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Hegesztoeljarasok

Hegesztoeljarasok energiaforras szerint

A hegesztbeljaras
energiaforrasa megnevezese
mechanikai hidegsajtolo
dorzs-
termokémiai lang-
aluminotermikus
villamos iv bevontelektrodas iv-

argonvéddgazas wolframelektrodas iv-

védogazas fogyoelektrodas iv-

fedettivi

plazmaiv

villamos ellendllas |pont-, vonal-, dudor-

tompa-

salak
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Egyenaramu hegeszt6iv (levegbben, szénelektrodak kozott)
a) az iv felépitése
b) az iv feszlltségeloszlasa

A hegesztéiv jellemz6i
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|. szakasz: az iv nem stabil

Il. szakasz: az ivfeszlltség flggetlen az
aramerosségtol

lll. szakasz: arams(riiség > 100 A/ mm?2




A kézi ivhegesztés

elektromagnes
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Kézi ivhegeszt6 eljarasok a XIX. sz.
fogyo elektroda

végen
a) Benardosz-féle (1889)
07777777777 b) Zerener-féle (1889)

c) Szlavjanov-féle (1891)

A bevontelektrodas kézi ivhegesztés vazlata

1) elektréda-maghuzal
2) elektrédabevonat

@ 3) hegesztbiv

4) védbgaz a bevonatbal

5) folyékony salak

6) dermedt salak

7) folyékony fém

8) dermedt fém

9) aramforras

10) alapanyag




A bevonat szerepe

ivstabilizalas (valtéaramnal is stabil iv, frocskolés
csokkentése),

védelem szennyezddés ellen (inaktiv gazok),
beedzddés csokkentése (hoszigeteld salakréteg),

tisztitas (P-bol és S-bol foszfidok ¢és szulfidok,
kicsapodnak),

Otvozeés, kiégett 6tvozbk potlasa (ferrodtvozetek a
bevonatban: FeMn, FeCr, FeMo, FeTi),

felUletalakitas (folyds salak fellleti feszlltsége).

R,, =430..510, 510...650 MPa

TTKV C°

-, +20, 0, -20, -30, 40

Az elektrodak jelolése

E 51 4 B 160 46 (H)

rutilos (kdzepes bevonat)
rutilos (vastag bevonat)
egyéb

5’;’ hidrogén jele
(ha H< 15m1100 g el.)
(1) aram jele
g helyzet jele
4 kihozatal jele
5
A savas (vasoxid)
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O oxidalo
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Az aram jele

az elektroda legkisebb iiresjarati
ISO-jel polaritasa fesziiltség (valtakozo-
aram
+/- valtakozo6 aram
0 - nem alkalmas
+
1 +/- 50V
2 -
3 +
4 +/- 70V
5 -
6 +
7 +/- 90V
8 -
9 +

A hegesztési helyzet jele

ISO-jel hegesztési helyzetek

1 minden helyzet

2 minden helyzet, kivéve fiiggblegesen lefelé
hegesztés

3 valyl helyzetli tompa- és sarokvarrat, vala-
mint vizszintes sarkvarrat

4 valyu helyzetli tompa- és sarokvarrat

5 mint 3 és fliggélegesen lefelé




A kihozatal

R =20 .100%
me

mp : 0mledék tomege

mc : maghuzal tomege

=100 %-nal is nagyobb lehet, ha a bevonat is
tartalmaz fémet.

Az aramforras jelleggorbéje

A
U (fesziiltség)
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A I (dramerdsség)

Az aramer@sség valtozasa az ivhossztdl figgben




Aramforrasok

Kézi ivhegesztés aramforrasa lehet:
transzformator,
dinamo,

transzformator  egyeniranyité rendszerekkel
kiegészitve,

benzin- vagy dizelmotoros aggregator.

