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A KEZI IVHEGESZTES BERENDEZESEI ES SZERSZAMAI

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A gépalkatrészek vagy kilonb6zé finommechanikai szerkezetek készitésekor elkeriilhetetlen
feladat, az egyes kiilonallé szerkezeti elemek 6sszekotése.

A hegeszté feladata: a kilonboz6 fémekbdl késziilt szerkezeti elemek alkatrészeinek és
részegységeinek az 0sszekoOtése, a sérilt, torott alkatrészek javitasa kilonféle hegesztési
eljarasokkal.

1. dbra. Kézi ivhegesztés

On a munkavégzése soran a bevont elektrodas kézi ivhegeszt§ eljarast alkalmazza. Ahhoz,
hogy a legjobb eredményt érje el, alaposan ismernie kell az eljaras berendezéseit, s emellett
tisztaban kell lennie, azok sajatossagaival és alkalmazhatésagaval.

Ezeknek az ismereteknek az elsajatitasahoz nyljt segitséget ez a tanulasi Gtmutaté.
Milyen berendezései vannak a kézi ivhegesztésnek, milyen tulajdonsdgokkal birnak?
Milyen szempontok alapjdn célszerd kivdlasztani az elektroddkat?

Olvassa el a szakmai informacidkat és a tanuldsiranyitéban megadott kérdések, feladatok
megvalaszolasaval rogzitse azokat!
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A hegesztés egy olyan technoldgiai eljards, amely soran két vagy tobb munkadarabot hével,
olvadassal, vagy nyomassal egyesitiink, gy, hogy a munkadarabok kozott nem oldhatd, az
anyagok természetének megfelelé fémes (kohézids) kapcsolat jojjon létre. Hegesztéskor a
fémes alkatrészek O0sszekotésére belsé erdket, a fémek atomjait és molekuldit 6sszetarto
eréket hasznalunk fel.

A hegesztési eljarasok tobb szempontbél is csoportosithaték:

A hegesztés folyamata szerint:

- Omleszt6 hegesztés: az egyesitendd elemek a kotés helyén megémlenek
- Sajtoléhegesztés: h6- és eréhatds, vagy csak er6hatds 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:

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

A hegesztési eljarasok legteljesebb rendszerét az - MSZ EN 24063 szabvany mutatja!
A hegesztési eljardsok osztalyozdasa (egyszerdsitett tablazat), kddszamai:

- 1. Ivhegesztés
e 1.1. Fogyobelektrodas, onvédé ivhegesztés
e 1.2. Fedett ivli hegesztés
e 1.3. Fogyoelektrodas, védégazas ivhegesztés
e 1.4. Nem fogyoelektrodas, védbégazas ivhegesztés
e 1.5. Plazmaivhegesztés
e 1.6. Egyéb ivhegesztési eljarasok
- 2. Ellendllas-hegesztés
e 2.1. Ellendllas-ponthegesztés
e 2.2. Ellendllas-vonalhegesztés
e 2.3.Leolvaszté tompahegesztés
e 2.4. Egyéb ellenallas-hegesztési eljarasok
- 3. Gazhegesztés
e 3.1. Oxigén-éghet6 gazhegesztés
e 3.2. Levegb6-éghetd gazhegesztés
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- 4.Sajtol6 hegesztés

- 5. Egyéb hegesztési eljarasok
- 6. Keményforrasztas, lagyforrasztas és forrasztohegesztés

A KEZI iVHEGESZTES BERENDEZESEI:

1. Az aramforrasok (hegeszt6gépek),

2. Hegesztéshez sziikséges kabelek és csatlakozéik, az elektrédafogé,
egyéb eszkozok

3. Hegesztbelektrodak.

Elektroda fogo

-
Aramforras |

Munkakabel Munkadarab

2. dbra. A bevonatos kézi ivhegesztés elvi dbrdja’

AZ ARAMFORRASOK

Az ivhegesztdé daramforrasok olyan berendezések, amelyek a hegesztési feladattol fliggéen,

egyen aramu vagy vdltakoz6 aramu ivet hoznak létre, és azt képesek folyamatosan
fenntartani.

Ezekre a gépekre jellemz6 az un. es6 karakterisztika (jelleggorbe) lasd a 3. szamu abran. Az
ilyen jelleggorbéji aramforras képes huzamosan, a rovidzarasi dramerdsség kozelében lévé
aramerdésséggel tartdésan Gizemelni.

'www.banki.hu/~aat/oktatas/mernassz/elogyartas/07_egyt_pinke_hegesztes.ppt (2010.07.10.)
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(V] uresjarati fesziiltség

gépkaraszterisztika

>
I[A]
révidzarasi aram

3. dbra. Hegeszto dramforrds jelleggorbéje
Az iv létrehozasakor, majd minden egyes csepp leolvasztasakor rovidzarlatot hozunk létre.
Ezért a rovidzarasi aram (l;) a jé hegeszté aramforrasnal nem lehet sokkal nagyobb.

A villamos iv jelleggorbéjét is meg kell vizsgalnunk, kilonb6z6 ivhossziusagok (I1,1,12) esetén,
lasd a 4. abran.

4. dbra. A villamos iv jelleggorbéje

Az abrabdl leolvashatd, hogy minél hosszabb az iv, annal nagyobb fesziiltség tartozik
ugyanolyan daramerésséghez.
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uresjarati feszlltség

gépkaraszterisztika

ivkarakterisztikak l, <1

»

I[A]
munkaaram  rovidzarasi aram

5. dbra. Hegesztéskor az dramforrds és a villamos iv jelleggorbéje

Egy célszerlien megvalasztott "I" ivhosszra a folytonos vonallal kihiGzott ivkarakterisztika
érvényes. Az ivhossz azonban hegesztés kozben az Iy minimum és az I maximum érték
kozott valtozik. A két szélséérték kozott barmilyen ivhossz megvaldsulhat adott pillanatban,
és ezen ivhosszak mindegyikéhez Gjabb ivkarakterisztika tartozik.

