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MUNKADARAB ELOKESZITESE HEGESZTESHEZ, A HEGESZTES RAJZI JELOLESE

MUNKADARAB ELOKESZITESE HEGESZTESHEZ, A

HEGESZTES RAJZI JELOLESE

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Munkahelyén torténik a munkadarabok el6készitése hegesztésre. Munkdjat az irasban kozolt
hegesztési utasitas (WPS) alapjan kell végezni. A feladat maradéktalan végrehajtasdhoz
tudnia kell értelmeznie a hegesztési feladatot, a hegesztendS anyagok tulajdonsagait, a
hegesztés hozaganyagait, a hegeszté-berendezéseket. Ismereteinek rendszerezéséhez
valaszolja meg az alabbi kérdéseket!

Milyen kotés jon létre hegesztéskor?

Hogyan csoportosithaték a hegesztéeljarasok?

Milyen hegesztési eljaras tartozik a 111, 121,131, 135, 141, 311 koédjelzéshez?

Melyek azok az adatok és koriilmények, amelyeket a WPS-ben szerepeltetni kell?

Hogyan csoportosithatok a hegesztett kotések az 6sszekotendd elemek egymdashoz
viszonyitott helyzete szerint?

Melyek a hegesztett varratok fé fajtai?

Hogyan torténik a hegesztés rajzi jel6lése?

Milyen adatokkal torténik a hegesztési varrat méretmegaddasa?

9. Melyek a hegesztend6 alapanyagok fé6bb csoportjai?
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10. Melyek a fontosabb fémek és 6tvozetek, azok jellemzé tulajdonsagaik?

11.Hogy épiil fel.laz MSZ EN acéljelolési rendszer?

12. Melyek a fémes anyagok fontosabb hékezel6 technoldgiai?

13. Milyen csoportok alapjan térténik a munkahely kialakitasa?

14. Hogyan torténik a hegesztési él kialakitasa?

15. Hogy kell a hegesztendé munkadarabot 6sszeallitani?

16. Melyek a hegesztéshez hasznalt anyagok?

17.Az egyes hegeszt6 eljarashoz milyen berendezés sziikséges, hogyan torténik annak
lzembe és Gizemen kivili helyezése?

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

A hegesztéssel kapcsolatos munkak minésége fiigg a hegeszté kéziigyességétél. Eppen
ezért rendkivil lényeges tényez6é valamely hegesztett termék mindségbiztositdsaban az a
képesség, ahogyan a hegeszt6 szoban, vagy irasban megadott utasitasokat képes kovetni.

HEGESZTESI FELADAT ERTELMEZESE

A hegesztés egy olyan technoldgiai eljards, amely soran két vagy tobb munkadarabot hével,
olvadassal, vagy nyomassal egyesitiink, Ggy, hogy a darabok kozott nem oldhatd, az
anyagok természetének megfelelé fémes (kohézids) kapcsolat jojjon létre. Hegesztéskor a
fémes alkatrészek 0sszekotésére belsé erdket, a fémek atomjait és molekuldit 6sszetartd
eréket hasznalnak fel.

A hegesztési eljarasok (1. abra) tobb szempontbdl is csoportosithaték

1. dbra. Hegesztési eljdrdsok

A hegesztés folyamata szerint:

- Omleszté hegesztés: az egyesitend6 elemek a kotés helyén megdémlenek,
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- Sajtoléhegesztés: h6- és eréhatas, vagy csak erGhatas utjan jon létre a kotés.
A hegesztés kivitelezési modja szerint:

- Kézi hegesztés,

- Fél automatikus hegesztés,

- Automatikus hegesztés,

- Teljesen automatizalt (robotrendszer() hegesztés.

A hegesztés célja szerint:

- Kot6hegesztés: két vagy tobb munkadarab egyesithetd,
- Felraké hegesztés: mellyel adott tulajdonsagu fémes feliiletet alakitanak ki.

A hegesztéshez hasonldan fémek kozott oldhatatlan kotést lehet késziteni forrasztassal is. A
forrasztas a diffizios kotés egyik fajtaja, a kotést azonban a hegesztéssel ellentétben az
alapanyagok megolvadasa nélkil lehet Iétrehozni.

2. dbra. Ldgyforrasztds eszkozei
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A forrasztas mindig egy, az alapanyagtol kiilonb6zd, kisebb olvadasponti anyaggal -
forraszanyaggal - torténik. A forrasztashoz a forraszanyagokon kivil héforras is sziikséges.
Tovabba a forrasztando feliiletek tisztitasahoz valamilyen forrasztépor vagy forrasztoviz,
amely a tisztitast kémiai uton végzi.

A forrasztas technolégiaja az alkalmazott héfok és a forraszanyag szerint csoportosithaté:

Lagyforrasztas: A forraszanyag: 6n, 6lom vagy horgany. Olvadaspontjuk 3000C alatt van, ez
egyben meghatdrozza a héfokot.

Keményforrasztas: Forrasztoanyag; a réz otvozetl kb. 820-880 °C-on, a forrasztoeziist kb.
720-850 °C-on olvad.

3. dbra. Keményforrasztds eszkozei

A felrakd hegesztést szamos helyen helyettesitheti a termalszéras (4. abra), de ez az eljaras
nem tekinthetdé hegesztésnek. Termdlszéras soran a por, huzal vagy palca alaki acélokat ,
Otvozeteket vagy nemfémes anyagokat lang, iv vagy plazma héjével megolavsztjuk ,
szlkségesetén porlasztjuk és nagynyomdsi levegbével vagy mdas hordozdgazzal az
el6készitett feluletre felszorjuk.

Az egységes értelmezés végett a nemzetkdzi szervezetek megegyeztek a hegesztési
eljarasok szabvanyos, nemzetkdzi kédjelzésében. Orszagonként mas-mas betdjellel réviditik
6ket. Ezek kozil a legfontosabbak (zardjelben a magyar rovidités):

111 Fogyoelektrddas ivhegesztés bevont elektréodaval (kézi ivhegesztés) Bl).
121 Fedett iv(i hegesztés huzalelektrédaval (FFl).
131 Fogyobelektrdodas, semleges véddgazos ivhegesztés (AFI).

135  Fogydelektrédas, aktiv védégazos ivhegesztés (AFI).
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141  Volframelektrédas védégazos ivhegesztés (AWI).
311  Gazhegesztés (oxigén - acetilén hegesztés) (G).
15 Plazmaivhegesztés (PIl).

751 Lézersugaras hegesztés (LS).

76 Elektronsugaras hegesztés (ES).

4. dbra. Termdlszords

Gyartéi Hegesztési Utasitds (WPS)

A hegesztett kotést az irasban kozolt hegesztési utasitds (WPS) alapjan kell végezni. A
hegesztési utasitas = WPS: az adott alkalmazashoz sziikséges dokumentum, amely
részletesen tartalmazza az ismételhet6séget biztositdo paramétereket.

Adatok és koriulmények, amelyek a WPS-ben szerepeltetni kell:

- hegesztGeljaras,
- hozaganyag és elGzetes kezelése,
- alapanyag és/vagy alapanyagcsoport,
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- hegesztési helyzet,

- alapanyag falvastagsagtartomanya,

- nyersdarab (lemez, cs6),

- kotéstipus,

- varratfajta, élel6készités, és illesztés,

- hdébeviteli tartomany,

- elémelegités, kozbensé hémérséklet, utéhbkezelés,
- hegesztéstechnika (ivelés nélkil v. iveléssel)
- villamos paraméterek tartomanya,

- az alapanyagra vonatkozé adatok,

- hegesztési miiveletre vonatkozé adatok.

A HEGESZTETT KOTES

A hegesztett kotés két 6sszetevobol all:

- alapanyag, vagy hegesztendé elem és a
- varrat, mely az 6mledék szilardulasa révén jon létre.

A hegesztett kotések legfontosabb csoportositdsa az 6sszekotendd elemek egymashoz
viszonyitott helyzete szerint torténik. Ezek szerint megkllonboztethet6k:

- tompakotés, ahol az elemek ugyanabban a sikban helyezkednek el;

- merdbleges kotés, melyben az elemek merélegesek egymasra, gy mint a sarokkotés,
a T kotés, a kettds T kotés és a haromlemez kotés;

- parhuzamos kotés, ahol az elemek egymassal parhuzamos sikban fekszenek, ilyen a
homlokkotés, meg az atlapolt kotés;

- ferde kotés, melyben az elemek egymassal bezart szoge tetszéleges (kivéve a 900 és
1800).

A hegesztett kotést varratokkal létesitik.

A hegesztett varratok f6 fajtai

1. - Tompavarrat (5. dbra) (kdozel azonos sikban fekvé lemezeknél), alakjat tekintve lehet V, U
és X varrat.

2. Sarokvarrat (6. abra) (atlapolt vagy egymasra illesztett,alkatrészeknél), alakjat tekintve:
domboru, hosszu és lapos lehet.

3. Elvarrat (éleikkel 6sszeillesztett lemezeknél).
Haromlemez-varrat (harom lemez k6zds élvarrata).

5. Lyuk- és horonyvarrat (két egymasra helyezett alkatrész 6sszekotésénél)
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Alak Jelolés Megnevezés Alak Jelolés Megnevezés
‘___k peremvarrat N\ | fél V varrat
22205 SN —— [ varrrat W7 fél' Y varrat
7 V varrat 7Y U varrat
: ¢ kettds V varrat 7 : 3 kettds U varrat
i, SN Y varrat URY | VY , J varrat
I kettds Y varrat : ! N kettds J varrat

5. dbra. Tompavarratok
Alak Jelolés Megnevezés
7 sarokvarrat
RN r

> N domboru sarokvarrat
7 X homort sarokvarrat

‘ LN kettds sarokvarrat
S o

6. abra. Sarokvarratok
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A varrat térben elfoglalt helyzete a hegesztési helyzet, melyet szintén nemzetkozi
betlik6dokkal jeldlik (7. abra).

5 5

PE

PF

PG

®

"~

7. dbra. hegesztési helyzetek

- PA: Fekvé vizszintes helyzet;

- PB: Harant vizszintes helyzet;

- PC: Haranthelyzet;

- PD: Harant fejfeletti helyzet;

- PE: Fej feletti helyzet;

- PF: Fuggdleges felfelé hegesztés;
- PG: Fuggéleges lefelé hegesztés
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A HEGESZTES RAJZI JELOLESE

A hegesztett kotéseket a miiszaki rajzokon egyértelmden kell jeldlni (8. abra).

