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HEGESZTETT KOTES KESZITESE GAZHEGESZTESSEL

HEGESZTETT KOTES KESZITESE GAZHEGESZTESSEL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A baratja autdjanak karosszéria lemeze tébb helyen megsérilt, amit az On segitségével - aki
hegeszt6 - szeretne kijavitani. A javitashoz tOobb esetben hegesztésre van sziikség.
Aramforras nincs, igy csak a gazhegesztés johet széba. Ha a felkérést elfogadja a munka
megkezdése eldtt célszerl felkésziilni a feladatra. A felkésziilés sordn tudnia kell valaszt
adni a kovetkezd kérdésekre:

1. Az illeszkedd feliiletek egymassal milyen szdget zdrhatnak be, milyen az egymashoz
viszonyitott helyzetiik?

2. Az illesztések alapjan milyen hegesztett kotés johet létre?

3. A hegesztési varratok térben elfoglalt helyzete és a hegesztés irdnya alapjan milyen
hegesztési alaphelyzetek vannak?

4. Melyek az alapanyag hegesztéshez torténé el6készitésének a [épései?

5. Mi térténik, ha nem megfelel6 atméréjd a kivalasztott hegesztépalca?

6. Melyek a gazhegeszt6-berendezések f6 részei és hogyan torténik az 6sszedllitdsa?

7. Melyek azok a tényezG6k, amelyeket a munkakezdéskor ellendrizni kell?

8. Milyen egyéni véddeszkozokkel kell rendelkeznie és mik a hasznalatukkal kapcsolatos

kovetelmények?

9. Hogyan torténik a hegesztdpisztoly begyujtadsa és a lang beallitasa?

10. Mire kell figyelni a tompavarratok hegesztésekor?

11. Hogyan torténik a sarokvarratok és a csovek hegesztése?

12. A hegesztés soran milyen varrathibdk keletkezhetnek és azokat hogyan lehet
kiklisz6bolni?

A kérdések megvalaszolasaban segit Onnek az alabbi "Szakmai informaciétartalom" fejezet.
Ezért célszerd annak tanulmanyozasaval kezdeni!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Gépalkatrészek vagy szerkezetek készitésekor elkeriilhetetlen feladat az egyes kiilonalld
szerkezeti elemek 6sszekotése. Az 6sszekotés kétféle mddon torténhet:

- oldhaté kotéssel (szerkezeti elemek utdlag szétvdlaszthatdk, vagyis szét és
osszeszerelhetd) (1. abra),
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Csavarkotés Csapszeges kotés

Bkkotés Reteszkotés

1. dbra. Oldhato kotések

- oldhatatlan kotéssel (az alkatrészek sériilése nélkiil nem sziintetheté meg) (2. abra).

Az oldhaté kotéshez kiilsé eré szikséges. A kilsé erdével létesitett kotést foglalatos
kotésnek is nevezik, mivel az egybefoglalt alkatrészek megtartjak onallésagukat.

A hegesztés oldhatatlan kotés. Hegesztéskor a fémes alkatrészek Osszekotésére belsé
eréket, a fémek atomjait és molekuldit 6sszetartd eréket hasznalnak fel. A hegesztett kotést
nagy helyi hé bevitelével valositjuk meg, amelynek hatasara a kotési felulet kornyezetében
lévé anyag mindkét alkatrészben megolvad, és tovabbi anyag adagolasaval, vagy anélkil a
keletkezett dmledék lehdl és megszilardul. Az alkatrészek kozott kohézié jon létre, amely
sokkal nagyobb kotési szilardsagot jelent a ragasztott és forrasztott kotéseknél mikodo
adhézids hatasnal. Ezt a kotésmoddot kohézids kotésnek is nevezik.

A hegesztett kotéseket azonos anyagcsoportba tartozo anyagok 6sszekotésére hasznaljuk.

Az azonos anyagcsoport azt jelenti, hogy acélt acélhoz, aluminiumot aluminiumhoz,
mianyagot mlanyaghoz stb. hegeszthetiink.
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Szegecselés Hegesztés
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2.dbra. Nem oldhato kotések

Elényei:

- Nagy szilardsagli kotés készithet6, amely az alkatrészek szilardsagdaval
0sszemérheté.

- Anyagmegtakaritas érhet6 el az atlapolt kotésekhez képest tompa illesztés esetén.

- Szerszdm és formakoltségek nem vetédnek fel, ezért egyedi gyartashoz
nélkiilozhetetlen.

- Repedt, kopott alkatrészek javitasdara is szinte egyediili megoldas.

- Termelékeny, konnyen automatizalhat6 robotokkal.

- Szilardsagtanilag, merevségi szempontbol kedvezé alaka alkatrészek tervezhetdk.

Hdtrdnyai:

- Csak bizonyos anyagok, és azok is csak azonos anyagcsoporton beliil hegeszthetdk.

- Nagy helyi hé bevitel miatt vetemedés keletkezik, az alkatrészek illeszkedd feliileteit
utan kell munkalni.

- Nem rendelkezik rezgéscsillapitd hatassal.

- Mindségi varratok esetén jarulékos koltség a roncsoldsmentes anyagvizsgalat, a
rontgen vagy izotépos atvilagitas.

Hegesztés el6tt az egymdashoz kapcsolddé feliileteket 6ssze kell illeszteni.
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AZ ILLESZTESEK AZ ILLESZKEDO FELULETEK EGYMASSAL BEZART SZOGE,
EGYMASHOZ VISZONYITOTT HELYZETE

1. Az elemek ugyanabban a sikban helyezkednek el és tompdan kapcsolédnak egymashoz —
Tompakotés (3/a. abra).

2. Az elemek egymassal parhuzamos sikban fekszenek, egymast teljes felileten atlapoljak
— Parhuzamos kotés (3/b. abra).

3. Az elemek egymassal parhuzamos sikban fekszenek, egymdast részlegesen atlapoljak —
Atlapolt kotés (3/c. abra).

4. Az elemek egymassal merélegesen kapcsoldodnak — T kotés (3/d. abra).

5. Az azonos sikban fekvé két elem merélegesen csatlakozik egy kozottik l1évé harmadik
elemhez — Kett6s T kotés (3/e. abra).

6. A két elem egymassal ferde szogben kapcsolddik — Hegyesszogi kotés (3/f. abra).

7. A két elem élfelileteinél kapcsolédik egymashoz nagyobb, mint 300-os szogben —
Sarokkotés (3/g. abra).
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3. dbra. Kotések tipusai

8. A két elem élfeliileteinél kapcsolédik egymashoz 0...30° kozotti szogben — Peremkotés
(3/h. abra).
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9. Harom vagy tobb elem tetszéleges szdg alatt kapcsoldédik egymashoz — Tobbelemes
kotés (3/i. abra).
10. A két elem keresztalakban kapcsolédik egymashoz — Keresztkotés (3/j. abra).

HEGESZTETT KOTESEK FAJTAI

Az illesztési hézagot hozaganyaggal kitoltve kapjuk a varratot. Ezek a varratalakok
illesztésiiknek megfelel6éen tompavarratok, sarokvarratok, horony-és peremvarratok
lehetnek.

A hegesztési varrat térben elfoglalt helyzete és a hegesztés iranya hatarozza meg a
hegesztési helyzetet.

HEGESZTESI ALAPHELYZETEK

FE hecesztési alaphelyzet

7 D

PC hegesztés alaphelyzet

PD hegesztési alaphelyzet H-LO45 hegesztés alulrol felfelé; T-LO45 hegesziés felulis] lefelé

4. dbra. Hegesztési alaphelyzetek

- PA: Fekvé vizszintes helyzet: vizszintes hegesztés, a varratkeresztmetszet tengelye
fiigg6leges, a takarosor (fed6réteq) felil helyezkedik el.

- PB: Harant vizszintes helyzet: vizszintes hegesztés, a takarosor feliil van.

- PC: Hardnthelyzet: vizszintes hegesztés, a varratkeresztmetszet tengelye vizszintes.
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- PD: Harant fej feletti helyzet: Vizszintes, fej feletti hegesztés, a takarosor alul van.

- PE: Fej feletti helyzet: Vizszintes, fej feletti hegesztés, a varratkeresztmetszet
tengelye fligg6leges, a takarosor (fed6réteg) alul helyezkedik el.

- PF: Fuggoéleges felfelé hegesztés: Hegesztés felfelé.

