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GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Munkahelyén, ahol a hegesztés szabadban torténik hegesztett tartdlyokat gyartanak
gazhegesztéssel. Az alapanyag oOtvozetlen szerkezeti acélbol készilt lemez, melynek
vastagsdga 3 mm. Az alapanyag el6készitése is a helyszinen torténik. Ahhoz, hogy ondlléan
tudja a feladatat megoldani, tobbek kézott tudnia kell valaszt adni az alabbi kérdésekre.

1. Milyen szempontok alapjan valasztjak ki az alkalmazhaté hegesztési eljarast? Milyen
tényezd6k alapjan donthettek a gazhegesztés mellett?

Mi a gazhegesztés lényege?

Mit ért a hegesztés technoldgiai folyamata alatt?

Milyen lépésekbdl tevédik 6ssze a gazhegesztés technologidja?

Hogyan torténik az alapanyag el6készitése a gazhegesztéshez?

Mi alapjan donti el az alkalmazott hegesztépalca atméréjét?

Melyek a hegeszt6-berendezés lizembe és Gizemen kivili helyezésének 1épései?

A fent megnevezett munkavégzés sordn a hegesztépisztolyhoz milyen méretili ég6szarat
valaszt?

O N WU WN

Miel6tt a kérdések megvalaszolasat elkezdené, tanulmanyozza at a szakmai
informaciétartalmat!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A koté gépelemeket két vagy tobb szerkezeti elem 6sszekotésére hasznaljuk, mely lehet
oldhat6 és nem oldhaté kotés.

Oldhato kétés (1. dbra): f6 jellemzdi biztositjdk az 6sszekotendd szerkezeti elemek utélagos
szétvalasztasat, vagyis szét és dsszeszerelhetdségét:

Csavarkotések (koté- és mozgatéd csavarok);
Ek és reteszkotések;

Csapszeges kotések;

Sarlédasos kotések (6nzaro-kupkotések);
Oldhaté zsugorkotés.

ol A W N —
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1. dbra. Oldhato kotések

Nem oldhato koétés (2. dbra).;az alkatrészek sériilése nélkiil nem sziintetheté meg

Szegecskotés;
Hegesztett kotés;
Forrasztott kotés;
Ragasztott kotés;
Zsugorkotés.

uvi A W N~

Hegesztés: munkadarabok héhatdssal vagy hé és eréhatdssal vagy er6hatassal megvaldsulé
oldhatatlan kohéziés kotése (hozaganyag alkalmazasaval vagy anélkil).

Valamely hegesztési feladat altalaban tobbféle eljardssal is megoldhaté, ezek koziil mindig a
leggazdasagosabbat valasszuk.
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2. abra. Nem oldhato kotések

A HEGESZTOELJARAS KIVALASZTASANAK SZEMPONTJAI
1. Az alkalmazhatd hegesztési eljarast els6sorban a hegesztendd anyag hatdrozza meg.

- kis karbontartalmu (C<0,2%), minimalis 6tvozé tartalmu ferrit-perlites szerkezeti
acélok altalaban feltétel nélkiil hegeszthetdk.

- oOtvozott acélok hegeszthetéségének megitéléséhez bevezetheté a ,karbon
egyenérték” fogalma (feltétel nélkili hegeszthetéség CE<0,45%) :

Mn Cr+Mo+V Cu+Ni
+ + %
6 5 15

Cc=C+

- oOtvozdéanyagok hatasa a hegeszthetGségre:
¢ nem befolyasolja: nikkel (Ni)
e csokkenti: szén (C), krom (Cr)
e javitja: mangan (Mn), molibdén (Mo),

2. A készitend6 varrattal szemben tamasztott kdvetelmények
3. A hegesztett kotés igénybevétele: statikus vagy dinamikus hatdsnak lesz-e kitéve, éri-e
héhatas, korr6zids veszély.
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4. A hegesztés koriulményei:

- szabadban vagy zart helyiségben hegesztenek-e;

- hegesztési helyzet (vizszintes, fligg6leges, fej feletti);

- kulénosen nehéz vagy veszélyes munkakorilmények (pl.. tartaly hegesztése beliilrél);
- kornyezetvédelmi szempontok;

5. A gyartas jellege: egyedi vagy sorozatgyartas.
6. Késziilékezés.
7. Arendelkezésre all6 munkaeré gyakorlottsaga, szakképzettsége

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASI FOLYAMATA

Tervezés, méretezés

Lemezek darabolasa

Leélezés (a hegesztendé feliletek megmunkalasa)
Felulet tisztitasa

Munkadarab 6sszedllitasa

Hegesztés

Utdkezelések

Vizsgalat, mindségellendrzés

O NV AWN=

A legtobb hegesztési eljaras magas helyi h6mérséklet |étrehozasat igényli annak érdekében,
hogy biztositsa a fémek egyesitését. A varrat melletti igynevezett héhatds-ovezetben (3.
abra) az anyag hdékezel6dik. Az ‘acéloknal jelentkezé edz6dés (martenzit-képzddés) és az
ezzel jaré ridegedés illetve repedésveszély kisebb karbontartalmud anyagok alkalmazasaval (a
C 20,25 % edzhetbéségi feltétel nem teljesiilésével), vagy elémelegitéssel csokkenthets. A
varrattél bizonyos tavolsagig a hémérséklet kedvezébtlen esetben a szemcseméretet
megvaltoztathatja (eldurvithatja).

7
Varrat és megdmlott 1.2 3 4 5 6

ovezet \ Kék torékenység dvezete
Ujrakristalyosodas ovezete
Nem teljesen atkristalyosodo dvezet
Hokezelés ovezete
Tulhevitési dvezet
Nem teljes olvadasi dvezet

3. dbra. Hegesztési varrat hohatds-ovezete

4
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A hdéforras tipusat gyakran, mint az eljaras tipusanak elsédleges leirasat hasznaljak, pl.
gazhegesztés, ivhegesztés.