Mit is jelent a karakterisztika szo?

Két mennyiség 0sszefiiggésének alakulasat szemlélteto jelleggorbe.

A gépkarakterisztika, megmutatja a gépre jellemz6 legkedvezébb munkapont-beallitasait.

Az ivhossz novekedése az ivkarakterisztikat felfelé tolja, ha az ivhossz csékken a jelleggorbe
is lefelé tolédik. A magyardazatot az Ohm-torvény adja: novekvé ellenalldason (légrés) az
allandé értékd aramerdsséget csakis az ellendllas valtozasaval aranyos fesziiltségvaltozassal
lehet létrehozni.

A gépkarakterisztika meredekségének novekedésével csokken az adott ivhossz valtozashoz
tartoz6 dramerdsség valtozas, ami az iv stabilitdsanak novekedését eredményezi. Tehat nem
kell tartani attél, hogy a kisebb kézmozgasbdl adddé ivhossz-valtozas miatt kialszik az iv.

Az ilyen jellegli aramforrasok tovabbi elénye, hogy rovidzarasi aramuk csak kis mértékben
tér el a munkadramtol, igy csokken az elektrédahuzal-, illetve a gép tulheviilésének
veszélye. Az elektrédahuzal tulheviilése esetén a bevonat lepattogzik.

Ennek megfeleléen a bevont elektrédas kézi ivhegesztéshez célszerli meredeken esé
karakterisztikaju aramforrast valasztani.

A bevont elektrédas kézi ivhegeszté aramforasokkal szemben tamasztott kovetelmények a

kovetkez6k:

- energiat szolgaltasson a bevont elektrédas kézi ivhegesztéshez,
- gyakori rovidzarlatot elbirjon,
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- az aramerdsség lzem kozben ne valtozzon, viszont fokozatmentesen és széles
tartomanyban legyen allithaté a hegesztéaram erdssége,

- teremtsen kedvez6 feltételeket a megszakadt iv azonnali Udjragyujtasdhoz,
gyujtéfesziltsége nagy legyen (70-100 V)

- aziv létrejotte utan a fesziiltség az Gizemi értékre csokkenjen (20-70 V),

- tegye lehetévé a kiilonb6z6 bevonatu elektrédakkal valé hegesztést,

- terheléskor j6 hatasfoki legyen, lresjaratban a leheté legkevésbé terhelje a
halézatot,

- ne legyen érzékeny a halézati fesziiltségingadozasokkal szemben,

- ne legyen zajos, draga, kis helyen elférjen, egyszer(i felépitésd, utésallé legyen,
esével, porral szemben viszont ne legyen érzékeny.

A hdl6ézati aramot hegeszté Aaramforrasokkal alakitjuk at hegesztésre alkalmas
kisfeszultségl és nagy aramerGsségl energiava.

A HEGESZTO-ARAMFORRASOK ATTEKINTESE

Az aramforrasok lehetnek:

- a hegeszt6 dram szerint:
e egyen- és
e valtakozd aramuak,
- fejlédésiik és korszerliségik szerint:

Hegesztd transzformatorok

Hegesztd dinamék

Egyeniranyitos hegesztégépek (fokozatkapcsolds, transzduktoros, tirisztoros)
Hegesztd inverterek

HEGESZTO TRANSZFORMATOROK

A transzformatorok elektromagneses indukcié elvét hasznosité aramatalakité berendezések,
amelyekben, egy tekercsben (a primer tekercsben) folyd valtakozé aram altal gerjesztett
valtakoz6 magneses tér egy masik tekercsben a (szekunder tekercsben) valtakozo
feszlltséget indukal. A primer és a szekunder tekercs egy kdézoés vasmagon van.

A szekunder hegesztéaramot (a hegesztend6 targy keresztmetszetétél és anyagatol
figgben) szabdlyozhatjuk magneses sonttel, fojtotekerccsel illetve a tekercsek
atkapcsolasaval.

A szekunder tekercs kis menetszama miatt az itt keletkezett fesziiltség a menetek szdmanak
aranyaban kisebb, ezaltal az aramerdsség novekszik. igy a transzformatorral kénnyen
elérheté, hogy munkavédelmi szempontbo6l sziikséges 70 V (resjarasi fesziltséget
biztositsunk, az dramerdésséget ugyanakkor noveljiik.
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Az ivhegeszté transzformatorok olyan villamos késziilékek, amelyeknek f6 része az
egyfazisu vagy tobbfazisu transzformator. A transzformator olyan szerkezeti megoldasu,
hogy a kivant aram-fesziiltség jelleggorbét be lehet allitani.

A hegesztétranszformatorok valtakozé aramot szolgdltatnak. Haszndlhatok oOtvozetlen,
gyengén o6tvozott és rozsdamentes acélok, valamint dntottvas hegesztéséhez is.

Elényei:

- Egyszerd, olcso, forgd, kopé alkatrészeket nem tartalmaz, felépitése jol attekinthetd

- Magneses flvohatas nem torzitja el a hegesztGivet

- Uresjaratban csekély a teljesitményfelvétele, lizemeltetési és karbantartasi koltségei
kicsik

- Hatasfokuk jo (80-90%).

Hatranyai:

- lgényesebb o6tvozott elektrédakkal valé hegesztésre és szinesfémek hegesztésére
altaldban nem alkalmas

- Zart tartalyon beliili hegesztésre nem alkalmas (balesetveszélyes) a gyujtéfesziiltség
miatt

- Haldzati terhelése hatranyos, mert csak egy fazist terhel és meddd aramot is felvesz

HEGESZTODINAMOK

A hegesztégenerator forgd egyendramu aramforrds. Amely egy dinamobdl és a dinamét
hajtd6 motorbdl all. A hegesztéaramot indukcids, egyenaramu vagy valtakozé aramu motor
altal hajtott egyenaramu generator (dinamé) szolgaltatja, ezért nevezziik a gyakorlatban
hegesztédinamodnak.