A mdszaki rajznak tartalmaznia kell minden olyan adatot, amely az abrazolt targy adott
rajzfajta szerinti meghatdrozdsahoz sziikséges. Az alaki és tartalmi kovetelményeket
szabvanyok rogzitik.

8. dbra. Hegesztett kotések jelolése miszaki rajzokon

Megnevezés Varratjel Warratalak

1
Peremvarrat N

;

Egyoldali tompa I-varrat I

Egyoldalitompa V-varrat S

Egvoldalitompa 1/2 V-varral |~

Egvoldali tompa U-varrat e

Eavoldali tompa J(142 U)-varrat ud

E gyoldalitom pa Y-varral Y

E gyoldalitom pa 1/2 Y.varrat ¥

Sarokvarrat Il.

Kettds V-varrat (X-varrat) }{'

Kettds 1/2 V-varrat (K-varrat) K

K ettds U-varrat :1:

9. dbra. Hegesztett kdtések alapjelel

1. Hegesztett kotés jelképes abrazolasa

9
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A hegesztett varratra rajzjel utal, amely lehet alapjel (9. abra) és kiegészitd jel (10. abra).

A kiegészitGjelet csak akkor kell alkalmazni, ha a varratfeliilet alakjat részletesen elé kell
irni.

lMegnevezés Warratjel W arratalak Megjegyzés
. . N =] .
Sk (lemunk 31t warrat —_ '\r’ % &\\\‘ Lapas w-warrat
O ambord warratfelilet I =] Cambard wwarrat
a N7, SN
Hamoaord warratfelilet U & % Homord s arakwarrat
Ef Sikra munkat
. . F =]
hle gmunk alt warratfe lilet V/J N % ;@ w.warrat
Térésmentes vamratatmenet L ty Erintdleges
L= warratatmenet

10. dbra. Hegesztett kotések kiegészitojelei

A hegesztett kotések kiegészité adatai (11. abra)

Megnewezés Jel Fajzjel

Kérbemend wvarrat £

A warrata helyszinen készitue r

1

il

A hegesztésieljdras jeliléze
|22 4063 szennt hegas=tasi
o jala (24

Hivatkotas a szdiwvegmezdben

léwd adatakra <A ]

11. dbra. Hegesztett kétések kiegészité adatai

2. A rajzjelek elhelyezése a miiszaki rajzon (12. abra)

10
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12. dbra. Rajzjelek elhelyezése a miszaki rajzon

3. Hegesztési varrat méretmegadasa (13. abra)

Alap- és kiegészitdjel —————— A hegeszt8eljaras kédja
Varratvastagsa Varrath
ATV S ar? o882 A hegesztett kotés
\ mindségi kategoridja

L A hozaganyag jele

i &Z <---/..£./..‘./...
L
1
]

—

e o Hegesztési helyzet

13. dbra. Hegesztési varrat méretmegaddsa

Példa a méretmegadasra (14. abra)

14. dbra. Példa varrat méretének megaddsa

6 mm méretli, domboru feliletd v - varrat, 300 mm hosszon, gyodkoldalon utanhegesztve,
bevont elektrédas ivhegesztéssel
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HEGESZTENDO ALAPANYAG

A hegesztett kotéseket azonos anyagcsoportba tartozé szerkezeti anyagok 6sszekotésére
hasznaljuk.

A szerkezeti anyagok két nagy csoportba oszthaték:

- szervetlen anyagok és
- szerves anyagok.

A szervetlen anyagok az atomok kozotti kotés tipusatdl és térbeli elrendezettséguktdl
fligg6en lehetnek:

- fémes anyagok. térben geometrikusan elhelyezkedd, negativ toltésd szabad
elektronok felh6jében, kristalyracs szerkezetbe rendez6dott pozitiv fémionok
rendszere (atomok leggyakrabban térben kozéppontos, lapkozepes kobos, vagy
hexagondlis térracsot alkotnak);

- fémiivegek. uvegszerli, amorf szerkezetli anyagok, amelyek igen nagy lehdlési
sebességgel dermesztett oOtvozeteknél érheték el. Nagy mechanikai szilardsagu
tulajdonsagokat mutatnak, de nem stabil szerkezetliek;

- lvegek. kovalens kotési SiO4 tetraéderekbdl allé amorf, szilard, atlatszé anyagok.
Nagyon rideg, torékeny, alakvaltozasra képtelen anyagok;

- kerdmidk. ionos vagy kovalens kotéssel kapcsolédd elemekbdl allé szilard testek,
igen magas olvadasponttal "és rugalmassagi tényezével. Kémiailag rendkivil
ellenallék, nem alakithatdk, elektromosan szigetel6k, tliz- és kopdasallék;

- kompozitok: tarsitott szerkezeti anyagok, amelyek kiilonb6zé anyagfajtak
kombinalasaval céliranyosan megtervezett és kivitelezett szerkezeti anyagok.

A szerves anyagok o6rids molekulds vegyiletek lancolata, hdldés vagy szalas elrendezésii
anyagok, amelyeket polimereknek neveznek. Lehetnek:

- természetes polimerek (cellulézok): kiinduldasi alapanyag természetben taldlhaté
oriasmolekula;
- mesterséges polimerek (mianyagok): kiindulasi alapanyag kismolekula.

A miianyagok szintetikus, mesterségesen eléallitott anyagok, melyek lehetnek:

- hére lagyul6 anyagok (termoplasztok);
- hdre keményedd anyagok (duroplasztok);
- mlgumik, mikaucsukok (elasztomerek).

Ha valamely alapanyagot be akarunk mutatni, akkor ismertetjik a tulajdonsagait. A
kénnyebb megismerés érdekében a tulajdonsagokat rendszerezni kell.

A miiszaki életben gyakran alkalmazott csoportositasi méd:
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Fizikai tulajdonsdgok: azokat a tulajdonsagokat soroljuk ide, amelyek az anyag fizikai
allapotat tukrozik. PL: halmazallapot, slrliség, szin, hétagulas, hé-és elektromos
vezet6képesség.

Kémiai tulajdonsdgok. az anyag kémiai jellemzdit irjak le. Pl.. atomszerkezet, vegyiilési
hajlam, korréziéallosag, 6tvozhetdség.

Mechanikai tulajdonsdgok: olyan fizikai tulajdonsdgok, amelyek csak valamilyen igénybevétel
hatdsdara nyilvanulnak meg. Pl.: szilardsag, nydjthatdsag, ridegség, keménység, rugalmassag,
képlékenység.

Technologiai tulajdonsdgok: leirjak az anyagok viselkedését a feldolgozas és megmunkalas,
azaz a gyartasi eljarasok soran. Pl.: forgacsolhatésag, onthetéség, hegeszthetdség.

Hegeszthetdség: hegesztéstechnoldgiatdl fliggé alkalmassag - olyan hegesztett kotés
létrehozdasdra, amely helyi tulajdonsagai és a szerkezetre gyakorolt hatdsa szempontjabél
megfelel a kovetelményeknek.

1. A fémes anyagok rendszerezése
A gyakorlatban a fémeket tobb szempont szerint lehet osztalyozni:
a) Slirliség szerint:

- konnyifémek (p < 5 kg/dm3) PL.: Al, Mg, Ti.
- nehézfémek (p > 5 kg/dm3) PIl.: Zn, Sn, Pb, Fe.

b) Szin szerint:

- fekete fémek: vas és 0tvozo6 elemei,
- szines fémek.

c) Osszetétel szerint:

- szinfémek,
- Otvozetek.

2. Fontosabb fémek és o6tvozeteik
Ipari vasotvdzetek

Az ipari vasotvozetek vas-szén Otvozetek. A vas-szén otvozetek egyik csoportjat azok az
otvozetek alkotjak, amelyekben a szilard allapotban nem oldédé elemi szén mint vas-karbid
(Fe3C ) fordul el6. Ezek a vas-vas-karbid (Fe-Fe3C) otvozetek. A vas-vas-karbid
otvozetekhez tartoznak a 2%-nal kevesebb szenet tartalmazo acélok, és a 2...6,67% szenet
tartalmazé fehérvasak.
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15. dbra. Acélcsovek

A vas-szén oOtvozetek masik csoportjat azok az otvozetek alkotjak, amelyekben a nem
oldédo elemi szén grafit formaban talalhaté. Ezek a vas-grafit (Fe-C) 6tvozetek. A vas-grafit
otvozetekhez tartoznak a 2...6,67% elemi szenet tartalmazé sziirkevasak. A 2 %-nal
kevesebb szenet tartalmazé vas—grafit 6tvozeteknek nincs gyakorlati jelentéségiik.

l. Acélok
Az iparban a legnagyobb mennyiségben felhasznalt 6tvozetaz acél. Az acélok lehetnek:
Felhaszndlds szerint:

- szerkezeti acél: kedvezé mechanikai tulajdonsagu, nagy folydshatdrd, nagy
alakvaltozo képességu),

- szerszamacél. a mikodési hémérsékleten a keménysége nagyobb legyen, mint a vele
megmunkalt anyagé (nagy szivossag, nagy keménység).

Osszetétel alapjan:

- Otvozetlen:

- alapacél: min6ségi kovetelmény, hékezelés nincs eldirva,

- min6ségi acél: az alapacélnal a felhasznalds soran szigorubb mingségi
kovetelményeket irnak elg,

- nemesacél: nagy tisztasagu, garantalt sajatos tulajdonsagai vannak.

- Otvozott (6tvozetlen acél + 6tvoz469:

- mindségi acél: sziliciummal vagy sziliciummal és aluminiummal 6tvozott,

- nemesacél: 6tvozéanyag-tartalma meghaladja az otvozott mindségi acélok 6tvozéd
anyag-tartalmat, pl. korréziéallg, h6allo acélok.

Csillapitdsi (dezoxiddldsi) modja szerint.

