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GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

A GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A gazhegesztésnél az égé gaz hdéenergidja olvasztjia meg a hegesztendé fémet és a
hozaganyagot. A leggyakrabban alkalmazott éghetd gaz, az acetilén, és oxigén gazkeveréket
1904-ben Le Chatellier alkalmazta hegesztésre. A gazhegesztés késdbb, 1906-ban terjedt
el, amikor kialakult a jol haszndalhatd hegeszt6égé. Hazai alkalmazasat Petrik Lajos a
FelsGipariskola tandra segitette az alkalmazasi szabalyok kidolgozasaval. Ahhoz, hogy On
ezt a régota alkalmazott fémipari kotésmodot alkalmazni tudja, ismernie kell a valaszt a
kovetkezé kérdésekre:

- Milyen jellegli kotés a gazhegesztés?

- Milyen el6nyei vannak?

- Hogy kell el6késziteni a gdzhegesztést?

- Milyen valtozasok mennek végbe a fémes anyagban a h6 hatasara?

- Mit kell tudni a hegesztélangrél?

- Milyen hegesztési varratok vannak, milyen helyzetekben tudunk hegeszteni?
- Hogy abrazoljuk a hegesztési varratokat?

Mindezekre a kérdésekre vdlaszt kaphat a flizet Szakmai informdciétartalom cimi
fejezetébdl.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A HEGESZTES

Két, esetleg tobb anyag, roncsoldssal oldhaté kotése. A hegesztés technoldgidja alkalmas
anyagok felrakasara, melynek célja lehet: elkopott alkatrészek javitdsa anyagpotldssal
kemény kopdasallé réteg felhordasa a feliiletre. A hegesztett kotés mechanikailag az
alapanyagnak megfeleléen vehet6 igénybe. A hegesztett kotés az alkalmazott energia szerint
létrejohet hé hatdasdra az Oomleszté hegesztésnél eré hatasdra, és hé és eré hatdsara
sajtoléhegesztés. Hegesztést alkalmazhatunk fémek kotésére és miianyagok kotésére.
Fémek hegesztésekor munkadarabok kozott az anyagok természetének megfelelé fémes,
kohézids kapcsolat jon létre A hegesztés végezhet6 hozaganyaggal vagy hozaganyag nélkdl.
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GAZHEGESZTES

A gazhegesztés omleszt6 hegesztés. A hdéforras égheté gaz és az oxigén keverékébdl
szarmazo lang. A gazhegesztéshez alkalmazott égheté gaz legtobbszor acetilén.

1. dbra. A hegeszto lang

Omlesztd hegesztés, igy a gazhegesztés soran is a héforras heviti a munkadarabokat és a
hegesztéshez alkalmazott hozaganyagot.

f

2. dbra. A gdzhegesztés elvi rajza
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1. A hegesztett kotés technoldgiajanak |épései

Tervezés, méretezés, lemezek darabolasa, leélezés (a hegesztendd feliiletek megmunkaldsa),
felilet tisztitdsa, munkadarab 06sszeallitdsa, hegesztés, utdkezelések, vizsgalat,
mindségellendrzés

2. A gazhegesztés eldnyei

A gazhegesztés berendezései konnyen szallithatok

Nincs sziikség villamos halézatra

Nemcsak acél, hanem 6ntottvas és nemvas fémek hegesztésére is hasznalhato
Eszkozei, berendezései egyszerlek, viszonylag olcsék

Eszkozeinek, berendezéseinek a karbantartdsa egyszeri

Nehezen hozzaférheté helyen is alkalmazhaté

Berendezése alkalmazhat6 langvagasra is

NV kwN =

3. A gazhegesztés hatranyai

A slritett gaz helytelen kezelése robbanasveszélyt okoz

2. Viszonylag idéigényes

3. A kevésbé koncentrdlt gazlang nagyobb teriiletet melegit, igy a vetemedés
lehetésége nagy

4. A palackcsere id6igényes

A MUNKADARABOK ELOKESZITESE
1. Egyengetés

e Kisebb, vékonyabb munkadarabokon torténhet kézi erével hidegen

¢ Nagyobb munkadarabokon torténhet gépi erével egyenget6 gépen

e Az egyengetés lehet langegyengetés, amelynek lényege, hogy a munkadarab
egy meghatdrozott részét képlékenységig hevitik, a korlatozott hétagulas
miatt létrejon a kivdnt maradando alakvaltozas. A héhatas lehet pontsor,
vonal, ék, és ovalis alaku.

2. Tisztitas

A hegesztési varrat helyének és kornyezetének megtisztitdsa az egyik feltétele a jo
hegesztési varrat kialakitisanak. A feliiletr6] a varratba keriil6 szennyezbanyag
megvaltozatja, rontja a varrat 6sszetételét zarvanyok keletkezhetnek, melyek megszakitjak a
fémes anyag folytonossagat, rontja a mechanikai tulajdonsagat. A felllet tisztitasa torténhet
vegyszerekkel és mechanikus uton.

- A vegyi tisztitas
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A vegyi tisztitast a vegyi anyagba valé bemartassal, majd oblitéssel végzik. Altalaban kisebb
méretd anyagokhoz és csak kivételes esetben alkalmazzak, mivel a mivelet
kérnyezetszennyezé.