Elavult technologia, csak minimadlis mennyiségben haszndljdk. Ha villamos hdlozat nem all
rendelkezésiinkre, akkor a dinamo hajtdsdra bdrmilyen mds hajtist is felhaszndlhatunk,
pl..benzinmotort is.

Tudjuk, hogy homogén magneses mezdében allandd szégsebességgel forgatott vezetében
valtakozo fesziltség indukalodik. A valésdgos villamos gépben azonban a forgdrész
(armatira), nem egy vezetbkeretbdl all. Fontosabb részei a vasmag és a tekercselés. A
vasmagot tobb, egymashoz illesztett vaslemez alkotja. Az egymadssal szdget bezaro
tekercsek a vasmag hornyaiban helyezkednek el, ldsd az aldbbi 6. abran:
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Lemezelt vastest

Kommutator

Homyok a tekercseléshez N¢ i Iy

Koszoru

6. dbra. A dinamo elvi felépitése

A fesziiltség a gydlrliszeletekbdl 4all6 egyeniranyitén, a kommutatoron at jut az allé
szénkefékre. Az allorész gerjesztésére rendszerint az dngerjesztés elvét alkalmazzak. Ennek
lényege, hogy az armatlrabdl nyert egyenarammal gerjesztik az allorész magneses mezdjét.
Az allé6 acélkoszori podlusain helyezkednek el az armatira egyendaramaval gerjesztett
tekercsek.

Elényei:

- Halbzati terhelése szimmetrikus, jék az ivgyujtasi és hegesztési tulajdonsagai
- Legtodbb elektrédatipussal valé hegesztésre alkalmas

- Fokozat nélkil kis &ramerésségi tartomanyban is jol szabalyozhaté

- Halézati ingadozasokra kevéssé érzékeny

- Osszes hegeszthetd anyag hegesztésére alkalmas

Hatranyai:

- Az Uresjarati teljesitményfelvétele nagy

- Viszonylag rossza hatasfoka (50-60%)

- Gyakran kell'cserélni a szénkeféket

- Tulterhelésre érzékeny, nagyon zajos, esére - porra érzékeny

HEGESZTO-EGYENIRANYITOK

Az ivhegeszt6 egyeniranyitd egy félvezetd elemekkel eldallitott egyenarammal valé 6mleszté
ivhegesztésre alkalmas készilék, amely egy transzformatorbdl, egy egyeniranyité-egységbdl
és egy vezérléegységbdl all.

A régebbi gyartasu berendezéseket a vasmag szoOrasanak valtoztatdsaval vagy
transzduktorral szabdlyoztak. Az Ujabb berendezéseket tirisztor- vagy
tranzisztorszabdlyozasu egyeniranyiték.

Elényei:

- Viszonylag jé az iv gyljtasa és a hegesztési tulajdonsaga
- Alegtobb elektrédatipussal valé hegesztésre alkalmas
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- Szimmetrikus a halézatterhelése
- kicsi az lresjarati teljesitményfelvétele

Hatranyai:

- Nagy a karbantartasi koltsége

- Hatasfoka 50-60%

- Porra érzékeny és nagyon nehezen tisztithaté meg a lerakodott portél
- Sok hibat okoz6 alkatrészbdl all

- Az egyszerlbb egységek fesziiltségingadozasra nagyon érzékenyek

HEGESZTO INVERTEREK

A hegesztégépek eredetileg transzformatorok, dinamok voltak. Mindkettének hatranya a
nagy toémeg, és a rossz hatasfok. Rossz esetben a transzformator még csak egyen-iranyitva
sem volt, amitél az iv remegett, bizonytalankodott és a beolvadas sem volt tokéletes. A
dinamé ugyan kivaléo minéségli egyenaramot szolgaltat, de még nagyobb, nehezebb, mint a
trafd, és a hatasfoka is tragikus. Ezen kiviil még hangos is.

Az inverteres gépek a '80-as években kezdtek beszivarogni az iparba. Eredetileg szinte
megfizethetetlen arakon. Késébb a tomeggyartas és az elektronikai alkatrészek egyre
olcsobb eldallitasa olcsdbba tette ezeket a gépeket is.

Hogyan miikodik egy inverter?

A betaplalt aramot egy diddasor egyen-iranyitja. A keletkezett pulzalé egyenaramot egy
inverter alakitja at kozépfrekvencias valtakozé dramma. Ennek az a nyilvanvalé elénye, hogy
a kisfrekvencias aramnal transzformalhato, sokkal kisebb fizikai méretd transzformator is
elegend6. Az alacsony fesziiltségld d4ramot aztdn ismét egyen-iranyitjdk, ez mar
tulajdonképpen maga a hegeszt6aram. A tobbszords energiadtadasndl természetesen
veszteségek keletkeznek, de a hegesztd inverter még igy is nagyobb hatasfokkal mukodik,
mint a régebbi tipust dramforrasok.

A mai, modern inverterek mar alapbél rendelkeznek néhany kényelmi funkcidval:

= HOT START ez a funkcié uresjaratban noveli a fesziiltséget, aminek kovetkeztében
kénnyebbé valik az iv gyujtdsa. A "kopogtatdos" modszerrel szemben ajanlott a
"karcint6s" gyujtas elsajatitasa. Rovid gyakorlas kérdése.

- ARC FORCE apré fesziiltségcsucsokat iltet a hegesztédramra, ennek segitségével
ritkulnak a rovidzarlatok, megsziinik a frocskolés. mélyebb a beolvadas és finomabb
lesz a varrat.

- ANTI STICKING arra szolgal, hogy rovidzarlat érzékelésekor egy szempillantds alatt
lecsokkenti az 4dramot. Ennek kovetkeztében az elektréda nem heged bele az
alapanyagba, nem gyullad ki rajta a bevonat, és ha oda is ragad, kénnyen
eltavolithatd. A gépilink nem karosodik, és csdkken a baleset veszélye is.
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H(itésrél természetesen itt is gondoskodni kell, ezt kiilénb6z6é méretli, szamu, vezérelt és
vezéreletlen ventillator oldja meg.

