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EGYEB HEGESZTO ELJARASOK PARAMETEREI, ANYAGAI,

HOZAGANYAGAI

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az iparban nagyon sok helyen hasznalnak kilonb6zé hegesztési eljarasokat. Vannak
gyakrabban, és kevésbé gyakran hasznalt eljarasok. Az, hogy melyik hegesztési technoldgiat
hasznaljuk egy adott hegesztett kotés elkészitésénél nagyban meghatdrozza az, hogy az
adott kotésnek milyen feltételeknek kell megfelelnie, illetve, hogy milyen hegeszt6é eszkdzok
allnak a rendelkezéslinkre.

A munkafiizet attanulmanyozasa soran megismerkedhet a kdvetkezé eljarasokkal:

- fedett ivl hegesztéssel
- plazmaiv hegesztéssel
- ellenallas hegesztéssel
- sajtolé hegesztéssel

Minden egyes eljarasndl ismertetésre keriilnek az adott technoldégidhoz kapcsolédéd
paraméterek, anyagok, és a kotések létrehozdsdhoz hasznalt hozaganyagok is.

1. dbra. Tartdly hegesztése
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Fedett ivi hegesztés

Gyakran alkalmazott, igen termelékeny hegesztési eljaras. A technolégia jellemzgje, hogy a
hegesztbiv, vagy ivek (mert van olyan eset amikor egyszerre tobb elektrédat is hasznalunk)
fed6por alatt ég/égnek. A miivelet soran nemcsak az elektréda, a munkadarab, de a fed6épor
egy része is megolvad. A fed6por megolvadasa elényds, mivel az megvédi az olvadt fémet a
levegében lévé oxigén, és nitrogén kdaros hatasaitél. A hegeszt6 allomashoz tartozik
altalaban egy porelszivé is, amelynek feladata a mdvelet kézben fel nem hasznalt fed6éport
felszivasa, majd a fedépor tartalyba torténd tovabbitasa ujbéli felhaszndlasra.

A hegesztési folyamat mind egyen, mind valtakozé dramforrassal is kivitelezhet6.

egyengetd %b
gorgok
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-

huzal

fedopor

hegesztd
aramforras

hegesztd fém Bmle&ék fiirdo .mmlkadarah

2. dbra. Fedett ivi hegesztés vdzlata

Ha a hegesztési paraméterek megfelel6éen vannak bedllitva, akkor a létrejott hegesztési
varrat altaldban szabalyos, és egyenletes lesz.

A feddpor haszndlata megakadalyozza a hegesztés soran a fiist képz6dését, illetve az iv
frocskol6dését is, igy ezek el6nyként konyvelhet6ek el mas hegesztési technolégiakkal
szemben (pl.: védbgazas villamos ivhegesztés). Tovabbi elényei, hogy j6 beolvadasi mélység
érhetd el vele, igy a hozaganyag mennyisége csokkenthetd, valamint nagyon jé mindségl
hegesztési varrat hozhato létre ezzel a technoldgiaval.

A fedett ivl hegesztés altalaban nagyobb méretl fém alkatrészek munkadarabok egymashoz
rogzitésére hasznaljak. (pl.: nagyobb atmérgji csovek, tartalyok, stb.)
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3. dbra. Fém csovek radidlis irdnyu hegesztése fedett ivi eljardssal

Hozaganyag

A megfelelé hozaganyag (huzalelektroda) és a megfelelé fed6por kivdlasztdsa nagyon fontos
a hegesztett kotés kialakitasanak szempontjabdl. A cél mindig az, hogy olyan hozaganyagot,
és fedbport valasszunk ki, aminek segitségével, olyan szilardsagu hegesztett kotést tudunk
létrehozni, mint amekkora az alap munkadarab szilardsaga.

A huzalelektréda mindsége, valamint 6tvoz6 anyag tartalma nagyban befolyasolja a
létrejovd hegesztett kotés szilardsagat.

Az elektroda kivalasztasa soran figyelembe kell venniink a kévetkez6 tényezéket:

- a hegesztett kotés szilardsaga novelhet6é szilicium és mangan 6tvozésd elektrédak
hasznalataval

- a hegesztett kotés szivossaga novelheté a molibdén, és nikkel otvozési elektrodak
alkalmazasaval

- réz bevonatl elektréda felhasznaldsa segiti a létrejott hegesztett kotést megvédeni a
korréziotal

A gyakorlatban alkalmazott huzal elektréda atmérék a kovetkezdk: 1,6; 2,0; 2,5; 3; 4; 5; 6
mm. A hegesztést altaldban szalagelektrédaval végzik abban az esetben ha példaul
rozsdamentes acél anyagu, nyomastartd edények elemei kozott szeretnénk hegesztett kotést
létesiteni.
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hegesztési teljesitmény
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4. dbra. A fenti diagram megmutatja, hogy a hegesztési teljesitmény (kg/h) hogyan valtozik
a hegesztodram, valamint az alkalmazott elektroda dtmérd fiiggvényében

