogy ehhez
az eljardshoz vastag, és nagyon jo hiitéssel rendelkez6 elektréda kell. Amennyiben nincs

biztositva az elektroda megfelelé hltése, gy az karosodhat, illetve a hegesztési varrat
mindségével is problémak lesznek.

Elektroda fajtak hasznalata a polaritas szerint a kovetkezé lehet:

- negativ polaritdshoz térium-oxid tartalmu elektrdda,
- pozitiv polaritas esetén otvozetlen volfram elektréda ajanlott.

11
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A hegesztéfejben 1évé elektroda formaja, és helyzete is nagyban befolyasolja a hegesztés
mindéségét. Ha pozitiv polaritds alkalmazunk, akkor félgomb alaki elektréodat, ha pedig
negativ elektroda van hasznalatban, akkor kupos elektrodat célszer(i hasznalni.

Az elektroda hegesztéfejben, illetve hegesztdpisztolyban valé kdzpontositasara is minden
esetben figyelni kell. A nem megfeleléen kézpontositott elektréda szintén technoldgiai
hibakhoz vezethet.

elekirdda [

foglalat
elekirdda sapka

ANTRERARANRRY Y viz kimenet
NS N

hegeszid csucs

16. dbra. Hegesztofef keresztmetszete

A fenti abran lathaté a viz hiités be-, és kimenete. A vizh(ités folyamatos fenntartasa még az
alacsony fesziiltséggel torténé plazmaiv-hegesztés esetén is fontos. Ha a vizh(tés, még akar
rovid idére is, de megszakad, akkor a fuvoka a nagy hé terhelés miatt megolvadhat.

Kézi hegeszt6pisztolyok kilonb6z6 méretben kaphatdak, altalaban 100A és 300A kozotti
aramerg@sséggel.

12
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17. dbra. Kiilonb6zo nagysdgu hegesztofejek

A hegeszt6fejben 1évé fuvoka mérete az aramerdsségtél, és a plazmagaz mennyiségétdl is
figg. Mindig a favoka gyartéja altal meghatarozott nagysagrendl hegeszt6aramot szabad
csak alkalmazni, mivel mind a tal nagy, mind a til kicsi hegesztéaram karosithatja a flivokat.

Plazma vezérl6 konzol

A vezérl6 konzol megléte a plazmaiv-hegeszté berendezés elengedhetetlen tartozéka. A
konzol szabalyozza a plazma ivet az dramforras vezérlésével, ha sziikséges késlelteti az ivet,
iranyitja a vizh(itést, szabdlyozza a masodlagos ivet, tovabba a plazma-, és a védégaz
mennyiségét is. A konzol altaldban érintkez6k segitségével csatlakozik az egységekhez.

A konzol 6nmagdaban is tartalmaz alegységeket, ugymint nagy frekvencias iv indit6
egységet, hegesztdfej védé aramkort, valamint tovabbi vezérlé elemeket.

A nagy frekvencids generator a plazmaiv begyujtasdban jatszik szerepet. A hegeszt6fej védoé
aramkor altal vallnak szabalyozhatova a viz, valamint a gdzok nyomasai.

Gaztartalyok

Az egyik gaztartalyban van a plazmagaz, a masikban a véddégaz. A hegeszt6 munkaallomas
osszedllitdsakor mindig ugyelni kell arra, hogy az egyes tartdlyok megfelel6 helyre
keriljenek. A tartdlyok felcserélése balesetveszély forrdsa lehet. A tartdlyokon a
balesetveszély elkeriilése érdekében minden esetben fel kell tintetni azt, hogy pontosan mit
tartalmaz.

Tovabba a tartdlyok uGgy kezelenddk, mint nyomdas alatt allé egységek, igy a veliik
kapcsolatos munkavédelmi eléirasokat be kell tartani. (pl.: tilos a tartdlyok kozelében
dohanyzas, stb.)

Huzal adagolé

13
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Alkalmazasa altalaban csak akkor sziikséges, ha hozaganyagra van szikség a hegesztés
elvégzéséhez. A huzal adagolé haszndlhaté mind kézi, mind gépi plazmaiv-hegesztés
esetén. Az adagoldval szemben a legnagyobb elvaras, hogy a huzal adagolasat a hegesztési
folyamat soran végig 4allandd sebességgel végezze. A huzal adagold sebessége 254
mm/perc, valamint 3,28 méter perc k6zott lehet, az adott hegesztési mivelet fiiggvényében.