Bekapcsolasi id6

A bekapcsolasi id6 a hegeszté berendezések legfontosabb paramétere (az aramerGsség
mellett természetesen). A bekapcsolasi id6 azt jelzi, hogy adott aram mellett, 10 percre
vonatkoztatva, mennyi ideig tudjuk haszndlni a gépet egyszerre, pihentetés nélkiil. Tehat: ha
az adattablan azt olvassuk, hogy a gép bekapcsolasi ideje 130A hegesztéaramnal 20%, akkor
tiz percbdl 2 perc tényleges munkat tudunk végezni. A gépek adattablajan (kotelezdé
tartozék) megadjak a maximalis aramra vonatkoztatott bekapcsolast, valamint azt, hogy
milyen teljesitménynél érhetd el 100%-0s bekapcsolas.

MMA (Manual Metal Arc - Bevont elektrédas kézi ivhegesztés) gépeknél a 60% mar jonak
tekinthetd, mivel munka kozben elektrédat kell cserélniink, salakolnunk, készorulnink kell,
ezek alatt a gép kifujhatja magat. AWI, vagy fogydelektrédas gépeknél torekedni kell a
100%-ra, mivel itt a mellékmunkak idétartama elhanyagolhaté.

A hegesztd inverterek bekapcsoldsi ideje minden esetben jobb, mint az azonos névleges
teljesitményl, de régi tipusu gépeknél. Ezt azért fontos szem el6tt tartani, mert nem
kdztudott dolog. Példaul egy 250A-es trafds, fogydelektrédas géppel csak kb. 110A-rel
fogunk tudni dolgozni, mig egy ugyanilyen 110 A teljesitményd inverter akar ennek
dupldjara is képes.

A rendszer hatasfoka a tobbszori energiadtalakitas ellenére is jobb, mint a hagyomanyos
aramforrasoké.

El6nyei:

- Konnyebb az elektroda begyujtasa

- Letapadas esetén a berendezés automatikusan lecsdkkenti a hegesztéaramot, nem
kell tartanunk a tonkremeneteltdl

- Vdltoztathat6 a hegesztés jelleggorbéje illetve az aramforma is

- A 20 kHz kordali frekvenciahoz kisméret(i transzformator is elegendé, ebbdl adédik az
inverteres berendezések kis tomege (~ 4-5kg) és kompakt mérete.

EGYEB SZUKSEGES ESZKOZOK ES SZERSZAMOK

HEGESZTO KABEL, CSATLAKOZO SARUK, SZORITOK

A hegesztévezeték (hegesztbkabel, testkabel) segitségével kotjiik o6ssze a hegesztd
aramforras poélusait az elektrédafogéval és a munkaasztalt az aramforrassal. Vékony, sodrott
rézhuzalbdl késziil, kettds vaszonbetéttel illetve kettds gumiboritassal szigetelve. Atméréje
rendszerint 7, 9 vagy 12 mm, keresztmetszete 35, 50, ill. 70 mm2. A vezeték
keresztmetszetek szabvanyositva a vannak

10
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7. dbra. Kiilénbozo keresztmetszeti hegesztd kdbelek?

A vezeték végét kabelsaru zarja le.

Csatlakozésaruk

A csatlakozoésaruk (kabelsaruk) nagy fellletl, fémes kapcsoloelemet képeznek a
hegesztévezeték és a berendezés, ill. az elektréda k6zott. Anyaguk réz.

Ujabban elterjedten alkalmazzak a bajonettzdras csatlakozékat is, amelyek
megakadalyozzak a csatlakozas meglazuldsat, és egyben jol szigetelnek is. Ezt nézhetjik
meg a 8. szamu abran:

8. dbra. Bajonettzdras gyorscsatlakozok?

Foldvezeték-szoritok

A foldvezeték-szoritot a munkadarabra kell felerésiteni annak érdekében, hogy a hegesztés
folyamata alatt az aramkor zarasa biztositott legyen. Ha munkadarab és a szoritdo kozotti
kapcsolat meglazul, a csatlakozas melegedése miatt az ivgyujtas, ill. ivtartds nehézkessé
valik. A testkabel a foldvezeték-szoritéhoz csatlakozik.

A 9. szamu abra egy egyszerd rugds kabelcsatlakozét mutat:

2 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
3 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
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9. dbra. Rugos kivitel csatlakozo*

A menetes szoritok kozil a 10. szamu abran egy robosztus réz kivitelli csatlakozo6t
lathatunk, a hegesztdé kabel a szigetelt burkolat alatt van, amelyet csavarral kell rogziteni.

10. abra. Menetes testkabel szorito®

Forgd targyak hegesztéséhez forgdcsapos foldvezeték-szoritét hasznalunk, amelyet a 11.
szamu abran talalhato.

/1. dbra. Forgocsapos testkdbel régzitét

4 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
5 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1 (2010.07.13)
6 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1 (2010.07.13)
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Magnesezheté anyagok hegesztésénél alkalmazhaté a nagy tapadasi erével bir6 magneses
elven miikodé testkabel rogzité.

A munkadarab rogzitésére hasznalatos eszkézok, melyek a hegesztend6é anyagok
O0sszeszoritasara, le- illetve befogasara alkalmasak

Elektrédafogé

Az elektrodafogd a kézi ivhegesztéshez hasznalt olyan szerszam, amelynek feladata az
elektréda tartdsa és az dram a hegesztési helyhez valé hozzavezetése, az iv_hdjének és
fuvéhatasanak irdnyitasa. Ezen kivil lehetévé teszi a gyors elektréodacserét.

Az elektréda nagysagat a megengedhetd terhel6aram, a palcaelektrédak méretétél fliggé
befogasi tartomany és a csatlakozhaté hegesztévezeték keresztmetszete hatarozza meg.