- PG: Fuggéleges lefelé hegesztés: Hegesztés lefelé.

- H, illetve J: Ferde tengelyl csovek hegesztési helyzete: H - hegesztés felfelé, J -
hegesztés lefelé. Ha kell, a betlijel kiegészithet6 az s emelkedési szég és az R
elfordulasi szog harom szamjeggyel megadhato értékeivel.

Azon miveletek 0Osszessége, amelyek eredményeként adott varrat, illetve hegesztett
szerkezet létrehozhaté a hegesztés technoldgiai folyamata.

A hegesztési eljarasokat kiilonb6z6é jellemzdék alapjan lehet csoportositani. Egyik ilyen
jellemzé lehet a hegesztett kotések létrehozasdhoz haszndlt energia fajtdja. Gyakran a
héforras tipusat hasznaljak az eljaras tipusanak leirdsara, pl. gdzhegesztés.

A gazhegesztéshez héforrasként égheté gaz és oxigén gazkeverék elégetésekor keletkezett
langot haszndlnak. Az égdfej szajnyildsanal kialakitott szurélang hatasara az alapfém és a
hegesztépalca anyaga egybeolvad, egy kozos hegfirdében 0Osszekeveredik, amely
megdermedés utan folyamatos varratot képez.

AZ ANYAG ELOKESZITESE GAZHEGESZTESHEZ

A mindségi kovetelményeknek megfelelévarrat elkészitésének egyik feltétele a hegesztendé
anyag jo el6készitése a hegesztéshez.

Az elokészités lépései:

- az anyagvastagsagtol fiiggben a tokéletes atolvadas érdekében a hegesztendé
anyagok éleit megfeleléen le kell élezni,

- az éleket és a hegesztésben részt vevd fellleteket hegesztés el6tt a varrat vonalatol
legalabb 50 mm-es szélességben tisztitani és zsirtalanitani kell,

- a munkadarabok egymashoz rogzitése ugy, hogy a gyokhézag az elkészitendd varrat
teljes hosszaban egyforma legyen és a hegesztés sordn ne huzédjon 0Ossze
(fliz6varrat, szétnyitas, szogelfordulas megakadalyozasa, feszitékészilék
alkalmazasa és az illesztési hézag zar6dasanak megakaddalyozasa).

A hegesztési folyamat megkezdése el6tt ellendrizni kell a felileti tisztasdgot, az illesztési
hézag méretét, a fliz6varrat-tavolsagot (a lemezvastagsag 25-szo6rose), a fliz6varrat-hosszt
(a lemezvastagsag 2-szerese), a szétnyitds mértékét, amely az alabbi tapasztalati képlettel
szamithato ki:

m| e
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X — a szétnyitas mértéke,

K = 100 (vastagabb lemezek esetében) - 120 (vékony lemezek esetében),
L — hegesztendd lemez hossza [m],

s — a hegesztendd lemez vastagsaga [cm].

Az elsé sor hegesztése el6tt a fliz6varratokat vagy teljesen el kell tavolitani, vagy legalabb
kezdésnél és befejezésnél lapos atmenettel meg kell kdszorilni, a repedésmentességrél meg
kell gy6zédni, esetleg kifuté lemezeket kell alkalmazni.

PROBAHEGESZTES

A WPS a technoldgiai adatok ellenérzése céljabél prébahegesztést irhat el6. A
prébahegesztés mindségét anyagvizsgalattal ellenérzik.

Az anyagvizsgalat foglalkozik

- az anyagok dsszetételének és szerkezetének vizsgalataval,

- atulajdonsagok feltarasaval,

- a gyartds kozbeni valtozasok vizsgalataval, a késztermék esetleges hibainak
feltarasaval.

Az anyagvizsgalat révén tobbek kozott elkerilhetjik a rejtett hibakbol adédo
meghibdsoddsokat, toréseket, meghatarozhatjuk a legmegfelel6bb megmunkaldsi médokat.

Az anyagvizsgdlatokat killonb6z6 szempontok alapjan csoportosithatjuk
Az eljdrds célja szerint.

- tulajdonsagok vizsgalata,
- anyaghibak feltarasa.

Vizsgdlat kézben az anyagban torténd vdltozds szerint:

- roncsolasos,
- roncsolasmentes.

Prébahegesztéskor leggyakrabban alkalmazott vizsgalatok

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

- Keménységvizsgalat: tajékoztatast ad a repedékenységre,

- Hajlitévizsgalat: tajékoztat a kotés alakvaltozasi képességérdl,

- Utdvizsgalat: atmeneti hdmérséklet meghatarozasa, elridegedési hajlam vizsgalata,

- GCsiszolatvizsgalat: csiszolt és maratott keresztmetszeti fellileten mikroszkdépi vagy
makroszképi szovetszerkezet-vizsgalat,

7



HEGESZTETT KOTES KESZITESE GAZHEGESZTESSEL

- Toretvizsgalat: melegrepedékenységi hajlam vizsgalata,

HEGESZTOANYAG KIVALASZTASA

Az acélok hegesztésére haszndlt langhegesztépalca (5. dbra) a kis C-tartalmu, tovabba kis S
és P-tartalmu oOtvozetlen vagy kismértékben otvozott acél. A hegesztépalcdk szokdasos
hossza | = 1000 mm, atméréjed = 1,6....6,3 mm.

M

5. dbra. Hegesztopdlca

A hegesztépalca vastagsdagat els6sorban a lemezvastagsagnak megfeleléen kell
megvalasztani.

Ha a palca tual vékony, akkor gyorsan olvad, tidlheviil, nagy a frocskolés és az o6tvozék
kiégése is erbteljesebb. Ha viszont a palca tul vastag akkor nehezebb jo kotést késziteni, a
hozzaférhet6ség romlik és a varratdudor is tul nagy lesz. Tébbrétegi varrat kialakitdsahoz a
gyok j6 beolvadasa végett vékonyabb, a fedérétegekhez vastagabb palcat célszer(i hasznalni.
Lagyacélok hegesztéséhez a hegesztépalca atmérGje a lemezvastagsag fele + 1T mm.

Csak fémtiszta fellletl palcat szabad haszndlni. Taroldsa csak szaraz helyiségben torténhet.

GAZHEGESZTO-BERENDEZES OSSZEALLITASA

Acetilén

Hegesztépalca Oxigén

\ Hegesztopisztoly
N\ -

=§© x \|
7 75 7 - | Tomisk

6. dbra. Gdzhegeszto-berendezés
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A gazhegeszt6-berendezések (6. abra) f6 részei a gazpalackok, a nyomascsokkenték, a
toml6k és a hegesztépisztoly.

Gazpalackok, gazellatas (7. abra)

7. dbra. Gazellatds

A nagynyomasu gazokat acélpalackokban hozzdk forgalomba. Az acélpalackok altalaban 15
bar (acetilén) és 150 bar (hidrogén, oxigén stb.) nyomasra késziilnek.

Az égést taplalé és semleges gazok (oxigén, nitrogén, szén-dioxid, slritett levegd stb.)
csatlakozasai jobbmenetlek (hollandi). Az acetiléngdzt taroldé disszugazpalackok csonkjai
kengyelesek.

A felirasokon kiviil szinjelzések konnyitik meg a felismerhetéséget. A szinjelolések a teljes
palackon vagy csak a nyakrészen (100 mm szélességben jelennek meg).

Sziikség esetén a palackokat cserélni kell. Kitiriiltnek kell tekinteni a disszugazpalackot 0,5
bar, oxigénpalackot 1 bar nyomasnal és a gazelvételt meg kell sziintetni.
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Nyomascsdkkent6k

A nyomascsdkkentd (8. abra) feladata az, hogy a palackban, ill. csévezetékben Iévé nagyobb
(bemend) nyomast az tzemi (kimend) nyomdsra csokkentse, azt allandé értéken tartsa, és a
folyamatos gdazelvétel lehet6ségeit biztositsa. Megvédi a palackot az esetleges
langvisszacsapastél és a megengedettnél nagyobb értékl nyomasvisszahatastol.

8. dbra. Nyomdscsokkentok

Gazelvételkor a redukalt nyomas kisebb, ezért az lizemi nyomast mindig gazaramlas kézben
kell beallitani.

