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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI

I[VHEGESZTESSEL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A munkahelylink a dolgozék munkaba szallitdsdhoz autédbuszt hasznal. A téli Gtviszonyok
miatt sériilés érte a buszt. Az el6zetes felmérés szerint meg kell bontani az oldallemezelést
és a vaz szerkezetet javitani kell. Az autébusz karosszéria vaza zartszelvénybdl és acél
cs6bdl készilt. Ez a vaz tartja a kilonb6z6 rogzitd elemeket. A sérilt darabokat ki kell vagni
és cserélni. A javitdst zomében bevont elektrédds kézi ivhegesztéssel kell elvégezni. A
tovabbiakban elsajatitjuk a munkahoz sziikséges bevont elektrédas kézi ivhegesztés
alapjait.

001. dbra Korszeri hegeszto labor



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

Hegesztéssel két, rendszerint fémes anyag kozott, azok részleges megolvasztasaval olyan
nem oldhaté kotést hozunk létre, amelynek tulajdonsagai viszonylag jél megkdzelitik az
o0sszekotni kivant fémes anyagokét. Az ivhegesztés sordn a kotésben részt vevé anyagok
részleges megolvasztasa villamos iv segitségével torténik. A hegesztés kohéziés kapcsolatot
létesit az Osszekodtendd részek kozott. A kapcsolatra jellemzé, hogy a kotés folytonos és
technoldgiailag fejlett technika sziikséges a létrehozasahoz.

A BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTES.

Hegesztéskor a hét elektromos energidval hozzuk létre a varrat védelme folyékony salak
bevonattal torténik. A salak a munkavégzésekor az elektrédarol leolvadva automatikusan
fedi be a varratot.

002. dbra. Kézi ivhegesztés




VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

Elektréda maghuzal

Véddgazok

Salak

Elektroda
bevonat

Alapanyag

003. dbra. Kézi ivhegesztés folyamata.

004.dbra. Az oktatdst elosegito fényvédo
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

A villamos iv tulajdonképpen két elektréda kozott kialakuld, részben ionizalt gazokbol allo
vezetési csatorna, amelynek hémérséklete 2000-20000 °C kozotti, és amelyben az

aramslrliség 10-100000 A/cm?2 kozott valtozik. Az ivet megfelel6 nagysagu, de életveszélyt

lehet6leg nem okozo fesziiltséggel hozzak létre, amely rendszerint kevesebb, mint 100 V. A
hegesztéiv azonban valtozé alaki aramvezetd csatorna: mérete és vezetbképessége -

tobbek kozott — fligg az aramerdsségtdl. Fébb jellemzGinek valtozasat, valamint a hegesztés

sordn benne lejatsz6ddé folyamatokat az aramforrdsnak, a hegeszt6 berendezésnek
meglehetds rugalmassaggal kell kovetnie az iv fenntartdsa érdekében. A hegeszt6-
aramforrasoknak ugyanakkor biztositani kell a megszakadt iv konnyd Gjragyujthatosagat is.
A hosszantarto elektromos kisiilés (hegeszté iv) megomleszti az alapanyagot és a bevont
elektrédat és ez az 6mledék megdermedve hozza létre a varratot. MMA-hegesztés az angol
rovidités Manual Metal Arc — alatt a bevont elektrédas ivhegesztést értjiilk. Ez az egyik

leginkabb ismert és elterjedt hegesztési eljards, mivel gyakorlatilag minden hegesztési
helyzetben alkalmazhaté. Az elektrédan levé bevonat feladata az iv stabilitdsanak biztositasa
és az Oomledék védelme az oxidaciotdl. A hegesztd felszerelés f6bb részei: aramforras,
hegesztékabel, elektrédafogd, testkabel, tovabba a bevonatos elektroda. Az eljaras
fontosabb jellemzéi: az Uzembe helyezése egyszeri, kicsi a beruhazasi koltsége, a
bevonatos elektrédak nagy valasztékban allnak rendelkezésre és konnyen beszerezhet6k,
nehezen hozzaférheté helyek hegesztésére is alkalmas, 6tvozetlen, er6sen 6tvozott acélok,
nem vas alapu fémek, és Ontottvas hegesztésére egyazon aramforrassal alkalmas, tovabba
mas hegesztd eljarasokhoz képest kevéssé érzékeny a munkadarabok tisztasdgdra és
illesztésiik pontossdgdra. A bevont elektrédds ivhegesztéshez rendszerint egyendramu
aramforrast alkalmaznak, amely altaldban egy hegeszt6transzformator, tirisztoros
vezérléssel, egyenarami dinamo6 mely szabalyozasa kis aramerdségeknél is kitlind, korszer(
frekvencia 4atalakités hegeszt6 berendezések (inverteres). A mai korszeri hegeszté
berendezések mikroprocesszoros vezérléssel rendelkeznek, ami biztositja a nyugodt
ivtartast és a biztos gyujtast.

Bevonatos
elektroda

Testkabel

Elektroda fogo

Aramforras

Munkakabel Munkadarab

005. dbra. A hegeszto berendezés o részei
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

Kézi iv hegesztésekor a kévetkez6 lépéseket tudjuk megkiilénboztetni:

i]resigrés rovidzaras ivkeltés rovidzarlat ivkeltés

1

1
I
katéd i :
I

T

LAVATATATAAS R

006. abra. A kézi ivhegesztés fdzisai

Latjuk, hogy az aramforras fesziltsége, aramerdssége hogyan valtozik a hegesztési miivelet
[épései alatt. A |épések magyarazata egyendramu hegesztésre vonatkozik. Valtéaram esetén
szamitasba kell venni a frekvenciat.

1.

Els6 |épés munkavégzés nincs.

Az elektroda tavolsaga nagy a munkadarabtol

Hémérséklet egyenld a kornyezeti h6mérséklettel

Az aramforrds fesziiltsége megegyezik a gyujtéd fesziiltséggel (40-90 V.)
Aramerésség egyenlé nullaval

Az elektrédaval megérintjiilk a munkadarabot, ez az ivkeltés kezdete

Az elektroda és a munkadarab kozo6tt a tavolsag gyakorlatilag nulla

A hémérséklet az elektroda és a munkadarab érintkez6 feliiletein igen rovid idé alatt
~1538 Co-ra emelkedik (olvadaspont)

Az aramforras fesziltsége a rovidzaras miatt U=0 lesz



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

- Az aramer@sség az aramforras miiszaki paraméterei altal behatarolt maximumra
emelkedik I,

3. ivkeltés.