Az elektroda védettsége szempontjabél lehet:

- A tipusu: egyetlen fesziiltség alatt all6 része se legyen megérinthet6 normal
tapintéujjal

- B tipusu: markolatanak ne legyenek olyan fesziiltség alatt allo részei, amelyek normal
tapintéujjal, egyéb részei a 12 mm atmérdjii fém vizsgalégolyéval megérinthet6k

Erintésvédelmi szempontbdl kedvezd az Un. biztonsagi elektrodafogd hasznalata, amelynek
kilsé feliileteit jol szigetel6 mianyaggal burkoljak.

Az egész napos munka miatt feltétleniil biztositani kell a j6 fogast. A markolat anyaga és
kialakitdsa ergondmiailag is fontos.

Az elektrodafogd akkor megfeleld, ha:

- Erintésvédelmi elSirasoknak megfelel

- Konnyd, kényelmes

- Nagy fellleten érintkezik a munkavezetékkel, ill. az elektrédaval

- Az dramatadas helyén nem melegszik, az elektrédat szilardan fogja
- Az elektréda cseréje gyorsan végrehajthatd, megfelel$ szigetelésd

Két leggyakrabban hasznalt tipusat ismerjik: a szoritds (csuszkas) és a rug6s (csiptetds)
kiviteldit.

A szoritos elektrédafogd elénye, hogy az esetleges aramiitéskor a fogdébdl az elektréda
kiesik. Hatranya, hogy a munka kézben végig eréhatast kell kifejteni a markolatra a palca
megtartasahoz.
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12. dbra. Szoritos elektrodafogo”

A rugéds elektrodafogo elénye, hogy csak elektrodacsere esetén kell kézi er6t kifejteni a
markolatra, kényelmesebb. Hatranya, hogy az allandé héhatasra régebben a rugé gyorsan
kilagyult.

“"‘“

13. dbra. Rugds elektrodafogoks

Hegesztéshez sziikséges szerszamok
A kézi szerszamok, a hegeszt6 tevékenységet segit6, konnyitdé eszkozok, a kdvetkezbk:

- asalakverd kalapacs,

- a drotkefe,

- a beverd szerszam,

- az egyéb ellen6rzé mérbeszkodzok,

A salakveré kalapacs konnyl (0,25-0,3 kg tomegli), nyeles szerszam. Egyik vége a salak

feltorésére, a masik a salak felkaparasra valé. Lasd az aldbbi 14. szdmu abran:

7 Dr. Marton Tibor- Illés Laszlé: Gépipari anyag- és gyartasismeret |, tankonyv, 163.oldal
8 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
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14. dbra. Salakverd kalapdcsok®

A drétkefe a hegesztendd anyag munkafeliletének rozsdamentesitésére,  illetve a
varratvalyuk kitisztitasara alkalmas eszkoz.

A bever$ szerszdm: a hegesztémunkas a sajat azonosité szamdt a varrat mellé beiti, ezzel
segiti az altala készitett varratszakasz ellen6rzését.

Az ellenérzé mérdeszkozok kozé sorolhatjuk a résmérét illetve a varratmérét, amellyel a
munkas sajat munkajat tudja ellendrizni. llyen méréeszkozt lathatunk a 15. abran:

15. abra. Sarokvarrat ellenérzo’9

A VEDOESZKOZOK:

Hegesztdpajzs:

9 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
10 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
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A szemet és az arcot védi meg a vakitdé sugarzastol és a hegesztés kozben keletkezd
hésugarzastdl. Kivitele sokfajta lehet, van kézi pajzs illetve fejpajzs, ami a kezet szabadda
teszi. A 16. abran a kézben foghato pajzs, a 17. abran a fejpajzs lathaté.

16. dbra. Kézi pajzs'’

17. dbra. Fejpajzs’?

A pajzsba beépitett liveg anyaga is lehet fényre besotétedd, amely azért elényds, mert a
hegesztés megkezdése el6tt, pontosan latjuk a munkadarabot. A sotét livegnél, csak az
ivgyujtaskor van fény, csak akkor latjuk, hogyan hegesztiink, amely sokszor hatranyt jelent.

Az egyik legmodernebb, az automata hegeszt6pajzs. Lehet fényre sotétedd, tobbféle
méretben kaphato, érzékenysége szabdlyozhatd, kivilagosodas késleltethetét is tartalmaz. A
hegesztdépajzs kerete lehet miianyag, polikarbonadt, szintelen és sotét Givegl. A 18. dbran egy
ilyen automata pajzsot latunk:

11 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
12 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
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18. dabra. Automata fejpajzs’3

Kesztyd, kotény, labszarvédd, tizifogo:

A munkavédelmi elbirasok szerint (2/2002 (I1.7.) SZCSM rendelet alapjan) a munkavallal6t
egyéni védbeszkozokkel kell ellatni, hogy az egészségét védjik, biztonsdgat megdrizziik.
Ezek lehetnek berendezési targyak (pl. hegeszté kabin), védéeszkoz (pl.: hegeszté pajzs,
lélegezteté maszk, ...) vagy védéruhazat (pl.: bérkotény, bérbakancs, bérkesztyd, ...) is. A
hésugarzastél véd mindegyik illetve a bdrkesztyld, boérkotény, bor labszarvédé az
aramitéstdl is, tovabba a salak, éget6 hatasatol is védi visel6jét. A tiizifogdo a forrd
munkadarab helyvaltoztatasat, mozgatasat konnyiti meg.

3. HEGESZTOELEKTRODAK

ivhegesztéshez kildonboz6 anyagl, osszetételii és bevonati elektrodakat hasznalunk.
Megkiilonboztetiink:

- Otvozetlen acélok,
- Otvozott acélok, és
- Ontottvas hegesztésére alkalmas elektréodakat, illetve kot6- és felrako elektrodakat.