A nyomdscsokkenté palackra torténd  felszerelésekor ellenérizzik a  palack
csatlakozocsonkjanak tisztasagat és a tomitéseket. A sérilt tomitéseket ki kell cserélni.
Oxigénpalackon meghlizzuk a hollandi anyat, illetve acetilénpalackon a kengyeles
csatlakozot.

Uzembe helyezésekor dvatosan kinyitjuk a szelepet. Ellenérizzik pl. habképzé sprayvel a
toOmitettséget. Kinyitjuk a pillanatszelepet. A szabalyozdcsavart az lizemi (kimeneti) nyomas
eléréséig becsavarjuk (pl. oxigénnél 2,5 bar, acetilénnél 0,5 bar tulnyomas).

10
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Uzemen kivil helyezésekor elzarjuk a palackszelepet, majd az adott gaznak megfeleld
pisztolyszelepet kinyitjuk (@ nyomds leengedése). Kicsavarjuk a szabalyozécsavart a
membran és a beallitorigd tehermentesitésével. Zarjuk a pillanatszelepet, majd a
hegesztépisztoly (adott gaznak megfeleld) szelepét.

Hegeszt6tomlbk és tomlbcsatlakozasok

Az oxigénhez és az éghet6 gazokhoz kiilén erre a célra gyartott vdszonbetétes gumitomlét
(9. 4bra) kell haszndlni. Az oxigéntomlé két vagy hdrom réteg vaszonbetétet tartalmaz. Az
acetiléngaz-tomlé egy vagy két réteg vaszonbetéttel késziil.

9. dbra. Hegesztdtémlok és témlocsatiakozdsok

A gaztomlék mindkét végét hollandi anyaval rogzitett gumitomlé-csatlakozé toldatra kell
felszerelni. A tomlécsonknak, ill. a kettés csatlakozétoldatnak a témlé belsé atmérdjéhez
kell illeszkednie.

A tomlbket a tomlévégekre rogzitébilinccsel vagy tomlészoritoval kell felerésiteni (védve a
tomlévégekrdl torténd lecsuszastol).

11
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HegesztSpisztolyok

A hegesztépisztolyok (10. abra) f6é feladata a kiilon vezetéken érkez6 oxigén és éghet6 gaz
megfelelé aranyu 0sszekeverése, valamint a hegesztéshez sziikséges szlrélang el6allitasa, a
lang lehetd legnagyobb hételjesitményének elérése céljabél.

10. dabra. Hegesztopisztoly

A pisztolyok két f6 fajtajat kulonboztetjuk meg attédl fliiggéen, hogy az égheté gaz és az
oxigén milyen rendszeren keresztiil keveredik benniik. Altaldban kisnyomasu, injektoros
pisztolyt haszndlnak, a nagynyomasu keverdShiivelyes pisztoly csak kivételes esetben, pl.
nyomas alatti hegesztéshez kell.

Az injektoros pisztoly tizembe helyezése:

A palackszelepeket évatosan kinyitjuk.

2. Nyitjuk a markolat oxigénszelepét és az oxigén nyomadascsokkentd pillanatszelepét. A
nyomascsokkenté szabdlyozocsavarjanak becsavarasaval bedllitjuk az oxigén lzemi
nyomasat. Ezt kovetben a pisztoly oxigénszelepét ismét elzarjuk.

3. Az acetilén-nyomascsokkenté pillanatszelepét nyitjuk, majd a szabdlyozécsavarral
beallitjuk az acetilén izemi nyomasat.

12
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4. A lang begyujtasahoz teljesen kinyitjuk a pisztoly oxigénszelepét, majd az acetilén
szelepét lassan elforditjuk. Miel6tt a gazkeveréket begyujtanank, kb. 5 masodpercig
varni kell, hogy az esetleg jelenlévé gaz-levegd keverék kijuthasson.

5. Ellenérizziik a nyomascsokkent6kon a beallitott izemi nyomast és sziikség esetén a
nyomasértéket korrigaljuk.

6. Beallitjuk a semleges langot

Az injektoros pisztoly tizemen kiviil helyezése:

1. Zarjuk a markolaton levé acetilénszelepet.

2. Zarjuk a markolaton levé oxigénszelepét.

3. Elzarjuk a palackszelepeket.

4. Az oxigén- és acetilénszelep nyitasaval tehermentesitjlk ~a tomléket és a
nvomascsodkkentdket.

5. Mindkét nyomdscsdokkentd szabdlyozécsavarjat meglazitjuk, hogy a membrant és a

szabalyzorugokat teljesen tehermentesitsiik.

Elzarjuk a pisztoly oxigén- és acetilénszelepét és a nyomascsokkentSk pillanatszelepét.

o

A hegeszt6- és vagopisztolyban bekovetkezd visszaégés (erésen sipoléd hang) esetén az
acetilén- és oxigéngdz szelepét azonnal el kell zarni. A visszaégés miatt felheviilt hegeszt6-
és vagokésziiléket nyitott oxigénszeleppel, vizben le kell hiiteni.

Biztonsdgi szerelvények

A gazhegesztésnél, langvagdsnal vagy rokoneljarasaiknal (hevités, melegités) kiilénb6z6
technoldgiai okokbdl el6fordulhat visszavagds, visszaégés, visszacsapds és visszadramlas.
Az ezek altal okozott veszélyeket akadalyozzak meg a kiilonb6zé biztonsagi szerelvények.

A biztonsagi szerelvények lehetnek Un. nedves (vizzarak) vagy szaraz el6tétek. A biztonsagi
szerelvények alkalmazasa nem jelentheti a biztonsagos uzemeltetési kovetelmények
mell§zését!

A gazhegeszt6-berendezés szétszerelése az 6sszeszerelés forditott sorrendje.

MUNKAKEZDESKOR ELLENORIZNI KELL

- a gazpalackok, gazvezetékek, szelepek, csatlakozdsok és a hegesztépisztoly
épségét, a végzendd munkara valé alkalmassagukat és 6sszeszerelésiiket,

- a hegeszt6tomlé sértetlenségét, szabalyos toldasat,

- a hegeszt6szemiiveg megfelel6ségét,

- a munkadarab felfogasat, sziikség esetén szilard rogzitését,

- a gazpalackok eldélés elleni, megbizhaté rogzitését, h6tél és napsugarzastél vagy
er@s fagytol, mechanikai behatasoktol védett, villamos berendezésektdl, vezetékektél
elszigetelt elhelyezését,
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- telepitett munkahelynél a helyi elszivéberendezés miikod6képességét, ideiglenes
hegesztéhelyen a munkatér megfelel6 mértékii levegbztetését, esetlegesen
elszivoberendezés felallitasanak szikségességét,

- a munkavégzéshez szilkséges munkaterilet tiszta, akadalyoktdl mentes allapotat.

A hegesztd az egyéni és a kornyezet védé védbeszkozoket koteles hasznalni!

11. dbra. Egyéni védofelszerelés

AZ EGYENI VEDOESZKOZOKKEL ES HASZNALATUKKAL KAPCSOLATOS
KOVETELMENYEK

- aruhanak 100%-o0s gyapjubdl vagy langmentesitett gyapjubodl kell készilnie,

- a hosszu ujju ingnek, begombolhaté mandzsettaval és a nyakat védé gallérral kell
rendelkeznie (az ing zseb nélkili legyen, vagy gombbal zarhaté zsebtakaré legyen
rajta)

- a nadrdg szardnak gombolas nélkil kell fednie a bakancsok szarat (a gombolhaté
nadrag-mandzsetta megfoghatja a szikrakat),
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a bakancsnak magas szarunak kell lennie, hogy megakadalyozza, a szikrak

bekeriilését a cipdbe, talpanak bordazata olyan, legyen, hogy a szikrak ne

szoruljanak meg a bordak kézott,

- a nadrag és a bakancsszar kozé védébetétet kell elhelyezni, ami megakadalyozza,
hogy a szikrak feliilrél a bakancsba juthassanak,

- munka koézben a zsebben gyufat, 6ngyujtot tartani tilos, mert felrobbanhat,

- a kezeket bér véddszarral ellatott mandzsettas bérkesztylivel kell védeni,

- amell és a test védelmére (allas vagy ulés kdzben ) bérkotényt kell viselni.

- kulsé helyen végzett munkdara hosszu ujju, teljes hattal és magas nyakkal rendelkezé
bérmellények alkalmasak,

- a fejet veszélyeztet6 égések elkeriilésére biztonsagi sisakot és ‘alatta langallé
koponyavédét kell viselni,

- a szemeket felhajthato szlréiuvegl hegesztészemiiveggel kell védeni.