A varrat

varratdudor

varratszegély

koronaoldal

gyokoldal o
varratgyok

@ hébefolyasolt

zona

atmeneti zOna

| alapanyag | dmledék

a) a varratrészek megnevezése
b) a varrat szerkezete




Elel6készités

egyoldali I-varrat

Elelékészités kézi
ivhegesztéshez
(példak)

A varratok készitése




Készilékezés
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| a) 10 t teherbirasu helyzet-
== beallité késziilék (manipulator)
b) forgatdkészulék

Elényok, hatranyok

Kézi ivhegesztés eldnyei:
kényszerhelyzetli hegesztésre alkalmas,
eltérd vastagsagl anyagok is 0sszekdthetok vele,

rendkiviil igényes O0tvozott és Otvozetlen szerkezetli varrat is
kialakithato,

vegyes munkakra, hegesztési hibak javitasara alkalmas,
Uzemi vagy szerelési nehézségek athidalhatok a segitségével,

a legolcsobb berendezések sziikségesek hozza, egyszerl telepités,
nagy mozgékonysag, csekély karbantartasi koltség.

Hatranyai:
kis termelékenység,

rossz energiahasznositas.




Fekvoelektrodas [_sin alatti) hegesztés
(ELIN-Hafergut eljaras)

1) alapanyag

2) elektroda

3) hegesztbiv
4) varrat

5) salak
6) rézsin
7) a hegesztés iranya

1) felsé rézsin
2) also rézsin
3) elektroda
4) vizh(tés

Az ELIN-Hafergut féle eljaras jellemzéi

Elektrodak:
vastagbevonatu, D = 2,8...8 mm, h = 1500 ill. 2000 mm

Aramforras:
u. a. mint a kézi ivhegesztésnél
Szabalyozas:
0 A varrat méretét csak az elektroda (mérete és tipusa)
hatarozza meg.
0 Csak az aramerdsség valtoztathatd, a hegesztés
sebessége ettdl fugg.
El6nyei:
0 a folyamat 6nm(kddd, alacsonyabb képzettségl
hegeszt6 egyszerre tobb varratot is készithet




Véddgazas hegesztések

Alapelv:

Megfeleld védbgaz esetén erésebb az ionizacio, stabilabb az iv.
A védbgaz kikuszoboli az oxidaciot és a nitrogénszennyezddeést.
Az elektréda-bevonat elhagyasa megkonnyiti az automatizalast
novelhetd az aramsiriség (gyorsabb a leolvadas).

Védogazok:

Hidrogén (mar nem hasznaljak)

Hélium:

Heliarc eljaras konnydfém otvozetekhez, draga.
Argon:

AWI eljaras erbsen 6tvozott acélokhoz és nem vas fémekhez;
egyenaram egyenes polaritas, Al-nal valtéaram.

AFI félautomata eljaras, alkalmazasi terulet u. a. mint AWI,
egyenaram forditott polaritas; gazfogyasztas atl. 10 I/perc.
CO.:

csak otvozetlen acélokhoz, berendezés u. a. mint AFI-nal;
gazfogyasztas 5...20 |/perc.

2C0O, - 2 CO+0,
dezoxidalni kell (hegesztéhuzalban Mn, Si, Al, Ti)

Az AFl/ CO, védbgazas hegesztés vazlata

huzalcséve
el6tolo gorgbk
hegesztéhuzal
gaztereld fuvoka

hegeszt6iv
varrat
araml6 véddgaz

)'\i Z\\\ @ 9) alapanyag

1)
® g;
4)

% 5 5) arambevezet6 huvely
6)
(6)~ 7)
8)

2l

10) aramforras




Az AFI/ CO, hegesztés berendezése és jellemzoi

/)

a) AFl / CO2 hegesztbberendezés

BT

b) a bels6 vezérlés elve

‘ Huzalelektrodak
@ @ 0 atmér6 0,6...2,4 mm

N 0 vékony rézbevonat (korrézio
U (fesziiltség) e||en)