Az elektréddk az ivhegesztéshez alkalmazott fémpalcdk, huzalok, amelyek az aramot
vezetik. A h6é hatasara megdmlenek és kotShegesztésnél kitoltve a varratvalyat az
alapanyaggal varratot alkotnak. A felraké hegesztés esetén megadja a munkadarab
szlikséges alakjat is.

ivhegesztéshez ma mar csupasz elektrodat nem igen hasznalunk. Az elektrédat bevonattal
latjak el. Az elektréda részeit az alabbi abran lathatjuk. A bevonat finomra 6rolt szerves és
szervetlen anyagok keverékébdl all6 massza, amely bevonds utan megszilardul.

13 http://esab.gedeon.hu/index.php?page=9&prod=acces003&noorderinfo=1#pr1 (2010.07.13)
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19. abra. Az elektroda részei

A bevonat sok kedvezd hatast fejt ki:

- megkonnyiti az ivgyuljtast, és az ivfenntartast (ivstabilitds),

- védogazt fejleszt (megvédi a  megolvadt -~ cseppeket az  oxidaciotél,
szennyez6désektbl, megakadalyozza az alapanyagban Iévé 6tvozéelemek kiégését),

- beedzédés csokken (hdszigetel6 salakréteg),

- tisztitast (foszforbdl (P) és kénbdl (S) foszfidok és szulfidok kicsapodnak),

- fellletalakitast (foly6s salak fellleti fesziiltsége).

A melegen hengerelt 6tvozetlen- és finomszemcsés szerkezeti acélok hegesztésére alkalmas
elektroddkat az MSZ EN 499 szabvanyos nemzetkozi jeldlésrendszer szerint kell jel6Ini

Nagyszilardsagu (ReH>500 N/mm?2) acélok ivhegesztéséhez alkalmazott bevont elektrédak
MSZ EN 757

MSzEN 499 :E 42 2 Mo B 4 2 H5 - MSz EN 499 - a szabvany jele
- E - bevont elektréda / bevont elektrodas ivhegesztés
- 42 - az dmledék szilardsagara és nyuldsa
- 2 - az dmledék utévizsgalati hémérséklete
- Mo - az dmledék vegyi 6sszetétele
- B - bevonattipus
- 4 - a kihozatalra és az d&ram neme
-2 - a hegesztési helyzet
- H5 - az dmledék diffuzioképes hidrogén tartalma

Az elektrédakat betlikkel és szamokkal kulonboztetjilk meg egymastél. Ezeket a nemzetkozi
jeloléseket az EN ISO 2560 szabvany tartalmazza.

Az otvozetlen acélok kotéhegesztéséhez hasznalatos kotdelektrédak jele:E, a felrakd
hegesztéshez hasznalatosaké:Ef.
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7

Nézziik meg, hogy a kdvetkezo jelolési elektroda milyen tulajdonsdgu illetve milyen célra
haszndlhato?

E514B16046 (H)

1. E: kotéhegesztés
2. 51:aszakitéoszilardsaga 510-650 MPa (N/mm?2), ha 43, akkor Rn=430-510 MPa
3. 4: az elektrédak szilardsagi jelének kulcsszamai:

Kulcsszam | Szakitészilardsag min. értéke [N/mm2]-ben | Nyulds, miin. értéke [%]-ban
0 340 6
1 410 14
2 440 18
3 480 22
4 520 26
5 560 30
6 600 -

4. B: bevonat jellege, lehet:
a) A: savas (vasoxid): a bevonat manganércek, vasércek és szilikatok, tovabba

dezoxidalé és otvozé anyagok keveréke.
A keletkez6 salak savas, tul hosszi iv esetén erésen frocskol. Nagyon
érzékeny, nagyobb szén-, szilicium- és kéntartalmu anyagokban repedés,

varratporozitas l[éphet fel.
Minden helyzetli hegesztéshez hasznalhaté, kivéve a filiggdleges, felulrdl
lefelé valo hegesztést.

Alkalmazasi teriilete: dinamikus igénybevételeknek kitett acélszerkezetek,
hajé, tartaly, vasuti jarmd hegesztése.

b) AR: savas (rutilos): vastag bevonat, F6 alkotéi: rutil, vasoxid. Finomcseppes,

c) B:

higfolyos, konny( a salak eltavolitasa. Egyenletes varratfeliiletet ad.
bazikus: a bevonat kalciumkarbonat, dezoxidal6- és otvozéanyagok
alkotjak. A salak bazikus. A leheté legrovidebb ivet kell tartani a
porozitdsmentes varrat biztositasara. Hidegelektréda, igen kedvezé a
hegesztési tulajdonsaga 0 °C alatti hémérsékleten.
Salakja sdrin folyé, gyorsan dermedd, majd hegesztés utdn koénnyen
eltavolithaté.

Minden helyzetu hegesztéshez felhasznalhaté.
Nagy dinamikus igénybevétell, nagy szilardsdagu szerkezetek,
gépalkatrészek, nagy folyashataru acélok hegesztéséhez hasznaljuk.

d) B(R): bazikus, nem bazikus alkotdkkal: mészpat, folypat, rutil. J6 itémunka,

repedésmentes varrat jellemzi. Valtakozé drammal is levalaszthatd.
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e) C: celluléz: titanoxid természetes rutil alakjaban és legaldbb 10% szerves
anyag is van. Ez hegesztéskor nagy mennyiségli védégazt is ad (CO, CO,,

Hy). Kevés, konnyen eltavolithaté stird salak képzédik.
Kozepes cseppnagysdg, elég nagy frocskolési veszteség jellemzi.
Minden helyzetd hegesztéshez jol felhasznalhato.