A ruhazatot mindig tisztan, olajtdl és zsirtél mentesen kell tartani. Ezzel elkeriilhetd, hogy a
ruhdzat tiizet fogjon vagy csiisszon.

A hegesztés soran lAngmentesitett hatdroléerny6k alkalmazasdaval évhaté a kérnyezet.

A HEGESZTOPISZTOLYOK BEGYUJTASA ES A LANG BEALLITASA

A hegesztéldng az égofejbdl kidramld gazkeverék (éghet6 gdz, és az oxigén)
meggyujtasakor alakul ki.

A kovetkezbkben ismertetett begyujtasi sorrend az injektoros pisztolyok begyuljtasara
vonatkozik (az égést taplalo oxigén aramlasa szivja a kisebb nyomasi éghetd gazt).

- Gy6zdédjink meg arrél, hogy a lang uatjaban, ill. korzetében nincs-e személy,
gazpalack, égheté vagy égést taplalé anyag!

- Nyissuk meg lassan az éghet6 gaz szelepét! Az oxigénszelep még zarva van. (Vegyiik
figyelembe, hogy hosszabb toml6 esetén az éghetd gaz kiaramlasa hosszabb ideig
tart!) A két szelepet egyszerre nyitni nem szabad!

- Gyljtsuk meg a favoka végén kiaramlo gazt szikragyujtoval vagy 6rlanggal (12. abra)!
A lang begyuljtasahoz ne hasznaljunk gyufat, forré fémet, hegesztéivet vagy
cigarettat!

- Noveljuk a gaz aramlasat mindaddig, amig fiist nem jelenik meg a lang végén! A
gaznyomas beadllitdsa akkor jé, ha a lang 3-5 mm-re tavolodik el a flvdka
kilépdnyilasatol.

- Nyissuk meg évatosan, fokozatosan a hegesztépisztoly oxigénszelepét, és allitsuk be
a langot az iizemvitelhez sziikséges hosszusagra!

- Ellendrizziik a nyomascsokkentét, majd allitsuk be a lemezvastagsag fiiggvényében a
sziikséges Gizemi nyomast!
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- Ellendrizziik az égdszarak beallitdsat - a lemezvastagsag fliggvényében és a gyarté
eléirasainak megfeleléen -, de ha nem ad megfelelé langot (az tul forré vagy tul
hideg), cseréljik ki az ég6szarat mas méretlre! A lang beallitasat minden
égoszarcserénél Ujra el kell végezni!

12. dbra. Hegesztopisztoly begyijtdsa

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

Az acetilén égésekor létrejové lang jellemzdi
A ldng jellege (13. dbra):

- redukalé (az acetilén oxigénhez viszonyitott aranya 1:1), a CO és H a langmag korul
oxigént von el (A tokéletes égéshez 2,5-szeres O2 kell.): acél, réz hegesztéséhez,

- gdzdds (tobb acetilénnel). az el nem égett szén a varratot Otvozi: Ontottvas,
aluminium hegesztéséhez,

- oxidalo (tobb oxigénnel): sdrgaréz hegesztéshez.

A ldng erdssége:

- aladng hételjesitménye: 75 - 150 liter/6ra/lemezvastagsdg-mm.
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- Alang keménysége (kiaramlasi sebesség):
- lagy lang: 80 - 90 m/s,
- kemény lang: 120 - 140 m/s.

Redukald

Oxidalo

Semleges

13. dbra. Langtipusok

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

- tdlzott mértékli langerdsség — szétfljja az 6mledéket
- gyenge langerésség — langvisszaégés

A HEGESZTES FOLYAMATA

A lang begyujtasa utan finoman adagolva az oxigént beallitjuk az anyagunkhoz a megfeleld
langosszetételt. A hegesztés torténhet hozaganyaggal vagy anélkil. A hozaganyag
hasonlitson az alapfémhez; ez esetben érheték el a legjobb mechanikai tulajdonsagok.

Figyelembe kell még venniink az esetleges késébbi hékezelés mértékét, valamint az égdgaz
fajtajat is.
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A megfelelére beszabalyozott lang magjanak ,csdcsat” 2-3 mm-re eltartva az alapfémtdél egy
kis fémfirdét képzink, amely annal gyorsabban alakul ki minél keményebb a lang (14.
abra). Amennyiben a kiaraml6 gaz mennyisége nem elégséges a fémfiirdé stabil
fenntartasadhoz, haszndljunk nagyobb atméréjli égdfejet, vagy keményebb langot. A
fémfiirdé kialakulasa utan elkezdhetjik az alapanyag hegesztését, a hozaganyag
adagoldsaval.

14. dbra. Hegesztés folyamata

Kétféle alapvetd eljaras létezik, a balra és a jobbra hegesztés. El6bbi eljardas a vékonyabb,
utobbi a vastagabb (>4 mm) lemezeknél gazdasagos. Mindkét esetben a palca a bal, a
hegeszt6égd pedig a jobb keziinkben van (jobbkezesek esetén).

Balra hegesztésnél (15. abra) a palca halad eldl, mogotte pedig az alapfém sikjaval kb. 60°-
ot bezdré hegesztdpisztoly. Ez esetben a pdlcat ,martogatassal” olvasztjuk egybe a
fémfiirdével. llyenkor a pdlca anyaga a langgal szembe folyik, csdokkentve a lang fuvéhatdsat.
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B ""; \a

15. dbra. Balra hegesztés

Jobbra-hegesztéskor (16. abra) a pisztolyt laposabban, kb. 45°-ban tartjuk, és megvarjuk,
amig kialakul a jellegzetes ,kulcslyuk” alaku fémtécsa. A hegesztépalca ilyenkor a pisztoly
mogott halad, és a gaz fuvdhatasa az Omledékre teriti ra a pdlca anyagdt. Ez tobb
hibalehetéséget is kikiiszobol. igy példaul a varrat tdl gyors dermedését, a bizonytalan
kotést és atolvasztast. Jobbra-hegesztés esetében a palca folyamatosan belelég az

omledékbe, és a leolvadt fém egyenletes eloszlatasat a palca finom, lengetd, szétkend
mozgatasaval valositjuk meg.

|

16. dbra. Jobbra hegesztés

A GAZHEGESZTES KOTESEI, ILLESZTESEK, VARRATALAKOK

Hegesztés el6tt az egymdashoz kapcsolddé feliileteket 6ssze kell illeszteni.
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Az illesztések az illeszkedd felliletek egymadssal bezart szoge szerint lehetnek tompak,
sarkosak, hornyosak és peremesek.

Az illeszkedd feliiletek megmunkaldsuk elott:

- tompa illesztéskor 0°-ot,

- sarkos illesztéskor 90°-ot,

- T-hornyos illesztéskor 2x90°-ot,

- peremes illesztéskor 180°-ot zarnak be egymassal.

Tompalllesztések és varratalakjai (17. dbra)

A ovarrat F llesztéa Az élgyik A4 letires Myilasszig, fok | Aletorés
Lemezvastagsag, hézag, & magassdga, | tmagassaga, szige 3
illesztése dalga neve 5, mm g8, &, S g gassag o oz s
mim £, mm B, mm fole
' 1 6 13
v 3-20 =3 - - 50 - 60
T 3-20 <3 1-3 - 50 - 60
12y 4 -20 <3 =3 - 4580
u 215 <3 15-25 - - - 3-12
s—c
X ] W= o
szimmetrikus g =alll = = Z 50 - 6ill
x s
= £2 =4 5 =
asziminetrikus 1z -40 £3 = 3 50-60 | 80-90
s s
uu <3 3 2-4 373 8-12

17. dbra. Tompaillesztések és varratalakjar

Az illesztési hézagot hozaganyaggal kitoltve kapjuk a varratot.

Ezek a varratalakok illesztésiiknek megfelel6en tompavarratok, sarokvarratok, horony-és
peremvarratok lehetnek.

A gazhegesztés tetsz6leges helyzetben végezheté.
Tompakdtés készitheto:

- vizszintes helyzetben (PA),
- fligg6leges helyzetben (PF, PG),
- harant helyzetben
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Tompavarratok

A kotések kozil a leggyakoribb a tompavarrat, amelynél megmunkalas el6étt az illeszkedd
feliletek egymassal 0°-ot képeznek. Viszont a jobb beolvadas el6segitésére a vastagabb
lemezek széleit le kell munkalni.