A gazhegesztéshez (4. abra) héforrasként égheté gaz és oxigén gazkeverék elégetésekor
keletkezett langot hasznalnak.

4. dbra. Gdzhegesztés

A gazhegesztéskor az alapfém és a hegeszt6palca anyaga egybeolvad az égébfej
szajnyilasanal kialakitott szirélang hatdsara. A megomlott lemezszél és a hegesztépdlca
anyaga egy ko6zos hegfirdében oOsszekeveredik, amely megdermedés utan folyamatos
varratot képez.

A gazdasagos alkalmazasi teriilete: kot6hegesztéshez minden helyzetben, csévezeték-
épités, karosszériaipar, karbantartas, ontottvasak hegesztése, felrakdhegesztés.

A hegesztés technoldgiai folyamata azon milveletek 6sszessége, amelyek eredményeként
adott varrat, illetve hegesztett szerkezet létrehozhaté.
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Ahhoz, hogy a hegesztés alapvetd kovetelményeknek eleget tegyen, hogy a varrat minésége
is az igénybevételnek megfeleljen, sok-sok tényezd egyiittes szem eldtt tartasa sziikséges.
Csak e tényezdk kovetelményeinek maradéktalan, szakszer( végrehajtdsa biztositja a jo
varrat kialakitasat.

GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAI LEPESEI

vi W N —

Az anyag elékészitése gazhegesztéshez
A hegesztdanyag kivalasztasa

A gazhegeszt6-berendezések hasznalata
A hegesztélang beallitasa

A hegesztés folyamata

AZ ANYAG ELOKESZITESE GAZHEGESZTESHEZ

A hegesztéshez a hegesztendd anyagot (anyagokat) jol el6 kell késziteni, melynek miveletei

1.

Lemezek daraboldsa (darabolasi médok)

- Darabolas hidegen (nyiré vagas olléval)

- Darabolas forgacsolassal (flirészelés)

- Termikus vagasok
e Langvagas (3...50 mm vastagsagig)
e Plazmavagas (1...100 mm vastagsagig)
e Lézervagas (1...30 mm vastagsagig)

Elelékészités (5. dbra): az 6sszekdtend6 lemezszéleket az anyag vastagsagatdl fiiggen
ugy kell el6késziteni, hogy a tokéletes atolvadas megtorténjen (langvagas, plazmavagas,
vagas, gyalulds, koszorulés, egyengetés, mards, flirészelés). Lemezélek el6készitése
lehetséges a vagassal egyiitt, vagy kulon.
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Végéitef Feisé & [eélezési
5209

Végolt
vastagsag

o
| ‘?"3; Gybkszalag-
QQ magassag
$3
e

Alsé &/
Vagoft feliilef

5. dbra. Lemezélek elokészitése

3. A feliilet tisztitdsa. a felrakandd fellletet és az 6sszekotend6 lemezszéleket fémtisztara
kell el6késziteni (drotkefézés, homokszoras, sorétezés, oldoszeres tisztitas, foszfatozas,
pacolas). A leggyakrabban elé6forduld feliileti szennyezések - az olaj, a zsir, a festék, a
rozsda, a reve és a nedvesség - a varratban rendszerint gaz- és salakzarvanyokat
idéznek elé.

4. Munkadarab Jsszedllitdsa: a hegesztendd anyagszéleket a hegesztés el6tt illeszteni
(illesztési hézaggal), majd helyzetiikben rogziteni kell szoritokkal vagy flizévarratokkal

(6. abra).

A fliz6pontok tavolsagara és elhelyezésiik sorrendjére is tgyelni kell. A flizésnél keményebb
lang szikséges. A flizévarrat-tdvolsag a lemezvastagsag 25-szorose, flzdévarrathossz a
lemezvastagsag 2-szerese. Az els6 sor hegesztése el6tt a fliz6varratokat vagy teljesen el kell
tavolitani, vagy legalabb kezdésnél és befejezésnél lapos atmenettel meg kell készorilni, a
repedésmentességrél meg kell gy6zédni, esetleg kifutd lemezeket kell alkalmazni.



GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

P

6. dbra. Ftizovarrat

Vastag lemezek és hosszu varratok esetén a fliz6varrat helyett szétnyitassal kell a lemezeket
bedllitani (7. abra). A szétnyitds mértéke a lemezvastagsag és hossz fliggvénye, melyet a
kovetkez6 tapasztalati képlettel kiszamithato:

X — a szétnyitas mértéke,
K'= 100 (vastagabb lemezek esetében) - 120 (vékony lemezek esetében),
L — hegesztend6 lemez hossza [m],

s — a hegesztendd lemez vastagsaga [cm].
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7. dbra. Szétnyitds

6 mm-nél vastagabb anyagok esetén szamolni kell azzal, hogy a varrat h6hatasa az anyagot
elhtizza. Ezért a munkadarabokat ellentétes iranyu szogeléssel kell 0sszeilleszteni, igy a
héhatas miatti ellentétes iranyd deformacié kovetkeztében a kivant sikbeli szoghelyzet all
elé. Technolégiai lehetéség még a feszit6készilék alkalmazdsa és az illesztési hézag
zarédasanak megakadalyozasa.

Elé6melegités. hegesztés megkezdése el6tt a megfelel6 héelosztds és egyenletes beolvadas
valamint a sziikségesnél er6sebb hegesztélang hasznalatanak elkeriilése végett egyes
esetekben a hegesztend6 anyagot el6 kell melegiteni.