- Mechanikus tisztitas
A mechanikus felilettisztitas torténhet:

- drétkefével
- drétkoronggal
- szemcseszoérassal
e A szemcseszérast nagyobb felliletek tisztitasara alkalmazzak. ‘Ekkor a
fellletre nagy sebességgel szemcséket szérnak. A szemcsék anyaga lehet
fémes és nem fémes anyag. A nagy mozgasi energidju szemcsék megtorik és
lesodorjak a fellleti szennyez6déseket.

3. Darabolds, vagas

A darabolas és a vagds anyagszétvalaszté technoldégidk. A hegesztés el6készitése soran a
hegesztend6 munkadarabok méretre vagasa, illetve a gyokel6készités a feladata. Ismeriink
mechanikus, és termikus darabolast, vagast.

- Mechanikus darabolas torténhet kézi vagy gépi Gton.
e Lagyabb anyagok kevésbé pontos, f6ként egyenes vagdsahoz kézi lemezvago
oll6 hasznalhat6. Vastagabb anyagok daraboldsahoz karos ollé, koér- vagy
gorbevagé olld, tarcsas darabold, gépi oll6 alkalmas.
e A gépi vagas a kézinél termelékenyebb és a darabok nagyobb pontossaggal
darabolhaték.
- A termikus vagas
e A termikus vagds sordn az anyagot jelentds hdéhatas éri. Alkalmazasaval
meghatarozott pontossagu, alakhliségli munkadarab allithat6 elé.

A termikus vagéeljarasok csoportositasa a lejatszédo fizikai jelenségek szerint:

o Egetdvagaskor a vagasi résben az anyag csaknem teljes vastagsagaban elég,
és a keletkez6 égésterméket nagysebességi oxigénsugarral fujja ki.
e Az Omlesztévdgds sordan a vagasi résben az anyag teljes vastagsagaban
megolvad és az dmledéket nagy hémérsékletl és sebességli gazsugar fajja ki.
e (Go6zologtetd vagaskor a vagdsi résben az anyag elg6zolog és a fémgozt
gazsugar fuajja ki.
- A termikus vagéeljarasok csoportositdsa a technolégia szerint;:
e Langvagas
o Ivvagas
e Plazmavagas
e Lézersugaras vagas
- A hegesztési varrat el6készitése
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A hegesztési él vagy él felilet a munkadaraboknak a hegesztési varrat szamara elGkészitett
éle illetve felilete.

Leélezési hosszlél
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3. dbra. Az elokészitett varrat élei, feltiletei

A MUNKADARABOK ZSUGORODASANAK FIGYELEMBE VETELE

A hegesztések figyelembe kell venni, hogy hegesztéskor a munkadarab egyenlétlentiil
melegszik, a hoéforras kozéppontjatdl tavolodva egyre alacsonyabb a hémérséklete. Ennek
kovetkeztében egyenl6tlen lesz a felheviilésbdl szarmazé hétagulds, és a lehiléskor a
zsugorodas.

A hegesztés kovetkeztében létrejovéd alakvaltozast az egyenl6tlen hétagulas, ill. zsugorodas
okozzak. Minél kevésbé szabad a taguldas és a zsugorodas, annal nagyobb belsé
fesziltségek keletkezhetnek. A hegesztéskor kialakulé alakvaltozasok, fesziiltségek
nagysagat jelentésen befolyasoljak a kovetkez6k:

- A hegesztés technoldgia elemei
e fajlagos hé bevitel
e hegesztési sorrend
e el6melegités
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- A munkadarab mértékado vastagsaga

- Avarratalak (varrattérfogat), a varratok elrendezése

- A munkadarabok szabad, avagy gatolt alakvaltozasa, melyet nagymértékben
befolydsol a késziilékek alkalmazasa, a merevités, a flizévarrat alkalmazasa.

A hegesztési alakvaltozasok, fesziiltségek csokkentésének lehetGségei
A hegesztékésziilékek f6 feladata az 6sszekodtendd elemek

Helyzet meghatarozasa (6sszeallité elemek, beadllitécsapok, Gtkoz6k, tamaszok, tajolék,
prizmak stb. atjan

Leszoritasa, rogzitése (rugalmas vagy merev szoritassal)
Forgatdsa, billentése, vezetése sth. (meghatarozott mozgastartomanyban).

A hegesztend6 elemeket ugy kell dsszeadllitani, hogy a hegesztési helyek hozzaférheték
legyenek és azokat a hegesztdé és/vagy hegesztégép-kezel6 hegesztés kdzben szabad
szemmel lathassa. Ahol lehetséges, ott célszerl hegesztékésziilékeket, forgd és forgatd-
berendezéseket hasznalni annak érdekében, hogy a hegesztés a lehet6 legkedvezébb
helyzetben legyen kivitelezheté.

Az Osszedllitas és a hegesztés sorrendje tegye lehetévé a kotések vizsgalatat a vonatkozé
kovetelImények figyelembevételével!

Az elhuzédasok és/vagy belsé fesziiltségek csokkenése érdekében célszerl a szerkezeti
elemeket flizni, hegesztés el6tt elérehajlitani, és/vagy olyan hegesztési sorrendet elGirni,
amellyel a méret- és alaktorzulds ellenérizhetd.