- Az elektréda az iv fenntartasahoz sziikséges tavolsagra van az alapanyagtol

- A hémérséklet a mérés helyétél fiiggéen 2000-4000 CO-ig terjed és kialakul egy
olyan indukciés mezd, ami elésegiti az 6mledék levalasat

- Az aramforras fesziiltsége bedll az ivhizashoz sziikséges nagysagra

- Az aramer@sség nagysagat a beallitott paraméterek és az iv fenntartdsa hatarozza
meg

4. Az elektroda csepp levalasa

- A csepp levalasa pillanatnyi rovidzarral jar, csokken a hémérséklet mintegy ~1600
CO-ra a teljes levalas utan beadll az iv keltés allapota a jellemzdékkel, majd az egész
ismétlédik.

- Avillamos ivben a kovetkezd folyamatok jatszédnak le:

- Az iv begyuljtasahoz meg kell szakitani az d&ramkort. Az elektroda és a munkadarab
kozotti levegd a villamos aram héhatasa kovetkeztében ionizalédik oly médon, hogy
a semleges atomok negativ toltésl elektronokra és pozitiv toltésid ionokra bomlanak,
a negativ sarokra kapcsolt felizzott elektrodarél pedig elektronok lépnek ki.

- A pozitiv sarokrol az ionok a negativ sarok felé-, a negativ toltésli elektronok a
pozitiv sarok felé aramlanak nagy sebességgel. Feliitédéskor az elektronok nagy
mozgasi energiajukkal felizzitjdk a munkadarab feliiletét, mig az ionok az elektréda
végét tartjdk izzasban. A hegeszt6iv hémérséklete kb. 4000 °C. Ez az érték azonban
az egyes polusokon valtozé.

- A pozitivionok becsapddasi helyét katédfoltnak nevezziik.

- Az ivgyujtas és ivtartas folyamatat az alabbi abra szemlélteti:

007. abra. Fém csepp levdldsa



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

- a) rovidzarlat

- b)ivkeltés

- ¢) folyékony fémhid kialakulasa
- d) ivajragydjtas

A kézi ivhegesztéshez egyenaramu, és valtdbaramu aramforras is hasznalatos. Egyenaram
esetén, a pozitiv poluson nagyobb a felmelegedés, mint a negativ pdéluson, mert az
elektronok mozgasi energidja nagyobb, mint az ionoké. Ezért kell a méretében és
tomegében nagyobb méretl munkadarabot a pozitiv-, mig a kisebb méretl elektrodat a
negativ polusra kapcsolni. A hegesztéiv gyujtdsdhoz és fenntartasahoz aranylag Kkis
feszlltség, de nagy dramer6sség sziikséges. Az iv begyuljtasakor lgyelni kell arra, hogy a
palca ne ragadjon. Ez akkor kovetkezik be, ha a palca az dramkor rovidre zarasahoz tul
sokdig érintkezik a munkadarabbal. Az odaragadt pdlcat csavarassal lehet leszakitani a
munkadarabrol.

008. dbra. Munkadarabhoz ragadt hegesztd pdlca
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A BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTES ESZKOZEI.

Dinamé

Az oOngerjeszt6 egyendraml generatort dinaménak nevezik. A hegesztédinamé a
legtobbszor két f6 részbdl all: az egyenaramu dinamoébdl, és a dinamé forgd részét, az
armaturat hajté villanymotorbél. A két villamos gép kozos hazban dolgozik, kozos a
tengelyiik. Készitenek olyan hegesztédinamoét is, amelyet belséégésli motor hajt, igy a
segitségével, elektromos halozattal ki nem épitett helyeken is lehet hegeszteni. Kézi
ivhegesztésre nem alkalmas 6nmagaban sem a féaramkor(, sem a mellékaramkorid dinamé.
Ezeknek ugyanis vizszintes a karakterisztikajuk. A hegesztéshez sziikséges karakterisztikat
az un. compaund tekercselésli gépekkel jol meg lehet kozeliteni. Ezek pélusain egy
féaramkord és egy mellékaramkori tekercs talalhaté.

A

009. abra. Dinamo felépitésének elvi vazlata

Az S jelii tekercset a forgorésszel sorba kapcsoltak, mig az M jeliit parhuzamosan. Ures
jaraskor a remanens magnesség hatasara dram indukalodik a forgétekercsben, és az M jeld
tekercsen atfolyva annak mdagneses terét tovabb erésiti, vagyis dngerjesztés jon létre. A gép
mint mellékaramkord dinamé felgerjed, és az lires jarasi fesziltséget szolgaltatja. Terhelés
alatt az S jelli tekercsben a hegeszt6aram folyik, és miutdn ennek magneses mezgje (Fs)
ellentétes az M tekercs magneses mezdjével (Fm), anndl jobban gyengiti a gerjesztett
magneses teret (Fm), minél nagyobb a terhel6aram. Ezzel Iétrejon a hegesztéshez optimalis
meredek karakterisztika.

A hegesztédinamé el6nyei:
- a haloézati fesziiltségingadozasra kevésbé érzékeny,
- a kis aramer@sségi tartomanyban is jol szabalyozhatd,
- jé ivgyujtasi és hegesztési tulajdonsag,
- meredek karakterisztikdaju, a legtobb elektrédatipussal valé hegesztésre alkalmas.

8



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

A hegesztédinamé hatranyai:
- alacsony hatasfok (50-60%),
- tllterhelésre érzékeny,
- a szénkeféket gyakran kell cserélni,
- zajos,
- nedvességre, porra érzékeny, ezért kiltéri hasznalatra nem javasolt.

1. Hegeszt6transzformator

A transzformator a legegyszer(ibb esetben két tekercsbél all, amelyek k6z6s, zart vasmagon
helyezkednek el. Az egyik tekercsre valtakozo fesziiltségli generatort, a masikra fogyasztot
kotunk. Az energiaforrashoz kapcsolt tekercset primer tekercsnek, a fogyasztéhoz kapcsolt
tekercset szekunder tekercsnek nevezziik.

o
L= b 4 o —
<
-I._______-. g-"'"_. -3 O—y
g ] F o
e ] _—
= 1 g - "_-_-_.;—-D-
magtipusu kdpenytipuso

070. dbra. Transzformadator

A transzformator a valtakozo6 fesziiltségl primer aramkorbdl felvett villamos energiat
magneses mezd. kozvetitésével a szekunder kor fogyasztdjanak adja at valtozatlan
frekvencidji, de mas fesziiltségl villamos energia formdjaban. A halézati 230V illetve 380V
fesziiltséget 20-90V-o0s fesziiltséggé alakitja.