Ha a karbontartalom, illetve az egyenértékl karbontartalom (CE) nagyobb (0,25...0,45%),
akkor elé6melegitett allapotban kell hegeszteni

Elomelegitési hdmérséklet:

e (C%<0,35% 150...200 °C
e (C%<0,45% 250...350 °C
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A HEGESZTOANYAG KIVALASZTASA

Az alapanyag szilardsagat megkozelité szildrdsdgu varrat kialakitdsahoz megfeleld
hozaganyag sziikséges.

A hozaganyag, hegesztépalca (8. dabra) méretre leszabott, csupasz huzal, amelynél
kovetelmény a nyugodt leolvadas és frocskolés mentesség. A hegesztépalca vastagsagat
elsésorban a lemezvastagsagnak megfeleléen kell megvalasztani.

&

8. dbra. Hegesztopdlca

Balra hegesztéskor a pdlca dtmérdje:

- Acélhoz: a lemezvastagsag fele + Tmm
- Aluminiumhoz: a lemezvastagsag fele + 2mm

Jobbra hegesztéskor a pdlca dtmérdje:

- 5 mm lemezvastagsagig megegyezik a lemezvastagsaggal
- 6-12 mm lemezvastagsag kozott a lemezvastagsag 2/3 része
- 13-20 mm lemezvastagsag kozott a lemezvastagsag % része

10
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A hegesztépalcakat 7 mindségi osztalyba soroltak. A gazhegeszt6 palcak jelolése a palca
megnevezésébdl, szabvanyszamabdl, a gazhegesztés rovid jelébdl és a hegesztdpalca
osztalyba sorolasabdl all.

A hegesztendd fellleten lévé oxidok feloldasara, az ujbdli oxidacié6 megakaddalyozasara,
valamint a megomlés és a folyositas el6segitésére folydsitd anyagot (allaga lehet por, paszta,
folyadék) hasznalnak.

A GAZHEGESZTO-BERENDEZESEK HASZNALATA

A gazhegeszté-berendezések (9. abra) f6 részei a gazpalackok, a nyomascsokkenték, a
tomlbk és a hegesztbpisztoly.

9. dbra. Gdzhegeszto berendezés

A hegeszté-berendezés lizembe helyezése a pisztoly begyujtasra kész allapotba hozasa.
A hegeszto-berendezés tizembe helyezésének lépései a kovetkezok.

- meg kell gy6zédni, hogy a nyomascsokkenté (reduktor) szabalyozdcsavarja laza-e
mind az oxigén, mind a disszugaz nyomascsokkentén
- az oxigénpalack zarszelepét dvatosan ki kell nyitni

11
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- a markolaton lévé oxigénszelepet ki kell nyitni

- anyomascsokkentén a kieresztd szelepet ki kell nyitni

- az oxigénnyomas-csokkentén az lzemi nyomast a szabalyozé csavarral be kell
allitani

- a markolaton az oxigénszelepet el kell zarni

- adisszugdz palack elzaré szelepét ki kell nyitni

- a markolaton a disszugaz szelepét ki kell nyitni

- adisszugdz nyomascsokkentdjén a kieresztd szelepet ki kell nyitni

- a disszugaz nyomascsokkentbéjén a szabdlyozécsavarral be kell allitani a megfelel6
nyomast

- apisztolyon a disszugazt el kell zarni

Az tizemen kiviil helyezés sorrendje:

- a hegesztélangot el kell oltani a markolaton 1évé disszugaz szelep elzarasaval

- az égo6t nyitott oxigénszelep mellett tiszta, olajmentes vizben le kell hiteni, kozben
az oxigént buborékoltatni kell, hogy viz ne jusson a pisztolyba

- a markolaton lév6 oxigénszelepet el kell zarni

- adisszugdz palackon az elzaré szelepet kell zarni

- az oxigénpalackon az elzaré szelepet el kell zarni

- a hegeszt6-berendezést gaztalanitani kell a markolaton |évé szelepek nyitasaval ugy,
hogy a nyomascsdkkent6k manométerei O helyzetbe alljanak. Azonban el6szor a
markolaton 1évé disszugaz szelepet nyitjuk meg, megvarjuk, mig a hegeszt6-
berendezés (disszu)gdztalanitédik, majd ezutan az oxigénnel végezzik el
ugyanezeket a miiveleteket

- adisszugdz nyomascsokkentSjének kieresztd szelepét el kell zarni

- az oxigén nyomascsokkentéjének kieresztd szelepét kell el zarni

- a disszugdz nyomascsokkentéjének és az oxigén nyomascsokkentbjének
szabdlyozocsavarjat lazara kell allitani, utdna a markolaton a szelepeket el kell zarni

Sziikség esetén a palackokat cserélni kell. Kidriltnek kell tekinteni a disszugaz palackot 0,5
bar nyomasnal és a gazelvételt meg kell sziintetni. A palackcseréhez a hegeszt6-
berendezést tizemen kivil kell helyezni.

A hegesztépisztolyban megy végbe az acetilén és az oxigén keveredése, és ez a hegesztés
soran nem valtozik. Két f6 része van: a markolat és az égdszar (10. abra).

12
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10. dbra. Egoszdrak

Az égG6szarak a munkadarab vastagsdgahoz illeszkednek és annak megfelelé szammal jelzik,
hogy az adott vastagsaghoz adott hébevitelli langot lehessen beallitani.

1.sz. tablazat

A gyakorlatban haszndlatos hegesztdpisztolyok égészarméretei

Szamjelolés Hegesztheté anyagvastagsag acélok esetén, mm
0 0,2...0,5
1 0,5...1
2 1...2
3 2.4
4 4...6
5 6...9
6 9..14
7 14 ... 20
8 20 ...30

13
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A HEGESZTOLANG BEALLITASA

A hegesztélang feladata a hdékozlés, a hegesztendd feliiletek és a hozaganyagok
megolvasztasa, valamint a hegfiirdé megfelel6 védelme a karos behatasoktol.