-9%

S

18. dbra. Tobbrétegd tompavarrat jobbra hegesztése

A lemunkalasnak megfeleléen kiilonféle illesztési hézag, ill. varratalak keletkezik. A
vékonyabb lemezek hegesztéséhez altalaban I-,V- és Y- varratot alkalmaznak. A jobb és
megbizhatébb hegesztés érdekében az X- varratot célszerli asszimetrikusan kialakitani (19.
abra). A legkifogastalanabb gyokbeolvadast az U- és kettés U- (UU-) varratokkal lehet
megvaldsitani, mert gyokiik hozzaférhet6bb, mint az X- varratoké.

19. dbra. Aszimmetrikus X-varrat balra hegesztése két, egymdshoz képest eltolt égovel/

Kényszerhelyzetben végzett hegesztéskor altalaban kisebb langerdsséget kell beallitani,
hogy ezaltal az 6mledék mérete kisebb legyen.

A fliggéleges helyzet (20. abra; 21. 4bra) el6segiti a leolvadd csepp hegfiirdébe jutasat,
megjelenik a jobbra hegesztést kisérd, korte alaku alapnyildas, igy a gyok megfelelé
beolvadasa folyamatosan ellenérizheté. A gydkoldalon kialakulé varrat dombori. A lemezek
2 ... 6mm kozott leélezés nélkil, a lemezvastagsag felét kitevé hézaggal illeszthet6k. Az ég6
a vizszintessel 30°-ot zar be, ivelés nélkil egyenesen vezetjik alulrél felfelé. A lang tengelye
a keletkez6 alapnyilas als6 szélére iranyul. A pdlca a vizszintessel 0°-ot zar be, iveld
mozgast végez ugy, hogy az alapnyildst végigpasztazta. ivelés nélkiil néha szélkiolvadas
keletkezik.
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20. dbra. Fliggdleges varrat alulrol felfelé (a.) balra hegesztéssel; b.) jobbra hegesztéssel)

21. dbra. Fliggdleges ikervarrat alulrol felfelé (a.) balra hegesztéssel, b.) jobbra hegesztéssel)

Fluggébleges falon harant-, (vizszintes) (22. abra) varratot késziteni igen nehéz hegesztési
helyzetben lehet. Az 6mledék a gravitacié és a lang fuvohatasara konnyen lecsepeg. Az égé6
megfelel6 szogben tartdsdval a gravitacié a lang favéhatasaval ellensulyozhatd, és a palca
mozgatasaval elkeriilhet6 a lecseppenés.

22. dbra. Fliggdleges falon vizszintes (hardnt-) varrat (a.) balra hegesztéssel; b.) jobbra
hegesztéssel)

22



HEGESZTETT KOTES KESZITESE GAZHEGESZTESSEL

A fejfeletti hegesztés (23. dbra) inkabb faraszto és kényelmetlen, mintsem nehéz mdvelet. A
hegeszt6égot ugy tartsuk. hogy a lang nyomasa az émledék lecseppenését megakadalyozza,
ezért minimalis 6mledék tartasa ajanlatos. A lecsoppenés ellen védeni kell a testrészeket
(fejet, vallat). A lemezeket 3 mm-ig balra, azon felil jobbra hegesztjiik. Ha a miatt nagyobb
keresztmetszetli varratot kell késziteni, akkor célszer(ibb tobb rétegben hegeszteni,
elkeriilve a nagy hegfiird6 beroskadasat. Az ég6 tartasszoge kozel mer6leges, a palcat
idénként egészen az alapnyilasig kell mozgatni, mert ekkor a megémlott anyagrészeket a
lang a masik oldalra atnyomja, és igy ott kissé domboru varrathernyét alakit ki. A fej feletti
hegesztés munkaideje kb. 40 ... 50%-kal nagyobb, a gazfogyasztas pedig 15 ... 20%-kal
kisebb, mint a hasonlé méretl anyag poziciés sziikséges.

35°

D

a) b)

23. dbra. Fej feletti varrat (a.) balra hegesztéssel; b.) jobbra hegesztéssel)

Sarokvarratok

Sarkos illesztések és varratalakjai (24. dbra)

A varrat Lemervastagsag, Illesztést hézag, Nyilasszag, fok s
illesztése alakja neve 5, &, mm o Ji] ¥
'E‘\\‘ { @ é é Belsf sarokwarrat »2 0-:2 50
E:SE%‘\E hi ] NN
{ =
vz B
K § t : : Kils sarokvarrat 52 s 60-120 : Hasz =1
3 tlfedéskor & =g,
i I
| zz; 1 Atlapolasns
ST ey Bl e i > n-2
B
//
o / 5l K-varrat 12 -40 -3 - 4560 c=0-2mm
..§\\\\\\\\\\\(

24. dbra. Sarkos illesztések és varratalakjai
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A sarkos illesztés legjellegzetesebb példaja, amikor két lemez derékszogben illeszkedik. Az
itt keletkez6 varrat lehet kils6 vagy belsé sarokvarrat. A kiilsé sarokvarrat mindig domboru,
a belsé sarokvarrat azonban lehet domboru, egyenes és homoru. Sarokvarrat képzdédik az
atlapolt és a hevederes kotésekben, tovabba az |- és T- tartdok 6sszehegesztésekor. |- és T-
tartok hegesztésekor a lemezek merdélegesek egymasra, a varrat pedig rendszerint K- varrat
gyokkifaragdssal, de lehet 2 V- varrat is.

A sarokvarratok lehetnek folytonosak és szakaszosak, a szakaszosak lehetnek
szimmetrikusak vagy asszimmetrikusak. A folytonos varratok mindig kotévarratok, a
szakaszosak vagy koté- vagy flizévarratok.

Sarokvarrat hegesztése legcélszerlibb valyuhelyzetben. Bels6 sarokvarrat langhegesztéssel
csak a legritkabb esetben késziil, mert nagyon korilményes, a kilsé sarokvarratok azonban
kénnyen és gazdasdgosan készitheték (25. abra).

25. dbra. Belso és kiilso sarokvarrat készitése

Belso sarokvarratos kotést a gyok elégtelen atolvadasa miatt is jobb mell6zni. Ennek két oka
van.

1. Az ovlemez két iranyban vezeti el a bevitt h6t, mig a gerinclemezben a hGelvezetés
egyiranyu. Ennek megfeleléen a gyokbeolvadas helyén az o6vlemez hidegebb, Mint a
gerinclemez. Az egyidejlii megdomlesztés céljabdl a hegeszt6ég6t nem a szogfelezbbe,
hanem az ovlemez felé dontve vezetjiik, ligyelve arra, hogy ide a héenergia nagyobb
hanyada jusson. A viszonyok az atlapolt kotéseknél hasonléak.
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2. A lang rossz kéleadasa miatt sarokkotésnél a nagy sebességli égéstermékek a gyokben
lefékezédnek, majd visszafordulni kényszeriilnek, igy a sziikséges hg@atadas nem
torténik meg. Ezért az tk6z6lemezt hézaggal kell az atmendlemezhez illeszteni. 4 mm-
es vastagsagig balra hegesztéssel homoru varrat adodik. Hegesztéskor a lang ivel6
mozgast végez, és a sarokba iranyul, a pdlca végét a hegeszt6 az dmledék felsé ré-
szében mozgatja, és a varrat széléig vezeti. Jobbra hegesztéskor az ég6 mozgatasa
megegyezik a tompahegesztésnél alkalmazottal. A palca végét ivel6 vagy koréz6 moz-
gatassal a sarokig kell kivinni.

Kilsé sarokvarrat készitése kisebb langerdsséget igényel. Acéllemezek varratait 4 mm-ig
balra, ezen felll jobbra hegesztjik. Vékony lemezek kiilsé sarokvarrata palca nélkili
hegesztéssel is készitheté. Ez esetben az egyik lemezt 1...2 mm-rel tidl kell nyujtani, majd
ezt kell az dmledékbe beolvasztani. llyenkor az elhtzodas csokkentésére az alapanyagot
erételjesen hiiteni kell.

Kilsé sarokkotésnek foghato fel a harom lemez egyidejli 6sszehegesztése is. Nagyon fontos
a lemezek pontos illesztése! A lemezéleti talalkozasanal vizszintes és fligg6leges iraniban is
1 ... 2 mm-es hézagot kell tartani. Mindig jobbra hegessziink, ligyelve mindkét alapnyilas
fenntartasdra. Mivel a hegfiird6 nagyobb, ezért er6sebb langot és vastagabb, palcat kell
hasznalni.