Primer oldal ’ ~ | Szekunder oldal
i ) u j,_..n N Villamos-
energia- luz ::Nz N, 5 iuz energia-
forrds —felhasznald
+—— —
I Y ’ L
Aﬂégnum mez&: energiaszallitd

011. dbra. Ellentétes irdnyu mdgneses teres hegeszto transzformdtor

9



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

A hegesztétranszformatorok |ényegesen egyszerlibbek a hegesztédinaménal. Mozgo
alkatrésziik nincs, ezért élettartamuk hosszu. Az indukalt valtakozé aramot szilicium és
germanium dioddk egyen iranyitjdk. Az ivhegesztéshez sziikséges esé jellegd
karakterisztikat a primer és a szekunder tekercsekben folyd aramok ellentétes iranyl
magneses tere hozza létre. Minél nagyobb a szekunder tekercsbdl leveheté hegesztéaram,
elektromagneses tere anndl jobban lerontja a primer tekercsét. A terhelés novekedésével
tehat csokken a gép fesziiltsége.

A hegesztStranszformator bedllitdsa. Az aramerdsséget csakis a gép uresjarataban, tehat
nyitott aramkor esetén szabad valtoztatni. Az aramerdsség valtoztatasanak egyik lehetésége
a magneses sont alkalmazasa. Ez a zart vasmag egy kivagott szelete, amely kozelithet6, ill.
tavolithatd a vasmag masik darabjahoz képest. A primer tekercs altal gerjesztett magneses
erévonalak részben a szekunder tekercs vastestén, részben a vasmaghoz légréssel
kapcsolédé allithaté vastesten zarédnak. Az erévonalak anndl nagyobb része zarédik a
vastesten, minél kisebb a légrés. A vasmag elrendezésben az allithaté magnes hid az
erévonalakat eltereli, ennek megfeleléen gyengiil a szekunder tekercset gerjeszt6é fluxus,
tehat csokken a transzformator hegesztéarama.

ARIR
L1

012. dbra. Szort fluxusu hegeszto trafo

10



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

Az d4ramer6sség valtoztatasanak tovabbi lehet6sége a tekercsek menetszamanak
megvaltoztatdsa, valtoztathat6 ellenallas beiktatasa, illetve a primer és a szekunder tekercs
tavolsaganak valtoztatasa. A kereskedelmi forgalomban tobbféle hordozhaté, a haz kordli
munkakra alkalmas transzformatort lehet kapni. Fontos tudnivald, hogy a transzformator
bazikus elektréda hasznalatara nem alkalmas. A hordozhat6 transzformatorok bekapcsolasi
ideje altalaban 25-30 %, tehat a hegesztésre szant id6 mintegy negyedét lehet csak effektiv
a varratkészitésre forditani, a tobbi idétartamban a transzformdatornak hdlnie kell. Hatranya
a transzformatornak, hogy a kis daramerésség tartomanyban alacsony az (resjarati
feszlltsége, ami gyakran még a rutilos elektréda gyujtdsdhoz sem elegendd. Nagyon
érzékeny a halozati fesziiltség ingadozasara. Ha pl. két hegeszté dolgozik egy halézatrél,
mindkét iv egyutt égésekor el6fordulhat, hogy az egyik iv ledll. Ekkor a halézati fesziiltség a
terhelés lecsokkenése miatt 10-20 %-kal is megnovekedhet. Ez a masik hegeszténél olyan
mértékd leolvadds novekedést eredményezhet, hogy az 6 ive is megszakad. A 70-90V
valtakozo6 aramu fesziltség az emberi szervezetre veszélyesebb, mint az egyendram azonos
gyujtofesziltsége.

Osszefoglalva a hegesztétranszformator elényei:

- egyszerl felépités, barkacs méretben olcsén beszerezhetd,
- Ures jarasban kis teljesitményfelvétel,

- forgod, kopé alkatrészt nem tartalmaz,

- az ivre magneses flivéhatasa nincs,

- a katoédfolt koveti a palca mozgdasat, az iv nem hajlik el.

A hegesztotranszformator hatranyai:

- haloézati terhelése aszimmetrikus,
- szinesfémek hegesztésére, 6tvozott elektréda hasznalatara nem alkalmas.

2. Inverter:

A frekvencia atalakités (inverteres) aramforrasban (2.14. abra) el6szor a halozati
fesziiltséget diédas egyeniranyitd egyen iranyitja, majd félvezeté elemekbdl felépitett
frekvenciavalté (inverter) kozépfrekvencias (20-100 kHz) liiktetéfesziiltséggé alakitja at.
Ezt a fesziiltséget kozépfrekvencias transzformator csokkenti a megfeleld kis értékre. A
transzformator szekunder tekercséhez csatlakozik a diddas egyeniranyito, ill. a simito
fojtotekercs, amely a hegesztéshez sziikséges egyenfesziiltséget adja. A rendszer
hatasfoka a tobbszoéri energiaatalakitas ellenére is jobb, mint a hagyomanyos
aramforrasoké.

11
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013. dbra. Frekvencia dtalakitos (inverteres) hegesztd berendezés

A BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTES ALKALMAZASA.

Az ipar minden terlletén alkalmazzak egyszerlisége, olcs6saga miatt. Gyakorlatilag minden
anyag hegesztéséhez létezik elektroda nem igényel jelentés beruhdzast és konnyen
megtanulhat6. Hasznalhat6 erédsen 6tvozott acélokhoz szerkezeti acélokhoz kot és felrakd
hegesztéshez. A miiveletekhez kilonb6zé tipusu (vastagsagu, bevonatu) elektrodak allnak
rendelkezésre. A technoldgia hatranya a kis leolvadasi teljesitmény és a hegeszt6 jelentGs
szerepe. Nem vasfémekhez nehezebben alkalmazhaté.

1.A bevonatok.

A kilénb6z6 alkalmazasokhoz mas és mas tipusu bevonatot kell alkalmazni. A savas
bevonatot akkor célszerl alkalmazni, ha egyszerld helyzetben mély beolvadasra van
sziikség. Celluléz bevonat csovek gyokhegesztésénél sziikséges. Rutilos bevonatot a
barkacsolasnal, egyszerlibb hegesztési feladatoknal és kozepes szilardsagi
kovetelményeknél. Bazikus bevonat sziikséges fokozott mechanikai kévetelményekhez.

2.A bevonat feladatai.

- ivstabilitas (K, Na, Ca csokkenti a kilépési munkat, ionizacioés potencialt)
- Védébgaz képzés (szerves anyagok, pl. celluléz és CaCOs-bél)
- Dezoxidalas, denitralas (Mn, Si, Al, V, Ti, stb.)