Az acetilén égésekor létrejovo lang tébb fajtdjat kiilonboztetjik meg (11. dbra).

1. Oxigén keverése nélkiil az égéshez a kornyezeti levegd oxigénje hasznalédik fel. Az égés
igy tokéletlen, a lang kevésbé meleg, a tokéletlen égés miatt kormoz.

2. A gazdus langban az acetilén égési dvezete megnd, a mag elveszti éles kdrvonalait. Az
egész lang hossza megné és intenzivebben sargasfehér szintvé valik.

3. Az oxigéndus langnak rovid, hegyes, éles vonald magja van, a sotét redukalé langmag
kiterjedésében erésen csokken, az egész lang megrovidil és kékes szin( lesz.

4. A semleges langndl hosszu, élesen koriilhatarolt langmag alakul ki. Az oxigén és az

acetilén keverési ardnya kozel azonos (gyakorlatban csak ‘Ggy érhetjik el, hogy az
acetilénnél kb. 10%-kal tobb oxigént eresztiink a pisztolyba).

Oxigén keverése nélkili Semleges

Eedukals Oxidala

11. dbra Hegesztdldng fajtdi

14
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A lang keverési aranyanak helyes bedllitadsa mellett igen fontos a langerdsség beallitasa is. A
hegesztés gazdasdgossaga és j6 minésége megkoveteli, hogy a langerdsséget addig a
hatarig noveljik, amig a jo és tokéletes hegesztés indokolja:

- tllzott mértékii langerdsség — szétflujja az 6mledéket,
- gyenge langer6sség — langvisszaégés.

Valamely 1 mm vastag anyag hegesztéséhez 1 6ra alatt elfogyasztott gazmennyiség értéke a
fajlagos langerésséggel egyenld.

PROBAHEGESZTES

A hegesztés kezdetekor beallitott izemi nyomds, keverési ardny és langerésség-érték nem
minden esetben felel meg ezért a probahegesztés utan az értéket a hegesztéonek korrigalni
kell!

Prébahegesztést anyagvizsgalattal ellenérzik.
Az anyagvizsgdlat feladata:

- az anyagokrél olyan adatokat szolgdltatni a gyarté, a felhasznalo részére, amelyek
lehet6vé teszik annak eldontését, hogy az adott anyag az adott feladatra megfelel-e?
(szilardsag, alakithat6sag stb.)

- feleletet adni arra, hogy az alapanyagok, vagy kész termékek tartalmaznak-e
folytonossagi hianyokat, hibakat.

- a haszndlat sordn karosodott alkatrészek, szerkezetek karosodasi okainak
felderitése.(kdrelemzés)

A vizsgalati modszerek két nagy csoportba, roncsolasos €és roncsoldsmentes modszerekre
oszthatok.

A roncsolasos modszereket probatesteken végezziik, és nagyon fontos, hogy az igy
meghatarozott eredmények, jellemzoek legyenek a mindsiteni kivant anyagra, vagy darabra

Roncsolasmentes vizsgalatok a darabban vagy feliiletén 1évé folytonossagi hidnyok
megallapitasat tiizik ki célul.

Hegesztési varratok roncsolasos vizsgalati modszerei

A technoldgia el6zetes vizsgdlatanal és a gyartasellen6rz6 probadarabok vizsgalatandl
alkalmazzak. Az elvégzendd vizsgalatok mennyiségét a szabvany rogziti.

- Szakitovizsgdlat (igazolja, hogy a hegesztett kotés szakitdszilardsdga nem kisebb,
mint az alapanyagé),

- Keménységvizsgalat (Vickers-féle keménységmérés, terhel6eré6 98 N — tdjékoztatast
ad a repedékenységre),

15
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- Hajlitévizsgalat (korona-, gyokoldali — tajékoztat a kotés alakvaltozasi
képességérdl),

- Utdvizsgalat (dtmeneti h6mérséklet meghatarozasa),

- GCsiszolatvizsgalat (csiszolt és maratott keresztmetszeti fellileten mikroszkopi vagy
makroszképi szovetszerkezet-vizsgalat),

- Toretvizsgdlat (melegrepedékenységi hajlam vizsgdlata — a toret feliiletének
elszinez6dése melegrepedésre utal),

- Farasztdvizsgalat.

Hegesztési varratok roncsoldsmentes vizsgalati médszerei

- Szemrevételezés (szabad szemmel vagy kézi nagyitoval — varrat alak, felileti hiba
ellenérzése)

- Radioldgiai vizsgalat

- Folyadék penetracids vizsgalat

- Magneses repedésvizsgalat

- Ultrahangvizsgalat

A HEGESZTES FOLYAMATA

A hegeszt6 egyik kezében (altalaban jobb kézben) a megfeleléen beszabdlyozott langgal
miikdod6é hegesztdpisztolyt, a masik kezében a hegesztépdlcat tartja. A hegesztés iranyat
tekintve a hegesztés végrehajthaté balra hegesztéssel (12. dbra) (elél a hegeszt6palca halad
és ezt koveti a hegesztépisztoly) és jobbra hegesztéssel (13. abra) (a hegesztépisztoly halad
eldl és ezt koveti a hegesztépalca).

Balra hegesztéskor hegesztépisztoly egyenes vonali mozgassal, a pdlca a hegfiirdébe
martva mozog.

A lemez sikjahoz kb. bezaré a=45°-0s szoget hegesztépisztoly (aluminiumnal és réznél 45-
90°) ldngja a kb. R=30°-ban (aluminiumnal és réznél 15-30°) hajlé hegesztépalcat olvasztja
le. Balra hegesztéskor a hegesztdpalca martogatd vagy ivel6, a hegesztépisztoly egyenes
vonalu vagy ivel6 mozgast végez. Balra hegesztés acélok esetén max. 3-4 mm vastagsdgig
lehetséges.
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GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

Jobbra hegesztéskor hegesztdpisztoly egyenes vonall mozgdast végez, a hegesztépalca
korkordos mozgas mellett olvad le.