0 mindségjeldlés: 6tvozés jellege
(gyengén, kdozepesen, erbsen,
tobbszorosen dezoxidalo,
molibdén- vagy egyéb 6tvozési)
szerint.

b)

I (aramerGsség)

Hegesztés porbeles huzallal

© OO0

Elényei:
gépesitett hegesztésre ad lehetdséget;
véddbgaz nélkul szabadban is (6nvéd6 valtozatok);
a varrat anyaga egyszerien 6tvozhet6.
Hatranyai:
a huzal kdltséges, a rézbevonat nélkulli valtozatok korroziora
hajlamosak;
a higiéniai feltételek rosszak (u. a. mint bevont elektrodanal)
minden esetben salakolas szUkséges.




lvponthegesztés

Az AFIl / CO, berendezes
finomlemezeken (s = 0,5...4 mm)
pontvarratok készitéséhez is
alkalmas. Hegesztési id6
beallithato, leteltével az iv kialszik.
Egy oldalrdl hegeszthetd.

Elektréda: O 0,8...1,6 mm;
Pontvarrat: O 12...20 mm.

1) elektréda
2) gazfuvoka
3) nyilas

4) pontvarrat

Az argonvéddgazos wolframelektrodas

ivhegesztés (AWI) vazlata

1) argonbevezetés

.

P
-

2) hegesztdpalca
3) alapanyag
4) gazfuvoka
@ 5) elektréda (wolfram)
6) argon védbgaz
7)iv
8) varrat
9) aramforras




O elektronok
® Arionok

az dramfolyas ‘
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az iv hdjének 70 % - a

PV
/l &\ az iv hdjének 30 % - a

az iv hdjének 30 % - a

x\\c az iv héjének 70 % - a

b)@

az iv hdjének 30 % - a

az aramfolyas
irdnya ? ) 7/
oxidhértya Pl

T

az iv hdjének 70 % - a

Villamos iv az argonatmoszféraban

a) egyenes polaritas
esetén

b) forditott polaritas
esetén

c¢) valtéaramu
kapcsolas esetén
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Zz
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K
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Plazmahegesztés

Plazmasugar: _
elektronokbdl és pozitiv

ionokbdl allé magas
hémérsékletd (15000 - 30000
CO0) gazsugar, minden
anyagot kepes
megolvasztani, hegesztésre
és vagasra is alkalmas. (v =
300 - 100 m/s)

a) plazmasugar-hegesztés
b) plazmaiv-hegesztés

c) és d) kombinalt
plazmahegesztés




Elektrogaz-hegesztés

1) huzalelektréda

2) huzalvezet6 csé

3) varrat

4) vizhltéses rézgyamok
5) hegfurdé

6) védégaz

7) hegesztdiv

8) aramforras

sElektréda: D = 1,6...3,2 mm tomor vagy porbeles.
1 Védbgaz: széndioxid vagy argon - széndioxid keverék.

Fedettivii hegesztés

1) vezérléegység
2) aramforras

3) huzalelektréda-
tekercs

4) huzalelektréda

5) el6told gorgdk
6) el6told egyseg

7) huzalvezetd hiavely
8) feddpor-
adagolotartaly

9) visszaszivo
egyseég




Az ivkaverna és kornyezete

1) huzalelektréda

2) huzalvezetd huvely
3) fed6por-adagolétartaly
4) ivkaverna

5) fedbpor

6) megdermedt salak
7) megolvadt salak

8) varrat

9) hegfurdé

10) hegesztbiv

11) leval6 fémcsepp

aramerisség
feszlltség

hegesztési sebesség
elektrodakinyulas

huzalelektroda

atméréje

szalagelektroda

A
U (fesziiltség)

w7

AU M L%

I (dramerdsség)

a)

szélessége
vastagsaga
fajlagos leolvadas

A
U (fesziiltség)