Csovek hegesztése

A rogzitett, vizszintes tengelyd csovek hegesztése (26. abra) kilonosen nagy figyelmet
igényel. Egy korvarraton belil vizszintes, fligg6leges és fej feletti helyzet is megtalalhat6. Az
egyes hegesztési helyek (szakaszok) atmeneti része (pl. fliggdblegesbdl vizszintesbe) képezi a
kotés legnagyobb részét. Ezek kozott is a legnehezebb szakasz a fej felettib6l a
fliggblegesbe valé atmenet. Ha a hegeszt6 a flirdd el6refolydsat nem tudja megakadalyozni,
akkor a kész varraton nagy dudorok keletkeznek.

CsGhegesztéskor a csé legalsé pontjan kell a hegesztést elkezdeni. A folyamatot magunk
felé kell inditani, hogy a varratot jél lathassuk, majd a fliggéleges pozicion keresztil
folytatjuk a cs6é legmagasabb pontjaig, végiil a masik oldalt hasonléképpen fejezziik be.

Az illesztési hézag a cs6 falvastagsdganak 2/3...3/4-e. Flizéskor tgyelni kell arra, hogy a
csovek egytengelylek maradjanak!

Még a vékony fald csévek végeit is V alakba kell el6késziteni. Ezaltal a folyamat jobban
kovethetd és a gyok biztosabban atolvad.

Kis atmérgji csoveken a hegesztélang a csé tlloldalat is melegiti, ezért kisebb
langerésséget kell bedllitani, mint azonos vastagsagu lemezek hegesztése esetében. A
gyokatfolyas a keresztmetszetet sz(ikiti, ami aramlasi veszteséget okoz a csévezetékben, és
az uzemeltetés korilményeit rontja.
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A csovek hegesztéshez vald el6készitésekor ellendrizni kell a csévek korkorosségét, a belsd
atmérdket és a falvastagsagokat. Kiilonb6zé falvastagsagu cséveket ugy hegesztiink 6ssze,
hogy a belsé illetve a kiils6 atmérdket azonos méretre munkaljuk.

26. dbra. A rogzitett, vizszintes tengelyu csévek hegesztése

A forgathatd, vizszintes tengelyli c¢s6 hegesztésekor (27. abra) a két csé egytengelylisége
gondos beallitast igényel. A csoveket harom ponton flizziik 6ssze, egymdashoz képest 1200-
ra. A hegesztést két flizévarrat kozott kell elkezdeni. Ha a folyamatos forgatas nem oldhaté
meg, akkora hegesztést a csé fliggdlleges érint6jénél kezdjuk, és a csé keriiletének 1/8-
abanvégezziik el, majd ezutdn a csovet 45°-ban visszaforgatjuk, és a hegesztést folytatjuk.
igy a teljes kérvarrat nyolc részletben késziilhet el.

Peremvarrat

Peronvarratot 3 mm-es lemezvastagsagig alkalmazzunk, pdalca nélkuli, vagy palcaval valé
hegesztéshez. Mivel a gyokbeolvadasra nem kell lgyelni, kdbnnyen és igen gyorsan
végezhet6, ami mérsékli a hegesztési vetemedéseket is. Ezért elészeretettel alkalmazzak
vékony lemezbdl késziilt reges testek gyartasara.
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27. dbra. Forgathato, vizszintes tengelyl cso hegesztése

GAZHEGESZTESSEL KESZULT LEGGYAKORIBB VARRATHIBAK ES
KIKUSZOBOLESE

- Elégtelen atolvadds — elkeriilheté: az el6irdsoknak megfelelé illesztési hézaggal,
€g06sz0r és langerdsség alkalmazasaval, megfelel6 palcamérettel és palcavezetéssel.

- Szélkiolvadas — elkeriilhet6: az ég6 és a palca helyes tartasaval.

- Tulzott gyokatfolyds — elkertiilhetd: kisebb illesztési réssel, lagyabb langgal, nagyobb
hegesztési sebességgel és megfeleld palcavezetéssel.

- Osszeolvadasi hiba — elkeriilhet: megfelel6 gyakorlassal, nagyobb langerésséggel, a
hegfiird6bél az égét hegesztés folyaman nem tavolitjuk el.

- Kotéshiba — elkeriilhet6: megfelelé langerésséggel.

- Gazzarvanyok — elkeriilhetd: palcacsere sordn is a langot az 6mledékre iranyitjuk, a
varrat befejezésekor nem hirtelen vessziik el az égét.

- Salakzarvanyok — elkeriilheté: jobbra hegesztéskor a palcaval az 6mledékben keveré
mozgast végziink, nagyobb sebességgel és kisebb langerésséggel hegesztiink.

- Repedések — elkerilhet6 pl., ha elkeriljiik, hogy a végkrater gyorsan hiiljon le.
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28. dbra. Gdzhegesztéssel késziilt leggyakoribb varrathibak

TANULASIRANYITO

1. Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval!

2. Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” fejezetben talalhaté kérdéseket! Ha
segitségre szorul, sugoként hasznalja Gjbdl a ,Szakmai informaciétartalmat”!

3. Szakmai ismereteinek ellenérzése céljabol 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”!

4. Gyakorolja a gdzhegesztést az alabbi feladatokon keresztiil:

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

b) helyezze Gizembe a gazhegeszté6-berendezést,

c) gyakorolja a kiilénb6z6 langtipusok beallitasait,

d) hozzon létre tompavarratot balra hegesztéssel otvozetlen szerkezeti acélbél késziilt
s =1-3 mm, L = min. 150 mm méreti lemezek k6zott PA hegesztési helyzetben,

e) hozzon létre tompavarratot balra hegesztéssel otvozetlen szerkezeti acélbél késziilt
s =1-3 mm, L =min. 150 mm méretii lemezek k6zott PF hegesztési helyzetben,

f) hozzon létre tompavarratot balra hegesztéssel otvozetlen szerkezeti acélbél késziilt
s =1-3 mm, L=min. 150 mm méretd lemezek kdzott PE hegesztési helyzetben,
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g) hozzon létre egyoldali V-tompavarratot jobbra hegesztéssel 6tvozetlen szerkezeti
acélbdél készilt s = 3-5 mm, L = min. 150 mm méretd lemezek ko6zott PC
hegesztési helyzetben,

h) hozzon létre tompavarratot balra hegesztéssel 6tvozetlen szerkezeti acélbol késziilt
s =1-3 mm, D =50 - 80 mm, L = min. 150 mm méretl csovek kozott PF
hegesztési helyzetben,

i) hozzon létre tompavarratot balra hegesztéssel 6tvozetlen szerkezeti acélbol késziilt
s =1-3 mm, D =50 - 8 mm, L = min. 150 mm méret(i csovek koé6zott PC
hegesztési helyzetben,

j) hozzon létre tompavarratot balra hegesztéssel 6tvozetlen szerkezeti acélbél késziilt
s=1-3mm,D =50-80 mm, L= min. 150 mm méretl csovek kozott H-LO45
hegesztési helyzetben,

k) hozzon létre tompavarratot jobbra hegesztéssel otvozetlen szerkezeti acélbdl késziilt
s =3-5mm, D =50-80 mm, L=min. 150 mm méretl csovek kézott H-LO45
hegesztési helyzetben.

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

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

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

a) készitse el6 a munkadarabot hegesztésre, valasszon hozza eszk6zoket, anyagokat,
b) helyezze Gizembe a gdzhegeszt6-berendezést,

c) készitse el a munkadarabot gazhegesztéssel!