A flizés célja az illesztett elemek rogzitése bedllitott helyzetiikben, az illesztési rés allando
értéken tartasa és az elemek zsugorodasdnak, vetemedésének iranyitdsa, csokkentése. A
flzbévarratokat meghatarozott sorrendben kell lerakni az elhizédasi veszély csdékkentése és
a kedvezd osszeallitas érdekében.
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Ha a fliz6varrat a hegesztett kotés része, akkor az ugy kell lerakni, hogy az elkészitendé
varratba beépitheté legyen. A flzdvarratokat mindsitett hegesztének kell készitenie. A
fliz6varratok repedésmentesek legyenek és ne tartalmazzanak nem megengedhetd
eltéréseket! A fliz6varratokat a végleges varrat elkészitése el6tt gondosan meg kell tisztitani.
A hegesztés megkezdése el6tt el kell tavolitani azokat a flizGvarratokat, amelyek
megrepedtek vagy nem megengedhetd eltéréseket tartalmaznak, mint pl. ivgyujtasi nyomok
és kraterrepedések. Minden olyan flizévarratot, ami nem lesz a varrat része, el kell tavolitani.
A flizévarratok hossza 10...20mm, tavolsaga - az anyagmindségtél, vastagsagtol fliggden -
a lemez vagy cséfal vastagsag (t) 20...35-szorose lehet. A fliz6varratok ott legyenek, ahol a
késébbi hegesztés sordn jol hozzaférhet6k, jol atolvaszthaték. A flizévarratok végét
koszorilni, fellletét készre hegesztés elétt ellendrizni Is gondosan tisztitani- kell. A
fliz6varratok hosszat és gyakorisdgat a vonatkozd gyartdi hegesztési utasitasban (WPS =
Welding Procedure Specification) vagy mas médon kell elGirni. A teljesen gépesitett vagy
automatikus eljarassal készitett hegesztett kotések flizévarratainak kialakitasat is rogziteni
kell a WPS-ben.

A HEGESZTESI VARRAT

A hegesztetési varrat részei:

- avarrat
o hozaganyag, hegesztési 6mledék
o beolvadasi ovezet

- a héhatasovezet

- és a fel nem heviilt alapanyag

Varratdudor magassag

Hegesztési ovezet

Heganyag, | Varratszélesség
hegesztési omledék il Bl \
% [
Beolvadasi ovezet Alapanyag
ﬁg ]
i
Hbéhatas ovezet Beolvadasi vonal
Beolvadasi vonal Gyokdudor magassag

4. dbra. A hegesztetési varrat részef



GAZHEGESZTES TECHNOLOGIAJA

A fémek olvaddasa soran el6szor a szemcsedurvulas kovetkezik be, majd a tovabbi hé kozlés
eredménye a fémes szerkezet teljes felbomlasa, a fém megolvadasa. Ez a jelenség jatszodik
le a fémek Omleszt6hegesztésekor, igy a gazhegesztéskor is. A hegesztés folyamatanak
megfeleléen megolvad a hozaganyag és a hegesztend6 anyag kivant Ovezete, a beolvadasi
Ovezet. Az olvadds utan a héforras, vagyis a hegesztélang tovabb halad, a megolvadt fém
lehil és a fémek megszilardulasi folyamatdnak megfelel6en az elemi kristalyok, majd a
krisztallitok keletkezése utan végbe megy a teljes kristalyosodasi folyamat.

A megolvadt (hozaganyag, hegesztési omledék beolvaddsi ovezet) terilet, illetve a nem
megolvadt, de felheviilt, (h6hatasovezet) teriileteket elvalaszté gorbe a beolvadasi vonal. A
magas hémérsékleten létrejové szemcsedurvulds miatt a héhatasdvezetben, alakvaltozas [ép
fel, és az anyagban belsé fesziiltségek maradnak vissza, kiilondsen, ha a munkadarab
hétaguldsa akadalyba litkozik.

Varrat és megomlott Gvezet

___________________ A B
1. Nem teljes olvadasi Gvezet
_________ 3 | R
1400 S
Il p . N \\_ ~~
2. Tulhevitési dvezet

I | N
“ 1200

3. Normalizalas dvezete

4. Nem teljesen atkristalyosodo
dvezet

H6mérséklet, t, °C ——»

5. Ujrakristalyosodas
ovezete

%

5. dbra. Hohatdsovezetek gdzhegesztéssel késziilt varratoknd/
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A hétagulds jelensége a hegesztéskor kilonleges modon érvényesiil. A felhevilt anyag
mérete csak egy bizonyos hatarig né, majd a hideg anyagrészbe itkozve a folyamat megall,
az anyag zomiil. Amint a hegeszt6égé tovabb halad megkezdddik a hilés. A kitagult anyag
6sszehuzdédik, de a zomit6dott rész az eredeti méretét mar nem éri el. Tovabb hiilve, az
alakvaltozast a kész varrat gatolja, s bels6 feszliltség keletkezik vetemedések johetnek létre.
Ezek a jelenségek a hegesztett szerkezetek, a hegesztési sorrend gondos el6készitésével
csokkenthetdk.