Fedépor

A fedett ivii hegesztésnél a védépornak a kovetkezé fontos szerepei vannak:

formalja a salakot, és védi az olvadt fémet a levegd karos hatasaitol
O0tvozolket visz az dmledékfiirdébe

- javitja az iv stabilitasat, és segiti annak begyujtasat is

hozzajarul a j6 fellleti mindségli hegesztett kotés létrehozasahoz

A fedbporokbdl kilonb6z6 alapanyag Osszetétel(it valaszthatunk ki a hegesztési
korilményeknek megfeleléen.
Most ismerjuk meg egy fed6éport tipikus 6sszetételét:

Si02+Ti02: 15-20 %
Ca0+MgO: 25-30 %
Al203+MnO: 25-30 %
CaF2:15-20%

S: max. 0,02 %

P: max. 0,05 %
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5. dbra. A hegesztési mivelet sordn felhaszndlt feddpor

A hegesztési paraméterek hatdsa

A hegesztési paraméterek hatarozzak meg a hegesztett kotés jellemzgit, tulajdonsagait.
Fedett iv(i hegesztés esetén a kovetkezé paramétereket kell figyelembe venniink:

a.) hegesztési sebesség

b.) polaritas

c.) iv fesziltség

d.) iv aramerdsség

e.) a huzalelektroda mérete, és formaja

f.) a huzalelektréda szb6gallasa

g.) a hegesztéshez haszndlt huzalelektrédak szamat

h.) a huzal kilégdsanak a hosszat ( a hegeszt6 pisztolybol)
i.) az alkalmazott fed6por tulajdonsagait

j.) a fed6por tipusat (savas, bazikus, semleges)

a.) Hegesztési sebesség

A hegesztési sebesség befolydsolja a beolvadasi mélységet, valamint a hegesztett varrat
szélességét. A nagy sebesség szlik keresztmetszet(, kis beolvadasi mélység(i varratot hoz
létre. A tulzottan magas sebesség hasznalatakor fenndll a gyok hibak kialakulasanak
veszélye, tovabba az igy képzddott varrat porézus lesz, elégtelen beolvadasi mélységgel. A
tul alacsony sebesség kovetkezménye, hogy a hegesztett feliilet egyenetlen lesz, tovabba
fenndll a hegesztett kotés repedésveszélye is. Tovabbi kovetkezménye a tllzottan nagy
hegfiird6, amely korbe folyja az ivet, és karos hatdssal van a hegesztett kotésre.
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70 cm/min
50 cm/min
30 em/min

6. dbra. A hegesztési sebesség hatdsa a varratra, konstans értéku dramerosség, és
fesziiltségi érték mellett

b.) Polaritas

A polaritas befolyasolja a beolvadasi mélységet. A legnagyobb beolvadasi mélység akkor
érhet6 el, amikor a polaritas pozitiv, viszont az anyag megomlesztési aranya negativ
polaritas hasznalataval kb. 30%-kal né.

o ~ L

7. dbra. A polaritds hatdsa a beolvaddsi mélységre

c.) ivfesziiltség

A magas fesziiltség széles, amde kis beolvadasi mélységgel rendelkezé varratot alakit ki. igy
a nagyobb fesziltségi értéket akkor érdemes alkalmazni, ha a hegesztési rés széles.
Tovabba noveli a fed6por felhaszndlasanak mennyiségét, és megneheziti a salak feliletrdl
valé eltavolitasat.
A kis fesziltségl iv, mint ahogy az alsé abran is lathaté noveli a varrat kidudorodasat,
kidomborodasat.

8. dbra. Az ivfesziiltség hatdsa a varrat formdjdra
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d.) iv aramerdsség

A hegeszt6 iv aramerdssége hatdssal van a beolvadasi mélységre, és a hegesztés
teljesitményére is.

A magas daramerdsség eredménye a magasabb, és szélesebb hegesztési varrat. A til
alacsony aramerésség viszont egyenetlen hegesztési fellletet eredményez, illetve a
hegesztett kotés torését is okozhatja.

200 300 400 500 600A

9. dbra. Az iv dramerdsségének hatdsa a varrat formdjara

e.) A huzalelektréda mérete, és formdja

Egy kisebb atmérgji elektroda hasznalata altalaban nagyobb beolvadasi mélységet
eredményez egy vastagabb anyag hegesztése esetén.