- csillapitatlan (FU). nagy mennyiségld ként és foszfort, kevés mangant tartalmaz,
sziliciumot nem tartalmaz,

- csillapitott (FN): sziliciummal és mangdannal csillapitjak, igen kevés ként és foszfort
tartalmaz,

- kulénlegesen (teljes mértékben) csillapitott (FF): finomszemcsés, sziliciummal,
mangannal és aluminiummal csillapitjak.

Az MSZ EN acéljellési rendszer felépitése
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Az acélmindségek jelolésére az MSZ EN 10027-ben kétféle jelolési mod van:

a) Az acélminéségek rovid jele az MSZ EN 10027-1:2006 szerint
b) Az acélmindségek szam jele az MSZ EN 10027-2:1994 szerint

Az acélminbségek rovid jele két részbdl tevodik bssze:

A. Féjel: két csoportra oszthato

1. csoport: A jeldlés megfelel az acélok mechanikai tulajdonsagainak és felhasznalasuknak

S — szerkezeti acélok

P — acélok nyomastarto felhasznalasara

L — acélok csOvezetékekhez

E — gépacélok

B — betonacélok

Y - acélok eldfeszitett betonszerkezetekhez
R — sinacélok

D — lapos termékek hidegalakitasra

T — 6nozott termékek

M — elektrotechnikai acél

2. csoport: A jelolés megfelel a vegyi 6sszetételnek. Tovabbi négy alcsoport:

a)

b)

o)

Otvézetlen acélok, ha a Mn-tartalom kozépértéke 1%-nal kisebb. A kéd sorrendben a
kovetkez6 jeleket tartalmazza:

a C-betlit;
az eléirt karbontartalom kozépértékének szazszorosat.

Ebbe a csoportba tartoznak az otvozetlen acélok, ha a Mn-tartalom kozépértéke
legaldbb 1%, az otvozetlen automata acélok, tovdbba az o6tvozott acélok (a
gyorsacélok kivételével), ha egyik 6tvozéeleme sem haladja meg az 5%-ot. (2.2.
alcsoport). A kod sorrendben a kovetkezé jeleket tartalmazza:

az elbirt karbontartalom kozépértékének szazszorosat;

az acél jellemz6é o6tvozbinek vegyjelét, a mennyiség csokkenésének sorrendjében.
Azonos mennyiségek esetében alfabetikus sorrendben;

az otvozdéelemek tartalmat a megadott tényez6vel megszorozva és a legkdzelebbi
egész szamra felkerekitve.

Az oOtvozott acélok - a gyorsacélok kivételével - ha barmelyik 6tvozé mennyisége
meghaladja az 5%-ot. A kod sorrendben a kovetkez6 jeleket tartalmazza:

az X betlt;
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- az el6irt kozepes karbontartalom szazszorosat;

- ajellemzé otvozbelemek vegyjelét, mennyiségiik csdkkend sorrendjében

- az otvozbelemek eldirt mennyiségének kozépértékét, a legkozelebbi egész szamra
kerekitve.

d) Gyorsacélok. A kdd sorrendben a kovetkezd jeleket tartalmazza:

- HS betiket

- az otvozbelemek atlagos mennyiségét, egymastél kotdjellel elvalasztva, a kovetkezé
sorrendben:

- volfram (W)

-  molibdén (Mo)

- vanadium (V)

- kobalt (Co)

B. Kiegészitd jel:
A kiegészité jelek két részbél allhatnak.

A jel vonatkozhat az acél egyéb mechanikai tulajdonsagara, és az utana lévé jel a vizsgalati
hémérsékletet jelzi. Tovabba utal a szallitasi allapotra, pl.

- M - termomechanikusan hengerelt
- N - normalizalt vagy szabdlyos hémérsékleten hengerelt
- Q- nemesitett

Az célminbéségek szamjele (MSZ EN 10027-2)

A szamrendszerben acélcsoportok vannak. A f6 csoportok, és ezeken belll az alcsoportok
az alabbiak:

- Otvozetlen acélok, ezen beliil minéségi acélok és nemesacélok
- Otvozott acélok, ezen beliil mindségi acélok és nemesacélok.

A nemesacélok tovabbi alcsoportokat tartalmaznak, ezek a kovetkezdk:
szerszamacélok, kulonféle acélok, korrézidallé acélok, szerkezeti acélok, acélok
nyomastarté edények gyartasara - és gépacélok.

Il. Ontészeti vasak

A nyersvasak Ujraolvasztasaval, dsszetételének megvaltoztatasaval allitjak eld. Ontvények
készitésére alkalmasak.
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16. dbra. Ontészeti szlirkevas

Ontészeti sziirkevasak: fémes alapszdvetbe agyazva grafit van (16. abra). Lehet:

- lemezgrafitos szirkedntvény: jol - forgdcsolhatdé, jé korréziédllo, nyomé
igénybevételeket jol birja, kopdasalld, j6 rezgéscsillapité hatdsa van, szilardsaga kicsi,
mely a grafitlemezek finomitasaval, médositasaval (modositott, modifikalt)

fokozhaté,
- gOmbgrafitos szlrkedntvény: az egyes gombgrafitos 6ntottvasak tulajdonsagai elérik

vag meghaladjak az 6tvozetlen acél tulajdonsagait.

Ontészeti fehérvasak. a benne lévé vaskarbid (cementit) miatt igen kemény, rideg, nehezen
megmunkalhaté. H6kezeléssel temperontvényeket készitenek beldle.

Kénnylifémek és 6tvozetei

1. Aluminium és otvozetei
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17. abra. Aluminiumdétvézetek

Az aluminium nagyon konnyd, fehér szint, lapkozepes kébos térracsu, nagyon képlékeny,
korrézidallé fém. A tiszta aluminium szilardsaga kicsi (50-70 MPa), igen jol alakithatd, mert
képlékenysége nagy. Szerkezeti anyagként nem igen hasznaljak, csak ha a szilardsagat
hideg alakitassal, o6tvozéssel és hokezeléssel megnovelik. Az utébbi idében kompozit
anyagként, részecske- vagy szalerdsitéssel hasznaljak.

Az aluminiumotvozetekben leginkdbb hasznalt 6tvozé elemek a kovetkezék: Si, Cu, Mn, Mg,
Zn, Fe, Ni, Li, Ag, Zr, Sc.

Az aluminium otvozetek altalaban feloszthatok:

- ontészeti otvozetek:
e nem nemesitheték: Al-Si (2-18% ); AlI-Mg (3-10% );
e nemesithték: Al-Si-Mg; Al-Si-Cu; Al-Mg-Si; Al-Cu; Al-Zn-Mg; stb.
- alakithato étvézetek:
e nem nemesitheték: AlI-Mn (1-1,6% ); Al-Mg (1-7% ); Al-Mg-Si;stb.
e nemesithték: Al-Cu-Mg; Al-Mg-Si; Al-Zn-Mg; Al-Mg-Li; stb.

A nem nemesithet6 oOtvozetek nagyon jél alakithatok hidegen, jél hegeszthetdk,
korréziéallok. A nemesitett 6tvozetek nagy szilardsaguak.
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2. Titan és otvozetei

A titdn ezustfehér szin(, két allotrop médosulattal rendelkezé, kivaléan korroziéallé, nem
magnesezhetd, vasnal nagyobb szilardsagu, képlékeny fém. Szilardsagi tulajdonsagai
megmaradnak, ugy a nagyobb hémérsékleten (<6000C), mint 00C alatt. Hidegalakitassal
keményedik. A titdn nagyon jol ellendll a tengerviznek, nedves, savas kodzegeknek. A
feliletén képz6dd oxidhartya jé védelmet nydjt a gdzkorrézidéval szemben 4000C-ig.
Nehezen forgacsolhatd, rossz h6évezetd, igen nagy az oxigénhez, szénhez, nitrogénhez és
hidrogénhez val6 affinitdsa. Csak védégazban, vagy vakuumban onthet6, vagy hegeszthetd.
A titdn kompatibilis az emberi szervezettel, ezért csontprotézisek készitésére nagyon
alkalmas.

Szilardsaga otvozéssel (Al, V, Sn, Mo, Zr, Cr, Fe stb,) és hbékezeléssel jelentés mértékben
novelhetd. A titdn-otvozeteket féképpen rakéta-, replil6gép-, lrhajo-elemek; élelmiszer és
hlitéberendezések gyartasaban alkalmazzak.

Szinesfémek és dtvozeteik
1. Réz és dtvozetei

A réz lapkozepes kobos térracsu, 8,94 g/cm3 slirliségli, 1083 0C-on olvadé, kivaléan
alakithato, korréziédllg, kitliné elektromos dram és hévezeté képességli, kozepes
szilardsdgu voros szinl fém. A tiszta réz rossz oOntési tulajdonsagokkal rendelkezik,
konnyen kialakulnak gaz és salak zarvanyok, a szilardsaga meg viszonylag kicsi. Alakitott és
lagyitott allapotban a mechanikai tulajdonsagok javulnak. A hidegalakitds hatasara a réz
szilardsaga jelentésen megné a felkeményedés folytan. A hidegalakitas utani lagyitas (600-
8000C- val6 hevités és vizben hiités) ad a legjobb eredményt. A réz nagyon jol ellendll a
korréziénak nedves, vizes, szerves savas, fustgazas kozegeknek.

A szilardsdg, szivdssag, onthetéség, forgacsolhatésag, korr6zidalldsag stb. céljabdl a rezet
sokrétlien otvozik a kovetkez6é elemekkel: Zn, Sn, Al, Mn, Ni, Pb, Fe, Si, Be, Ti, P, (kis
mértékben Cd, Cr, Ag-al). A réz 6tvozetek a kdvetkezé négy nagy csoportba osztalyozhatok:

- sargarezek;

- bronzok;

- kilonleges rézotvozetek;
- réz alapu kompozitok.
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18. dbra. Rézotvozetek

A sdrgaréz a réznek a horgannyal 6tvozott (Zn=5-45%) anyaga, mas elemek kilénboz6
tulajdonsagok feljavitdsa célbél vannak jelen. 39% Zn tartalomig igen képlékeny, hidegen és
melegen jol alakithatd, hegeszthet6 és aranylag jél ontheté. Nagyobb Zn tartaloml (38-45%)
jelent6sen emeli a szildrdsagot, de csokkenti az alakithatésagot. Ezen szerkezetet csak
melegen lehet jél alakitani. Az 6tvoz6é elemek kozil az Al noveli a keménységet és
szilardsagot, Mn, Sn a korrézioallésagot, Ni a szilardsagot, Fe a szivossdgot, Pb a
forgacsolhatosagot.