A hegesztett szerkezetek tervezési elve:

minél kevesebb legyen a hegesztett kdtések szama

keriilni kell a varratok keresztez6dését

keriilni kell tdl nagy varratkeresztmetszetet

lehetbleg szimmetrikus varratelrendezést kell alkalmazni

tgyelni kell a helyes illesztésre, flizésre

a hegesztendd elemeket célszerlien kell beallitani

a hegesztési sorrendet célszeriien kell megvdalasztani, hogy az segitse a varratok
szabad zsugoroddsat

a zsugorodasok kialakulasat csokkentheti a hegesztékésziilék alkalmazasa

Az elhGzodasok és belsd fesziiltségek csokkenése érdekében célszerli a szerkezeti
elemeket flzni, hegesztés el6tt el6rehajlitani, és vagy olyan hegesztési sorrendet
eléirni, amellyel a méret- és alaktorzulds ellenérizhetd. A flizés célja az illesztett
elemek rogzitése bedllitott helyzetiikben, az illesztési rés allandé értéken tartasa és
az elemek zsugorodasanak, vetemedésének irdnyitasa, csokkentése. A flizévarratokat
meghatarozott sorrendben kell lerakni az elhlzédasi veszély csokkentése és a
kedvezé Osszedllitds érdekében. Ha a fliz6varrat a hegesztett kotés része, akkor az
ugy kell lerakni, hogy az elkészitendé varratba beépitheté legyen. A flizévarratokat
mingsitett hegesztének kell készitenie. A fliz6varratok repedésmentesek legyenek és
ne tartalmazzanak nem megengedheté eltéréseket! A fliz6varratokat a végleges
varrat elkészitése el6tt gondosan meg kell tisztitani. A hegesztés megkezdése el6tt el
kell tavolitani azokat a fliz6varratokat, amelyek megrepedtek vagy nem
megengedhet6  eltéréseket tartalmaznak, mint pl. ivgyujtasi nyomok és
kraterrepedések. Minden olyan fliz6varratot, ami nem lesz a varrat része, el kell
tavolitani. A flizévarratok hosszat és gyakorisdgat a vonatkozé gyartoi hegesztési
utasitasban (WPS = Welding Procedure Specification) vagy mas médon kell elGirni. A
teljesen gépesitett vagy automatikus eljarassal készitett hegesztett kotések
fliz6varratainak kialakitasat is rogziteni kell a WPS-ben.

A HEGESZTOLANG

A hegesztélang a gazhegesztés héforrasa.

Feladata:

A varratot képez6 hozaganyag és az 06sszehegesztendé anyagok beolvadasi
Ovezetének megolvasztasa.
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- A hegfiirdé és a leolvadé fémcseppek leveg6tdl valé védelme.

A hegeszt6lang az éghet6 gdz, altalaban acetilén, és az oxigén megfelel6 aranyl
keverékének meggyujtasaval keletkezik.

Homérséklet °C

3200°C

3000°C

2000°C \
/ \ 1200°C

1000°C [—~£ |
600"‘C—7/ I
—
Langmag I Langhossz
|
|

Hegesztési ovezet Langszegély vagy sepru

2_5mm | Munkadarab

—_—

6. dbra. A hegesztoldng részei és homérsékletei

Az acetilén és az oxigén a keverési aranynak megfelelGen létrejott lang a gyakorlatban
haromféle lehet:

1. Semleges lang:

Az acetilén és az oxigén keverési ardnya 1:1. A lang beallitasa soran el6szor
az acetiléndus langot kell beallitani, majd a szelepekkel addig valtoztatjdk az
aranyt, amig az acetilén mennyisége kdzel azonos az oxigén mennyiségével.
A semleges lang nem oxidal6 és nem redukalé hatasu. A legtobb fémes anyag
hegesztéséhez alkalmas. Semleges langgal hegeszthet6 az 6tvozetlen, a
gyengén 6tvozott acélok, az acélontvények, a temperdntvények, a nikkel és
otvozetei a vorosréz, a bronz az 6lom, az aluminium és 6tvézetei.

10
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7. dbra. Semleges ling

2. Acetilén das lang:
A gazdias langban az acetiléngdz mennyisége tobb mint az oxigén. A
tokéletlen égés miatt a lang oxigént tud felvenni, illetve karbont tud leadni. A
gazduis langot ritkabban hasznaljak, mert ekkor kisebb a langh6mérséklet és
nagyobb a gazfogyasztas. A gazdis lang hémérséklete 1800-2000°C.

8. dbra. Acetilén dus ldng, szinte oxigén nélkiil

11
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9. dbra. Acetilén dus ldng

Gazdus langgal hegesztheté:

o az OntoOttvas, mert hegesztése kézben a karbon egy része kiég, ezt lehet a
gazdus langgal valé hegesztéssel potolni. A gazdus lang, redukalé hatasa
egyben megakaddlyozza a megomlott fém oxigénfelvételét is.

o az aluminium és Otv6zetei. Az aluminium olvadaspontja 658°C az
affinitasa az oxigénhez rendkiviil nagy. Feliletén oxidhartya keletkezik,
melynek olvadaspontja 2018°C. Ezen a hdmérsékleten az oxigén mar
elg6zolog, ezért fontos az oxidréteg eltavolitdsa, illetve Gjra kialakuldsanak
megakadalyozasa. A gazdus lang hémérséklete 1800-2000°C, ami sokkal
kisebb, mint<a semleges lang, ami 3200°C, ezzel a kisebb hémérsékletl
gazzal kénnyebb az aluminium hegesztése. A lang oxigénelvond képessége
megakadalyozza az Gjraoxidalédast.