4 3.25 3,0 25 2.0mm

10. dbra. A huzalelektroda dtmérdjének hatdsa a varrat formdjdra

f.) A huzalelektréda szodgallasa

A huzalelektroda szogdllasa befolydsolja a varrat alakjat, és a beolvadasi mélységet is. Az
alabbi abrakon lathaté, hogy az elektrédaval kilénbézé szogallasok esetén milyen alaku, és
beolvadasi mélységgel rendelkez6 varrat hozhato létre.
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hatradolé fiiggdleges eloredolo

11. dbra. A huzalelektroda szégallasdanak hatdsa

g.) Hegesztéshez haszndlt huzalelektr6ddk szama

A huzalelektrodak szamanak novelésével a leolvadasi sebesség, igy a hegesztési miivelet
termelékenysége is novelhetd.

2. Plazmaiv hegesztés

A plazmaiv hegesztési médszer egy belsé plazma gdzt, és az azt korulvevd kilsé védégazt
hasznal. A plazma gaz arama koriil veszi az elektrédat, amely nem l6g ki a fuvékabél. Az
elektréda anyaga altalaban volfram. A védégaz szerepe ennél a miveletnél is hasonld, mint a
tobbi véddgazas eljarasnal, vagyis hogy védi a hegflrdét a kornyezet karos hatasaitol.

elekiréda
——te . - -
aramforras gyiijtas plazma gaz
~ | @o
—T - - L
— Vizhiitég
3 —
védégaz
ellenallas

gaz fiavoka

plazma fitvoka
iv

L[ munkadara I
12. dbra. Plazmaiv hegesztés vdzlata
A plazma iv altalaban sokkal egyenesebb, és koncentraltabb, mint példaul a volfram

elektrédas, véd6gazas hegesztésnél létrejové iv, tovabba ez azt is jelenti, hogy az iv kevéshé
érzékeny az iv hosszanak megvaltozasara.
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b.)

13. dbra a.) volfram elektrodds védogazas ivhegesztés hegesztoive,
b.) plazmaiv hegesztés hegesztdive

Az eljaras f6bb jellemz6i a kovetkezdk:

- koncentralt, stabil iv

- magas hegesztési sebesség

- a munkadarab deformacidja az eljaras soran igen csekély
- hatékony iv gyujtas

A plazmaiv hegesztéshez hasznalt gizok

Alapesetben ugyanazt a gazt haszndljak mind plazma, mind véddégazként. Erre a célra
leggyakrabban alkalmazott gaz, nem mas mint az argon-hidrogén gazkeverék. A hidrogén
azonban nem minden esetben alkalmazhaté. Példaul lagy acél, vagy reaktiv fémek, dgymint
titan, vagy cirkénium hegesztéséhez kifejezetten tilos a hasznalata.

Argon-hélium- nitrogén gdazkeveréket alkalmaznak altalaban rozsdamentes acélokhoz. A
tiszta hélium nem ajanlatos plazmagazként torténd felhaszndlasa, mivel az lényegesen
csokkenti a plazma égé élettartamat.

Az argon-hélium gazkeverék haszndlata nagyobb energidju plazma ivet eredményez allando6
aramer6sség mellett.

A plazmaiv hegesztés hozaganyagai

Hozaganyag nem minden esetben sziikségeltetik ehhez a hegesztési médhoz. Altaldban
akkor keruil sor hozaganyag hasznalatdra, ha a hegesztési hézag a hegesztendé anyag
vastagsaganak 8%-at meghaladja. Altalaban huzal hozaganyagot hasznélnak.

Plazmaiv hegesztési modszerek osztilyozasa

A plazmaiv hegesztésnek harom fajtdja létezik a mddszerhez alkalmazott aramerdsség
szerint:

a.) Mikroplazma hegesztés: esetén a bedllitott aramer6sség értéke 0,1-15 A kdzott van. Az
alacsony d4ramerdsségi értékkel [étesitett hegesztdiv biztositja, hogy akar 0,1 mm
vastagsdgu fém anyagokat is egymashoz tudjunk hegeszteni. Ezt az eljarast leginkabb az
Grkutatasban, Grszondak-, és hajék készitésekor alkalmazzak.
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b.) K6zepes dramerdsséggel torténd plazma hegesztés: (15-100 A kozott). Ez a hegesztési
technoldgia kézzel, és géppel is végezhetd. Leggyakoribb alkalmazasi teriilete az autdipar,
ahol leginkabb vékony lemezek hegesztésére hasznaljak. Az eljaras nagy elénye, hogy még
vékony lemezeknél sem jelenik meg kiilonésebb torzulds az anyagon a hegesztés
kovetkezményeként.