12



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

- Otvozés (alapanyagtdl fiiggs 6tvozik, ferro-otvozetek formajaban)
- Salakképzés (rutilbodl, szerves anyagokbél, SiO,-b6l, MnO-bdl stb.)
- Lehiilési sebesség csokkentése, metallurgiai folyamatok

- Leolvadasi sebesség novelése

A HEGESZTOELEKTRODAK SZABVANYOS JELOLESE

A hegeszt6 elektrédak szabvanyos jelolését az MSZ 6947 szabvany irja le. A jelolés hét
szamjegybdl all:

. A kézi ivhegesztés jele

. A folyashatar és a szakitoszilardsag koédja

. Az itémunka és a nyulas1. szamjele, min. 28 ]
. Az itémunka és a nyulas 2. szamjele, min. 28 ]
. A bevonat tipusanak szamjele

. A hegesztési helyzetek szamjele

|
N O vl N~

. Az &ramnem szamjele

A pontonkénti jeloléseket a vonatkozo szabvany tartalmazza

Bevont ivhegeszto elektrodak méretei

30° Maghuzal

o
_f.f =] Eleur:}nat Befogovéy. s
f .:’ff.ff EF . ar —
I i
Gyljtoveg | max.15 I£5
bevonat 23

014. dbra. Vastag bevonatu kézi ivhegeszto elektroda

Hegesztési helyzetek:

- PA Fekvé vizszintes

- PB Harant vizszintes

- PC Harant helyzet

- PD Harant fejfeletti helyzet

- PE Fej feletti helyzet

- PF Fuggéleges felfelé hegesztés
- PG Fuggdleges lefelé hegesztés
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

A legmegfelel6bb elektréda atmérék:

Lemezvastagsag L.v. mm. Elektréda atméré d. mm.
1-4 2-2,5
4-5 2,5-3,25
5-8 3,25
8-10 4
10-15 4-5
15-20 4-6

14
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IS0 elektrddajeldlési rendszer

A hegvarrat mechanikai jellemzdi
o Ry As idvizsgalal | pevonat tipusa| Kihozatal jele
2 hémerséklete
[Nfmm’] %] ]
430 - - 0 oxidos 90 BS5-95
1 20 +20 A savas 100 95-105
2 430- 22 0 ARsavas-rutilos| 110 105-115
3 510 24 =20 R rutilos 120 115-125
4 24 -30 RR rutilos 130 125135
5 24 -40 vastag bevo-| 140  135-145
nat)
B bazikus
510 = i C celluldz
1 18 +20
2 510- 18 0
3 610 20 -20
4 20 -30
i1 20 -40
Az adott hdmérsékleten KCV > 28 J

mkori j k
Hegesztés! halyzet A2 kﬂaﬁ e Hidrogéntartalom
és irany 50 70 80 polaritas
1 minden 1 4 7 mind&gﬂ H jal, ha kevesabb, mint
2 minden, kivéve + 2 5 8 egyen 15 ml H 100 g dmledékben
3 fekvd tompa, dlidsarckt| 3 6 9 forditott
4 fekvd tompa és sarok
5 mint3, de +is
0 czak egyendramd hagasz-
téshez ajaniott elekinddak-
hoz, forditott polaritassal

015. dbra. Bevont elektroddk jelélése
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

HEGESZTESI FELOLETEK ELOKESZITESE

Hegesztett szerkezeteknél el6készit6 mdlveleteket kell végezni a hegesztés megkezdése
el6tt. Az el6készit6 miiveletek sorrendben a kovetkezdk: elérajzolds, leszabas, az élek
megmunkalasa a varrat alakjanak megfeleléen, a feliiletek megtisztitdsa, az egyes elemek
beallitasa, 6sszeallitasa.

Varrot | yaprat ikiképadee |A/2PO"929 &g}‘“ﬁ’ Hezay, | Szeged

neve vastogsdg b £
s
ol | 1-ig - 0-1 -
1—3 - 0—2 -
rrat
I va A \b\ﬁ 1| 2-ig B 0—1 _
2-5 = 17—-8 =
o .
i
LV varrat % 3—20 | 50-60| 0—-3 | 1—3
N
Szimmet- =
A le = &’2-—
rikus 73 0-2
X varrat | §0-60
K varrat \\\\Y ol | 12—40 | 45—60 -3 | 4-2
RN 1
b
! 0 °
Mapdt \ZA L. _ "y | 26t | — | 0—2 | —
vorrat | NN\
k= - -
e o\ o | 2fae |sofoen | 0—2 | —
NN
-]
i o 8=
Elsarok- | 177z efattt | — |o0—2 | —
o~ ] s 5> 3 g2 g

016. dbra. El kiképzés villamos ivhegesztéshez
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

Az élek megmunkalasanak alakjat az hatarozza meg, hogy milyen varrattal kell az egyes
darabokat 6sszehegeszteni. Az alakra, méretre, illesztési hézagra vonatkozo eldirasokat
szabvany szabalyozza. A szennyezddések erdsen rontjdk az iv stabilitdsat és csokkenti a
varrat szilardsagat. Ezért a feliiletek tisztitasa gondos munkat igényel. Az 6sszehegesztendd
munkadarabokat végleges helyzetiikbe rogziteni kell. (késziilék, sablon, flizés).

017. dbra. El kiképzés Y varrat

Az elektréda atméré helyes megvalasztasatél nagymértékben filigg a készitett varrat
minésége és a termelékenység. A vastagabb elektréda haszndlata nagyobb
termelékenységgel jar, de ennek hatart szab a munkadarab vastagsdga, masrészrél tul
vastag elektrodaval nem lehet hozzaférni a gyok alsé részéhez. Tul vékony elektréda esetén
az hamarabb megolvad, szétfolyik. Az elektroda megvalasztasakor figyelembe kell venni a
munkadarab vastagsagat, a varrat helyzetét, a hGelvezetés médjat. A gyakorlatban hasznalt
elektroda atmérék: 2, 2,5, 3,25, 4, 5, 6 mm az elektréda hossz 450 mm a vékonyaké 350
mm.

Az aramerdsség megvalasztasanal tobb tényezo6t kell figyelembe venni:

- Az elektréda atmérdje

- Az elektréda fajtaja

- A munkadarab anyaga

- A hegesztési helyzet

- A hegeszt6 gyakorlottsagat

- Az évszakot (kilsé munkanal)
- A gép statikus jelleggorbéjét
- Az elektréda felmelegedését
- A munkadarab nagysagat

17



VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

- Avarrat jellegét
- A hegesztési helyzetet
- Atényleges aramerdsség eltér a gépen beallitott értéktdl (hosszabb kabelek)

9 b) 9 J)

018. dbra. Hoelvezetés kiilonbézo kotéseknél

AZ ARAMEROSSEGET MEGHATAROZO SZEMPONTOK

Aramergsség

nagyobb kisebb
Hegeszt6 gyakorlottsaga kevésbé gyakorlott gyakorlott
Evszak télen nyaron
A gép statikus jelleggorbéje Kis rovidzarasi aramerdésségnél Nagy rovidzarasi aramerdsségnél
Munkadarab nagysaga nagy kicsi
Varrat jellege sarokvarratok tompavarratok
Hegesztés helyzete vizszintes Fliggdleges és fejfolotti
Kabel hossza hosszu révid

A hegesztégép lizembe helyezése el6tt meg kell gyézdédni a kdbelsaruk allapotarél, és meg
kell vizsgalni a berendezés féldelését. Rendellenesség esetén a berendezést a javitdsig nem
szabad Gzembe helyezni.