Dinamikus igénybevételli acélszerkezetek, hajok, csovek hegesztésénél
vesszik igénybe.

f) I: ivstabilizal6. A bevonat féleg vasércekbdl és szilikatokbol all. Nagy
cseppekben olvad le, kis frocskolési veszteséggel. Szilardsagi elbiras
nélkili hegesztéshez hasznaljuk.

g) O: oxidalé. A bevonat féleg vasoxidbol all manganoxiddal keverve vagy

nélkiile.
Er6sen oxidalé salakot ad, ezért az elektrodahuzalban lévé C és Mn a
beolvadaskor nagymértékben kiég.
Igen apré cseppekben olvad le, kis frocskolési vesztességgel.
Tokéletes illesztést kivan, csak vizszintes hegesztésben, kis igénybevétel(i
acélszerkezetekhez, lemezmunkakhoz alkalmazhaté, és ott, ahol szép
kilalak szukséges.

h) R: rutilos (k6zepes bevonat). Titdnoxid természetes rutil alakjaban,szilikatok
vagy karbonatok, ferromangdn vagy mas dezoxiddlé anyagok.
A salak gyorsan dermedé, kénnyen eltavolithaté.
Nem annyira érzékeny az alapanyag 6sszetételére, mint a savas tipus; de
nagyobb C és S tartalmu anyagok hegesztésénél ovatosan kell eljarni..
Minden helyzetud hegesztéshez hasznalhaté.
Dinamikus igénybevételli acélszerkezetek, hajok, csovek hegesztéséhez
vessziik igénybe.

i) R(C), rutil-celluléz (kozepesen vastag), RR(C): rutil-celluléz (vastag bevonat).
Alkotéi: a rutil és a celluléz. Kozépcseppes, jé pozicidhelyzetben igen
egyenletes varratfeliilet. Alkalmas feliilrél lefelé valé hegesztéshez is.

j) RR(B): rutil-bazikus (vastag). F6 dsszetevdi a rutil és a mészpat. Kozepestdl
finom  cseppesig, kedvezé minden poziciéban, Jé mechanikai
tulajdonsagok jellemzik.

k) S: egyéb

160: Kihozatal: lehet 100%-nal nagyobb is, ha a bevonat is tartalmaz fémet,

R=mp / mc x100 [%], ahol az mp az Omledék tomege, és az mc a maghuzal

tdmege

6. 4::a hegesztés helyzetét adja meg, amely lehet

a) 1: minden helyzetben

b) 2: minden helyzet, kivéve fliigg6legesen lefelé hegesztés

¢) 3:valyu helyzetl tompa- és sarokvarrat, valamint vizszintes sarokvarrat
d) 4: valyu helyzetli tompa- és sarokvarrat

e) 5: mint a 3-as és fiigg6legesen lefelé.

7. 6:az aram jele, lehet:0-9-ig, az alabbi tablazat szerint:

ISO jel az elektréda polaritdsa legkisebb iiresjarasi fesziiltség
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(valtakoz6 daram)

+/-
- valtakozé aram nem lehetséges
+
+/-
- 50V
+
+/-
- 70V
+
+/-
- 90 Vv
+

8. H jel: Hegesztési omledék diffuzioképes hidrogén tartalma:ha H<=15 ml 100 g
elektréodaban'

TANULASIRANYITO

Olvassa el a hegeszt6 aramforrasok szakmai informacié tartalmat! Foglalja 6ssze a hegeszté
aramforrasok feladatat, milyen funkciot toltenek be a hegesztés folyaman!

Mit jelentenek az aldbbi szavak: ivkarakterisztika, gépkarakterisztika, munkapont beallitas?

Gyljtse 6ssze hogy a hegesztés torténetében az egyes berendezések idérendben, hogy
kovették egymast!

Gyljtse 0ssze,

és foglalja tablazatba az egyes aramforrasokat elényeik, hatranyaik
figyelembevételével!

Jellemzdék

fvhegeszt6 aramforras

Generator

Transzformator

Egyenirdnyité

Inverter

4 Simon Sandor:
esab.gedeon.hu weblaprél (2010.07.13)

Fémipari alapképzés szakmai gyakorlat ciml tankonyv 270-273. oldala illetve a www.

21




KEZI iIVHEGESZTES BERENDEZESEI ES SZERSZAMAI

El6nyeik:

Hatranyaik:

Olvassa el a hegesztéshez sziikséges eszkozok és szerszamok cimii fejezet szakmai
informacié tartalmat! Tankonyvekbdl illetve az internet segitségével nézzen utana, hogy
milyen eszkdzoket és segédeszkozoket kell hasznalnia egy kézi ivhegesztést végzé
embernek.

Keresse meg, milyen védéfelszereléseket kell biztositania a munkaltaténak a munkavégzé
személy részére! Melyik szabvany irja ezt el6?

Milyen elektréda fogdkat hasznalnak manapsdg? A legfrissebb adatokat az internet
segitségével gylijthet!

Milyen fontos szempontokat venne figyelembe akkor, ha vasarolni szeretne egy elektréda
fogot?

Mire valé az elektroda? Milyen bevonatokat ismer? Hogyan jelolik ezeket?

e Keressen az interneten bevonatos elektrodat, amelyet oOtvozetlen és
mikrootvozott acélokhoz haszndlnak és rutilos bevonatu!

e Melyik rutil alapu bevonat tipus(ok)rél lehet szé, ha a titandioxid tartalma
50%?

e Milyen a rutil-bazikus RR(B) bevonati elektrédanak a bevonat Osszetétele
szazalékban megadva?

e Mit jelent az elektroda jel6lésnél a sor végén zaréjelben a "H" beti?

e Az elektréda polaritdsa (egyenes és forditott esetén) milyen tulajdonsagokat
ad a kovetkezd jellemzdbkre:
o frocskolés
o ivkeménysége
o salaklevalas
o varratfelilet
o  porozitasi veszély?
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| 1. feladat:

Hatdrozza meg a transzformator, mint aramforras elényeit és hatranyait!

Elényei:

Hatranyai:

2. feladat

Sorolja fel a dinamoé elényeit és hatranyait!

Elényei:

Hatranyai:

3. feladat
irja le az egyeniranyité elényeit és hatranyait!
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Elényei:

Hatranyai:

4, feladat

Hatarozza meg az egyes aramforras tipusok jellemzéit, toltse ki a tablazatot!