c.) Plazmaiv hegesztés kulcslyuk médszerrel: (>100 A). Ez a mdédszert 3 mm-nél vastagabb
anyagok hegesztéséhez alkalmazzak. A folyamat lényege, hogy a hegeszt6fej egyenletesen
elére halad, a plazmasugar el6l a hegfiirdé oldalra nyomul, a sugar mogott djra
o0sszezarulva képzédik a varrat.

hegesztéiv
haladasi iranya f
O

14. dbra. Plazmaiv hegesztés kulcslyuk modszerrel/

A plazmaiv hegesztés elényei, a tobbi hegesztési technoldgidval szemben:

- nagyon magas hegesztési sebesség, gyakran kb. 400%.al gyorsabb, mint a
hagyomanyos védégazas ivhegesztési eljaras

- kicsi h6éhatas ovezet, és kicsi munkadarab deformacio

- nagy ivstabilitas, alacsony ivfesziiltségnél is

- a koncentralt iv eredményeképpen alig érzékeny az iv hosszanak megvaltozasaira

- sima, egyenletes hegesztett feliilet

- metallurgiai szempontbdl nagyon jé minéségli kotés hozhato létre vele

3. Ellenallas hegesztés

Ennél az eljardsndl a hegesztett kotés létrehozdsdhoz az elektromos aram Joule-hdjét
hasznaljuk fel. A kialakulé aramslriliség olyan magas, hogy a megolvadt fémekbdél kozos
hegfiirdé alakul ki, amely megszilardulasa utan 6sszekdéti a fém alkatrészeket egymassal. Az
aramer@sség értéke az eljarasndl 1.000, és 100.000 A kozotti értékid lehet, tovabba a
fesziiltség nagysaga pedig 1-30 V kozotti. Ez az egyik legrégebb ota haszndlt hegesztési
modszer.

Kiilonb6z6 valtozatai terjedtek el:

- ellenallas ponthegesztés

10
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- ellenallas vonalhegesztés
- ellenallas dudorhegesztés
- ellenallas tompahegesztés

a.) Ellendllas ponthegesztés

Ez az egyik leggyakrabban alkalmazott eljaras az ellenallas hegesztésen beliil, amely atlapolt
lemezek Osszehegesztésére alkalmas. Hasznalata széles korben elterjedt az autdiparban.
Egy manapsag gyartott hétkdznapi személyautd atlagosan 5000 pont hegesztéssel készitett
kotést tartalmaz.

A folyamat soran a magas fesziltségi érték jél kombinalhaté a gyors hevitési iddvel,
amelynek eredmény, hogy a termikus energia bevitelt hatékonyan fel tudjuk hasznalni.

A mivelet soran az dramforrasbdél szarmazé nagy erésségli aramot elektrédak vezetik at a
lemezeken, és ezzel parhuzamosan 6ssze is nyomjak azokat. A munkadarabokon atfolyé
aram egyrészt a darabokban fellépd ellenallds hatdsdra, tovabba az érintkezé feliiletek
ellenallasa altal hét fejleszt, amely mindkét lemezbdél valamennyit megémleszt. Ahogy az
aramforrast lekapcsoljuk az el6z6leg kialakult 6mledék megdermed, és ez hozza létre a
pontvarratot.

Bt
elektroda o, 9 st
o 1 \.
: 2
Ly n ‘\
S F $
r:
lemezek :
pontvarrat T “Nelektroda
F

15. dbra. Ellendllds ponthegesztés vdzlata

Az eljaras soran fejlédé termikus energia a kovetkez6 képlettel adhaté meg:

Q=1%:R-t, ahol Q= a termikus energia (Ws), |= az dramer8sség (A), R=az ellenallas (Ohm),

t= a hegesztés idStartama (s)

A két elektroda kozott létrejové osszes ellenallds megadhatd, mint:
2r1+2ra+rs, ahol

ri= a kontakt ellenallas az egyik elektréda, és a munkadarab kozott

r,= az 0sszekapcsolandé fémlemezek egyes darabjain keresztil haté ellenallas
r;= az 0sszehegesztendd két fémlemez kozotti kontakt ellendllas

11
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A hegesztés kezdetekor a kontakt ellendllasok nagyon magasak. A kezdeti, darabokon
athaladoé aram folyam felszakitja a lemezek feliileti rétegeit, melynek kovetkezményeként a
kontakt ellenallasok gyorsan lecsokkenek.

Hegeszt6 elektrédakkal szembeni kovetelmények

- nagy szilardsag
- kicsi villamos ellenallas
- magas termikus vezet6képesség

A hegeszt6 elektrodak élettartamat nagyban befolyasoljak az Gizemi koriilmények, valamint a
hegesztend6 lemezek anyagai. Egy elektréda atlagos élettartama: 5.000-10.000 hegesztési
szam kozott van. Ha azonban galvanizalt acélt szeretnénk 0Osszehegeszteni, akkor az
élettartam lecsokken 500-2000 kozotti hegesztési szamra.