3. Oxigén dus lang

Oxigéndus lang kialakulasakor az oxigén tébb az acetiléngaznal. A tobb
oxigén miatt az égés tokéletes. A sok oxigén karos is, mert a feliiletet
szennyezi és elGsegiti a revesedést. Az égéfej melegedése, gaznyomas
esetleges ingadozasa miatt a keverési arany folyamatos szabdlyozasara
Ugyelni kell. Az oxidalé hatdsa miatt a legtobb fémnél nem ajanlott az
alkalmazasa. Kivételt képeznek ez alél a horganytartalmi otvozetek. A
folosleges oxigén elégeti a cinkg6zt, aminek belélegzése betegséget okoz,
valamint a varratban gazzarvanyt okozhat. A lang tdbbletoxigénje cink-
oxidhartyat képez az émledék felszinén, ami csdkkenti a cink kigézolgését.
Ilyen 6tvozetek a sargaréz, amely cink és vorosréz dtvozete.
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10. dbra. Oxigéndus ldang

GAZHEGESZTES VEGREHAJTASA

A hegesztés végrehajtasa sordn a hegesztépisztoly a jobb keziinkben (jobbkezesek esetén),
a hegeszt6padlca pedig a balkeziinkben van. A hegesztés torténhet jobbra és torténhet balra.

4.Jobbra hegesztés

- A jobbra hegesztéskor a hegesztépisztoly halad elél és azt koveti a hegesztépalca.

- A lang melegen tartja az 6mledéket, védi a levegé hatdsaitdl, csékkenti a lehdlés
sebességét. A pdlcaval ivelé6mozgast kell végezni mikdzben a pisztoly egyenes vonalu
mozgassal halad elére.

- Ezaltal a palca allandéan keveri az 6mledéket, ami csokkenti a salak és gazzarvanyok
keletkezését.

- Alkalmazasa 4mm-nél vastagabb lemezeknél gazdasagos.

5. Balra hegesztés

- A balra hegesztéskor a hegesztépalca halad eldl, azt kéveti a hegesztdpisztoly.

-~ Hatrdnya, hogy a gazkeverék a langot el6re flijja a hegesztetlen alapanyag felé.
Hegesztés kozben a gyok nem kisérheté figyelemmel, igy gyakran varrat hiba
keletkezik. A lang nem védi az émledéket a leveg6tdl és igy az gyorsabban hiil le,
ami a varratban gdzzarvanyokat eredményezhet. Fesziiltségek johetnek létre.

- A palcat 3mm vastagsagig a palca martogatd mozgasaval, folotte a palca és a
pisztoly ellentétes ivel6 mozgatasaval kell vezetni.

- Alkalmazasa 4mm-nél vékonyabb lemezek hegesztése

6. Hegesztési helyzetek

13
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A hegesztend6é munkadarabok, szerkezetek a gyakorlatban kilonfélék lehetnek, példaul
hegesztett tartd, hajo, tavvezeték oszlop, csévezetékek, tartdlyok. Ezeknek a
szerkezeteknek, nem csak anyaguk, hanem méretik, a rajtuk elkészitendé hegesztési
varratok térbeli elhelyezkedése is igen kulonb6z6. A varratok elkészitése sem egyforma
nehézségl. A legkényelmesebb hegesztési helyzet az, amikor a varrat vizszintes, a
hegesztend6 elemek elhelyezkedése valyuszerli. A hegesztés soran térekedni kell a
legkényelmesebb hegesztési helyzetre, ez azonban nem mindig lehetséges. Gyakran kell
ugynevezett kényszerhelyzetben hegeszteni, ami nem csak a hegeszt6 munka koézbeni
testhelyzete miatt érdemel nagy figyelmet, hanem a hegesztési technikat is befolyasolja.

A hegesztési helyzetek és azok nemzetkdzi jelolései a kovetkezdk:

14
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PA: Vizszintes helyzet

PC: Haranthelyzet

PE: Fej feletti helyzet

PD: Harant fej feletti helyzet

~
v o

PF: Fiiggéleges felfelé hegesztés PG: Hegesztés felfelé

11. dbra. Helyzethegesztések

15
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KULONBOZO FEMEK GAZHEGESZTESE

16

Az acélok gazhegesztése

Kis széntartalmu 6tvozetlen lagyacél gazhegesztése
e A jO min6ségl oOtvozetlen lagyacél feltétel nélkiil jé6I hegeszthetd. Akkor
azonban, ha az acél szennyezdket, foszfort, ként tartalmaz a hegeszthetdség
csbkken.
Nagyobb széntartalmu 6tvozetlen acélok gazhegesztése
e A nagyobb széntartalom az edzhetéséget noveli. Ez a hegesztés kozben az
edzddés veszélyével jar. Az edz6dés keménység novekedéssel jar egydtt.
altaldban a gyors hiilés eredménye, ennek mérséklésére célszerd
elémelegitést alkalmazni. Arra is gondolni kell, hogy langhegesztéskor, ha a
fém elmozdulasaban akadalyozva van, akkor a varratban belsé fesziiltségek
keletkezhetnek.
Otvozott acélok gazhegesztése
e Az 6tvoz6k mennyiségének novelése, mint a széntartalom ndvelése is javitja
az edzhetGséget. Ez a hegesztés szempontjabdl nem jé. Az 6tvozott acélok
ldnghegesztése nem ajanlott, mert-a varrat hegesztés kozben karbonban
dasulhat és az 6tvozdk is kiéghetnek