A lemez sikjdhoz a=35-40°-ban hajlé hegesztépisztoly és a R=40-50°-ban hajld
hegesztépdlca elrendezés a tokéletes Aatolvadast teszi lehetévé. Jobbra hegesztéskor a

e

hegesztépdlca ivel6 mozgdssal az dmledéket kavarva halad, a hegesztépisztoly egyenes
vonall mozgast végez. A jobbra hegesztést acélok esetén 3mm vastagsdg felett, tovabba
aluminium, réz és ontottvasak hegesztésére, 6sszekotésére alkalmazzak.
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A hegesziés irdnya
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13. dbra. Jobbra hegesztés

A gazhegesztés tetszbleges helyzetben végezhet6. Pozicidban végzett hegesztésnél
altalaban kisebb langeréséget kell beallitani, hogy az 6mledék mérete is kisebb legyen.

A Dbaleseti veszélyek elkeriilése és az egészség megovasara a hegeszt6t egyéni
védéfelszereléssel (14. abra) kell ellatni, amelyet a dolgozo koteles hasznalni.

A gazok eldéallitdasa, kezelése a hegeszt6-berendezések lizeme, a hegesztés technolégiai
folyamatai jelentdés veszélyforrast jelentenek.

A GAZHEGESZTES VESZELYFORRASAI

Az energiahordozo alkalmazdsakor fellépd veszélyek a kovetkezok:

- agaz okozta egészségi artalmak, mozgasi veszélyek,

- szivargo, ellenérzés nélkiil a kornyezetébe jutd gaz és levegé keverékébdl szarmazé
robbandkeverék kialakulasa,

- robbanas- és tlizveszély,

- az égéshdbl adodo oxigénelvonds a kornyezetébdl.
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A hegeszto-berendezések hasznadlatakor fellépo veszélyek a kévetkezok:

- a gazpalackok helytelen kezelésébdl, elhelyezésébdl adodé veszély: a szelep-
szivargas, a palacktliz. a palackrobbanas, a mechanikai sériilések, zuzédasok,

- a pisztoly rendellenes miikodésébdl szarmazo veszély: a langvisszacsapas, a
visszarobbanas,

- a biztonsagi szerelvények helytelen miikodése vagy miikodésképtelensége miatt
keletkezett veszély: a robbandsveszély.

A technologiai veszélyek a kovetkezok.

- az égblang okozta fény- és héhatas,

- a meleg anyag kezelésébdl szarmazé égési sérilések,

- szétfroccsend olvadt fém altal okozott égési sériilések,

- a hegeszt6éanyagok szennyezd6déseibdl vagy a fellleti védébevonatokbol szarmazé
gazok, g6zok. por. fist,

- a hegeszt6anyagokbél keletkez6 fémg6zok,

- a fellleti tisztitdsra haszndlatos mar6-, oldéanyagokbodl és g6zokbdl szdrmazé
veszélyek,

- a hegeszt6-berendezések és eszkdzok figyelmetlen, nem rendeltetésszeri
hasznalata miatt jelentkez6 veszélyek.

Gazhegesztéskor szigori munkafegyelem és a rendelkezések maradéktalan betartdsa
sziikséges a baleseti veszély csdkkentése és a balesetek megel6zése érdekében.

Alland6é hegesztési munkahelyeknél (olyan munkaasztal, amely a teljes hegesztési-vagy
vagasi munkahelyet betolti, amelynek teteje és legalabb két oldala van) a friss levegé
aramlasat szell6zéssel, elszivassal 0,5 m/s légsebességgel kell lehetévé tenni. Az aramlas
utjat ugy kell beallitani, hogy a keletkezett karos anyagok a munkat végzé arcatdl, ill.
helyétdl tavozzanak. Zart térben vagy rosszul szell6zé helyen valé gazhegesztéskor meg kell
oldani a munkahelyek friss leveg6vel valé ellatasat.

Hegesztési-munkat csak ép allapotban lévs, miikodéképes berendezésekkel szabad végezni,
ha egyébként az altaldnos munkavédelmi, tlzvédelmi szabalyok betartdsara is van
lehetdség.

A GAZHEGESZTO-BERENDEZESEK IDOSZAKI ELLENORZESE

A gazhegeszté6-berendezést és a biztonsagi szerelvényeket a biztonsdgos mikodés
szempontjabél idénként ellendrizni kell, és az ellen6rzés helyét irdsban kell régziteni. Ennek
gyakorisaga, ha a gyarto ettél eltéré6en nem rendelkezik, a kovetkezé:

Gdzhegesztés felszereléséhez tartozok:

- pisztoly, ég6 1/4 év,
- gumitomld 1/4 év,
- biztonsagi szerelvény 1/4 év,
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- palack vagy vezetéki nyomascsokkentd 1/4 év.
Gdzelldto rendszerhez tartozok:

- palacktelep, palackkoteg és késziilékei 1 év,
- acetilénfejleszté 1 év.

Az ellatd vezetékek:

-  tOmorségi vizsgalat évente,
- az ellat6 vezetékek szerkezeti vizsgalat 3 évente.

A vizsgalatok elvégzésére legalabb kozépfoku szakiranyu szakképesitéssel és 5 ‘éves
szakmai gyakorlattal, e feladattal megbizott személy vagy akkreditalt intézmény jogosult.

A hegeszt6-berendezés és a biztonsagi szerelvény javitdsi, feldjitdsi munkai utan az ujbdli
megfelel6ségrdl a berendezés javitasat, feltjitasat végzének nyilatkoznia kell.