Az eljaras elényei

Az ellendllas ponthegesztésnek szdmos el6nye van a tobbi, szintén lemezekhez hasznalt
hegesztési eljarasokkal szemben:

- munkadarabok kis mértékli deformaciéja (Oka, hogy a miivelet soran keletkezé
termikus energia kizardlag csak a hegesztési hely kozvetlen kornyezetére
korlatozodik.)

- (gépesithet6 folyamat, igy nagy termelékenység érhetd el vele

- koénnyen automatizalhatd, aminek kovetkezménye, hogy a tdmeggyartasban jol
alkalmazhaté

- energia sziukséglete kicsi

- nagyon gyors eljaras (pl.: két darab 1-1 mm vastag fémlemez 6sszehegesztése
ennek az eljarasnak a segitségével csak 0,2 masodpercet vesz igénybe.)

- kiilén hozaganyagot nem igényel

- a miivelet technoldgidjanak elsajatitasa csak rovid idét vesz igénybe (munkdasok gyors
betanulasa)

- sokkal kérnyezetkimélébb technoldgia, mint az ivhegesztési eljarasok

A ponthegesztés lényeges paraméterei

Az optimalis hegesztési folyamatot a kovetkezé paraméterek segitségével tudjuk
befolyasolni:

a.) Hegeszt6 aram: amely keresztill folyik a munkadarabokon. Ez az egyik legfontosabb
paraméter, amellyel a hegesztés mindségét befolydsolni tudjuk. Ha a hegeszté aramot tul
magasra valasztjuk, akkor a varrat szilardsaga nem lesz megfelel6. A nagy aramerésség
kovetkeztében kraterek, és hegesztési hibak keletkezhetnek a varratban. Abban az esetben
viszont, ha tul alacsony a hegeszté aram, akkor is szilardsagi problémak léphetnek fel az
elkészitett varrattal kapcsolatban, illetve a varrat mérete is kicsi lesz.

12
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b.) Osszenyomasi id6: fontos az adott lemezekre elGirt 6sszenyomasi idé betartasa, mivel a
hegesztett kotés kialakitdsahoz némi idé szikségeltetik. Ha til rovid az 6sszenyomasi idg,
akkor a varrat szilardsaga szintén nem lesz megfeleld.

c.) Osszenyomé eré: az erd, amely amellyel az elektrodak két oldalrél (egy alulrdl, egy pedig
felllr6l) 6sszenyomja a lemezeket. Tul kicsi 6sszenyomé erd esetén til magas lesz a kontakt
ellenallds, ennek eredménye pedig a gyenge szildrdsagu varrat.

Tul nagy 6sszenyomoé er6 esetén a varrat mérete lesz kicsi, ami szintén tovabbi szilardsagi
problémakat vet fel. Meg kell emliteni még, hogy a tul nagy 6sszenyomé eré az elektrodakat
is karosithatja, noveli a kopdasukat, és csokkenti az élettartamukat.

d.) Egyiittartasi id6: ez az idétartam, ami az aram folyam megszakitasa, és az elektrédakat
0sszenyomo eré megsziintetése kozott telik el. A lemezeket egymashoz illesztve kell tartani,
mindaddig amig az 6sszenyomé er6 hatasara létrejott 6dmledékfiirdé meg nem szilardul,
ezutdn lehet csak az elektrodakat elmozditani, és a kovetkez6 hegesztési pozicidba
helyezni.

e.) Az elektréoda terilete: hatdrozza meg, hogy mekkora lesz a munkadarabokon atfolyd
aram sdrlisége. Az elektroda atmérdje (d), és a munkadarab vastagsaga (t) kozott az aldbbi
osszefliggés all fenn: d =54t

Ellendllds vonal hegesztés

Az ellendllas vonalhegesztés technoldgidja nagyban hasonlit az ellenallas ponthegesztés
technolégiidjahoz, mivel mindkét eljaras ugyanazokon az alapokon nyugszik. A vonalvarrat
az egymassal atfedéssel készitett pontvarratok sorozatabdl all.

A folyamat gépesitett mlvelete sordn légmentesen zaré varrat keril kialakitasra, amelynél az
egymas utan elkészitett pontvarratok atfedik egymast.

A miivelet annyiban tér el az ellendllas ponthegesztéstél, hogy két gorgd alaku elektréda
gordil végig a munkadarabon. A két gorgének egyforma méretlieknek kell lennitk.