Az Ontéttvas gazhegesztése

Az ontottvas rideg, kis nyudlasd, nem alakithatd, magas széntartalmd vas szén
otvozet. Ontési célokra elsGsorban eutektikus osszetételli, vagy ahhoz kézel all6
Osszetétell acélt hasznalnak. Az eutektikus 6tvozet konnyen olvadé 6tvézet, az ilyen
Osszetételli ontottvas hegesztés kézben is hirtelen olvad meg, ezért a hegesztést
tobbnyire csak vizszintes helyzetben szabad végezni a gyokoldal aldatdmasztasa
mellett. Az 6ntottvas gazhegesztését lugos kémhatasu folydsitészer alkalmazasaval
kell végezni és ontéttvas hegesztépalcat kell alkalmazni. Ugyelni kell arra, hogy az
ontottvas egyenlétlen felhevités hatasdra megrepedhet, eltoérhet. A egyenletes
felmelegités érdekében az ontottvasat hegesztés eldtt altalaban fel kell melegiteni.

Az aluminium hegesztése

Az aluminium alacsony hémérsékleten 658°C-on olvad meg.

A felliiletén nagyon rovid id6 alatt kialakul egy vékony, témor oxidréteg, amely
aluminiumot.

A hegeszthetéség szempontjabdl az oxidréteg kedvezétlen, mivel az aluminium-oxid
(Al,03) olvadaspontja 2048°C, ami az aluminium olvadaspontjandl korilbelil
haromszor nagyobb. Ha az oxid olvadaspontjaig hevitenénk fel az alapanyagot, akkor
az oxid megolvad ugyan, de az alapanyag ezen a hémérsékleten mar elgézologne.
Emellett a leolvadé cseppet mintegy burokba zarja, és az alapanyaggal val6
0sszedmlést meggatolja. Ezért elengedhetetlen oxidbontd folydsitdszer haszndlata.
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- Az aluminiumot acetilén-oxigén langgal hegesztik, mivel a megémlott aluminium
nem oldja a szenet, valamint a gazdus lang hémérséklete alacsony, 1800-2000°C. Az
aluminium oxigénhez valé igen nagy affinitasa nem engedi meg az oxigéndus lang
alkalmazasat.

- Az aluminium hegesztése nagy gyakorlatot igényel, mert az aluminium a magas
hémérsékletet szinhatassal nem jelzi. Ezért elsGsorban a palcaval térténé tapintassal,
és a gyakorlati tapasztalatok alapjan lehet az olvadasra kovetkeztetni. Az olvadas
elétt a fém feliilete kifényesedik. Az aluminiumot hegesztéskor célszeri
elémelegiteni. Az elémelegitési hémérséklet tiszta aluminiumnal 150-350°C,
O0tvozott aluminium lemezeknél 100-200°C lehet.

4. Réz hegesztése

- A szinréz hévezeté képessége nagyon jo, ezért hegesztésekor |ényegesen nagyobb
hé bevitel sziikséges. A rezet hegesztés eldtt célszerl elémelegiteni, 700-800°C
hémérsékletre. A lang semleges (vagy némileg oxigéndus), mert az acetiléndis gazok
gaz porozitdst okoznak, és megrepedhet az anyag. A gdzelnyel6dések elkerilése
végett a ldng magjanak soha nem szabad az olvadt fémbe meriilnie. Folydsitészer
haszndlata mindig szikséges.

- A réz Omledék siriin folyésdga miatt a varrat felillete erésen pikkelyezett,
egyenl6tlen. Melegen torténé kalapaldssal a varrat tulajdonsdgai javithaték. Hosszu
varratok lerakdsat a lemez szélét6l 100mm-re kell kezdeni, majd a hegesztés
befejezésekor ezt a szakaszt visszafelé kell hegeszteni.

- A sargarezet cinkdtvozés miatt oxigéndus langgal kell hegeszteni. A cink 907°C-on
parologni kezd, g6zei mérgez6ek. Az oxigén felesleg a cink lekotését és egyben a
felilet oxidaldsaval a cink kigézolgésének megakaddlyozasat jelenti. Folydsitdészer
haszndlata mindig sziikséges. A melegen kalapalds javitja a varrat mechanikai
tulajdonsdgait. A varrat porozitasanak megjelenése mindig oxigén elégtelenségre
vezetheté vissza. Mivel a cinkgéz egészségre artalmas, tartés hegesztés alatt
gazmaszk hasznalata kotelezé.

A HEGESZTETT KOTESEK A LEMEZEK EGYMASHOZ VISZONYITOTT HELYZETE
SZERINT

- Egy sikban 1évg, homlokfeliiletiikon kapcsolédo elemek, tompakotés.

- Egymasra meréleges elemek, meréleges kotés.

- Az azonos sikban lévé két elem csatlakozik egy rajuk merdéleges harmadik elemhez,
kett6s T kotés.

- Harom vagy tobb elem tetszéleges szogben csatlakozik egymashoz, tobblemezes
kotés.

- Két lemez élénél kapcsolodik egymdashoz, 30°-nal nagyobb szdgben, sarokkotés

- Két elem élénél kapcsolédik egymashoz, 0-30° szog kozott, homlokkotés.