A bronzok a legrégibb id6k (kb. 5000 év éta) 6ta haszndlt o6tvozetek (bronzkorszak).
Kezdetben csak a réz-én (Cu-Sn) otvozeteket nevezték bronznak, de ma az 6sszes két vagy
haromalkotés réz otvozetet bronznak nevezik, a horgannyal 6tvozott sargarézen kivil. A
gyakorlatban legtobbet hasznaljak az o6n, aluminium, mangan, szilicium, berillium, élom
bronzokat, de vannak kadmium, krém, ezist bronzok is. A jél alakithaték, de nagyobb
0tvoz4 elem tartalom noveli a szilardsagot és kopdasallésagot. Altalaban a bronzok fé elénye
a nagyon jO korrézié ellendllasuk vizes, tengeri vagy atmoszférikus koézegben, jo
kopasallosaguk és alacsony sirlédasi tényezdjiik.

A bronzokat altalaban ontott, vagy képlékenyen hidegen alakitott allapotban hasznaljak,
nagyon j6 forgacsolasi tulajdonsagokkal rendelkezve.

Az on-bronzok 2-14% Sn-t tartalmaznak, nagyon jé mindségliek, nagyon jol ontheték és
hidegen kivaléan alakithaték hengerléssel, hazassal.

Az aluminium-bronzok, 5-10% Al-ot tartalmaznak. Ezen bronzok szilardabbak, nagyon jé a
kopas és korrézidallésaguk, szivosak, koénnyen ontheték, mert higfolyosak, szik
hémérsékletkozben dermednek, nem hajlamosak a dusuldsra, de ugyanakkor jol alakithatok.

A sziliciumbronzok (4% Si) mechanikai tulajdonsagai, korrézidadllésaga kedvezéek, jol
hegeszthetbk, olcsok.
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Az Jlom-bronzok speciadlis keverék otvozetek, a gyakorlatban 5-25% Pb bronzokat
hasznalnak, acélperselybe 6ntve, motorok, mozdonyok, turbinak stb. csapagyak készitésére.
A j6 csuszasi tulajdonsagai a kulonleges szovetszerkezetnek koszonhetéek, az altal, hogy a
keményebb Cu szemcsék lagy Pb alapanyagba vannak agyazva.

2. Horgany és otvozetei

A horgany (Zn) rideg, kis szilardsagu, 130-180 0C-on alakithatd. Lemezek, csévek huzalok
eléallitasara alkalmas. J6l onthetd, korrozioalld, jol tapad mas fémekhez. Ellenall a 1égkori és
tengervizi korr6zidnak. Nyomdaiparban lemezek készitésére, altalaban acéllemezek
bevonasdara hasznaljak.

Otvizetei:

- Aluminiummal ZnAl 4; ZnAl4Cul; ZnAl10Cu2 stb. jol froccsonthetdk, fémformakba,
precizios alkatrészek készitésére.

- A ZnAl10C5Mg o6tvozetet csapagyaknal hasznaljak,

- A ZnCd40 meg adalékanyag Al és Mg otvozetek forrasztasahoz.

3. Olom és 6tvozetei

Az o6lom (Pb) a nehézfémek csoportjdba valé (p=11,38g/cm3), lagy, kis szilardsagu, jol
alakithatd, nem keményedd, kitliné korréziéallé fém. Fébb o6tvozetei a betlifém (Pb-Sn-Sb)
és az 6lomalapu csapagyfém.

4. On és Gtvozetei

Az 6n (Sn) kis szilardsagu, korrézié és savalld, nagyon képlékeny fém. Szerves anyagoknak
nagyon jol ellendll, ezértaz élelmiszeriparban csomagoldsra hasznaljak, sztaniol lemezként,
vagy konzervdoboz bevonataként. Az én 6tvozeteit ldgyforrasz anyagként (SnPb5-60% ) vagy
csapagyfémként alkalmazzak.

A fémes anyagok tulajdonsdgainak megvaltozasdt a fém szerkezetében végbemend
valtozasok idézik el6. A fém szerkezetét az anyagi részecskék bizonyos csoportosulds
szerinti elhelyezkedési rendje szabja meg, amelyet kristalyszerkezetnek neveznek. Ennek a
kristalyszerkezetnek a valtozasatol fiiggnek a fémes anyagok tulajdonsdgai. A fémes
anyagok szerkezetének megvaltoztatdsat - ami tulajdonsagvaltozast okoz - hékezelésnek
nevezzik.

3. Fémes anyagok hékezelése

A hékezelés célja a munkadarabok szovetszerkezetét és ezzel egyitt a tulajdonsagait ugy
modositani héhatdssal, hogy azok a rendeltetésiiknek megfelel6 igénybevételekkel szemben
ellendlljanak, vagy elésegitsék megmunkalhatésagukat.
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19. abra. A hokezelés fo folyamatelemer

I. Az ipari vasOtvozetek hékezelései

Az ipari vasétvozetek hokezelései az elérhetd tulajdonsdgvdltozdsok szerint:

Acélok hokezelései

1. Teljes keresztmetszetl hokezelések:

a)

b)

Q)

Egynemdsito hokezelések. finom, egyenletes szovetszerkezet létrehozdasa érdekében.

Fesziiltségcsbkkentés: az el6z6 alakité miveletek, valamint a hidegalakitasok utan a
munkadarabban visszamarado fesziiltségek célszerli nagysdgra valé csokkentése.
Ujrakristalyositas: a hidegen alakitott és keményedett anyag keménységének
csokkentése, a keménység megsziintetése, az acél kilagyitasa és a deformalddott,
alakitott szemcsék Gjrakristalyositasa.

Lagyitas: az acél leglagyabb allapotba hozdsa, a megmunkalhat6sdag megkonnyitése.
Diffaziés izzitds: a koncentracié-kiulonbségek megsziintetése, az acél
egynemlisitése, homogenizalasa.

Keménységfokozo hobkezelések, edzések: az acél teljes tomegében a lehetd
legnagyobb  keménység létrehozasa. Edzési fesziiltségek (gyors hiités,
térfogatvaltozas) keletkeznek, melyek csdkkentheték:

az edzett acél Ujrahevitésével — megeresztés (kis- és nagy hémérsékletd),
kilénleges edzéssel.

Szivossdgfokozo hdékezelések: a szilardsagi tulajdonsagok novelése, minél finomabb
szemcsézetl, homogén (egynemd) szovetszerkezet kialakitasa.

egy lépésben: normalizdlas — az egyenlétlen, eldurvult szoOvetszerkezet
egyenletessé, finomszemcséssé alakitasa,

két lépésben: nemesités (edzés + nagy hémérsékletlii megeresztés) — szivdssag
novelése, szemcseszerkezet finomitasa.
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2. Feliileti hékezelések, kérgesito eljdrdsok: a munkadarab feliiletén néhany mm vastag,
kemény, kopasall6 vagy egyéb kiilonleges tulajdonsagu kéreg létrehozasa.

a) Osszetételt nem valtoztaté modszerek: edzhet§ acélok kérgesitése — feliileti edzések
- langedzés
- indukcios edzés

-  martéedzés.

b) Osszetételt valtoztatd modszerek: a munkadarab feliletének 6sszetételét tervszeriien
valtoztatjak a belsejének valtozatlansaga mellett.

- betétedzés: nem edzhetd acélok fellleti edzése (cementalds + edzés + megeresztés)
- nitriddldas. a munkadarab feliiletén kemény kopasalldé réteg létrehozasa
nitrogéndiffazioval.

Ontészeti vasak hékezelése
1. Szirkevasak hékezelése:

- Fesziiltségcsokkento izzitds: karos elhtizodasok, fesziiltségek csokkentése-

- Ldgyitds. gyors hiités kovetkeztében kialakulé fehérkéreg megsziintetése.

- Keményito hokezelés: keménység és kopdasallosag novelése.

- Szivossdgfokozo hdkezelések. az ontdttvas mechanikai tulajdonsdgainak javitdsa —
normalizalas, nemesités (edzés + nagy hémérsékletli megeresztés).

2. Fehérvasak hékezelése — temperalas (fekete, fehér).

Il. Réz és dtvozeteinek hokezelése

Ujrakristdlyosito ldgyitds: hidegalakitassal |étrehozott keménységet, szilardsagot, illetve a
kisebb nyulast, villamos vezet6képességet sziintetik meg.

Feszliltségcsékkentés: karos fesziiltségek csokkentése.
Homogenizadlo izzitds: heterogén szerkezetl 6tvozeteknél a kristalydusulasok csokkentése.

Nemesités: jobb szilardsagi tulajdonsdgok elérése, kivaldsos keményedés, illetve a
kristalyracsok atalakitasa révén.

lll. Kénnylifémotvozetek hékezelése:
1. Aluminiumotvozetek hékezelése:

Ldgyitds. a hidegen alakitott 6tvozet Ujrakristalyosodik, keménysége csdkken, alakithatésaga
nd, belsé fesziiltségei felolddédnak.

Nemesités: szilardsdg novelése, a nyulas jelentés csokkenése nélkiil (oldé (homogenizald)
izzitds + gyors hités + kikeményité megeresztés).
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2. Titanotvozetek hékezelése:

- Ujrakristalyositas.
- Nemesités.

MUNKAHELY KIALAKITASA

A hegesztés munkateriiletét az alkalmazott gép-, berendezés és anyag kell kialakitani. A
munkahelyen a kozlekedési utak szélessége, teherbirasa és szabad magassaga biztositsa a
személyek kozlekedésének és a hegesztési tevékenységhez kapcsoldodé anyagmozgatas
biztonsagat.

A munkavégzés helyének, biztonsagos megkozelitésének feltételeit meg kell teremteni. A
hegesztési munkahelyen a be- és leesés elleni védelmet mdlszaki megoldassal (korlat,
elkerités, lefedés, allvanyzat stb.) kell biztositani.

Az ideiglenes energiahordoz6 vezetékeket (villamos, gaz, viz) tgy kell elhelyezni, hogy azok
ne okozzanak botlasveszélyt, és a sérilésnek kitett helyeken mechanikai védelmiikrél
gondoskodni kell.

