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A targy cé€lja, eszkozer:

e Legfontosabb hegesztési eljarasok alapelveinek
megismerése (hegesztés €s rokoneljarasai:
keményforrasztas, vagas,..)

e A hegesztésnél felmeriilo biztonsagtechnikai,
munkavédelmi kérdések, szempontok attekintése

e Alapeljarasok gyakorlati bemutatasa

Tankonyv: Dr Karsai Istvan: Hegesztés
biztonsagtechnikaja

(HBSZ:Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat 143/2004 GKM
rendelet)
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Alapfogalmak — Személyi feltételek:

4. SZEMELYI KOVETELMENYEK

4.1. Hegesztést Gnalloan végezhet, aki

- betdltitte a 18. életévet, és

- a feladat elvégzésére a vonatkozo jogszabaly szerint eldzetes ¢s iddszakos munkakori orvosi vizsgdlat alapjén alkalmas, és

- llamilag elismert hegesztdi képesitéssel és tlzvédelmi szakvizsgaval rendelkezik.

4.2, Hegesztd szakmunkas tanulok, illetve killonféle hegesztd eljarasok gyakorlati oktatasan résztvevdk csak az eljarasnak megfeleld
elméleti és gyakorlati képesitéssel rendelkezd személy feliigyelete mellett foglalkoztathatdk.

4.3, Gézpalackot és acetilénfejleszti-késziiléket az kezelhet, akivel az ehhez szilkséges ismereteket a munkdltato oktatas keretében
elsajatittatta,

Mindésités —minositett hegeszto (elsosorban a kézi eljarasok esetében):
Egy adott eljarasra, adott alap-, €s hegesztOanyagra, adott lemezvastagsag
tartomanyban, adott kotéstipusra elvégzett gyakorlati és elméleti vizsga — csak
242 évre szol, f€lévente munkaltatonak (pl. heg. felelds) hosszabbitani kell, €s

egyszer a kiad6 szervezet (pl. TUV, MHtE) hosszabbithat.

Hegesztés személyi iranyitasa (EWF):
* Hegesztd szakmérnok — E/IWE

e Hegesztd technologus —E/IWT

» Hegeszt0 specialista —E/IWS

* Hegeszto mester — E/IWP

Gy.®



Alapfogalmak (HBSZ):

(\)

1. Hegesztés:Munkadarabok egyesitése hovel,
nyomassal vagy mindkettovel, amelynek soran az
anyagok természetének megfelelo fémes kapcsolata
jOn 1étre, 1lletve a termikus vagas €s darabolas.

2.2. Sajtolo hegesztés: A hegesztendo darabok nagy
nyomassal vagy lité€ssel torténo egyesitése ugy, hogy
az €érintkez0 fémesen tisztafeliiletek hozaganyag
nélkiil 0sszehegednek.

2.3. Omlesztd hegesztés: A kotés a hegesztendd anyagok
Osszeolvasztasa €s a varratanyag kikristalyosodasa
kovetkeztében alakul ka.
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Alapfogalmak (Omleszto heg.):

o Koto hegesztés: 2 vagy tobb darab ,,egyesitése”

* Felrako hegesztés: egy darab feliiletének
felhegesztése (pl. javitasi, vagy feliilet tulajdonsag
megvaltoztatas, stb. cé€ljabol)

 Hegeszto anyag: (,,hozaganyag™) a varrat kitoltésére
e Korona oldal: Varrat felso része a hobevitel felol
 Gyok oldal: a hdbevitellel ellentétes oldal (a varrat

,,hatso/also” része)

Segedanyag)
<D

Hozaganyag

f Energia

. / Alapanyag




Alapfogalmak (0ml. hegesztés): L
* Varrat tipus: a teljes s

keresztmetszetu atolvadas
biztositasa érdekében .
. ) , : |
kialakitott lemez élek szerint 7, /
Vvarrat ////-
1 I” V” X” U?’ KT D
(p * Y 299 > 9 299 K Aluminium Rozsdamentes acél
sarok stb.) -1z MPEEE T

U varrat Méretek

H E,i_' ti 5‘ I Aluminium Rozsdamentes acél
Hhald - / .
r s D= 0 D= 0-03
SowEre varrot R= 6 R= 6
-.‘_ﬂ K= 2-8 K= 15-2
.-.___ B=12-15° B=10°
o |
1 PR
1 -
. 6 - 30
. c D 0-03
L R 2/=8