A HEGESZTES TECHNOLOGIAJA.

1. Az elektroda tartasa és vezetése.

Az elektrédanak a hegesztés sikjahoz viszonyitott helyzete dontéen befolyasolja a beolvadas
mértékét, a varrat alakjat és minéségét.
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

0719. dbra. Az elektroda tartdsa és vezetése.

- Vékonyan bevont elektrédak esetén az alfa szog = 15°

- Vastagon bevont elektrédak esetén az alfa szég = 30°- 70°

Ebben az esetben az iv a salakot felszoritja a leh(ilé varratra, igy megakadalyozza a gyors
lehiilést.

g

o

e . e ) —

5\5\%
Z

A~
ROOSNSONINAG SN K

020. dbra. Elektroda tartdsa V X dtlapolt, és sarokvarratok esetén.
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

V és X varratok esetén nem szabad oldalra dénteni az elektrodat, mert csak az egyik oldalon
lesz beolvadas. Fliggéleges hegesztés esetén, ha felilrdl lefelé haladunk, akkor alfa szog
értéke 15°. Ha alulrol felfelé haladunk, akkor az alfa és a béta szdg is egyenlé nullaval.

021. dbra. Elektroda tartdsa fliggoleges hegesztésnél.

022. dbra. Az elektroda tartdsa a fiiggoleges sikban fekvo vizszintes varrat hegesztésénél.
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VARRATKEPZES BEVONT ELEKTRODAS KEZI iVHEGESZTESSEL.

023. abra. fliggoleges sikban fekvo vizszintes varrat

Fejfolotti hegesztésnél az elektrédat az alabbi abra szerint kell tartani ugy, hogy az alfa szog
értéke 15°legyen.

024. dbra. Az elektroda tartdsa fejfeletti hegesztésnél.

A megadott szogértékek az elektréda tartdsara vonatkozdéan csak irdnyértékeknek kell
tekinteni, amelyeket a hegeszté gy médosithat, hogy a kivant varratot a legjobban tudja
kialakitani.

21
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> a)

R 1

025. dbra Az elektrodavezetési modok.

Az elektroda tartasan kivil nagy hatdsa van a hegesztésre az elektréda vezetésének is.

- A keskeny varratokat, valamint a gydkvarratokat az elektréda oldalirdnyd mozgatasa

nélkil készithetjik. (a abra)

- Szélesebb varratok esetén az elektrédaval keresztiranyu lengé mozgast végziink. (b

abra)

- Vastagon bevont elektrédak haszndalata esetén keresztirdnyu ivel6 mozgast végziink,
amely a széleknél egy kissé visszafelé hajlik, és ez a salak visszaszoritasat segiti el6.

(c abra)

- A vékonyan bevont elektrédak hasznalata esetén a keresztiranyu ivel6 mozgas elére

iranyul. (d abra)
- Sarokvarratok készitésére a haromszogu vezetés a legjobb. (e abra)

- Fuggdleges varratok készitésére a haromszogl vezetés a legmegfelelébb, ha a

gyokvarrat készitése mar befejez6dott. (e abra)

- Fuggdleges sikban vizszintes varrat készitésénél az elektrédat f abra szerint

vezetjik. A gyakorlat tapasztalata alapjan az elektrédat a varrat fels6 részén lassan,

mig az alsé részén gyorsan kell vezetni, azért, hogy megakadalyozzuk a heganyag

lecsurgasat.

- A fejfolotti varrat készitése a legnehezebb, mert az 6mledék kdonnyen lecsurog. Az
elektroda vezetése a d dbra szerint torténik, de alkalmazzak a h abra szerinti médot

IS.
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A helyes elektrodatartasnak és vezetésnek az a célja, hogy tokéletes varratot készitslnk,
amelynél jé beolvadast érjiink el, és elkeriljiik a salakzarvanyok és gazlyukak
keletkezését a varratban. Ennek elérése céljabdl az elektréda tartasat és vezetését
gyakoroltatni kell a tanulokkal.

026. dbra. Hegesztési gyakoriat, kiilobnbozd varrat helyzetekben.

Fontos kovetelmény hegesztés kozben az ivhossz allandd értéken vald tartasa. Kezdé
hegeszt6knél az ivhossz erdsen valtozé, ami a varrat minéségét rontja, mivel az iv

hosszanak valtozasaval a fesziiltség és az aramerGsség is valtozik, er6sebb lesz a frocskolés
és csunya lesz a varrat.

027. dbra. Helyteleniil tartott és vezetett elektroda dltal készitett varrat képek.
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A VARRATHERNYO ES A BEOLVADAS.

A varrat egyrétegli hegesztés esetén egy hernyébodl, tobb rétegli hegesztés esetén tobb
egymds mellé vagy folé rakott hernyobdl all. A varrathernyé egy fémréteg, amely az
alapanyagbdl és az elektréda anyagabdl képzdédik. A hernyénak az alapanyaghoz vald jo
kotése bizonyos beolvadast tételez fel. A beolvadas alatt az alapanyagnak azt a részét
értjuk, amely a hegesztéskor megémlott.

A j6 beolvadashoz sziikséges:

- Az elektréda atmérd helyes megvalasztasa
- Az dramerdsség jo beallitasa

- A sziikséges ivhossz allandé tartasa

- Az elektréda helyes tartasa és vezetése.

AT N T
a) b ¢)

d) €)
028. dbra. A feltételek alkalmazdsdra egy par példa

- a) abra a sziikségesnél kisebb aramerdsség alkalmazasa

- b) dbra a sziikségesnél nagyobb aramerésség alkalmazasa

- ¢) abra tul lassan vezetett elektrodaval készitett varrat. A varrat szélein feleslegesen
megolvadt fém helyezkedik el.

- d) dbra a szikségesnél hosszabb ivvel készitett varrat.

- e) abra a j6 beolvadashoz sziikséges feltételeket helyesen valasztottuk meg.
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029. dbra. Helyes beolvadas

HEGESZTESI SORREND

Hegesztési sorrend alatt a varratsorrendet és a rétegsorrendet értjik. Varratsorrend alatt a
szerkezeti egységek hegesztésének egymas utani sorrendjét értjiik. A jo sorrend fontos a
hegesztés kozbeni elhliizédasok minimalizaldsa miatt. Rétegsorrend alatt a tobb rétegbdl
allé varrat hegesztési sorrendjét értjiik.