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

Alljon pozitivan hozza a munkavégzéshez!
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| 1. feladat

Oldja meg a kovetkezd feladatsort!

a) Hatdrozza meg, hogy hegesztéskor az illeszkedd feliletek megmunkaldsuk elott
milyen szogeket zarnak be egymassal!

b) Milyen hegesztési alaphelyzeteket jelentenek a kovetkezé betijelolések: PA, PB, PC,
PD, PE, PF, PG, H-L045!

c) Sorolja fel a hegesztendd alapanyag gdzhegesztésre torténd el6készitésének lépéseit!
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d) Hatarozza meg, hogy tobbrétegli varrat kialakitasanal a gyok vagy a fedérétegekhez
kell vékonyabb hegesztépalca!

e) Sorolja fel a gdzhegeszt6-berendezés f6 részeit!

f) Ismertesse az injektoros hegesztépisztoly lizembe helyezésének sorrendjét!

g) Munkakezdéskor ellenérzi a hegesztétomlé sértetlenségét, szabalyos toldasat. Azt
tapasztalja, hogy a toldaskor a csatlakozétoldatra a tomlét dréttal erdsitették fel,
védve a toldatrdl valé lecsiszastol. Mi ilyenkor a teendéje?
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h) Kilsé helyen végzett munkdara milyen bérmellény alkalmas?

i) 5 mm vastag acéllemezek kozott hoz létre tompavarratot. Milyen szdget fog bezarni
a hegeszt6pisztoly az alapfém sikjaval? Valaszat indokolja!

j) 4 mm vastagsagu lemezek kézott I-varratot képez PF helyzetben. Hatdrozza meg az
illesztési hézag méretét! Milyen szoget zar be a vizszintessel a hegeszt6égd és a
palca, milyen mozgast végeznek?

k) Csovek kozotti kotéshez a vékony fali csovek végeit leélezik. Milyen alakban torténik
a leélezés és 0sszedllitdskor mekkora az illesztési hézag?
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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!

GYARTOI HEGESZTESI UTASITAS (WPS)
MSZ EM 237-1 311 TBW 1.2 5 103 D43 H-L045 ss nb  Hegeszid mindsitéshez

Einzelheiten zur Prifung der Schweilinaht

Az (zem helye | Ort):

& hegesztés| ulasitas szama
(Schweilverishren des Hersiellers]:

Be(RSZam | Beleg-hr. | -

WPAR-5Zam | WRAR-NT. ) :
Gyano | Hersteller ) :

A hegesztd neve

[ Name des Schaeiters ) -
Hegesziesl efjards | Schwel2prozes |- 311
Kbsstipus | Mantart | : EW

A vamat ekesziies adatal (vadiat] | Elnzeineiten der
Fugenvorberefiung (Zelchnung)” f :

A mindsltd szemaly vagy
testlist (Prifer oder Prifsielle):

Az cikeszes es lszifas modszere Fargacaldz,

{ Art der Vorbersiung und Relnigung - PR R SR

Alapanyag megnevezése | Speal-
MKtonN 026 GIUNOWENEIONE ). 7]

Pritadaral vastagsaga 2.6
! WerkstOckdicke | {mm) :

KIEG Atmend Aulendurchmesses (MM].
Hegesziee! helyzet [Schwelkpostion):

50-80
H-LO45

A kotes kialakitasa | Gestalbung der Verbindung ) Varratfelepites | Schwelifolge | -
g 1
£/
21
! Varratmeret - mm
L L
Vamatsor | Hegeszie- mereie
Schweni- | 8 23ms | uchmesser des Halgam-u £ piszar mersie Pﬁmas,égar Dﬂgénﬂr;wnaﬁ, Hegeszies]
raupe | Prozs s ranya mya Eehesseg
Jiniisofies —
1_]a1 [= 1] T 0.2-0.4 1-4 keézi
A hOZaganyag Zusstreerksio® ) QI Hegeszies utan| hikezalés
-besoiasa 6 enevazese i esivagy Oreghes (wamenach-
{-Elntelung und & =t EW XI behanchung undéocer Auskaren;:
Eselieges kilinleges szarltas I, homersekled, modszer
Eandenanehefen ile Trechmng (Zsit, Temperatur, Vertahnen:
Veadgaz 1ed Schutzgas | BehWSEpUET Feimeleghes! &5 lenilés]
H il Bpar | . } sehesseq [Ewamungs- und
egilrddvadelem [Schutzgas): Ak S e T
Megtamaszias (Wurzsschutzr Eqgyeb INSoMmaAcio (welere imor "
A gaz ataramky mennyisége | Gasdurchiulmenge § PL: Elskiradalangesis (2 v_sor szalssags)
“VEedigazZ (Scrutzgas) /zB.: Pemdsln {maxinale Bropsnbesdta)'-

Aamattindd megiamaszias (Wuzsisctz)

& wolframelekinida tipusa &5 ménste
(Wiciamelektrodenart | Dunchmasser]:

A gyikkifaragas részletel [Enzsiheien
Ober Ausfugen | SEchaveiibadsicherungc
Eldmelegités] hdmérsekled (vonsdmizmperatr

Ezbensd homersaiiet Fwisctenisgemamparsbur

Hersteliar

Feeldmozgas: amplbiod,
freivencia, 48 (Pendsin:
Ampl, Freq., Vermeizet:

Az Impuizushegeszits adatal
(Elrzeihefen fir das PulsschweliEen):

AZ erintiezicsd tavolsaga (Konmktdls=nabstand o
AT adatal (B i S 1
AZ eq0 dolésszige (Brenneransiz=iwinkel:

Prifer oder Prifsielle

Mame, Daum und Unterscniet

* Falls gefordert
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| 3. 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!

GYARTOI HEGESZTESI UTASITAS (WPS)
MEZ EM 150 15608-1

Einzelheiten zur Prifung der Schweillnaht

Az (zem helye | Ort):

A hegesziés| ulasias szama
(Sctweilverishren des Hersisiers]:

& mindsit sze vagy
testlit {Prdfer oder Prifsielle):

Forpsicsalas,
kfzsrales &
droloefés tizzoees

BelRbszam | Baleg-hr. ) : A7 eldkeszhes es HEZiRaE modsrers

{ At der Vorbersitung und Reinigung § -

WPAR-EZAM | WPAR-N. | -

Gyarn | Hersteller | -

A hegecztd neve
{ Mame des Schweliers ) ©

Hegeszigsl eljaras | SchwelEprozes ) - 311

Kobestipus | Mahiart ) - BW

A vamat eldkeszies adatal (vadat)” ¢ Elnzelheiben der
Fugenvorterafung (Zelchrung)® | :

Alapanyag megneverdse | Spezl-

fikation des Grunowerksiofs ). 1]

Probadaral . 35

| Werksttckdicke / (mm) :

KOI5S AMEN Aunendurthmesser (MM);
Hegeszies! helyzet (Schweikposition): PC

A kites kialaktasa

{ Gestaltung der Varbindung |

Varratfelepites | Schwellfoige | -

3T [

-

Varratmeret : mm
A TRZaganyag

‘Vamatsor | Hegeszig- mérete
Schwal- | o elfarss | cuchmesser des HT’"Z“' Egoiezar merete m“b-'é;ar mgé"ﬂ;u az.| Hegesziés

raupe Prozed Amate- ranya mya Eebesseg

Wi
1 131l 0 W 0.2-0.4 -4 lezi

A WIZaganyan {Zusatrassrksio ) g Hegeszies utan| hikezelés
-besoridsa &6 einevartse S BEVETY AregRes (Wamenach-

i-Einislung und Markenname T

Esetieges KDifnieges szartas

e T

VEdgaz vagy Teddpor | Schulzgas | SChwslspuiver |
-Hegilrdteédelem (Schutxgas):

Meglamasztas (Wueresschutz)

A gaZ atarami mennyisige | GasOUTGNAUGMENgE |
MEd0gAZ (Soruzgas)

“Wamatiirdd megiamaszias (Wumsischasz),

A wolframelekinida tipusa és ménate
(WoHamelektrodenart § Durchmesser):

A gyOkkaragas részietel [Enzshesen
Ober Ausfugen | Schasitadsichenmg T
Eximelegltas] himeérsékie! fvowamismperatry:

Fiizbensd NOMETEeiiel (rwhcrmisgensmesrshar)

Herstalier

behanclung undioder Aushareny

0, hamerseklel, modszer
Temperatur, Veriahi

(Z=it, reni:
FEIMERGRES] 25 IENUES]

sehesseq ([Ewarmungs- und

Abkhlerosrats 772

EgQyeDd INSormacion (wesere imormationen]”:
PL: Flairtrocalion getis (x v_sor sealassags)
/2B, Peadiln (maxizale Rrupsabesits}:
Iveldmozgas: ampilbidd,

frefvendda, 8 (Pendsin:
Ampl, Freq., Verssiizstr

AZ Impuizushegesmies adatal
[Elnzehefen fir das Pulsschweigen]:

Az rintiezicsd tavolsaga (Kontakidds=nabstand o
A plmzmaheg. adatal (€ ar i P [
Az £l dtiessrlige (Brennsransistainkelr

Prier oder Prifsielie

Wame, Dahum und Lnberscnm

* Falls gefordert
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4, 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!