X
girgd ﬁ_/ varrat

16. dbra. Ellendllds vonalhegesztés vdzlata
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A vonalhegesztési muivelet kezdetekor az elsé varrat kialakitasakor ugyanakkor aramfolyam
halad keresztiil a munkadarabokon, mint ponthegesztés esetében. Ezutan kovetkezik a
gorgok elfordulasa a kovetkez6é hegesztési pontra, ahol elkészitésre keriil a masodik varrat.
Ez a varrat azonban mar kisebb lesz az elsénél, mivel a hegesztéaramnak csak egy bizonyos
hanyada folyik keresztiil az Gj varrat helyén, annak nagy része a mar elézéleg elkésziilt
varraton keresztil zarédik. Ezt nevezziik sont hatasnak.

Az ellendllas vonalhegesztést is ugyanazok a paraméterek befolyasoljak, mint a fent
emlitésre kerilt ponthegesztést.

A vonalhegesztés meghatarozé technolégia paraméterek

- vonalvarrat szélessége (d,)

- gorgbk szélessége

- gorgbk nyomobereje

- hegesztési sebesség (anyag fajtanként szabvanyban megadott érték)
- aramerG@sség (anyag fajtanként meghatarozott érték)

Vonalvarrat szélessége (d,)

A varrat szélességét mindig az adott anyagra jellemzé értékre kell elkésziteni, maskiilonben
a lemezek, és az elektrédagorgdk kozott til nagy lesz a hé fejlédés, amely az elektrédakat
karosithatja.

Gorgdk szélessége

A gorgbk megfeleld szélességét a lemezek vastagsagtol, valamint az elkészitendd varrat
vastagsaganak fliggvényében kell meghatarozni.

Gorgdk nyomodereje

A hegesztett kotés minésége nagyban fligg attél, hogy az elektréda gorgék mekkora erével
nyomjak egymdashoz a két munkadarabot. A goérgék nyomodereje anyagminéségenként
szabvanyban meghatdrozott érték, amelyet a hegesztés soran be kell tartani.

Ellendllas dudorhegesztés

Ezen hegesztési mivelet kozben két nagy feliileti elektréda vezeti az aramot, és ugyanezek
viszik at az er6t a kozéjiik helyezett munkadarabokra. Vagy az egyik, vagy mindkét
elektrodan ugynevezett "kiemelkedések" , vagyis dudorok vannak. Ezen dudorok feladata a
hegesztés megfelel6 keresztmetszetének kialakitasa.

14
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F
1 —t————clektroda

dudor

F

elektroda

17. dbra. Ellendllds dudorhegesztés vdzlata

A dudorok formdja, és nagysdga mindig az adott munkadarabok vastagsagatél fiigg. Ha az
0sszehegesztend6 anyagok ugyanakkora villamos vezetdéképességgel rendelkeznek, akkor
kiilonb6z6 vastagsagu lemezek esetén mindig a vékonyabb lemez hatarozza meg a dudor
méreteit. A "kiemelkedéseket" mindig a vastagabb munkadarabon sziikséges kialakitani,
sajtolasi mlvelet segitségével.

A dudorok kialakitasanal figyelni kell arra, hogy a hegesztés soran héegyensuly alakuljon ki,
vagyis a dudor, és a dudorral érintkezésbe keriil6 anyag ugyanabban az idében olvadjon
meg.

Amennyiben az 6sszehegesztendd elektromos vezet6képessége eltérne egymastol, Ugy a
dudort, vagy dudorokat mindenképp a jobb villamos vezet6képességgel rendelkezé anyagon
kell kialakitani.

Ellenallds tompahegesztés (z6mitd)

Az ellenallas tompahegesztésnek tobb valtozata is ismeretes, melyek a kovetkez6ek: zomitd,
leolvaszté, el6melegitéses leolvaszté tompahegesztési eljaras. Ezek koziil az egyik legtobbet
alkalmazott a zomité tompahegesztés.

,—_I__———flﬁ;” munkadarab
' I I ' rogzitok
I — T

/\/ \ munkadarab

munkadarab 5 2
aramforras

18. dbra. Zomitd tompahegesztés vdzlata
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A fenti abran lathaté eljards lényege, hogy két korilbelil azonos keresztmetszettel
rendelkezé munkadarabot 6sszeillesztenek. mindkét darab feliiletén a munkadarab régziték
segitségével aramot vezetnek at. Az aramfolyam a nagy atmeneti ellenallas miatt nagy hét
fejleszt, melynek kovetkezménye, hogy a munkadarabok végei felmelegszenek. A
felmelegitett fellletekre merélegesen haté eré kovetkeztében létrejon a kohézids kotés. Az
er6 hatasara az anyag felduzzad. Ha fontos a munkadarab végig egyenletes
keresztmetszetének biztositdsa, Ugy ez esetben a hegesztési helyet utélagosan le kell
munkalni.