Munkahelyi kdvetelmények

helyszin:
e talajszint alatt tilos p>1-égheté gazt hasznalni
e padlészint alatti terek esetén csak folyamatos gazérzékeléssel lehet munkat
végezni
- nyiltivi hegesztésnél térelvalaszto:
e sugarzast elnyeld
e nem éghetd
e rogzithet6
e min 150 mm, 1800 mm magas
- elGirdsszerd padozat:
e csUszasmentes
e egyenletes feliiletd
e nem égheté anyagl
o telepitett munkahelynél min 4 m2
e anyagok, eszkozok elhelyezhet6ségét biztositva
- vilagitas: megvilagitds er6ssége Emin =300 [lux]
- klima:
o szell6ztetés:
o természetes
o mesterséges (helyi elszivas)
o (el6melegitett levegbvisszapotlassal)
e huzatmentes kialakitas: nem befolyasolva a technolégiai paramétereket és a
hegeszt6 kdzérzetét.
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HEGESZTESI EL KIALAKITASA

A hegesztett varratokat az Ugynevezett hegesztési illesztés altal alakitott térben készitik el.
A hegesztési illesztés a munkadarab elemeknek a hegesztés helyéiil kijelolt és a tervezett

varratnak megfelelGen kialakitott felilete.

VGgbTef Felsé é  [eblezési
5239

Vagott

vastagsag

& ,
| 2 Gyokszalag-
S5 magassaq
)

s O
. -

Also &l
Végolt felilet

20. dbra. hegesztési él kialakitdsa

1. A hegesztési illesztés fobb jellemzoi

Lemezélek el6készitése lehetséges a vagdssal egyitt, vagy kilon. A darabolé eljarast és a
vaghato vastagsdgot alapvetéen a lemez, ill. idomszelvény anyaga hatdrozza meg. A vagott
alkatrész pontossdga igen fontos, mivel a gydrtmany pontossagat alapvetéen ez hatdrozza

meg.
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21. dbra. Hegesztési illesztés jellemzdi | varrat és Y varrat esetében

2. Lemezek darabolasa (darabolasi modok)

Vagaskor a szerkezeti anyagok geometridgjat az anyagfolytonossdg megsziintetésével

valtoztatjak meg.

Az anyagrészecskék kapcsoldédasanak helyi megszakitasa alakité-, forgacsolé-, termikus-
vagy er6ziés vagassal torténhet.

Ezek koziil az alakito-és a forgacsold vagas szilard, elmozduld élekkel, mig a termikus- és
az erdziés vagas jellemzéen nem szilard, ataramloé kozegekkel valésul meg. Ez utdbbi
esetben a cseppfolyds, légnemii vagy plazma allapoti vagékodzeg tartalmaz(hat) kemény,
apré szemcsés szilard részecskéket.

Az alakité-és az erdzids vagas szamottevé héhatas nélkiil, mig a forgacsolé- és a termikus
vagas jelentés héhatassal - és ezaltal bizonyos mérték(i anyagszerkezet-moddosulassal -
megy végbe. Az alakité vagdast is kisér(het)i anyagszerkezet-valtozds a hidegalakitasi
keményedéskovetkezményeként

alkalmazdsa sordn ami a

Valamennyi eljaras

s

vagasi keletkezik anyagveszteség,

vagy savmaradék, forgacs, termikus folyamat reakcidoterméke vagy lekoptatott részecske
lehet.

Alakité vagas

Mechanikai fesziltségek hatdsat érvényesité alakitd vagasok (22. 4abra)
alakvaltozas, ill. repedésterjedés elGidézésével valasztjak szét az anyagdarabokat.

képlékeny

A nyir6-és ékvagds az anyagok képlékenységét, a torévagas a képlékenység hianyat - a
ridegséget - hasznalja ki a vagasi fellilet Iétrehozasahoz.
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22. dbra. Alakito vdgdsok

Mind a forgacsold, mind az alakit6 vagasok megvalésitasahoz fontos a megfelel6
szerszamgeometria (élszogek) és a megmunkalandd anyaghoz képesti kelléen nagy
szerszamkeménység (kopdasallésag, megeresztésallosag).

Forgacsol6 vagas

A forgacsol6 eljardsok (23. abra) kozul a keresztiranyd esztergalas leszird valtozata
ridszerd, a tarcsamardval végzett valtozata palastmaras keskeny lapszerd gyartmanyok
darabolasara alkalmas.

Tipikusan vagasi eljarasok a flirészelés kilonb6zé valtozatai és a keskeny tarcsaval végzett
abraziv gyorsdarabolasok.

Termikus vagas (24. abra)

Termikus vagassoran égheté gdz és oxigén keverék elégetésébdl keletkezé langnak,
elektromos iv segitségével létrehozott technikai plazmanak nagyhémérsékletét vagy sajat
hémérséklettel nem rendelkezé fékuszolt |ézersugarzas anyagbeli abszorpcidjanak hevité
hatdsat hasznaljak a vagorés kialakitasahoz.
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23. dbra. Forgdcsolo vdgads

Ldngvdgds (3...50 mm vastagsagig): A langvagasnal a melegité lang az anyagot a gyulladasi
hémérsékletére felmelegiti, majd a vagashoz sziikséges oxigén sugar ezt elégeti és kifajja
vagasi rést alakitva ki. A langvaghatdsag jelentésen fiigg az anyag 6tvozéitdl.

Plazmavdgds (1...100 mm vastagsagig): Vagoépisztolyban villamos ivben létrehozott
gazplazma a vaganddé anyagot megolvasztja, kinetikai energidja és az erre alkalmazott
segédgazok a megolvadt anyagot a vagérésbdl kifujja.

Lézervdgds (1...30 mm vastagsagig): Lézervagasnal a lézersugarat az anyag fellletére
fokuszaljak, a vagando anyag a felheviil, megolvad, elpdrolog, a segédgaz a megolvadt,
elparolgott anyagot a vagasi résbdél eltavolitja (Iétezik |ézeres oxidaciés vagas is, ahol az
acélanyagok oxidacids, exoterm héfolyamatat lézersugar tartja fenn)

Az emlitett kozegek dominans anyagra valé hatasa alapjan a langvagast égetdé(oxidalo), a
plazmavagast omleszté (olvasztd), mig a lézervagast g6zologtetd (parologtatd) vagasnak is
nevezik.

Vizsugaras vagas (25. abra)

A nagynyomadsu viz kinetikai energidja (adott esetben abraziv anyag adagolasa mellett) a
vizsugar szélességének megfelel§ vagorésben a vagandé anyagot erodalja.
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24. dbra. Termikus vdgdsok

29



| MUNKADARAB ELOKESZITESE HEGESZTESHEZ, A HEGESZTES RAJZI JELOLESE

25. dbra. Vizsugaras vdgds

A HEGESZTENDO MUNKADARAB OSSZEALLITASA

A kifogastalan kotés el6feltétele, hogy a kotés helyén és annak 20...40 mm-es

kornyezetében a feliilet ne legyen szennyezett (26. abra). A leggyakrabban el6forduld felileti
szennyezések - az olaj, a zsir, a festék, a rozsda, a reve és a nedvesség - a varratban
rendszerint gdz - és salakzarvanyokat idéznek el6. A felrakand6 feliiletet és az
0sszekotendd lemezszéleket fémtisztara kell el6késziteni (26. abra).
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26. dbra. Fémtiszta feliilet

A szennyezések mechanikus és/ vagy kémiai Uton tavolithatok el.
El6készitések fajtai
1. Mechanikai el6készités (27. abra)

- korongokkal és kefékkel (csiszolas, fényesités, kefézés, lemezkorong, gumiszovet
korong, gyapjukefe),

- csiszol6szalagokkal,

- szemcsefuvassal és szemcseszérassal.

2. Tisztitas, zsirtalanitas

- oldészerekkel,

- vizes oldatokkal,

- lugos oldatokkal,

- elektronikus zsirtalanitas,

- tisztitas emulzidkkal,

- tisztitds g6zsugarral és leégetéssel.
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27. dbra. Mechanikai elokészitések

3. Pacolas: a fém fellletén képzodott oxidos szennyezddéseket (revét, rozsdat) savakkal
tavolitjak le (savas oxidmentesités).
Oblités: a munkadarab feliiletére tapadt szennyez§ anyagoknak eltavolitasa.

5. Szaritas: az oblitészer eltavolitasa, kiszoritasa a munkadarab feltiletérdl.

A hegesztend6 anyagszéleket a hegesztés el6tt illeszteni (illesztési hézaggal), majd
helyzetiikben rogziteni kell szoritékkal vagy flizévarratokkal.

Az illesztés az egyes alkatrészek egymashoz viszonyitott helyzetének ideiglenes rogzitése.

Az illesztés masik célja, hogy a hegesztett kotés helyén az illesztési hézag a kotés teljes
hossza mentén azonos, eldirt értékii legyen. Ez pedig a kotés mindsége (josaga)
szempontjabol dontd.

Az esetek nagy tobbségében flizOvarratokkal (28., 29. dbra) rogzitjiik az egyes darabokat
egymashoz. A flizé- (rogzité-) varratok tavolsdga az anyag mindségétdl, vastagsagatol
fliggben a lemezvastagsag 20...35-sz0rdse lehet, hosszuk pedig 10...20 mm. A flizévarratok
végét koszoriilni kell.
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28. dbra. Flizovarratok elhelyezkedése

Finomlemezekhez fiiz6 pontkotéseket célszerli hegeszteni. A fiizOvarrat olyan szilard legyen,
hogy az 0sszeflizott elemek szallitas, mozgatas, forgatds kdzben ne essenek szét. A flizdvarrat
sz¢élességét €s dombortsagat azonban korlatozza az, hogy készrehegesztés alkalméval ezeket
a kotéseket az eldirt "rendes" munkarenddel fel kell tudni olvasztani, ill. Ujra beolvasztani,
hogy a végleges hegesztett kotés kialakuljon.