Jellemzdbk

fvhegeszt6 aramforras

Generator

Transzformator

Egyeniranyité

Az aramforras ara

Karbantartasi koltség

Uresjarati teljesitmény- felvétel, [kW]-
ban

Elettartam

Mdagneses flivohatas

Tulterhelésre valé érzékenység

cos ¢

Hatasfok
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A hasznalhat6 elektréda tipusok

5. feladat

Az elektréda polaritasa (egyenes és forditott esetén) milyen tulajdonsdgokat ad a koévetkezdé
jellemzékre: frocskolés, iv keménysége, salaklevalas, varratfeliilet, porozitasi veszély?

Az elektrédak polaritdsa:
JellemzG6k

egyenes forditott

Frocskolés

fv keménysége

Salaklevalas

Varratfeliilet

Porozitasi veszély

6. feladat

Ismertesse a bevont elektrédakkal szemben tdmasztott hegesztés technoldgiai
kovetelményeket!

7. feladat

A rutilos (R) elektroda a leggyakrabban hasznalatos elektréda tipus. Mi lehet ennek az oka,
milyen elényei vannak?
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8. feladat

Bevont elektrodas kézi ivhegesztéssel fligg6leges hegesztési helyzetben tobbrétegli V
varratot kell készitenie. Hatdrozza meg

- az elektroda tipusat:

- az elektroda bevonatanak vastagsagat:

- az elektroda névleges atmérdjét:

- az aramerosséget:
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MEGOLDASOK

| 1. feladat
A transzformatorok

Elényei:

- Egyszerd, olcso, forgd, kopé alkatrészeket nem tartalmaz, felépitése jol attekinthetd

- Magneses flvohatas nem torzitja el a hegesztdivet

- Uresjaratban csekély a teljesitményfelvétele, lizemeltetési és karbantartdsi kéltségei
kicsik

- Hatasfokuk jo (80-90%).

Hatranyai:

- lgényesebb 06tvozott elektrédakkal valé hegesztésre és szinesfémek hegesztésére
altaldban nem alkalmas

- Zart tartadlyon belili hegesztésre nem alkalmas (balesetveszélyes) a gyujtéfesziiltség
miatt

- Halézati terhelése hatranyos, mert csak egy fazist terhel és meddé aramot is felvesz

2. feladat
A dinamok:

Elényei:

- Halézati terhelése szimmetrikus, jék az ivgyujtasi és hegesztési tulajdonsagai
- Legtobb elektrédatipussal valé hegesztésre alkalmas

- Fokozat nélkiil kis aramerésségi tartomanyban is jél szabdlyozhaté

- Halézati ingadozasokra kevéssé érzékeny

- Osszes hegeszthetd anyag hegesztésére alkalmas

Hatranyai:

- Az Uresjarati teljesitményfelvétele nagy

- Viszonylag rossza hatdsfoka (50-60%)

- Gyakran kell cserélni a szénkeféket

- Tulterhelésre érzékeny, nagyon zajos, es6re - porra érzékeny

3. feladat

Az egyeniranyitok:
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Elényei:

- Viszonylag j6 az iv gyljtasa és a hegesztési tulajdonsaga
- Alegtoébb elektrodatipussal valé hegesztésre alkalmas

- Szimmetrikus a halézatterhelése

- kicsi az Uresjarati teljesitményfelvétele

Hatranyai:

- Nagy a karbantartasi koltsége

- Hatasfoka 50-60%

- Porra érzékeny és nagyon nehezen tisztithaté meg a lerakodott portél
- Sok hibat okoz6 alkatrészbdl all

- Az egyszerlbb egységek fesziiltségingadozasra nagyon érzékenyek

28

. feladat
fvhegeszté dramforras
Jellemzék
Generator Transzformator Egyeniranyité
Az aramforras ara kézepes kicsi nagy
Karbantartasi koéltség nagy kicsi kbzepes
Uresjarati  teljesitmény-
, 1,5-3,0 kW 0,4-1,0 kW 0,3-0,8 kW
felvétel, [kW]-ban
Elettartam kozepes hosszu kozepes
Mdgneses fuvohatds erds csekély kézepes
Tulterhelésre valo | |, | L L
. 9 i érzéketlen érzéketlen érzékeny
érzékenység
CcoS (I) 0,7-0,9 0,3-0,6 0,5-0,8
Hatasfok 40-60% 70-90% 50-80%
A hasznalhaté elektréoda | | semmilyen )
minden L. minden
tipusok bazikus
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5. feladat

Az elektrédak polaritasa:
Jellemz6k

egyenes forditott
Frocskolés erés kicsi
fv keménysége kemény lagy
Salaklevalas rossz jo
Varratfeliilet durva finom
Porozitasi veszély nagy kicsi

6. feladat

Az ivgyujtas konnyl legyen vele, stabil ivet adjon,

A bevonata ne legyen excentrikus,

Lehet6leg minden helyzetben legyen hasznalhaté,

Egyen- és valtakozédgammal is leolvaszthaté legyen,

Megfeleld résathidalo képességl legyen,

Leolvasztasa csekély fustképzddéssel jarjon, ne fejlédjenek mérgez6 gazok és gézok,
Széles d&ramtartomdanyban lehessen hasznalni.

7. feladat

Koénnyebb kezelhetéség a hegesztd szamara.

Egyen- és valtbarammal egyarant hegeszthet6.

JO gyljtasi és ujragyujtasi tulajdonsagok.

Minden hegesztési pozicioban alkalmazhaté, a bevonat fajtajatél és vastagsagatol
figgben

Konnyi salakeltavolithat6sag.

Nedvességgel szemben érzéketlen (csak 6tvozetlen és gyengén Otvozott tipusokra
vonatozik).

8. feladat

az elektréda tipusa: ER

az elektréda bevonatanak vastagsdga: az elsé réteghez kdzepesen vastag, a tobbihez

vastag bevonatil

az elektréda névleges atmérgje: max. 4 mm-es

az dramerdsség: az elektréda-atméréhoz tartozo legkisebb aramerésség
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