A zOomités mértéke anyagmindségenként valtozik. Mindig fontos betartani az adott anyagra
ajanlott zomitési értéket, az anyaghibak, és az esetlegesen a nagyobb zomitési er6. miatt
fellépd repedések elkeriilése végett.

Ellenallas tompahegesztést meghatdrozé paraméterek

- zOmitési hossz

- zOmitési sebesség

- zOmité nyomas

- utényomas

- munkadarab befogdk kozo6tti tdvolsag

Szabvany szerinti értékek a zomitési hosszra:

a.) aluminiumra: (2...4)s; vékonyfalu treges anyagokhoz (s= az anyag falvastagsaga)

b.) h64allé acélra: (1...2)s; vékonyfalu lireges anyagokhoz

c.) Otvozetlen acélokra (kis széntartalommal): (0,15...0,25)d; tomoOr anyag esetén (d= az
anyag atmérdje)

vékonyfalu Ureges anyagokhoz: (1...2)d

Szabvany szerinti értékek a zomitési sebességre:

Annal nagyobb zomitési sebességek alkalmaznak az eljards soran, minél nagyobb a
hegesztésre varé munkadarabok hévezetd képessége.

- aluminium anyaghoz: 100...250 mm/s
- 0Otvozott acél esetén: 30...50 mm/s
- Otvozetlen acélnal: 15...30 mm/s

A zOomitési sebesség anyag szerinti értékeinek betartasa nagyon fontos, mivel ha az eléirtndl
kisebb sebességet alkalmazunk a mdvelet sordn, akkor a hegesztett kotés nem lesz
szilardsagilag megfeleld, 6sszeolvadasi hibak, zarvanyok keletkezhetnek benne.

Szabvany szerinti értékek a z6mité nyomasra:

- aluminium anyaghoz: 160...300 MPa (vékonyfall lreges anyag esetén)

- nagyszilardsagu acélnal: 160...300 MPa (vékonyfalu lireges anyaghoz)

- korréziéallo acélra: 140...200 MPa (vékonyfalu lireges anyaghoz)

- Otvozetlen, kis széntartalmu acélra: 50...90 MPa (vékonyfall lireges anyaghoz)
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- Otvozetlen, kis széntartalmu acélra: 30...70 MPa (tomor anyaghoz)
Utényomas

A hegesztett kotés létrehozasa utan még egy bizonyos ideig fenn kell tartani a nyomast, igy
nem keletkeznek az anyagban hizofesziiltségek. (az anyag zsugorodasabél adodik)

Munkadarab befogék kozotti tavolsag
A tavolsagok értéke szabvany alapjan el6 vannak irva:

- aluminiumhoz: (0,5...1)s; vékonyfalu lireges anyagokhoz; (s= az anyag falvastagsaga)

- Otvozetlen acélra (kis széntartalommal): (1...1,2/d), tomor anyagokhoz; (d= az anyag
atmérdje);

- Otvozetlen acélra (kis széntartalommal): (3...6)s; vékonyfalu lireges anyagokhoz;

TANULASIRANYITO

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

2. Oldja meg az "Onellenérzé feladatok" fejezetben taldlhatd elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellen6rzése céljabdol! Hasonlitsa 0ssze az oOn valaszait a "Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, Ujra olvassa el a
+Szakmai informacié tartalom" cim(i fejezetet!

3. Végezzen el egy fedett ivii hegesztés oly mdédon, hogy a hegeszté elektrédast egyszer
hatraddl6, majd eléredéld, végiil fiuggdleges helyzetben tartja! Figyelje meg a kilonb6zé
szogallasu elektrodaval torténé hegesztés soran létrejovd varrat alakokat!

4. Rajzolja le a plazmaiv hegesztés vazlatat, és nevezze meg a vazlaton szereplé egyes
elemeket!

5. Készitse el két munkadarab plazmaivvel torténé 6sszehegesztését kulcslyuk médszerrel!

6. Rajzolja le az ellenallas ponthegesztés vazlatat, majd irja is le a hegesztés menetét!
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| 1. feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitasok kozul melyik vonatkozik a plazmaives, és melyik az ellenallas
hegesztésre?

Jellemz6k Plazmaiv hegesztés Ellenallas
hegesztés

A hegesztési milvelethez védégazt
alkalmazunk.

Ennek a hegesztésnek van olyan
eljarasvaltozata, amelyben sziikségeltetik a
hegesztett kotés létrehozasahoz
hozaganyag, és van olyan eljarasvaltozata
is, amikor nem.

A hegesztett kotés létrehozdsaban a
munkadarabon atfoly6 dram  jatszik
szerepet.