29. dbra. Helyes fiizési sorrend vékony lemezek esetében

A fliz6varratok ott legyenek, ahol a késdbbi hegesztés soran jol hozzaférhetdk, biztosan
atolvaszthatok. Bonyolult alaku, kényes szerkezetek flizéséhez flizési sorrendet kell késziteni.
A flzdévarratok készitésekor az alapanyag mindségéhez, vastagsdgahoz valasztjuk a
hegesztéanyagot ugy, mintha készre hegesztenénk, de pl. tompa V varratok esetében a
varratvalyut kb. 1/3 részben kell kitolteni.
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A fazdvarratok elkésziilte utan ellendrizziik a méret- és az alakpontossagot, és kijavitjuk a
hibakat, pl. ha egyenetlen vagy nagy a varrat, akkor lekoszoriiljiik (megszakitasokkal, hogy az
anyag ne heviiljon tal és edzddési repedés stb. ne keletkezzék). Készrehegesztés eldtt
gondosan megtisztitjuk a flizévarrat feliiletét, ill. azt a tertiletet, ahol a készrehegesztés késziil.

Vastag lemezek és hosszu varratok esetén a fliz6varrat helyett szétnyitassal kell a lemezeket
bedllitani (30. abra). A szétnyitas mértéke a lemezvastagsag és hossz fliggvénye.

Atlapolodas e

Hegesztés elotti helyzet Hegesztés utani helyzet A szétnyitas mértéke X
szétnyitas nélkiil

30. dbra. H6 okozta elhtizodds megelozése

6 mm-nél vastagabb anyagok esetén szamolni kell azzal, hogy a varrat h6hatasa az anyagot
elhlzza. Ezért a munkadarabokat ellentétes iranyu szogeléssel kell 6sszeilleszteni (31. abra),
igy a héhatas miatti ellentétes irdnyu deformacié kovetkeztében a kivant sikbeli szoghelyzet
all el6. Technolégiai lehetéség még a feszit6késziilék alkalmazasa és az illesztési hézag
zardédasanak megakadalyozasa.

Az Osszeallitds pontossaganak ellenérzése

Egyenes szakaszok mérésének legegyszer(ibb médja a vonalzéval valé mérés. A mérés
pontossaga, adott hosszUsagu vonalz6é esetén filiggetlen a vonal hosszatél, értéke -
megfeleléen pontos 1 mm-es beosztasu acélvonalzé esetén - =+ 0.14 mm. Ez
tulajdonképpen nem mds, mint a leolvasds rendszeres hibdja. Ha a mérendd egyenes
szakasz hosszabb, mint az acélvonalzd, akkor a mérést csak tobb [épésben tudjuk
elvégezni, s ez megtobbszorozi a rendszeres hiba nagysagat, sét tovabbi hibaforrasként
léphet fel az egyenes szakasz tObb részre osztasakor elkeriilhetetlenil fellépd hiba is. Fa-,
vagy mulianyagvonalzoé a gydrtasi pontatlansagok, illetve a nem megfelel6 mérettartas miatt
(vetemedés stb.) preciz mérésre nem alkalmas.

Egyéb nem allithaté mérdeszkozok: ilyenek a mérShasdbok, mérélécek, mérészalagok. Ezek
az eszkdzok hosszméretek mérésére alkalmasak. Hasznalatuk mérési pontossdga a
beosztasuktol fliggéen milliméter nagysagrendd.
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31. dbra. Szogelfordulds megakadalyozdsa

Allithatd méréeszkozok legelterjedtebb tipusa a toléméré (32. abra). A leggyakrabban
hasznalt tolomérce 0-150 mm hossz mérésére alkalmas. Alkalmas kiils6 méretek, belsé
méretek és furatok mélységének mérésére. Az egyszerlibb tolémércék ndniusz-skalaval -
lehetévé teszi a méretleolvast - késziilnek a leolvasds pontossdganak novelése céljabol. A
méretek 0,1, 0,05, vagy 0,02 mm pontossaggal olvashatok le.
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32. dbra. Tolomérd
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A noéniuszos tolomérce részei:

Kilsé mérdépofa: kiills6 méretek mérésére hasznalatos

Bels6 pofa: belsé méretek mérésére hasznalatos

MélységmérS: mélység mérésére hasznalatos

F6 beosztas (mm)

F6 beosztas (hivelyk)

Noéniusz (mm)

Néniusz (hivelyk)

Rogzité: a mozgo rész rogzitésére szolgal a pontos leolvasdas megkonnyitése céljabol

O N WU AWN=

Pontosabb az 6rds tolémérce. A legljabb tolomércék digitalis folyadékkristalyos kijelzével
késziilnek. Ezek nagyobb pontossagot, konnyebb leolvashatdsagot biztositanak.

A szogek nagysagat szogmérdével mérjiuk (33. abra). A sz0g magassagat a szogszarak
egymashoz valé viszonya hatdrozza meg. A gyakran el6fordulé szoégeket (300, 450, 600,
120 o) - fényrés alapjan - nem allithaté (merev) szégmérével, szogidomszerekkel
ellenérizzik. A nem nagy pontossdgot igénylé szogek mérésére a mozgédszdaras szogmérét,
pontosabb mérésére a mechanikai (egyetemes) szogmérét hasznaljuk.

33. dbra. Sz6gméro

A HEGESZTESHEZ HASZNALT ANYAGOK

A varrat megfelelé szildrdsaga (szakszerld hegesztést alapul véve) nagymértékben fligg az
alapanyag j6é el6készitésétél. Ezen tulmenden fontos az alapanyag szilardsagat megkozelité
szilardsagu varrat kialakitdsahoz a megfelel6 hozaganyag megvalasztasa is.
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Kiilénb6z46 hegesztési eljirasok hozaganyagai

1. Bevont elektrédas ivhegesztés:

Az elektroda:

a) A hegesztendd6 anyagtdl fligg6en lehet acél, réz, aluminium

b) Huzal méretek: @ 2...5 mm; L 250...450 mm

¢) Bevonat: ivstabilizdlé, véd6gaz- és salakképzé, o6tvoz6 anyagokat tartalmaz (a
bevonatbdl és a huzalbél salak keletkezik, mely védi a varrat felliletét)

d) Bevonat tipusai:

A, savas — vastag bevonattal finomcseppes anyagatvitel, lapos sima varratot
eredményez. Korlatozottan alkalmas kényszerhelyzet(i hegesztésre, a varrat
hajlamos a melegrepedésre.

C, celluloz — kilonosen alkalmas fligg6leges helyzetben felllrgl lefelé
hegesztésre.

R, rutilos — nagyobb cseppekben olvad le, alkalmas vékony lemezek
hegesztésére minden helyzetben, kivéve fligg6legesen felllrél lefelé.

RR, rutilos vastag — kivalo ivgyuljtasi tulajdonsag, finoman pikkelyezett,
egyenletes varratfeliilet jellemzi.

RC, rutil-celluléz — alkalmas fliggéleges helyzetben feliilrél lefelé
hegesztésre.

RA, rutil-savas — f6leg vastag bevonati elektréddk, alkalmasak minden
hegesztési helyzetben, kivéve fliggdleges felilrél lefelé hegesztés.

RB, rutil-bazikus — els6sorban vastag bevonatu elektrédak kedvezé
mechanikai tulajdonsdggal. Alkalmazhaté minden hegesztési helyzetben,
kivéve fliggblegesen feliilrél lefelé.

B, bazikus — A varrat titémunkadja nagyobb, a repedéssel szembeni ellenallasa
kedvezdébb, mint mas bevonatu elektrédaé. Alkalmas fuggéleges felulrél lefelé
hegesztésen kivil minden hegesztési helyzetben.

2. Fogyodelektrédas, semleges véddgazos ivhegesztés

Védogdz

a) Argon (j6 ivgyujtas, olcsé)
b) Hélium (nehezebb ivgyljtas, koltséges, nagyobb sebesség, hatasos védelem fej feletti
hegesztésnél)

Hozaganyag

¢) dobra csévélt, 0,6...3,2 mm-es huzal
3. Fogyoelektrédas, aktiv védégazos ivhegesztés

Védogdz

a) Széndioxid
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b) Gazkeverékek (argon, oxigén és széndioxid)
Huzalelektroda

a) Tomor vagy toltott kiviteld 0,8...2,4 mm atmérdjd huzal, az acél alapanyagu huzal Si
és Mn otvozdlket is tartalmaz, hogy az 6tvozé kiégést potoljak, feliilete rézzel van
bevonva.

4. Volframelektrodas, semleges véddgazos ivhegesztés

Védogdz

a) Argon, hélium vagy a kett6 keveréke
Elektroda

a) Magas olvadaspontu (3360 Co) volfram rad, atméréje 1...4 mm
Hozaganyag

a) Lehet huzal vagy padlca, acélok hegesztéséhez kissé otvozott acél
5. Gazhegesztés

Hegesztégdz

a) Elsésorban acetilént haszndlnak, palackban tarolva, acetonban oldva
b) Ritkdbban foldgazt, propant, butant - ezek hételjesitménye kisebb
c) Oxigén: szintén palackban taroljak

e

Hegesztopdlca: a hegesztend6 fém anyagdnak megfelel6 méretre leszabott, csupasz huzal,
amelynél kdvetelmény a nyugodt leolvadas és frocskolésmentesség

Folydsitoszer: dntottvas, szines— és konnylifémek hegesztéséhez sziikséges
6. Fedett ivii hegesztés
Elektroda

a) Huzal: @ 2...12 mm, gyengén 6tvozott acél
b) Szalag: 15...180 mm széles, felrakd hegesztéshez

Fedopor
a) Kulonféle fémoxidok keveréke. F6 alkotdk: Al203, CaO, MgO, SiO2

Hegfiirdd timaszok: Az olvadék kifolydsat akaddlyozzak meg, rézlemez vagy fed6por parna
hasznalatos
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HEGESZTO BERENDEZESEK

1. Gazhegesztés
A gazhegeszté-berendezések (34. abra)fé részei a gazpalackok, a nyomdascsokkenték, a

toml6k és a hegesztépisztoly.