3. Ellendllds hegesztés eszkozei, berendezései

AZ ellendllas hegesztésnél a két fémrész kozotti szildrd kapcsolatot elektromos daram
segitségével hozzuk létre. A kotési pontokhoz a megfelel6 hémérsékletet, a mindkét
munkadarabra egyidejlileg hato elektrédak kozvetitik.

Az ellenallds hegesztésnek tobb valtozata is ismeretes. Ezek kozil a leggyakrabban
alkalmazott az ellenallds pont-, vonal-, zomité-, és dudor hegesztés. Vannak olyan
eszkozok, és egységek, amelyek mindegyik eljarasvaltozatnal alkalmaztatéak, és vannak
olyanok is, amelyek csak specidlis célberendezések egy-egy hegesztési technoldgianal.

Ellendllas ponthegesztés

Az alabbi abran egy kézi miikodtetési ponthegeszt6 gép lathatd. Természetesen a folyamat
gépesitheté is, illetve hegeszté robotok is alkalmazhaték ponthegesztési miveletek
kivitelezésére. A hegesztérobotok A4ltalaban CNC vezérléssel vannak elldtva, amelynek
elénye, hogy a hegesztési programot megirva, és gépbe betdltve, a mivelet automatikusan
megy végbe. A gép kezelSjének csak felligyelnie kell a hegesztési folyamatot, valamint a
munkaasztalrél eltavolitani a készre hegesztett darabokat. Sok esetben viszont még erre
sincs sziikség, mivel a munkaasztalok palettaként torténé mozgatdsat a gép (hegesztérobot)
automatikusan végzi.
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nyomo kar
-  konzol
3 hidraulikus egység
| . —elekirodak
' konzol
hé szabalyzé

_— 1ah pedal
I m hozzavezeiés

18. dbra. Ellenallds ponthegesztégép vazlata

A ponthegeszt6 berendezésnél, legyen az kézi, vagy gépi vezérlésli, az egyik legfontosabb
egység a hegesztést végzé elektroda par. Az egyik elektréda az egyik munkadarab alatt, a
masik pedig a masik munkadarab felett helyezkedik el. Ha a gép kezelGje a fenti abran
lathaté nyomo kart atkapcsolja, és megnyomja a labpedalt, akkor elindul a hegesztési
folyamat, a két elektréda létrehozza a varratot.

A gépen egy kijelzén lathaté a hegesztéshez felhasznalt hé, illetve van hozza kapcsold is,
amellyel a hegesztést végzd személy a megfelelé értékre tudja beadllitani a hegesztéshez
szlikséges hémennyiséget.

A fenti dbran lathaté még egy viz hozzavezetés, ami a gép hltését végzi a hegesztés soran.
A hidraulikus egység feladata a gép elektrédainak fel-le tértén6 mozgatdasa, a mdvelet
elvégzésekor.

A fenti abran ugyan nem kerilt feltiintetésre, de a gép miikodéséhez szikségeltetik
aramforras is.

} elektrod

: - transzformator
<

i P—}

} “elektrod

19.dbra. Ellendllds ponthegesztés vdzlata, transzformdtor dramforrdssal
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A transzformator segitségével lehet6ség nyilik az dramerdsség, és a fesziiltség megfeleld
értékre torténd bedllitasara a hegesztési miivelethez.

A transzformator altalaban egy fazisu, amelyben alkalmazhatunk két tekercset is, melyeket
kothetink sorosan, és parhuzamosan is.

Munkadarab befogdk

A munkadarabok megfelel6 lerogzitéséhez, illetve egymashoz illesztéséhez munkadarab
befogékat alkalmaznak. Csak befogdk haszndlataval biztosithatd a pontos, preciz hegesztési
mivelet kivitelezése.

Elektréda tipusok

Altalaban az elektrédak anyaga réz. Késziilnek olyan elektrodak is, amelyek nem teljesen réz
anyaguak, hanem az elektroddk vége (hegye) réz o6tvozet, vagy masfajta fém. Igazabdl az
ellenallas hegesztéshez hasznalt elektrédak két nagy csoportjat kilonboztethetjilk meg:

- tiszta réz, vagy réz alapu otvozetekbdl késziilt elektrodak
- magas h6allésagu heggyel ellatott elektrédak.