A hegeszt6  elektrédaval szembeni
kovetelmény az, hogy Kkicsi legyen a
villamos ellendlldsa.

Kornyezetkimél6 technolégia.

A hegesztési mivelet jellemzGje a
koncentralt, és stabil iv.

A miuvelet soran a hegesztéfej
tilmelegedésének elkeriilése végett
vizhitést alkalmazunk.

2. feladat

Mi a fedépor szerepe a fedett iv(i hegesztési eljarasaban?
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3. feladat

Rajzolja le, hogy az egyes polaritasoknal ( +;~;-) milyen lesz a kialakult varrat!

4, feladat

Ismertesse a plazmaiv hegesztés elényeit!
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5. feladat

irja le azt a képletet, amelynek segitségével kiszamolhaté az ellenallas hegesztés soran

fejlédé termikus energia mennyisége, valamint nevezze is meg

a képletben szerepld
elemeket!

6. feladat

Készitse el az ellenallas dudorhegesztés vazlatat!
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7. feladat

Milyen kovetelmények vannak az ellenallas hegesztésnél az elektrodakkal szemben?

8. feladat

Rajzolja le a zomit6 tompahegesztés vazlatat!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Jeldlje X-el, hogy az allitasok kozul melyik vonatkozik a plazmaives, és melyik az ellenallas
hegesztésre?

Jellemz6k Plazmaiv hegesztés Ellenallas
hegesztés

A hegesztési mivelethez védbgazt | X
alkalmazunk.

Ennek a hegesztésnek van olyan | X
eljarasvaltozata, amelyben sziikségeltetik a
hegesztett kotés létrehozasahoz
hozaganyag, és van olyan eljarasvaltozata
is, amikor nem.

A hegesztett kotés I|étrehozdsaban a X
munkadarabon  atfolyd aram  jatszik

szerepet.

A hegeszté  elektrodaval szembeni X

kovetelmény az, hogy Kkicsi legyen a
villamos ellenallasa.

Kornyezetkimélé technoldgia. X

A hegesztési mivelet jellemzéje a
koncentralt, és stabil iv.

A miuvelet soran a hegesztéfej | X
tilmelegedésének elkeriilése végett
vizhitést alkalmazunk.

2. feladat

Mi a fedépor szerepe a fedett ivii hegesztési eljarasaban?
A fedett ivii hegesztésnél a védépornak a kovetkezd fontos szerepei vannak:

- formalja a salakot, és védi az olvadt fémet a levegd karos hatasaitol
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- Otvozdket visz az dmledékfiirdébe
- javitja az iv stabilitasat, és segiti annak begyujtasat is
- hozzajarul a jo feliileti minGségl hegesztett kotés létrehozasahoz

3. feladat

Rajzolja le, hogy az egyes polaritasoknal ( +;~;-) milyen lesz a kialakult varrat!

o ~ L

19. dbra. Kiilonbozoé alaku varratok a polaritds valtozdsdnak hatdsdra

4, feladat

Ismertesse a plazmaiv hegesztés el6nyeit!

- nagyon magas hegesztési sebesség, gyakran kb. 400%.al gyorsabb, mint a
hagyomanyos véddégazas ivhegesztési eljaras

- kicsi héhatas ovezet, és kicsi munkadarab deformacio

- nagy ivstabilitas, alacsony ivfesziiltségnél is

- a koncentralt iv eredményeképpen alig érzékeny az iv hosszanak megvaltozasaira

- sima, egyenletes hegesztett feliilet

- metallurgiai szempontbdl nagyon j6 minéségli kotés hozhato létre vele

5. feladat

irja le azt a képletet, amelynek segitségével kiszamolhaté az ellenallas hegesztés soran
fejlédé termikus energia mennyisége, valamint nevezze is meg a képletben szerepld
elemeket!

g2
Q=lI 'R't, ahol Q= a termikus energia (Ws), |I= az dramerdsség (A), R=az ellenallas (Ohm),

t= a hegesztés id6tartama (s)

6. feladat

Készitse el az ellendllas dudorhegesztés vazlatat!
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F
1 —t————clektroda

dudor

F

elektroda

20. dbra. Ellendllds dudorhegesztés vdzlata

7. feladat

Milyen kovetelmények vannak az ellenallas hegesztésnél az elektrodakkal szemben?

- nagy szilardsag
- kicsi villamos ellenallas
- magas termikus vezet6képesség

8. feladat

Rajzolja le a zomit6 tompahegesztés vazlatat!

,—_I__———-ﬁ:” munkadarab
' l I ' rogzitok
I — T

/\/ \ munkadarab

munkadarab aramforris

21. dbra. Z6mito tompahegesztés vdzlata
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