- Az elemek egymassal parhuzamos sikban fekszenek parhuzamos kotés

- Az elemek egymassal parhuzamosan helyezkednek el, egymdst részben fedik,
atlapoljak, atlapolt kotés.
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- Az elemek egymassal ferdeszdgben kapcsolédnak, ferde kotés
- Két elem keresztben kapcsolédik egymashoz, keresztkotés

18
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Tompakotés Merdleges kotés Kettds T kotes

Tobblemezes kotés i

Sarokkotés

—r I 2

Parhuzamos kotés

L L ~&

Ferde 'kbtés

Homlokkotés

Atlapolt kétés
(= ’-ﬂ%?’
i
C;’Z’:{ -
Keresztkotés

12. dbra. A hegesztett kOtések egymdshoz viszonyitott helyzetei
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FELRAKO HEGESZTES

A felraké hegesztés célja szerint kétféle lehet:

- Elkopott anyagrészek javitasa, anyagpotlas
e kopott feliletetek anyaghianyat felraké hegesztéssel lehet visszaallitani
eredeti allapotaba. A javitdo célu felrakdé hegesztés gyakorlatilag nem mas,
mint a kiilonb6z6 igénybevételeknek kitett alkatrészek méretcsokkentésének,
kitorésének potlasa vagy a feliilet min6ségének megjavitasa, ill. uj felilet
készitése.
- Kopasallo feliiletek létrehozasa
e egy kis szilardsagu munkadarab feliletét kemény réteggel kell bevonni. Az
alapanyag feliletére megfelel6 oOtvozésl palcaval egy vagy tobb réteget
visznek fel Gigyelve arra, hogy az alapanyag és a hegesztépalca minél kisebb
mértékben keveredjen. Az égét meredeken kell tartani, mig a palcat laposan.
A meredekebb égdé az alapanyagot jobban felheviti, mig a laposabb paca
tartasnal az 6mledék konnyebben kezelhetd.

A HEGESZTESI VARRATOK ABRAZOLASA

A hegesztési varratokat altalaban jelképesen dbrazoljak, ritkan részletesen, a varrat minden
méretének beirdsaval. A jelkép a valosagos targy jelekkel egyszerdsitett vonalas abraja. Ezt a
miiszaki életben a gépelemek egyszer(sitett, egyértelml, egységes és szabvanyokban
rogzitett jelrendszerével abrazoljuk.

Abrazolasukra egyezményes jeldléseket kell alkalmazni, melyet szabvany ir el6. A hegesztési
kotés rajzjelének tartalmaznia kell a varratrél minden informaciot, amely az elkészitéséhez
szlikséges. Az aldbbi abran a rajzjel, és a megadandé adatok lathaték.

Hegesztési eljaras alapjele Kiegészitd jel

Varratvastagsag Varrathossz

Nyilas mutatévonal K 31\ 150 135

Hegesztési eljaras jele

Hegesztési varrat helye

13. dbra. Hegesztési varrat rajzjele és a megadando adatok

A hegesztési varrat helyére mutatd nyilas mutatévonal elhelyezésének szabalya

20
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- A nyil a varratra mutat, akkor a folytonos vonalon kell elhelyezni
- A hegesztési varrat a takart oldalon van akkor a szaggatott vonalon kell elhelyezni

VAl
ﬁ vagy/-

14. dbra. A hegesztések jelblésének elhelyezése

A kett6s referencia vonal, mely egy folytonos és egy szaggatott vonalbol all. A
szaggatott vonal elhelyezhet6 a folytonos vonal felett és alatt.

- A varrat keresztmetszetét meghatarozé méret.

- A varrat alap és kiegészit6 jelei

- Avarrat hossza

- Avreferencia vonal végén a villdban kiegészité adatok lehetnek

- a hegesztbeljaras kdédja

- a hegesztéeljaras minéségi kédja

- ahozaganyag

- a hegesztési helyzet betlikddja

A hegesztési rajzjeleket a varrat alakja szerint a kdvetkez6 alapjelekkel kell megadni.
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Megnevezés Rajzjel  Alkalmazas

Sik (altalban lemunkalt) /_TLL_
varrat -
L

- Domboru varratfeliilet —~ /——A———;

Homoru varratfelilet w ﬁ%

Varratatmenet éles \L _______
sarok nélkil

Olvadod betéttel | M | \/
v
Alatét alkalmazasaval | MRl /-

Koérbemend varrat

jelolése O f’
Szerelési (helyszini) r-

varrat

A hegesztési eljaras 111
jelolése

15. dabra. Hegesztési rajzjelek
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TANULASIRANYITO

1. Szerezzen megfelel6 informaciot a ,Szakmai informaciotartalom”
attanulmanyozasaval!

2. Szakmai ismereteinek ellenérzése céljabdl oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhat6 feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait és a ,Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokat. Ha eltérést tapasztal, ismételten olvassa el a
,Szakmai informacié tartalom" cimu fejezetet!

3. Gyakorolja a gazhegesztést az alabbi feladatokon keresztil:

o Allitsa 6ssze a gazhegesztés berendezéseit

e Készitsen el6 egy oOtvozetlen szerkezeti acélbdl készilt, gazhegesztéssel
hegesztheté6 lemez hegesztéséhez (lemezvastagsdgot figyelembe véve)
hegeszté berendezést, és hozaganyagot!

e Készitsen 150 mm hosszlsdgl hegesztési varratot kiilonb6z6 hegesztési
helyzetekben!

4. Készitsen el6 egy aluminiumbol késziilt, gazhegesztéssel hegeszthetd lemez
hegesztéséhez (lemezvastagsagot figyelembe véve) hegeszté berendezést, és
hozaganyagot!

e Készitsen 150 mm hosszlsdgl hegesztési varratot kiilonb6z6 hegesztési
helyzetekben!