A tiszta réz elektréda villamos vezet6képessége, és termikus tulajdonsagai a legjobbak a
hegesztési mivelet elvégzéséhez. A réz alapu otvozetek keménységi, és szilardsagi értékei
novelhet6k hékezeléssel, igy ugyan az elektroda élettartama né, viszont a hdékezelés
hatdsara annak elektromos vezet6képessége, és termikus tulajdonsagai csokkennek.

A magas hdéallésagi heggyel ellatott elektrédakat szintereléssel allitjak el6, leggyakrabban
réz, és volfram otvozésével. Ezen elektrédakat Ugy gyartottdk hogy kopdasallésaguk magas
legyen, és a nyoméfesziiltséget nagy h6mérsékleten is jél viseljék. A héallo heggyel ellatott
elektrédakat csak ponthegeszté gépeken alkalmazzak.
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20. dbra. Kiilénbozoalaku elektrodadk ellendllds ponthegesztéshez

Mint mar elézéleg emlitésre kerilt az ellenallas hegesztés miiveletét hegesztérobotok is
végezhetik. A hegesztérobotok alkalmazasa egyet jelent a mdvelet termelékenységének
novekedésével, illetve a hegesztési id6 lecsokkenésével. Az autdiparban eldszeretettel
alkalmaznak ellenallas ponthegeszté robotokat. Egy atlagos személyauté altalaban tobb ezer
ponthegesztéssel készitett kotést is tartalmazhat (karosszéria elemek egymashoz rogzitése).

21. dbra. Ponthegesztd robotok munka kézben

Ellendllas vonalhegesztés eszkozei
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munkadarah

also elektroda girgo

22. dbra. Ellendllds vonalhegeszto berendezés vdzlata

A fenti abra alapjan lathaté, hogy ennél a hegesztési technoldgianal a berendezés fel van
szerelve két darab gorgé alaki elektrodaval. Ezek a gorgdk (elektrédak) hozzak létre a
hegesztési varratokat, oly modon, hogy a munkadarab a gorgék kozott halad.
Tulajdonképpen az ellendllas vonalhegesztés nem mds, mint egymas utdn végzett
ponthegesztések sorozata, amelyek 6sszeolvadva vonalat alkotnak.

A hegeszt6gépek a gorg6k helyzete szerint lehetnek kereszt-, vagy hosszvarrat hegesztd,
vagy egyetemes gépek is.

A berendezés hajtasa megvaldsulhat koézvetlen moddon, gy hogy a hajtémi a gorgék
tengelyét hajtja, vagy pedig kdzvetett moédon, amikor is recézett tarcsa adja at a hajtast a
gorgbknek.

A hegeszté berendezéshez sziikségeltetik egy aramforras. AZ aramforras legtébbszor
egyfazisi transzformator.

A gorgdék anyaga ugyanaz, mint az ellendllas ponthegeszt6 elektrodaké.

A gépeken sok esetben taldalhaté gorgélehtzo, vagy szabalyoz6 szerkezet, amely a gorgék
allandé szélességérdél gondoskodnak, magyaran hogy a vonalvarrat kialakulasa tényleg egy
vonal mentén torténjen.

Ellenallas zomitd hegesztés berendezései
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A zOmit6 hegesztés lényege, hogy két azonos keresztmetszetldi munkadarabot egymashoz
illesztiink, majd pedig aram folyik rajtuk keresztil. AZ aramfolyam a nagy atmeneti
ellendllas miatt hét fejleszt, igy a darabok végei felmelegszenek. A felmelegitett feliiletekre
merdleges er6 hat, amely hatasara létrejon a hegesztett kotés.