A fedettivii hegesztés jellemzoi

I
u

Vheg
I

d

b
v

=100...5000 A

=20...50 V
=10...300 m/h
= 30...50 mm
=1,2..12 mm
=10...100 mm
=0,5...1,5 mm
3...60 kg/h

Szabalyozas
0 a) kuls6 szabalyozas
0 b) belsd szabalyozas

b)

I (dramerdsség)




A hegflirdé megtartasa

o
N
[38]
W
8 mm
o
N

a) keramia furdéhataroldk

b) dntapados féliara felvitt
szinter fed6poralatétek

c) hegfurddé megtartasa rézsin
és feddpor segitségével

5 1) munkadarab
5 2) fed6por

5 3) rézsin

5 4) gumitdémlé

Hegesztoeljarasok energia-hasznositasanak osszehasonlitasa

100% 20% 100% -

50% 53%\\

N 22%
/ 5% 48%

a) bevontelektrodas kézi ivhegesztés
b) fedettivii hegesztés




Ellenallas-hegesztés

Jellemzdje: a szikséges hémérsékletet a munkadarabokon atvezetett, ill.
azokban indukalt aramnak az atmeneti- és az anyagellenallason fejl6dé
héje szolgaltatja. Q = 2Rt (J)

Eldnyei:
az elemek mérete széles tartomanyban valtozhat
lemezek. s =0,005...30 mm
rudak tompahegesztése: D =0,01...350 mm
rudak keresztezett hegesztése: D =0,01...80 mm

egyenletes mindség

h6hatasovezet kicsi, elhuzodas jelentéktelen

termelékeny, anyag- és energiatakarékos
Hatranyai:

koltséges berendezések

karbantartas képzett munkaerét igényel

Az ellenallas-hegesztés eljarasvaltozatai

Ponthegesztés

Vonalhegesztés

Folias vonalhegesztés
Dudorhegesztés
Tompahegesztés
Tarcsaelektrodas cs6hegesztés

Nagyfrekvencias hegesztés
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Ponthegesztés

a) a ponthegesztés elve
0 1) aramforras

0 2) alapanyag

0 3) elektréda

0 4) pontvarrat

b) a ponthegesztés munkarendje

A ponthegeszt6 gép felépitése
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11)
12)
13)
14)
15)
16)
17)
18)
19) vezérl6szekrény
20)
21)
22)
23)
24)
25)

sUritett leveg6 csatlakozas
szlré

nyomascsokkentd
nyomasmeré
kenbkészilék
elektromagneses szelep
léghenger

dugattyu

9) felsé kar
10) allvany

transzformator
labkapcsolo

alsoé kar

allvany

szekunder oldal

primer oldal
teljesitmény-szabalyozo
kapcsolétabla

konzol
elektrodatarté
elektrodak
hajlékony vezeték
merev vezeték
vizhltés
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Vonalhegesztés
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2) b)

a) a vonalhegesztés elve

0 1) aramforras

0 2) alapanyag

0 3) elektréda

0 4) pontvarrat

b) varratképz6dés vonalhegesztéskor

A vonalhegesztés aramprogramjai

a) folytonos aramu
hegesztés

b) impulzusos
vonalhegesztés




Félias vonalhegesztés

Vékony lemezek tompakotésére
alkalmazzak olyan esetekben, amikor az
atlapolt kotés nem engedhet6 meg
(esztétikailag, korrozios veszély vagy
egyeb ok miatt). Gatolt hétagulas miatt
zOmit6 nyomas (F,) is fellep.

1) alapanyag
2) folia

Dudorhegesztés

1) aramforras
2) alapanyag
— = 3) elektréda

4) pontvarrat

F6 alkalmazasi terulet:

[ betonacél-halok
hegesztése
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Zomito tompahegesztés

A zOmit6 tompahegesztés elve

1) all6é befogopofa

2) mozgo befogopofa
3) kapcsolo

4) transzformator

0 Huzalok, betonacélok és
kis keresztmetszetl
rudak illesztésére
alkalmas

s lies!