A MUNKAVEGZESRE VONATKOZO ALTALANOS MAGATARTASI SZABALYOK

Ezek a kovetkezok:

a hegeszt6 koteles az altaldnos és helyi munkavégzésre vonatkozé miszaki,

munkavédelmi és tlizvédelmi elGirasokat betartani,

- a munkahelyet, a munkaeszkozoket, az egyéni védéfelszereléseket (ezek allapotat,
hasznalhatésagat) munkakezdés el6tt és sziikség szerint kdozben is ellenérizni kell,

- a munkavégzés soran (hegesztés alatt) a hegesztd koteles a technoldgiai el6irasokat
és biztonsagtechnikai szabalyokat betartani és a munkafolyamatokat figyelemmel
kisérni,

- kozvetlen baleseti veszély észlelése esetén a munkat azonnal abba kell hagyni, meg

kell kisérelni a veszély elharitasat, és err6l a munkahelyi felel6s vezet6t értesiteni

kell, a munkat csak a baleseti veszély ellen6rzétt megsziintetése utan szabad
folytatni.

Vészhelyzetekre vonatkozo magatartdsi szabdlyok

Ha a gazkeverék a pisztolyban ég, akkor a pisztolyszeleppel azonnal el kell zarni a gazt és a
nyitott oxigénszeleppel a pisztolyt vizbe martva az égdfejet le kell hiteni. Az égébfejet
ezutan a ratapadt fém-és./vagy salakrészektdl (kiviil fAhoz dorzsdlve), valamint a furatot a
készletben taldlhato tisztitétiskével meg kell tisztitani, a keverShiivelyrél a kormot el kell
tavolitani! Ezt kdvetden a hegesztés tovabb folytathaté.

Ha a toml6 meggyullad és égni kezd, a reduktoron lévé gyorselzard szeleppel elészor az
éghet6 gdazt, azutdn az oxigént kell elzarni. A tiizet vizes rongy, viz vagy, kézi tlizolto
késziilék igénybevételével kell eloltani. A megsériilt (égett) tomlSt tovabb hasznalni tilos, az
Uj tomlét hasznalatbavétel el6tt kifuvatassal meg kell tisztitani!
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Ha a gazpalack szelepe koriil a szivargé gaz langolni kezd, akkor vizes ronggyal, vizzel vagy
kézi tlzoltd késziilékkel meg kell kisérelni a tliz eloltasat. A palack elzaré szelepét
haladéktalanul el kell zarni. Késedelem nélkul értesiteni kell a tlizoltésagot. A tlizoltésaggal
kozolni kell a helyszint, a koriilményeket, valamint azt, hogy a tliz hany darab és milyen gazt
tarold palackot veszélyeztet. A tlz eloltdsa tan a gazpalackot ki kell szallitani a
munkahelyrél (taroldhelyrdl), lehetéleg olyan helyre, ahol egy esetleges robbanas semmiféle,
ill. csak a lehet6 legkisebb kart okozhatja. A szelepet ezutan meg kell nyitni, és a palackot
védett helyrdl irdnyitott vizsugarral kell hiteni, hogy ujbél fel ne melegedjen.

A gazpalack robbanasa esetén a ,Gazpalack Biztonsagi Szabdlyzat"-a szerint kell eljarni.

Ha elektromossag altal okozott tliz keletkezik, akkor azt vizzel eloltani tilos, a tliz eloltasara
LE" jeld tlzoltd késziiléket kell hasznalni, vagy sziikség esetén a tliz oltasa szaraz homokkal
is elvégezhetd. A jelentési kotelezettségnek eleget kell tenni.

Munkaszervezési kovetelmények

A gépek, berendezések mellett allandé Glémunkat végzé hegeszté részére allithatd
magassagu, derék- és labtamasszal ellatott, boruldsmentes munkaszéket kell biztositani.

2m szintkllonbség felett végzett hegesztési munkak alatti teriiletet el kell hatarolni, és a
veszélyre figyelmeztetd tablakat is el kell helyezni.

A hegesztett, izz0, fekete-meleg munkadarabot csak az erre kijel6lt helyen szabad tarolni és
figyelmeztetd tablaval kell ellatni.

Kiilondsen veszélyes koriilmények k6zott hegesztés csak akkor végezheto, ha:

- a hegesztd szakember kiilon irdsos, személyre sz6l6 megbizast kapott,
- allandé felligyeletet latnak el a munkavégzés alatt,

- megoldottak a mentési feltételek,

- megtortént a tlizjelzés és oltas szervezése,

- kijelolték a munkat iranyit6 személyt.

A munka befejezésekor, vagy ha a hegeszt6 elhagyja a munkahelyét, akkor a berendezéseket
olyan allapotban kell hagyni, hogy azok ne lehessenek baleset okozoi.

Kiultéri munkaknal a hegeszt6-berendezéseket ugy kell elzarni, hogy illetéktelen ne
juthasson hozzajuk, és az id6jaras viszontagsagai és/vagy esetleges mechanikai sérilések
ellen a berendezést letakarassal vagy mas modon megbizhatdan védeni kell.

A hegesztési munkadk befejezése utdn a munkavégzo koteles

- a munkahelyet és haromdimenziés (térbeli) kdrnyezetét, a godroket, mélyedéseket,
zegzugos helyeket stb. tobbszor is ellendrizni, hogy nincs-e ott izzé anyag,
keletkezhet-e tliz a hegesztési munka kovetkezményeként, és sziikség esetén vizzel
permetezni,
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- a munkatérben maradt gyulékony anyagok allapotat ellenérizni,

- minden olyan koériilményt megsziintetni, ami tiizet okozhat,

- az elmozditott anyagokat a munkahely teljes kih(ilése utan eredeti helyikre
visszaallitani.