23. dbra. Ellendllds z6mito hegesztés

Mint minden esetben itt is, a hegeszté berendezés egyik legfontosabb egysége az
aramforrds. A masik nagyon fontos hegesztési eszkéz a munkadarab fogo/fogok. Ezek
feladata, hogy a kozel azonos atmérével rendelkezé6 munkadarabok végeit egymashoz
illesztve tartsdk. A munkadarab fogéknak (befogdépofak) mas szerepik is van a mivelet
sordn, ami nem mas, mint hogy atvezessék az hegesztéaramot a munkadarabokra. A
befogopofak anyaga altalaban mindig tiszta réz, mivel az jé villamos vezet6. Ahogy az
aramfolyam hatdsdra a munkadarabok felmelegedtek a megfelel6 hémérsékletre a
hegesztett kotés az eréhatdsok segitségével létrehozhaté.
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24. dbra. Ellendllds zémito hegesztés vdzlata
a.) dramforrds; b.) befogopofak; c.) munkadarabok

TANULASIRANYITO

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

2. Oldja meg az "Onellendérzé feladatok" fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellenérzése céljabél! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait a "Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, kérem (jra olvassa el a
"Szakmai informacio tartalom" cim( fejezetet!

3. Allitson 6ssze egy fedett ivii hegesztS berendezést, Gigy hogy a hegesztés elvégzéséhez
sziikséges minden egység hozza legyen kapcsolva! Segitségként kovesse a 2. abran lathato
vazlatot!

4. Rajzoljon le egy forgatd asztalt, és ismertesse annak miikodését, és szerepét a hegesztési
miivelet soran!

5. Végezze el két 1,5 mm vastag aluminium lemez ponthegesztéssel térténé egymdashoz
rogzitését!

6. Készitsen el6 két egyforma keresztmetszetl munkadarabot ellendllas zomité hegesztésre!
Figyeljen a befogépofak, munkadarabok megfelel6 elhelyezésére! Ezutdn végezze is el a
miveletet! ( A mlvelet el6készitésénél kdvesse a 24. dbran lathaté vazlatot!)
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| 1. feladat

Rajzolja le az egyenaramu, allandé fesziltségld aramforras karakterisztikdjat fedett ivi
hegesztés esetén!

2. feladat

irja le, hogy fedett ivii hegesztésnél a fedépor adagolasanak milyen médjai lehetnek, és irja
le az egyes adagolasi médok jellemzdit is!
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3. feladat

Készitsen vazlatot egy plazmaiv hegeszté munkaallomasrol!
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4, feladat

Egészitse ki a plazmaiv hegesztéssel kapcsolatos alabbi sorokat!

Tobbféle alaku, és terhelhet6ségli hegeszt6fejek, és hegesztépisztolyok szerezhetbek be az
adott hegesztési mivelet igényeinek megfeleléen. Ezek terhelhetésége

polaritds valasztasa esetén .................. korili lehet, tehat a negativ .................. torténd
hegesztés terjedt el a gyakorlatban.
A polaritdas hasznalata nem ajanlatos plazmaiv-hegesztésnél, ugyanis ilyen

polaritassal csak néhany hegeszt6-, fej, vagy pisztoly hasznalhaté. Ennek oka, hogy ehhez
az eljarashoz vastag, €s NAgyon ......cccccceveiiiieiiieinnnennnn. rendelkezé elektroda  kell.
Amennyiben nincs biztositva az elektréda megfelelé hitése, gy az karosodhat, illetve a
........................................... mindségével is problémak lesznek.

5. feladat

Mi a plazma vezérlé konzol szerepe a plazmaiv hegesztésnél!

6. feladat

Rajzolja le az ellenallas ponthegeszté gép vazlatdt, valamint nevezze meg a vazlatban
szerepl6 fébb szerkezeti egységeket!
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7. feladat

Mi a magas héallosagu heggyel ellatott elektrodak jellemzgje?

8. feladat

Mi a recés tarcsa feladata ellenallas vonalhegesztésnél!
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9. feladat

Rajzolja le az ellendllds zomit6 hegesztés vazlatat, és nevezze meg a vazlat részeit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Rajzolja le az egyenaramu, allandé fesziltségld aramforras karakterisztikdjat fedett ivi
hegesztés esetén!

g Festziiltség (V)

.

pry B max.

0

min.
L L L L A L 1 L
] 0o 200 300 400 500 600 700 800 900

Aramerésség (A)

25. dbra. Egyendramu, dllando fesziiltségu dramforrds karakterisztikdja

2. feladat

irja le, hogy fedett ivii hegesztésnél a fedépor adagolasanak milyen médjai lehetnek, és irja
le az egyes adagolasi modok jellemzéit is!