= -

s lies!

= -

A zomito és a leolvaszté tompahegesztés munkarendje

a) zOmité

( % ) b) leolvaszto

0 F,: szorito erd
0 F,: zOmito er6

‘5 % ; 0 I: dramer@sség
L ) 0 L: hosszvaltozas




[ Tarcsaelektrodas cs6hegesztés

1) aramforras

2) elektrédagorgbk
3) szigetelés

4) munkadarab

5) gorgbk

Nagyfrekvencias hegesztés

Alapelv:
A frekvencia novelésével az

arams(irliség és a
hémeérséklet is novekszik. Az
aram bevezetheté konduktiv
(érintkezéses) vagy induktiv
(érintkezés nélkuli) médon.

nagyfrekvencias
tompahegesztés




Nagyfrekvencias csohegesztések

(I (I (I

Re2!
é
g

o
C__ 0y

T

a) vonalinduktoros
b) tekercsinduktoros
c) kdzvetlen betaplalasu

Csaphegesztés

1) csaphegeszt6 pisztoly
2) tavolsagtarto lab

3) csap

4) befogdfej

5) rugo

6) keramia gyuri
0 megakadalyozza a frocskolést
0 koncentralja az iv hojét
0 eltakarja az ivet (nem kell pajzs)




Salakhegesztés

1) huzalelektréda

2) huzalvezet6 csé

3) varrat

4) vizhltéses rézgyamok
5) hegfurdé

6) salakfurdd

7) hegesztépor

8) aramforras

1 Elektréda: D = 2...4 mm tdomor vagy porbeles.
-+ Hegeszt6épor: kuldnleges, a hegesztés
hémérsékletén meghatarozott vezetéképessegi
€s viszkozitasu legyen.

Aluminotermikus (AT) hegesztés

A hegesztés elve
Az aluminium a fémek oxidjait héfejlédés kdzben redukalja:

3FeO +2Al=3Fe +AlLO, + 836 000 J / mol,
Fe,O;+2 Al =2 Fe + Al,O; + 833 000 J / mol.

A reakcio rovid id6 alatt (20...50 s), igen magas hémérsékleten (> 3000 C°)
jatszodik. Beinditasa termitgyujtéval torténik (~ 2000 C9). Otvozés és hiités
elengedhetetlen.

A hozanyag

0 finomhengermvi reve (tisztitott, porkolt, apritott, ismert vegyi
Osszetétell, 0,15...1,8 mm szemcsenagysag)

0 aluminium-dara (0,2...1,0 mm szemcsenagysag)
0 6tvozék (mangan, ferrodtvozetek)
0 hideganyag (a reakcidid6 szabalyozasara ill. az d6mledék szaporitasara
huzal- vagy szegnyiradék)
A homokforma
szilard és héallo legyen. (A szilicium a homokformabdl kerul a varratba.)




AT - sinhegesztés

1) reakcioust

2) cserélhet6 aljzat

3) csapoloszeg

4) azbeszt hészigetelés
5) 6ntécsésze

6) homokforma

7) bedmlbcsatorna

8) salakcsésze

9) tamaszto- és szoritd
elemek

Hegesztési teljesitmények

t (perc / m) t (perc / m)
50 15 T T T T
kézi ivhegesztés
/ |
40 // \ /
kézi 1vhégesztés 7// 10 — 5 /
30 /
// /o
20 / COZ heg./,
A CO, heg.— 5
10 / 7 /
/ // ’ ’”r
0 T fedettivii heg. . H/K— fed‘ettlvu‘ heg.
0 5 10 15 20 25 30 a(mm) 0 2 4 6 8 10 12 a(mm)

a) b)

1 m varrat elkészitéséhez szikséges (atlagos) hegesztési idék
0 a) tompavarratoknal
1 b) sarokvarratoknal