TANULASIRANYITO

®

Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informacidtartalom” attanulmanyozasaval!
Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” fejezetben talalhaté kérdéseket! Ha
segitségre szorul, sugéként hasznalja ujbél a ,Szakmai informaciotartalmat”!

Szakmai ismereteinek ellendrzése céljabél oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On és a ,Megoldasok”
fejezetben megadott feladatmegoldasokat! Ha eltérést tapasztal, Ujbél hasznalja a
,Szakmai informaciotartalmat”!

Gyakorolja a gazhegesztést az aldbbi feladatokon keresztiil:

a) készitse el6 a munkadarabot hegesztésre, valasszon hozza eszkozoket, anyagokat,

b) helyezze Gizembe a gazhegeszté6-berendezést,

c) gyakorolja a kiiléonb6z6 langtipusok beallitasait,

d) készitsen varrathernyot PA helyzetben legaldbb 150 mm hosszban (felrakdhegesztés)
balra hegesztéssel 6tvozetlen acéllemezen, melynek méretei 60x200x1...2,5 mm;
hozaganyag atméréje 2 mm,

e) készitsen varrathernyot PA helyzetben legaldbb 150 mm hosszban (felrakdhegesztés)
jobbra hegesztéssel otvozetlen acéllemezen, melynek méretei 60x200x5 mm;
hozaganyag atméréje 3 mm,

f) készitsen I-varratot PA helyzetben balra hegesztéssel otvozetlen acéllemezen,
melynek méretei 60x200x1...2,5 mm; hozaganyag atmérgje 2 mm,

g) készitsen I-varratot PA helyzetben jobbra hegesztéssel o6tvozetlen acéllemezen,
melynek méretei 60x200x5 mm; hozaganyag atmérdgje 3 mm.

A varratokat értékelje a ,Megoldasok” fejezetben megadottak figyelembe vételével!

Tanulmanyozza az ,Onellendrzd feladatok” fejezetben taldlhaté WPS-t!

Az ,Onellenérzé feladatok” fejezetben taldlhatd WPS alapjan készitse el a hegesztett
kotést:

a) készitse el6 a munkadarabot hegesztésre, valasszon hozza eszk6zoket, anyagokat,
b) helyezze (izembe a gazhegeszt6-berendezést,

¢) készitse el a munkadarabot gazhegesztéssel!

Ertékelje a varrat minéségét a ,Megoldasok” fejezetben megadottak figyelembe vételével!
Végezze el a sziikséges korrekciokat!

Alljon pozitivan hozza a munkavégzéshez!
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| 1. Feladat:

Tompavarratot készit PA helyzetben 3 mm vastag C10 jel(i 6tvozetlen szerkezeti acélbél
készilt lemezek kozott. A feladattal kapcsolatosan valaszolja meg az alabbi kérdéseket!

a) Hatdrozza meg, hogy az alapanyagot el6 kell-e melegiteni a hegesztéshez! Valaszat
indokolja!

b) Sorolja fel az alapanyag hegesztésre torténé el6készitésének muiveleteit!

c) A lemezeket hegesztés el6tt illeszteni, majd helyzetiikben flizévarratokkal rogziteni
kell! Hatarozza meg a flizévarrat tavolsagat és hosszat!

d) Hatarozza meg a kivalasztasra hegesztépalca atmérdjét! Valaszat indokolja!
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e) Hatarozza meg, hogy mit jelent a hegeszté-berendezés lizembe helyezése!

f) Mekkora palacknyomasnal kell megsziintetni a gazelvételt a disszugaz palackboél?

g) Milyen szamjelolés(i égbszarat kell a hegesztéshez valasztani?

h) Milyen tipusu ldngot alkalmaz? Ezt a gyakorlatban milyen acetilén-oxigén keverési
arannyal éri el?

i) A gyartasi utasitas probahegesztést ir el6. A probahegesztést anyagvizsgalattal
ellenérzik. Milyen vizsgalattal ellenérizné a hegesztett kotés szilardsagat?

j) Az adott feladatot a hegesztés iranyat tekintve milyen hegesztéssel hajtja végre?
Valaszat indokolja!
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k) A munkaja soran milyen veszélyforrasokra kell nagy gondot forditania?

I) Haszndlhatja-e azt a gumitomlét, mely ép és idGszaki ellenérzése két hdnappal
kordbban tortént? Valaszat indokoljal

m) Hatdrozza meg, hogy mit kell tennie, ha a munkavégzés kézben a tomlé meggyullad
és égni kezd!
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| 2. feladat

WPS alapjan készitse el a hegesztett kotést:

- készitse el6 a munkadarabot hegesztésre, valasszon hozza eszkdzoket, anyagokat,
- helyezze (izembe a gazhegeszt6-berendezést,
- készitse el a munkadarabot gazhegesztéssel!
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GYARTOI HEGESZTESI UTASITAS (WPS)

M3Z EN 150 15609-2

Einzelheiten zur Prifung der Schweiltnaht

Az lzem helye (Ort):

A hegesztesi utazitas szama
(Schweil verfahren des Herstellers):

A mindsid szemely vagy
testilet (Prifer oder Prifstelle):

Beltoszam ( Beleg-Mr. ) :

Az clikéazités &= tizztitas Forgaczolas,

WPAR-szam [ WPAR-Nr. }:

modszere [ Art der Vorbereitung
und Reinigung } :

kizzoriiles é=
drokeféz tizztitaz

Gyarto { Hersteller §

Alapanyag megnevezésze |

A hegesztd neve
[ Mame des Schweillers ) :