031. dbra. Rétegsorrend
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A HEGESZTES MEGSZAKITASA ES UJRAKEZDESE.

A hegesztés sordn gyakran el6fordul, hogy a hegesztést megszakitjuk, majd Ujrakezdjik. Az
Ujrakezdés j6 mindségl elvégzése még a gyakorlott hegesztének is komoly feladatot jelent.
Az iv megsziinésével a varrat végén egy kis mélyedés (krater) keletkezik.

vég krater

032.dbra. Az iv megsziinésekor keletkezo mélyedeés.

A hegesztés Ujrakezdésekor arra kell tigyelni, hogy a varrat folytatasa a leheté legkisebb
mértékben térjen el a korabban készitett varrattdl kiils6leg. A helyes Gjrakezdés sorrendje
ivgyujtas a krater el6tt vagy mellett, az ivet a krater folé vissziik, itt addig tartjuk, amig azt
jol kitolti az 6mledék, ezutdn a hegesztés iranyaba visszik az elektrodat.

A HEGESZTES HALADASI SEBESSEGE.

A kifogastalan varrat készitésének egyik tényezGje a helyesen megvalasztott haladasi
sebesség, amelynek ardnyosnak kell lenni a leolvadassal. A gyakorlati tapasztalat szerint az
elektréda haladasi sebessége mindig akkora legyen, hogy a salak a dermedésben levd
varratot fedje be.
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A HEGESZTES UTANI MUNKALATOK.

A hegesztés utani munkak alatt a készitett varrat feliiletének letisztitasat értjik. A vékony
bevonatu elektrédaval készitett varrat feliiletér6l a vékony salakréteget, valamint a
frocskoléseket salakleverd kalapaccsal, drotkefével, esetleg hidegvagoval tavolithatjuk el. A
vastagon bevont elektrédaval készitett varrat fellletérél mar dermedéskor magatdl levalik a
salak, ha nem valik le, akkor a varrat nem egyenletes vizsgalata sziikséges. Tobb rétegi
hegesztésnél a varrat tisztitast kilonés gonddal kell elvégezni, mert ellenkez6 esetben
salakzarvany keletkezik. A salak eltavolitasa utan tiszta, fémesen csillogdé egymast koveté
pikkelyes varrathernyé feliiletet latunk.

033. dbra. Jol elvégzett hegesztés.

Sok esetben a varratok utdan megmunkalasdt nem engedik meg biztonsagi, és mindségi
okokbol. A varrathernyd kiilsé kinézete arulkodik a varrat minéségérél.

HEGESZTETT KOTESEK KESZITESE.

A hegesztési munka megkezdése el6tt ellendrizziik az egyéni védéfelszerelést és haszndljuk
azokat. A hegeszt6 munkahely jél elkilonitett, pld. Paravanokkal kérilvett tiikroz6dé
feliiletekt6l mentes hely.

Lassuk az egyéni védbeszkozoket:
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034. dbra. Hagyomadnyos fényvédo pajzs

A "sotét Uveg" szamozassal van, ellatva a nagyobb szam a sotétebb liveget jelenti. A
fényvédo sotét Gveg elbtt sima livegbdl készilt védbuveg talalhatd, mely cserélhetd.

035. dbra. Fényre reagdlo tiveggel rendelkezd fényvédo pajzs.

036. dbra. Védokesztyd.
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038. dbra. Labszdr és cipovédo.

A védbeszkdzok a héhatas miatt b6rbdl késziilnek a védéfelszerelés alatt pamutbol késziilt
munkaruha sziikséges.
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039. dbra. Hegesztéshez kész szakmunkas.

A hegesztés kézbeni helyes testtartds:

- Az elektrédafogét konnyedén kell a keziinkbe tartani, mig a masik kezinkkel a
véddpajzsot fogjuk,

- Az elektréda minden sziikséges mozgasat a hegeszté a kezével és nem az egész
testével végzi

- A hegesztének teljes figyelmét az elektréda tartasara, az iv és a hegfiirdé kovetésére
kell'‘6sszpontositania.

Az ivgyujtast az elektroda végének az alapanyaghoz valé hozzaérintésével, majd rovid
tavolsagra valo elhlzasaval végezziik. Az ivet ugy tudjuk fenntartani, ha az elektrodat
leolvadasi mértékének megfeleléen koézelitjik az alapanyaghoz. A tanuléknak gyakorolnia
kell az ivgyujtast. Ha az ivgyujtas és az ivtartds nem okoz nehézséget, akkor a
munkadarabon az egyenes varrathernyo felrakasat kell elvégezni, amelyhez sziikség szerint
krétaval elGrajzolunk egy egyenest. Ugyeliink a helyes elektréda, aramerdsség valasztasra. A
hegesztésnél vigyazunk a helyes elektroda szog betartasara. Prébaljuk ki a kiilonb6zé
haladasi sebességek hatdsat. Valtoztassuk a hegesztési paramétereket és figyeljik meg a
készitett varratot.
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040. dbra. Egy biztato probdlkozds.

Eqgyrétegd sarokvarrat:

b
%50 ;
\\‘ ) - *5;[ 2
7477177777 SRR\ (7717
| 2 a” 1ﬁ s

041. dbra. Sarokvarrat készitésénél a helyes elektrodatartds.

Sarok varrat esetén a két lemezt egymdsra merélegesen helyezziik el, és a varratot a
vizszintes sikban készitjik. Az atmend lemez héelvezetése nagyobb ezért ugy tartjuk az
elektrodat, hogy az tébb hét kapjon, igy egyforma lesz a beolvadas. Ezek utdn gyakoroljuk a
sarokvarratok készitését.
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042. dbra. Sarokvarrat készitése.

| varrat készitése vizszintes helyzetben.

| varrat vagy tompa varrat a legegyszerlibb varratnak tekintheté. A lemez éleit nem Kkell
elémunkalni.

Az | varratok készithetdk:

- Egy oldalréol 4 mm-es lemezvastagsagig, illesztési hézagot nem vagy igen kicsit
hagyunk.
- Két oldalrél 4-8 mm-es lemezvastagsagig, illesztési hézagot 1-3 mm kell hagyni.

Vékony lemezek hegesztésénél alkalmazzuk az egy oldalrél készitett tompa varratot (I). A 3
vagy 4 mm-es lemezek 6sszehegesztése mar nem okoz kilondsebb nehézséget, de pl. az 1
mm-es vastagsagu lemezek Osszehegesztése mar nagy gyakorlatot igényel. A vékony
lemezeket rogziteni kell, hogy az élek szembe keriiljenek és a hegesztési deformacié
hatdsara ne mozduljanak el. Ebbdl a célbél haszndljuk a flizé varratokat, amelynek hossza a
lemezvastagsagtoél fiigg. A két oldalrél készitett tompa (l) varrat esetében igen fontos, hogy
az els6 varratelkészitése utan a varrat gyok oldalarél gondosan tavolitsuk el a salakot.
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043. dbra. Tompa varrat készitésénél ldthato dtégés.