GYARTOI HEGESZTESI UTASITAS (WPS)
EM IS0 15808-2 szerint

Einzelheiten zur Prifung der Schweinaht

Az Ozem helye [Ort):

A hegesztes| ulasias szama A mindsitd szemaly vagy
(SuweiBverishren des Hersizlers]: testliet (Prdfer oder Prifsielie):
Baditezam | Balaghr. |- Az eikeszhis es flszihis mbdszere Forgacsalas.
We m (WPARAE ) { At der Vorberaliung und Reinigung ) - dlmuh&::mm
dno [ Hersteller ) :
?mgeézw m"” Alapanyag megneverése | Spezl-
; ciem Bcimthers - fikation Oes Grundwerksiofs ): 1]
Hegesziesl eljards | Schwelprozed ) - 311 Prabadarab vastageaga 1-13
Kotagtpus | Manhiart | - BW I Werkstckdicke / {mm)
A varal eldkesziies adatal (vazlat)” { Elnzelhelten der KOis8 abménd utendurchmesses (MM S0-80
Fugenvorberziung (Zaichnung)”/ : Hegesziesl helyzet (Schwelkposition): FF
A kotés kialakitasa | Gestaltung der Verbindung ) Vamatfelépites | Schwelifoige |
5P 1
oy
1T N/ + T [23l
L] 2 |
R, Taragarmag
Vamatsor | Hegeszie- méraie
Scrwell- | = eljaras | owchmesser ges H“I““m" Hegesziésl
raupe Prozed Tusatz- anya Eebesseg
werksiofies
1 311 20 [ 1 0.1-0.4 1-4 Lezi
A MOZAGANY3Q (Zusatrmerksiod ) o1 Hegeszigs utan| hikezalés
-besOrmiaEa 86 ENevErEse esfvagy OregRes (wasmenach-
{~Eini=lung und Markenname T BW XII behandlung undiader Auskaren):
Eselieges klidnieges szarlas Id6, hmerseklet, modszer
" - - (Zeit, Temperatar, Verahren):
veddgaz Ted Sehutzgas | SohwelEpuive FEIMERGREE] 86 [ENUEE]
=gy opar { i } sebesse] (Ewammungs- und
-Heghlrdowadelam fSohutgas): Ak e T
Meglamasztas wueresschutzl EQYED INSormaciol (Weszne imormationzn] ™
A gaz Ataramid mennylsige | CaEOUNCIUGMENGE | P Elsktrocalngesss (2 v sar =5
“WEd0gazZ (Scirgas) {z.B.: Pendsln {maxiala Rropenbedta)'-
“Warratilirdia AMIEZIAS (IWumsischutr)
meg Ivel@mozgas: ampilbida,
A wiolfiramelekintda tipusa &g menete freivencia, 30 (Fendein:
(Woirameiekimdenart | Durchmesser): AmpL, Freq., Versslizetr
A QyORKNaragas réczietel Ereshesen Az Impuizusheqeszies aata
(ber Ausfugen | Schasiibadsichanng (Elrzeihefan fr das PusschweiSen|:
EXimelegibes] namersekiet (vormamizmperatary. AZ erintoez0csd tAVoIsaga (Kentakiddserabstand c
Fizbensd himersekiet rwhcrmisgemenearsbar AT adatal jB A1 s i

AZ £90 d0iesEr0ge (Brenneransisiainkel:

Herskalisr Prifer ader Prifsislie
Wame, Dahum und Lnberscnm Mame, iatum und UNberschie
* Falls gefordert
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

a) Tompa illesztéskor 0o-ot; sarkos illesztéskor 90°-ot; T-hornyos illesztéskor 2x90°-
ot; peremes illesztéskor 180°-ot.
b)

- PA: Fekvé vizszintes helyzet: vizszintes hegesztés, a varratkeresztmetszet tengelye
figgdleges, a takarosor (fed6réteg) felul helyezkedik el.

- PB: Hardnt vizszintes helyzet: vizszintes hegesztés, a takarosor felil van.

- PC: Haranthelyzet: vizszintes hegesztés, a varratkeresztmetszet tengelye vizszintes.

- PD: Harant fej feletti helyzet: Vizszintes, fej feletti hegesztés, a takarésor alul van.

- PE: Fej feletti helyzet: Vizszintes, fej feletti hegesztés, a varratkeresztmetszet
tengelye fligg6bleges, a takardsor (fed6réteg) alul helyezkedik el.

- PF: Fuggéleges felfelé hegesztés: Hegesztés felfelé.

- PG: Fuggoéleges lefelé hegesztés: Hegesztés lefelé.

- H, illetve J: Ferde tengelyli csovek hegesztési helyzete: H - hegesztés felfelé, J -
hegesztés lefelé. Ha kell, a betljel kiegészitheté6 az s emelkedési sz6g és az R
elfordulasi sz6g harom szamjeggyel megadhaté értékeivel.

c) Darabolas, élel6készités, a feliilet tisztitasa, 0sszeallitas.
d) A gyokhoz a jé beolvadas végett.
e) Gdazpalackok (gazellatds), nyomdascsokkentdk, tomlék, hegesztépisztoly.

f)

- A palackszelepeket 6vatosan kinyitjuk.

- Nyitjuk a markolat oxigénszelepét és az oxigén nyomascsokkentd pillanatszelepét. A
nyomascsokkentdé szabalyozocsavarjanak becsavarasaval beallitjuk az oxigén lizemi
nyomasat. Ezt kovetben a pisztoly oxigénszelepét ismét elzarjuk.

- Az acetilén-nyomascsokkentd pillanatszelepét nyitjuk, majd a szabalyozécsavarral
bedllitjuk az acetilén lizemi nyomasat.

- A lang begyujtadsahoz teljesen kinyitjuk a pisztoly oxigénszelepét, majd az acetilén
szelepét lassan elforditjuk. Miel6tt a gazkeveréket begyujtanank, kb. 5 masodpercig
varni kell, hogy az esetleg jelenlévé gaz-levegé keverék kijuthasson.

- Ellendrizzilk a nyomascsdkkent6kon a beallitott lizemi nyomast és szilkség esetén a
nyomasértéket korrigaljuk.

- Beallitjuk a semleges langot

g) A tomlét nem szabad hasznalni, vagy a drét helyett rogzité bilincset, toml6szoritot
kell hasznalni!
h) Hosszu ujju, teljes hattal és magas nyakkal rendelkezé.
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i) Kb. 45°, mert ilyen vastagsagu lemezt jobbra hegesztiink és ekkor a pisztolyt
laposabban kb. 45°-ban tartjuk.

j) A hézag 2 mm (2-6 mm-es lemezvastagsag esetében annak a fele); az ég6 30°-o0s
szoget zar be és ivelés nélkil mozog; a pdlca 0°-os szoget zar be és iveld
mozgast végez.

k) V-alakban és az illesztési hézag a csé6 falvastagsaganak 2/3-3/4-e.

2. feladat

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

Nem megengedett:

- rdolvadt frocskolés,
- repedés,

- domborulathiany,

- atolvadasi hiany.

Megengedett:

- éles bemetszés nélkili 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,

- atolvadt gyok, gyokatfolyds, melynek mérete maximum a korona szélességi
méretének 60 %-a + 1 mm,

- helyi talzott 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.

3. 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:
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- 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,

- atolvadt gyok, gyokatfolyas, melynek mérete maximum a korona szélességi
méretének 60 %-a + 1 mm,

- helyi talzott gyokatfolyds gyokvarrat szélességnyi hosszon 100 mm-ként egy helyen,
- homoru varratgyok maximum 0,5 mm mélységig.

A pikkelyezettségnek egyenletesnek, a végkraternek egyenletesen feltoltottnek kell lenni.

4, feladat

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

Nem megengedett:

- rdolvadt frocskolés,
- repedés,

- domborulathiany,

- atolvadasi hiany.

Megengedett:

- éles bemetszés nélkili 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,

- atolvadt gyok, gyokatfolyds, melynek mérete maximum a korona szélességi
méretének 60 %-a + 1 mm,

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

A pikkelyezettségnek egyenletesnek, a végkraternek egyenletesen feltoltottnek kell lenni.
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