5. Gyakorolja a kilonb6z6 langtipusok beallitasait!
Gyakorolja a jobbra hegesztést!

e Hozzon létre sarokvarratot jobbrahegesztéssel 6tvozetlen szerkezeti acélbél
készilt lemezeken

7. Gyakorolja a balra hegesztést!

e Hozzon létre sarokvarratot balrahegesztéssel otvozetlen szerkezeti acélbol
késziilt lemezeken

23
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| 1. feladat

Egészitse ki a kovetkezé mondatokat!

A hegesztés két, esetleg tObb anyag, ....c.ceceeeveieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiainn oldhaté kotése. A hegesztés
technoldgidja alkalmas anyagok ......cceevevuiiiieinininiieiainiiinenann, , melynek célja lehet az elkopott alkatrészek

javitasa anyagpotlassal kemény, kopasallo réteg felhordasa a feliiletre A hegesztett kotés mechanikailag az
alapanyagnak megfeleléen veheté igénybe. A hegesztett kotés az alkalmazott energia szerint létrejohet: hé
hatasiara az 6mleszt6 hegesztésnél ...........c.ccceeeunenenn hatasdra, és .......coceviiiiiiiiiiiiniinnns hatasara
sajtolohegesztés esetén. Hegesztést alkalmazhatunk fémek kotésére ¢és milanyagok kotésére. Fémek
hegesztésekor munkadarabok k6zott az anyagok természetének megfeleld fémes, kohéziés kapcsolat jon létre. A

hegesztés VEZEZNetd vevuvuinineieiniiiiieiiiiiiiiieiiiiesis VALY tueneenoernrncsecararncnesasasacnces nélkiil.

2. feladat

Milyen hegesztés a gazhegesztés?

3. feladat

Miért kell keriilni a hegesztés el6tti vegyi tisztitast?

24
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4, feladat

irja az 4braba a hegesztett kotés elnevezéseit

A
|

16. abra.

5. feladat

Mire kell figyelni a szerkezetek tervezése soran?

25
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| 6. feladat

Miért nehéz a nagy széntartalmua acélok hegesztése?

26
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Egészitse ki a kovetkezé mondatokat!

A hegesztés két, esetleg tobb anyag, roncsolassal oldhat6 kotése. A hegesztés technologidja alkalmas anyagok
felrakasara, melynek célja lehet az elkopott alkatrészek javitasa anyagpoétlassal kemény, kopasallo réteg
felhordasa a feliiletre. A hegesztett kotés mechanikailag az alapanyagnak megfeleléen veheté igénybe. A
hegesztett kotés az alkalmazott energia szerint létrejohet: ho hatasara az 6mleszté hegesztésnél eré hatasara,
és hé és eré hatisara sajtolohegesztés esetén. Hegesztést alkalmazhatunk fémek kotésére és miianyagok
kotésére. Fémek hegesztésekor munkadarabok kozott az anyagok természetének megfeleld fémes, kohézios

kapcsolat jon 1étre. A hegesztés végezhetd hozaganyaggal vagy hozaganyag nélkiil.

2. feladat

Milyen hegesztés a gazhegesztés?

A gazhegesztés dmlesztd hegesztés.

3. feladat

Miért kell keriilni a hegesztés el6tti vegyi tisztitast?

Altalaban kisebb méretii anyagokhoz és csak kivételes esetben alkalmazzak, mivel a mivelet
kornyezetszennyezé.

4. feladat

irja az 4braba a hegesztett kotés elnevezéseit
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Hegesztési ovezet

Varratdudor magassag

Heganyag,

Varratszélesség

hegesztési omledék
‘\-u\_\\

—

|
|
)

1

)

Beolvadasi vonal

Hoéhatas ovezet /

Beolvadasi vonal

Gyokdudor magassag

17. abra

)

Alapanyag

5. feladat

Mire kell figyelni a szerkezetek tervezése soran?

- hogy minél kevesebb legyen a hegesztett kotések szama

- kerulni kell a varratok keresztez6dését

- kerilni kell tul nagy varratkeresztmetszetet

- lehet6leg szimmetrikus varratelrendezést kell alkalmazni

- Ugyelni kell a helyes illesztésre, flizésre

- a hegesztendd elemeket célszerien kell beallitani

- a hegesztési sorrendet célszerlen kell megvalasztani, hogy az segitse a varratok

szabad zsugorodasat

6. feladat

Miért nehéz a nagy széntartalmui acélok hegesztése?

A nagyobb széntartalom az edzhet8séget nodveli. Ez a hegesztés kozben az edzbédés
veszélyével jar. Az edz6dés keménység novekedéssel jar egyiitt, altaldban a gyors hiilés
eredménye, ennek mérséklésére célszerli elémelegitést alkalmazni. Arra is gondolni kell,
hogy langhegesztéskor, ha a fém elmozduldsaban akadalyozva van, akkor a varratban belsé

feszlltségek keletkezhetnek.
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A(z) 0318-06 modul 009-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
31 863 01 0000 00 00 Fegyvermiszerész

31521 07 1000 00 00 Finommechanikai miszerész
31521 07 0100 31 01 Mérlegmiiszerész

31521 07 0100 31 02 Orvosi mlszerész

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés min&ségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

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

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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