V varrat készitése:

A V varratok készitése a hegeszt6t6l nagy kéziigyességet kivan meg. A V varratoknal nagy
sulyt kell forditani a varratgyok tokéletes atolvasztasara, a varrat heganyaggal vald
kitoltésére, salakzarvanyok, beolvadasi hibak elkertlésére.

A vizszintes V varrat készitésének maddja:

- A lemezek flizése Ugy torténjen, hogy a gyokben a szabvanynak megfelel6 méreti
hézag legyen,

- A gyoOkvarratot 2,5 mm atméréjd elektrédaval hegesztjiik, keresztben ivel6
mozgassal ugy, hogy egy korte alaku nyilast allandéan fenntartsunk. A gyokvarrat
feliiletének nem szabad domborunak lenni a belsé feliiletén, mig az alsé oldalon kis
mértékben kidomborodik a lemezek sikja alda. A tokéletesen hegesztett gyoknél az
alsé oldalrol nem szabad at nem hegesztett lemez éleket latni (a abra).
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044. abra. Vizszintes helyzetd V varrat.

Fuggdleges helyzeti varratok készitése.

Fliggébleges sikon fliggbleges vagy vizszintes varratot készithetiink. Az ivgyujtas és ivtartas
hasonlé az el6zéekben ismertetett varratfajtaknal alkalmazott modszerekhez. Nagyobb
atmérgjd elektréodakat a tul nagy hegfiirdé nehéz kezelhet6sége miatt nem hasznalunk.
Altalaban a hasznalatos elektrodak 2,5-3,25. Az elektréda kivalasztasanal figyelembe kell
venni a hegesztési helyzetre vonatkozé utalast, a keletkez6 salak higfolydssagat és
mennyiségét. A hegesztési- daramot 25-30 %-al alacsonyabb értékre allitjuk.

Fliggébleges sarok varrat készitése Ugy torténik, hogy a varratgyokot alurdl folfelé hegesztjik
2,5 mm atmérdju elektrédaval, és ekdzben az elektrodat haromszog alakban egyenletesen
mozgatjuk. A varratgyok feliiletének laposnak kell lennie. A hegeszt6aram erésségét ugy kell
beallitani, hogy a leheté legkisebb ivvel lehessen a folyékony heganyagot vékony rétegben a
keletkez6 gyokvarratra felrakni. A kovetkezd rétegeket 3,25 mm-es atmérdjii elektrédaval
alurél folfelé haladva keresztirdnyl mozgatassal, és a széleknél megallva rakjuk fel.
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045. dbra. Elektroda vezetése fliggoleges sarokvarrat készitésenél.

A filiggdéleges V varrat készitése az élek megmunkalasaval kezdédik az illesztési hézag
allandésagat flzévarrattal biztositjuk. A gyokvarratot 2,5 mm-es elektrodaval készitjik,
amellyel ivel6 mozgast végziink oly médon, hogy a korte alakt nyilast allandéan fenntartjuk.
Nagyon fontos a helyes aramerésség bedllitasa. A nagyobb aramerGsség a fém kifolyasat
okozza a varratbdl. A kisebb aramerGsség az elektréda odaragadasat eredményezi.

' |
Hiz
=

046. dbra. Fiiggdleges V varrat készitése.

Csovek hegesztése
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047. dbra. Varrat készitése csovon.

A csovek hegesztése esetén a hegesztési paraméterek beallitdsa az eddigiek szerint torténik.
Az 0OsszekotendS élek megmunkaldsa fontos, mert itt csak egy oldalrél hegeszthetiink
altaldban. Az elektrédat és az dramerdsséget Ugy valasszuk meg, hogy az atégés tokéletes
legyen. Nehézséget okoz, hogy hegesztéskor a leolvadasi sebességnek megfeleléen forgatni
kell a munkadarabot és a forgatasi sebesség erdsen befolyasolja a varrat mindséget. Ha
forgatds nélkil készitjiik a varratot, akkor a varrat befejezés és kezdés okoz problémat.

TANULASIRANYITO

Tanulja meg a szakmai anyagot és a tanuldshoz kérjen segitséget oktatdjatol!
Lépésrél lépésre haladjon az elméleti anyagon és sajatitsa el a kovetkezdket:

- Hegesztés fogalma

- A bevont elektrodas kézi ivhegesztés fogalma és folyamata
- Villamos iv tulajdonsaga

- Hegeszt6 felszerelés f6 részei

- Bevont elektrédas kézi ivhegesztés fazisai

- Dinamé felépitése, elényei, hatranyai, szabalyozasa

- Hegeszt6transzformator, elényei, hatranyai, szabdlyozasa
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- A frekvencia atalakitos (inverteres) berendezés miikodése

- A bevont elektrodas kézi ivhegesztés alkalmazasa

- Elektréda bevonatok fajtai, tulajdonsagai

- Hegesztbelektrodak jelolése

- Hegesztési feliiletek el6készitése

- Az dramer6sség megvalasztasanak tényezéi

- Az elektréda atmér6é megvalasztasa

- Az elektrdda tartdsa és vezetése killonb6z6 hegesztési helyzetekben
- Hegesztéskor hasznalatos egyéni véddeszkozok

A szakmai informdcidk elsajatitasa utan segitség nélkil valaszoljon a kovetkezé kérdésekre:

- Mijellemzi az egyendramu, illetve a valtakozo6 aramu ivet?

- Milyen el6nyei és hatranyai vannak az egyenarammal valé hegesztésnek?

- Milyen tulajdonsagai vannak az egyenaramu hegeszté berendezéseknek?

- Milyen el6ny0s tulajdonsagai vannak a bevont elektrédaknak?

- Milyen elektroda tipusokat hasznalunk?

- Hogyan rendezne be egy hegeszté munkahelyet?

- Ismertesse a hegeszté berendezés 6 részeit.

- Milyen egyéni védbeszkozoket hasznalunk a hegesztésnél?

- Milyen hegesztést el6készité miveleteket ismer?

- Milyen szempontok szerint valasszuk ki az elektréda atmérdjét és a hegesztés
aramerG@sségét?

- Milyen vizsgalatokat, ellenérzést végez el a hegeszté berendezés lizembe helyezése
elétt?

- Misziikséges a jo beolvadas eléréséhez?

- Milyen varratot kapunk akkor, ha: a szikségesnél kisebb, illetve nagyobb az
aramerg@sség?