Spezi-fikation des

Grundwerkstoffs ). 11

Hegesztesi eligras | Schweillprozel ). 111

1.5

Probadarab vastagzaga

Kiotéstipus [ Mahtart ) : BW

{ Werkstickdicke ! (mm}

A wvarrat elokészités adatai (vazlat)* [ Einzelheiten der
Fugenvorbereitung (Zeichnungj®*/ :

Kzt atmérd /sukendurchmaszar (mm):
Hegezztési helvzet (Schweillposition):

PA

A kotés Kialakitasa

[ Ge=taltung der Verbindung }

Varratfelépités { Schweiltfolge )

—

o s

Varratméret : mm

y A

L t H zh . —— . e i
5?:::.' z;:g_ sieg;:ré: hozaganyag Hegesztes Ego=zar Acetylen Oxigen Hegezztesi

p ! n mérete iranya mérete nyomas, Bar | nyomas, Bar sehesség

Fane: roZe] Dwrchmesssr
1 B 12,0 Lw 0,204 24 kézi
A hozaganyag (Zusatmwerkstofi ) O IO Hegezztés utani hikezelés
-be=zorolaza &= einevezése iy éxlvagy Oregiés (Wirmenach-
BW XII

[-Eintellung und Markenname):

Esetleges kilonleges szaritas
Sondervorschriien TUr Trocknung:

“eddgaz vagy feddpor ( Schutzgasz / Schweillpulver )
-Hegfiirdoveédelem {Schutzgas):

-Megtamasztas (Wumslkchut):

A gaz ataramlc mennyisége [ Gasdurchfultmenge }
\Veddgaz [Schutzgas):

arratfirdd megtamasztas (Wurzslzchutz):
A wolframelektroda tipusa s
mérete (Welframelektrodenart /

A gybkkifaragas részletsi

{Einzelheiten diber Ausfuasn /

Eldmelegitési homérseklet (Vorasrmtemparatur):
Kiozbenso homérsekiet @wmsschentagsntemparatur):

Herzsteller

behandiueng wndioder Aushdrten):
Id8, hdmérse&klst, modszer
{Zeit, Temperatur, Verfahran):
Felmezlegitési & lehilgsi
sehesséq (Erwdrmungs- und

Egyéb informaciok (Weitere Informationen)®:
P1.: Elektrodalengatas (a v.sor

/z.B.: Pendaln
velfmozgas: amplitids,

frekvencia, idd  (Fendzin:

Ampl., Freg., Verseilzeit):

szélazzdma)

Az impulzushegesztés adatai
(Einzetheiten fiir das
Az érintkez0cs0 tavolzaga (Kontaktdisensbstand):

A plazmaheg. sdatai [Elrgeinelen 0r das Plasmascwellen)
Az &gD dolésszige {Brenneranstellwinksl):

Priifer oder Prifstelle

Mame, Datum und Unterzchrift

* Fallz gefordert
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

a) Nem, mert a C10 jelli acél széntartalma 0,1 %, igy ez feltétel nélkiil hegeszthetd.

b) Darabolas, élel6készités, a fellilet tisztitasa, 6sszeallitas.

c) A flizévarrat tavolsdga 25x3 = 75 mm, hossza 2x3 = 6 mm.

d) 2,5 mm atméréjdt, mert ilyen vastagsagu lemezeket balra hegesztiink és balra
hegesztéskor a pdlca atmérdje acélhoz a lemezvastagsag fele + 1T mm.

e) A hegeszt6-berendezés lizembe helyezése a pisztoly begyujtasra kész allapotba
hozasa.

f) 0,5 bar nyomasnal.

g) 3-as szamjelolésiit.

h) Semleges langot és a keverési arany 1:1,1.

i) Szakitévizsgalattal.

j) Balra hegesztéssel, mert a lemezvastagsag kisebb, mint 4 mm.

k) Az energiahordoz6 alkalmazasakor fellép6 veszélyek, hegeszté-berendezések
hasznalatakor fellépd veszélyek, technoldgiai veszélyek.

I) lgen, mert hibatlan és a gumitomlét 1/4 évente kell ellenérizni.

m)Ha a toml6é meggyullad és égni kezd, a reduktoron l1évé gyorselzaré szeleppel el6szor
az éghet6 gazt, azutdn az oxigént kell elzarni. A tiizet vizes rongy, viz vagy, kézi
tlizolté késziilék igénybevételével kell eloltani. A megsériilt (égett) tomlSt tovabb
hasznalni tilos, az Uj tomlét haszndlatbavétel elétt kifuvatassal meg kell tisztitani!

2. feladat

A hegesztett varratnak legalabb 150 mm hosszban értékelhetének kell lenni és kielégiti az
aldbbi kovetelményeket:

Nem megengedett:

- raolvadt frocskolés,
- repedés,

- domborulathiany,

- atolvadasi hiany.

Megengedett:

- éles bemetszés nélkiili szélkiolvadas, melynek mélysége a lemezvastagsag 20%-a, de
legfeljebb 0,5 mm,
- éleltolédas, melynek mérete maximum a lemezvastagsag 25%-a,

- varratdudor, melynek magassaga legfeljebb a korona szélességi méretének 15 %-a +
1 mm,
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- atolvadt gyok, gyokatfolyas, melynek mérete maximum a korona szélességi
méretének 60 %-a + 1T mm,

- helyi tdlzott gydkatfolyas gyokvarrat szélességnyi hosszon 100 mm-ként egy helyen,
- homoru varratgyék maximum 0,5 mm mélységig.

A pikkelyezettségnek egyenletesnek, a végkraternek egyenletesen feltdltottnek kell lenni.

Sarokvarrat esetében a varrat magassaga (amin) legaldbb 2 mm.
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A(z) 0240-06 modul 006-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

31521 11 000000 00 Hegeszt6

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
19 o6ra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés mindségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében késziilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Feln6ttképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatod
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