Palack=  Nvomds—
5Z8iep cabkkentok

-
Hizfonsdgl
eidtéTek

. Oxigén
£goref pafack

Munkadarah -
HRagars / Acetilén
GEztdmick poigck

N

34. dbra. Gdzhegeszto-berendezés

Cxigénszalap

A hegesztoberendezés lizembe helyezésének lépései a kovetkezok:

- meg kell 'gy6z6dni, hogy a nyomdascsokkentd (reduktor) szabdlyozoécsavarja laza-e
mind az oxigén, mind a disszugdz nyomascsokkentén

- az oxigénpalack zarszelepét 6vatosan ki kell nyitni

- a markolaton 1évé oxigénszelepet ki kell nyitni

- anyomadscsokkentdn a kieresztészelepet ki kell nyitni

- az oxigénnyomas-csokkentén az lUzemi nyomast a szabalyozé csavarral be kell
allitani (3-5bar)

- a markolaton az oxigénszelepet el kell zarni

- adisszugazpalack elzaré szelepét ki kell nyitni

- a markolaton a disszugaz szelepét ki kell nyitni

- adisszugdz nyomascsokkent6jén a kieresztd szelepet ki kell nyitni

- a disszugaz nyomascsokkentbéjén a szabdlyozécsavarral be kell allitani a megfelel6
nyomast (0,3-0., bar)

- apisztolyon a disszugazt el kell zarni

Az tizemen kiviil helyezés sorrendje
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- a hegesztélangot el kell oltani a markolaton lévé disszugazszelep elzarasaval

- az égo6t nyitott oxigénszelep mellett tiszta, olajmentes vizben le kell hiteni, k6zben
az oxigént buborékoltatni kell, hogy viz ne jusson a pisztolyba

- a markolaton 1évé oxigénszelepet el kell zarni

- adisszugazpalackon az elzarészelepet kell zarni

- az oxigénpalackon az elzarészelepet el kell zarni

- a hegeszt6berendezést gaztalanitani kell a markolaton |évé szelepek nyitasaval ugy,
hogy a nyomascsokkenték manométerei 0 helyzetbe alljanak. Azonban el6szor a
markolaton lévé diszzugaz szelepet nyitjuk meg, megvarjuk mig a
hegesztéberendezés (disszu)gdaztalanitddik, majd ezutdn az oxigénnel végezziik el
ugyanezeket a miiveleteket

- adisszugdz nyomascsokkentGjének kieresztészelepét el kell zarni

- az oxigén nyomascsokkentdjének kieresztdszelepét kell el zarni

- a disszugaz nyomascsokkent6jének és az oxigén nyomascsdkkentéjének
szabalyozdcsavarjat lazara kell allitani, utana a markolaton a szelepeket el kell zarni

2. Ivhegesztés

35. dbra. Ivhegesztd dramforrdsok

Az ivhegesztd dramfordsokkal (35. dbra) szemben az aldbbi kévetelmények tdamaszthatok.

- szolgaltassa a kézi ivhegesztéshez sziikséges energiat, ezen belil az iv
fenntartasahoz sziikséges rugalmasan alkalmazkodé fesziiltséget és aramerdsséget;

- teremtsen kedvezé feltételeket a megszakadt iv azonnali Ujragyujtasahoz;

= az aramforras ne legyen a rovidzarlatra érzékeny;

- kulonb6zé bevonatu elektrédakkal egyarant lehessen hegeszteni;

- az aramforras statikus jelleggorbéje meredeken esé legyen;

- a hegeszt6 dram fokozatmentesen és széles tartomanyban legyen allithato;

- az aramforras megfelelé dinamikus tulajdonsagokkal rendelkezzen;

- olcso legyen, és kis helyen elférjen;

- jelentéktelen karbantartast igényeljen, hosszi (izemidén keresztil ne szoruljon
javitasra;

- terheléskor jé hatasfoki legyen, (resjaratban a leheté legkevésbé terhelje a
halézatot;

- a hdlézati fesziiltség ingadozasokkal szemben legyen érzéketlen;

- ne legyen zajos;
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- az aramforras egyszerd felépitésd, tésallo, esdével, porral szemben érzéketlen
legyen!

A hegesztésre alkalmazhato dramforrdsok jellemzoi:

- gépkarakterisztika (a gép jelleggorbéje): a feszlltség valtozasanak abrazolasa az
aramer@sség fliggvényében [U = f (I)], lehet meredeken es6é vagy kozel vizszintes
(lapos);

- névleges dramterhelhet6ség (munkaaram);

- rovidzarlati dramerdésség;

- Uresjarati (gyujtd) fesziiltség: balesetvédelmi okokbol ez nem haladhatja meg a 80-
100 V értéket.

- bekapcsolas id6 (bi): a terhelési szakasz és a hegesztési idéciklus szazalékban
kifejezett aranya, azaz iddétartam, ameddig az daramforras a megadott
kimendételjesitménnyel terhelhet6 10 perces idétartamon belil.

A hegeszto-berendezés lizembe helyezését a kbvetkezd utasitdsok szerint végezze:

- avédoéfoldelést a gyarto utasitasai szerint kosse be;

- ellenérizze, hogy a hegeszté-aramforras burkolata foldelve van-e, kiilénos
tekintettel a testkabel-csatlakozora;

- ne hasznaljon foldel6 vagy hegesztéaramot visszavezetd vezetékként mas
rendeltetésl szerkezetet;

- tartsa tisztan a hegesztégép halézati csatlakoztatasara szolgald érintkezéket;

- feszilltségmentesitse a haldzati csatlakozét, amikor a hegeszt6gép haldzati kabelét
csatlakoztatja;

- tartézkodjon megfelelS tavolsagra a csatlakozo6tél, amikor fesziiltség ala helyezi;

- haszndljon megfelel6 szemvédat;

- helyezzen véddsapkat vagy - burkolatot a hasznalaton kivili csatlakozoéra;

- helyezze a hegesztégépet a fékapcsold kozelébe, hogy az kénnyen aramtalanithaté
legyen;

- vezesse a haldzati tapvezetéket fej feletti magasagban az egyes csatlakozokhoz;

- fektesse ki a hegesztékabelt, miel6tt hasznalatba venné és ellendrizze, hogy nem
sérilt-e a szigetelés;

- ellend@rizze a hegeszté- és testkdbeleket kiépitésiik teljes hosszaban;

- gy6zédjon meg rola, hogy a kabelek keresztmetszete elegenddé-e a megkivant
hegeszt6aram vezetésére, ahogyan novekszik a kabelek hossza, ugy csokken az
aramterhelhet6sége;

- helyezzen extra hajlékony, tokéletes szigetelésil kabelt (nyakkabelt) az elektrédafogé
és a hegeszt6kabel kozé, a nyakkabel hossza kb. 3 m legyen és teljesen szigetelt
csatlakozoval kapcsolédjon a hegesztékabelhez;

- vizsgdlja meg rendszeresen a csatlakozasokat, hogy nem lazak-e, nem
szennyezettek-e, a kabeleket, hogy nem sériiltek-e, az elektrédafogot és a
testcsatlakozét pedig, hogy nem égtek-e be, vagy nem szennyezettek-e;

- csatlakoztassa a kabeleket megfelel6 csatlakozoéval az aramforrashoz;
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- ne hasznaljon csavart sodort vagy szalagkabel rogzitéséhez, ezek altalaban
meglazulnak;
- hasznadljon megfelel6 kabelcsatlakozasokat a kabelek toldasahoz!

A hegeszto-berendezés bekapcsoldsdnak a menete:

- ellenérizni kell, hogy az elektrédafog6 szigetelt helyen legyen;

- meg kell vizsgdlni, hogy a halozati fékapcsolé és a gép kapcsoldja kikapcsolt
allapotban van;

- a hdlézatra val6 csatlakozast bérkesztyliben (véd6keszty() kell végezni;

- be kell kapcsolni a halézati f6kapcsolot;

- agép elbirasai szerint be kell kapcsolni az aramforrast.

A hegesztogép kikapcsoldsdnak a menete:

- az elektrédafogot szigetelt helyre kell tenni;

- agép elbirasai szerint ki kell kapcsolni a hegeszté aramforrast;
- ki kell kapcsolni a hegeszt6é dramforrast;

- afali dugaszt bérkeszty(is kézzel kell kihtzni.

TANULASIRANYITO

9.

Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informacidtartalom” attanulmanyozasaval!
Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” fejezetben taldalhaté kérdéseket! Ha
segitségre szorul, sugéként haszndlja ujbél a ,Szakmai informaciétartalmat”!

Szakmai ismereteinek ellenérzése céljabdl oldja meg az ,Onellen6rzé feladatok”
fejezetben taldalhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On és a ,Megoldasok”
fejezetben megadott feladatmegoldasokat! Ha eltérést tapasztal, Ujbol haszndlja a
,Szakmai informaciétartalmat”!

Gyakorolja a rajzolvasast, a rajzjelek értelmezését!

Gyakorolja a darabolasi, leélezési miveleteket

- flrészeléssel,

- gyorsdaraboléval,
- langvagassal,

- plazmavagassal!

Végezzen hosszméréseket és méretellenérzéseket!

Végezzen felllettisztitasokat kiilonb6z6 eljarasokkal!

Gyakorolja a hegesztendé anyagok, a hegesztés hozaganyagainak beazonositasat
szabvanyok alapjan!

Gyakorolja a WPS-ek értelmezést!

10. Gyakorolja a hegeszt6-berendezések lizembe és lizemen kiviil helyezését!

11. Alljon pozitivan hozza a munkavégzéshez!
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| 1. feladat

Az aldbbi dbrasoron lathatd hegesztési feladatokhoz illesztve az abra alatti betlijelekhez irja
be a szabvany szerinti pozici6 megnevezését!

2. feladat

Onnek ivhegesztést kell végeznie. Ismertesse az aramforras kivalasztasanak tényezgit az
aldbb felsorolt szempontoknak megfelel6en! Valaszat irja a megadott szempont mellé!
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a.) A leolvadasi sebesség alapjan:

b.) A hegesztéaram jellege alapjan:

c.) Az aramforras terhelhetdsége alapjan:

d.) A hegesztés helyszinétdl fiiggden:

e.) A munkadarab, alkatrész szerint:

f.) A hegesztégép valaszték alapjan, amely meglevd, vagy beszerzendo:
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3. feladat

Ertelmezve az alabbi hegesztési utasitast, oldja meg a hozzatartozé feladatokat!