- Milyen varratot kapunk akkor, ha: tul lassan illetve gyorsan vezetjik az elektrodat?

- Milyen varratot kapunk akkor, ha: a sziikségesnél hosszabb ivvel hegesztiink?

- Mire kell Ggyelni a hegesztés Gjrakezdésekor, és mi a helyes Ujrakezdés sorrendje?

- Mi akovetkezménye a helytelen ivgyujtasnak?

- Miokoz szegélybeégést, atfolyast, atégést?

- Milyen munkdlatokat kell elvégezni hegesztés utan?

- Mi a teendd, ha: nem lehet ivet hiizni?

- Mia teendd, ha: a kabel és az elektrédafogé er6sen melegszik?

- Mi a teendd, ha: az elektréda izzani kezd?

- Mi ateendd, ha: az elektréda gyakran a munkadarabhoz ragad?

- Mi ateendd, ha: az iv er6sen serceg, az elektroda frocskol?

- Mi ateendd, ha: a beolvadas mélysége nem elegendé?

- Mi a teendd, ha: a varratban sok a salakzarvany?

Ellenérizze a valaszok helyességét, és ha hibatlanul teljesitett, akkor tovabb Iéphet a
megoldasokra. Ahol bizonytalansdgot érez ismételten nézze at az elméleti anyagot, és
kérjen segitséget az oktatotol.
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| 1. feladat:

Az el6re leszabott 4 mm vastag durva acéllemez darabokat tompavarrattal kell

o0sszehegeszteni PA helyzetben (200 mm hosszon). Végezze el a hegesztést a tapasztalatait
irja le a megadott helyre.

1.1 Hatdrozza meg az elektréda atmérét és indokolja

1.2 Hatdrozza meg a lemezek egymashoz valé rogzitésének modjat hegesztés el6tt és
indokolja!
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1.3 A hegesztési tapasztalatok leirasa.

2. feladat

Sorolja fel a képen lathaté hegeszt6 egyéni véddbfelszerelését:
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3. feladat.

A képen lathato hegesztési varratokat nevezze meg megallapitva a hegesztési helyzetet is!

N e N T ]
I{"JL.L’J.;.‘f..L/;'_/_f..’J Lol
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4, feladat.

Milyen hegesztési hibakat fedez fel és hogyan haritana el azokat!

Hegesztési hibdk a.) b.) c.)
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5. feladat.

Milyen védéfelszerelés hianyzik a hegesztést végz6 tanuldn és milyen szabalytalansagot
vesz még észre!
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| 6. feladat.

irja le a kézi ivhegesztés fazisait. Figyelemmel az elektréda tavolsagara a munkadarabtél, a
hémérséklet, fesziiltség és aramerGsség valtozasaira!
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7. feladat.

A munkadarab nagysaga (vastagsaga) hogyan befolyasolja az aramer6sség megvalasztasat?

8. feladat.

Valassza ki a betdvel jel6lt varratok kézil az abran lathatot (karikdzza be a megfelel§ betlit).
Majd az elére leszabott alkatrészeket allitsa 0ssze és végezze el a hegesztést a kivalasztott
paraméterekkel. (Elektréda tipusa, atmérGje, aramerésség) A munkadarab anyaga 6 mm-es
durvalemez.

- a.) Sarokvarrat

- b.) Domboru sarokvarrat

¢.) Homoru sarokvarrat

- d.) Aszimmetrikus peremvarrat

e.) I-varrat

- f.) 1/2V-varrat

- g.) Kett6s 1/2 V-varrat

- h.) Kettés J-varrat

- i.) Szakaszos sarokvarrat

- j.) Gyokhegesztett 1/2 Y-varrat

- k.) Kettés sarokvarrat

- 1) sarokvarrat és kett6s sarokvarrat
- m) Nem teljes keresztmetszetl U-varrat
- n.) K-varrat

- 0.) X-varrat
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MEGOLDASOK

| 1. feladat megoldas

1.1

Rutilos vastagbevonatu elektréda

Atmér 2,5 vagy 3,25 mm

A durva acéllemez jol hegeszthetd szerkezeti acél

Az aramerdsség helyes megvalasztasaval j6 mindségli szép varrat készithetd

1.2

A 4 mm-es lemezt tlizOhegesztéssel lehet egymashoz rogziteni hegesztés eldtt ami biztositja az egymashoz

viszonyitott helyzetiiket

Egyéb mechanikus rogzitést is alkalmazhatunk
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1.3

2. feladat megoldas

Hegeszt6 pajzs (fényre sotétedd)

Hegeszto kotény

Hegeszto kesztyli

Labszarvédo

Cipévéds
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3. feladat megoldas

1. sarok él varrat PA

2.V varrat PE

3. sarok varrat PB

4. sarok varrat PF

5.V varrat PF

6.V varrat PB

7. Kettds sarok varrat PA

8. V varrat PA
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| 4, feladat megoldas

a.) Szegélybeégés. Oka tll nagy dramerdsség, az elektroda helytelen tartasa, hajlasszoge és vezetése
A paraméterek helyes beallitasaval érhetjiik el a jo varrat mindséget. Javitasa a hibas rész eltavolitasaval és Gjra

hegesztésével torténhet

b.) A hegesztd varrat nem kellden ég be, nincs jo beolvadas. Oka lehet a kicsi aramerdsség, helytelen palca
atmérd valasztas, gyors elektroda haladas. Javitdsa a hibas varrat eltdvolitdsa utdn a helyes paraméterek

beallitasaval és ujra hegesztésével

c.) Heganyag lefolyas. Oka az erds aramerdsség, helytelen elektrodatartas. Javitasa a hibés varrat eltavolitasaval

és Ujra hegesztéssel

5. feladat megoldas

A hegesztést végz6 tanulon hianyos az egyéni védofelszerelés. A munka kdzben nem viseli a védokesztyiit.

Szabalytalanul fel van gyilirve a munkaruha ujja, igy égési sériiléseket szerez
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Uresig}réls rovidzaras ivkeltés roavidzarlat ivkeltés

| 6. feladat megoldas
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€gzés nincs.

7

Az elektrédaval megérintjilk a munkadarabot, ez az ivkeltés kezdete

Az elektréda csepp levdlasa

Munka v
Ivkeltés.
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| 7. feladat megoldasa

A munkadarab nagysaga a jobb héelvezetés miatt nagyobb aramerdsséggel hegeszthetd A héelvezetés modja is
indokolhatja a nagyobb illetve kisebb aramerdsség hasznalatat. Mindenesetre a probahegesztés utan indokolt a

varrat vizsgalata

8. feladat

k.) kett6s sarok varrat

rutilos 3,25 elektroda
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