A fed6por adagolasa a hegesztés soran torténhet gravitaciés aton, vagy pedig kényszeritett
aramoltatas segitségével.

A gravitaciés adagolé csak meghatdrozott mennyiségli fed6por tud egyszerre a
hegesztépisztolyhoz csatlakoztatott adagoldba tolteni, amely csak rovid idétartamu
hegesztésekre elegendé csak.

A kényszeritett dramoltatasu adagolassal ellatott hegeszté berendezés a legalkalmasabb a
félautomata hegesztésekhez. A hegesztdé késziilékekhez csatlakoztatva van egy tartaly,
amelyben nagy mennyiségl feddpor van. A hegesztépisztoly megnyomasakor a tarold
palackbdl légnyomds hatasara kiaramlik a fedépor. A tartdly kimeneti egysége légszlirével
van ellatva, igy megakaddlyozhaté a fedépor benedvesedése.

3. feladat

Készitsen vazlatot egy plazmaiv hegeszté munkaallomasrél!
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hideg viz hemenet védo gaz

cso

munkadarah tartalyok

26. dbra. Plazmaiv hegeszto munkadllomas

4, feladat

Egészitse ki a plazmaiv hegesztéssel kapcsolatos alabbi sorokat!

Tobbféle alaku, és terhelhet6ségli hegeszt6fejek, és hegesztépisztolyok szerezhetbek be az
adott hegesztési mivelet igényeinek megfelel6en. Ezek terhelhet6sége negativ polaritas
valasztasa esetén 500 A korili lehet, tehat a negativ polaritassal térténé hegesztés terjedt el
a gyakorlatban.

A pozitiv polaritds hasznalata nem ajanlatos plazmaiv-hegesztésnél, ugyanis ilyen
polaritassal csak néhany hegeszt6-, fej, vagy pisztoly hasznalhat6. Ennek oka, hogy ehhez
az eljardshoz vastag, és nagyon jé hiitéssel rendelkezé elektroda kell. Amennyiben nincs
biztositva az elektroda megfelel6 hiitése, Ugy az karosodhat, illetve a hegesztési varrat
mindségével is problémak lesznek.

5. feladat

Mi a plazma vezérlé konzol szerepe a plazmaiv hegesztésnél!

A vezérl6 konzol megléte a plazmaiv-hegeszté berendezés elengedhetetlen tartozéka. A
konzol szabalyozza a plazma ivet az dramforras vezérlésével, ha sziikséges késlelteti az ivet,
iranyitja a vizh(itést, szabdlyozza a masodlagos ivet, tovabba a plazma-, és a védégaz
mennyiségét is. A konzol altaldban érintkez6k segitségével csatlakozik az egységekhez.

A konzol 6nmagdban is tartalmaz alegységeket, ugymint nagy frekvencias iv indit6
egységet, hegesztéfej védé aramkort, valamint tovabbi vezérlé elemeket.

A nagy frekvencids generator a plazmaiv begyujtasdban jatszik szerepet. A hegeszt6fej védoé
aramkor altal vallnak szabalyozhatéva a viz, valamint a gdzok nyomasai.
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| 6. feladat

Rajzolja le az ellenallas ponthegeszté gép vazlatat, valamint nevezze meg a vazlatban
szerepl6 f6bb szerkezeti egységeket!

nyomo kar
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' konzol
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27. dbra. Ellendllds ponthegeszto gép vazlata

7. feladat

Mi a magas héallosagu heggyel ellatott elektrodak jellemzgje?

A magas héallésagu heggyel ellatott elektrodakat szintereléssel allitjak eld, leggyakrabban
réz, és volfram o6tvozésével. Ezen elektrodakat ugy gyartottdk hogy kopasallésaguk magas
legyen, és a nyomofesziiltséget nagy h6mérsékleten is jol viseljék. A héallé heggyel ellatott
elektrédakat csak ponthegeszté gépeken alkalmazzak.

8. feladat

Mi a recés tarcsa feladata ellenallas vonalhegesztésnél!

A recézett tarcsa adja at a hajtast a gérg6knek.

9. feladat

Rajzolja le az ellenallds zomit6 hegesztés vazlatat, és nevezze meg a vazlat részeit!
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28. dbra. Ellendllds zomito hegesztés vazlata
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