Hely:
Cryrts:
Hegeszid :
Beditd:
HEGESETEST ELJTARAS: 1417111 TEW W01 Wmt5 D159 PA ssmb WPS Nr.:
Ellaképees moadja: forgacsolas Warrat fajta; & zomosito
kiszirilés
Tieztitds modja: kbeztrilés BW
MERET
Falvastazsdg t= 3
Atmérd D= 159
Pozicid PA
Eldmelegitési himeéraéklet
TyTivd poar
+5°
7 Kozhensd homerseklet
1 Tlasci tevrreen
45250
Eldrmelegités modja:
Varrateldkésmités (vazlat) Warratok ldwitelezése (vaglaty | -=e---
ALAPANY AC S zabrrdmyszam: Ilegree zés: Anymgrsopont: UTO[{UEZELES quér.sé klet:
C 1da {min)
(T EN 10025 5235 jrg 11 Eldmelegités 300 &34
HOZAGANYAGOR HEGESZTES] PARAMETEREK
) I tkang DIM Eddjel B trérd i Lurarn Feaziilts. Heg aeh. Hifherritel
Réteg  Eljdrds AEY | o, Ho. {rat) TOETL | (hwgper) | (Volth foraimin) | (EJinin)
DIM 0K = _ -
1 141 ELL 5550 1264 2.4 ={) o0 —100 2022
DIM ES 5135 o
2 1 O 5500 1913 B0 2.5 =+ B6-95 20-22 1,8 o0
Vedogdz: CGAzmennylssg: Ohlitdgaz: Wolfrdm: Feddpor:
Lrgon WEZ EN 43911 2 —12 limin - @24 -
Készitette: Jirrihagyta:
Rewima: Megegyzés:
MEZ EN 287-1

1. Ertelmezze a hegesztési eljarast!
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WPS:

BW:

PA:

1.1:

141 (k6édszam):

111 (k6édszam):

SS:

mb: :

T:

2. A hozaganyag mennyiségének kiszamitasahoz sziikséges adatok:

Cs0 atmérdje:

Cs6 falvastagsaga:

4, feladat

Az alabbi tablazatban jelolje X-szel azt a hegesztési helyzetet, amellyel az adott varrat
elkészithetd!

A hegesztesi helyzet a.) Lemez - | b.) Lemez -|c.) Cs6 - |d.) Cs6-lemez

tompavarrat sarokvarrat tompavarrat tompavarrat

heve kodjele

PA

Vizszintes PB

PC

PD
Fejfeletti

PE

Fliggbleges | PF
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PG
H-L045
450-0s
J-L045
5. feladat

Jeldlje be az alabbi abran a vékony fali csé flizési sorrendjét!

6. feladat
Az alabbi két vetiilettel adott hegesztett szerkezetet kell elkészitenie. Ertelmezze az abran

lathaté rajzjeleket!

240
#36,4 b.)
I

c.)
ye BN
40 _!Q : a2|% 2040
J:—fz_ !N H .
|
|||

240
36,4

| a2 > 2034
\4\\5 a2 243 (m
| a2 } 10 iy

a.)

d)
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a.)

b.)

c.)

d)

7. feladat

Gazhegeszt6-berendezést lizemen kivil kell helyeznie. Az aldbbi felsorolas betdjelei elé irt
szamokkal rakja sorrendbe az lizemen kiviil helyezés megadott |épéseit!

a.) a markolaton 1év0 oxigénszelep elzarasa,

b.) a markolaton 1év6 disszugaz-szelep elzarasa,

c.) a disszugéz-palackon az elzar6-szelep elzarasa,

d.) az oxigén-palackon az elzard-szelep elzarasa.

8. feladat

A hegeszt6-aramforrds munkafesziltsége és hegeszt6arama kozotti 0Osszefliggés
egyezményes hegesztési feltételek mellett a statikus  jelleggorbe. A  hegeszt6-
aramforras kilsé statikus jelleggorbéje lehet esé vagy lapos jellegli. Hatarozza meg, hogy

mikor esé, illetve lapos a jelleggorbe és ezeket az aramforrasokat mely hegeszté
eljarasokhoz alkalmazzak!
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1. Es6 jelleggorbe:

1.1. alkalmazasa:

2. Lapos jelleggorbe:

2.1. alkalmazasa:

9. feladat

A 3. feladatban szereplé6 WPS alapjan vételezzen hegesztend6é anyagot az alapanyag
raktarbol, darabolja legaldbb 150-150 mm-es hosszusdguakra. Végezze el a leélezést és a
felulet tisztitasat! Vételezzen hozaganyagot és védégazt! Allitsa be a hegesztési
paramétereket!

49



| MUNKADARAB ELOKESZITESE HEGESZTESHEZ, A HEGESZTES RAJZI JELOLESE

MEGOLDASOK

| 1. feladat

a) PA: vizszintes

b) PB: harant vizszintes
¢) PC: harant

d) PD: harant fejfeletti
e) PE: fej feletti

2. feladat

a) A leolvadasi sebesség alapjan

- kemény vagy lagy ivre van-e sziikség,
- kis- vagy nagycseppes anyagatmenetet kell-e megvalésitani.

b) A hegesztéaram jellege alapjan

- egyendramu, valtakozé 4aramu, impulzusaramot adé berendezést célszerli-e
hasznalni,

- allandé fesziiltséget, nagy allandé hegeszt6aramot add berendezést célszer(i-e
haszndlni.

¢) Az aramforrds terhelhetésége alapjan

- kis, kozepes, nagy terheléssel lizemel-e a berendezés,
- aterhelés allando jellegli-e vagy szakaszos.

d) A hegesztés helyszinétél fliggéen

- szabad téren, helyszini szerelésnél vagy zart térben, miihelyben kell-e hegeszteni,
- mekkora a rendelkezésre allo teriilet,

- milyen Gizemi koriilmények kozott miikodik az aramforras,

- milyen az aramforras aramellatasa.

e) A munkadarab, alkatrész szerint

- a munkadarab anyaga, mindsége

- a munkadarab méretei, féleg vastagsaga,
- avarratok helyzete és hossza,

- a munkadarab rendeltetése,

- gyartasi darabszam.

f) A hegeszt6gép valaszték alapjan, amely meglevd, vagy beszerzenddé
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- rendelkezik-e a gyarté a berendezéssel, vagy megfelel§ indoklassal gazdasagossagi
szamitas alapjan beszerzendé6-e.

3. feladat

1. Ertelmezze a hegesztési eljarast!
WPS: hegesztési technoldgiai eldiras
BW: tompavarrat
PA: vizszintes (valyu) helyzet
WO1: 6tvozetlen (gyengén 6tvozott) acél
141 (k6dszam): volframelektrédas véddgazas ivhegesztés
111 (k6dszam): bevontelektrédas ivhegestés
ss: hegesztés egyoldalrél
mb: hegesztés alatéttel
T: a munkadarab c¢sé
2. A hozaganyag mennyiségének kiszamitdsahoz szikséges adatok:

- ¢s6 atméréje: 159 mm
- c¢s6 falvastagsdaga: 5 mm

4. feladat
ARG hegzet a.) Lemez - | b.) Lemez -|c.) Cs6 -|d.) Cs6-lemez
9 \ kédjele tompavarrat | sarokvarrat | tompavarrat | tompavarrat
PA X X X X
Vizszintes PB X X
PC X X
PD X X
Fejfeletti
PE X
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PF X X X X
Fliggbleges
PG X X X X
H-L045 X
450-0s
J-L045 X
5. feladat
6. feladat

a.) 2 mm vastagsagu kettés sarokvarratok, a varrat hosszmérete 10 mm, fogyoelektrédas
védbgazos ivhegesztés, az eljarasnal argont, héliumot vagy ezen gdazok keverékét
hasznaljak fel.

b.) 2 mm vastagsagu sarokvarratok korbe hegesztve, a varrat hosszmérete 243 mm,
fogyoelektrédas véddégazos ivhegesztés, az eljarasndl argont, héliumot vagy e gazok
keverékét hasznaljak fel.

c.) 2 mm vastagsagu kettds sarokvarratok, a varrat hosszmérete 20 mm, fogyoelektrodas
védbdgazos ivhegesztés, az eljarasnal argont, héliumot vagy e gazok keverékét hasznaljak fel.

d.) 2 mm vastagsagu kettds sarokvarratok, a varrat hosszmérete 20 mm, fogydelektrédas
véddgazos ivhegesztés, az eljarasnal argont, héliumot vagy e gazok keverékét hasznaljak fel.

7. feladat

2-a.); 1-b.); 3-c.); 4-d.)
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8. feladat

1. A hegeszté-aramforras kilsé statikus jelleggorbéje, amely szerint a sajat lizemi
hegesztési tartomanyan beliil, ha az aram novekszik, akkor a fesziiltség nagyobb mértékben
csokken, mint 7V/100A.

1.1. Bevontelektrédas kézi ivhegesztés, argonvéddgazos volframelektrodas ivhegesztés

2. A hegeszt6-aramforras kiilsé statikus jelleggorbéje, amely szerint a sajat Uzemi
hegesztési tartomdnyan beliil, ha az aram novekszik, akkor a fesziiltség csdkkenése
7V/100A-nél, vagy novekedése 10V/100A-nél nem nagyobb.

2.1. Fogyoelektrédas védbgazos ivhegesztés

9. feladat

Alapanyag otvozetlen szerkezeti acélbol (S235) készilt csé, melynek garantalt folyashatara
235 MPa, falvastagsaga 5 mm, atméréje 159 mm.

A darabolas torténhet flirészeléssel, langvagassal, plazmavagassal.
Leélezés forgacsolassal, koszoriiléssel:

- leélezési szog 300
- gyoOkszalag magassdga 1 mm
- illesztési hézag 3 mm

FelUlettisztitas koszoruléssel.
Hozaganyag:

- Volframelektrédas hegesztéshez 2,4 mm atmérdjii OK. 12.64-es elektroda,
- Bevontelektrodds hegesztéshez 2,5 mm atmérdjl ES elektréda
Védégaz argon.
Hegesztési paraméterek:
- Volframelektrédas hegesztéshez aramnem =(-), 90-100 A, 20-22 V
- Bevontelektrodas hegesztéshez &ramnem =(+), 86-95 A, 20-22 V
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A projekt az Eurdpai Unio tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

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

FelelGs kiado:
Nagy Laszlé féigazgatd
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