L . _-. . ! UV varr. : V
= =™ i
) Ty

Q



Alapfogalmak (hegesztés/forrasztas):

 Hegesztés: kohézids kapcsolat jon 1étre a darabok
kozott (az atomok racsparaméternyi tavolsagra
keriilnek), az alapanyag 1s megolvad

 Forrasztas: az alapanyag nem olvad meg, csak a
forraszanyag, diffuzios, adhézios kapcsolat
(keményforrasztas >450°C, lagyforrasztias <450 °C)




Alapfogalmak:

Omlesztd hegesztés ,, hoforrdsai”:
Gazlang (autogén eljarasok)
Elektromos iv (ivhegesztések)

Plazma iv

Lézer




Hegesztés veszélytorrasai:

* A hegesztéssel (vagy rokon eljardassal) kozvetleniil
kapcsolatba hozhato veszélyek, mint pl. az ergonOmia (fizikai
terhel€s, testhelyzet, klima stb.) a keletkezO flist €s gazok,
valamint por, a f{é€nysugarzas, forro (akar folyékony)
fémcseppek €s/vagy salak, villamos aram, elektromagneses tér,
forr¢ feliiletek, lang stb.

o hegesztéssel (és rokon eljarasaival) osszefiiggo, dltalanos
tevékenységek veszélyei, mint pl. a k6szoriilés okozta zaj,
szikra, por, rezgés, vagy a feliilettisztitassal jaro veszélyek,
mint a vesz€lyes (vegyl) anyagok hasznalata, éles sarkok stb.
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Hegesztés veszélytorrasai:

o A hegesztéssel (és rokon eljarasaival) osszefiiggo, a
miivelettel kapcsolatos tevékenységek veszélyei, mint a
salakolassal jaro szilard, olykor folyékony €s forrd részecskék,
ezek nagy sebesség repiilése, valamint a zaj, vagy a
gazpalackok kezelésével jaro vesz€lyek, mint a nagynyomasu
palackokban tarolt veszélyes anyagok, de ide sorolhatjuk a
hegesztOanyagok szaritasaval jaro veszélyeket, mint a forro
feliiletek €érintése.

* munkavégzés kornyezetébol eredo veszélyek, mint példaul a
veszélyes, €rzé€keny kornyezetben végzett munka soran
keletkezd robbanas- €s tuzveszE€ly, vagy a szuk, zart térben
végzett munka soran fennall6 fokozott aramiités-, illetve a
fust- €s gaz expozicio veszélye

Gy.®



A potencialis kockazatok azonositasa:

Veszély Artalom Anyagi kar

Ergonomiai veszély [zom- és csontbetegségek
Torés

Por TiidObetegség Kormozaédis
Szem irritacio

Por és fiist TiidObetegség Kormozodas
Meérgezés

Szem irritacio

Fiist, gazok, g0zok és/vagy TiidObetegség Kormozodas
porok (robbanasveszélyes,
gytlékony, mérgezo0, fullaszto

S Meérgezes
Egés és forrizis
Szem 1rritaco
Fénysugarzas Egési sériilés (leégés) Erzékeny alkatrészek
torékenysége
Vaksag
Hegeszto szem
Forro, folyékony fém, Egési sériilés Tz

frocskolés és/vagy salak

Szemsériilés Kis olvadasponti komponensek
megolvadasa, odaragadasa




A veszélyek elharitasa:

Veszély

Megelozés

Ergonomiai veszély

Tul nagy meleg vagy hideg, huzat és
kényelmetlen testhelyzet keriilése

Ergonomikus eszkozik (he gesztOpajzs, -pisztoly,
szerszam stb.) alkalmazasa

Por

Megfeleld  szellozésrOl,  illetve  por/fiist
elszivasrol gondoskodni

Egyéni védekezés (friss levegds késziilékkel
kombindlt hegesztOpajzs hasznilata, pontelszivas
karral vagy a hegesztOpisztolyba integral
szivofejjel) vagy altalanos védekezés (a
munkateriilet szelloztetése, kiilsO munkavégzés
stb.).

Por és fiist

Megfeleld  szellozésrOl,  illetve  por/fiist
elszivasrol gondoskodni

Egyéni védekezés (friss levegds késziilékkel
kombinalt hegesztOpajzs hasznilata, pontelszivas
karral vagy a hegesztOpisztolyba integral
szivofejjel) vagy altalanos védekezés (a
munkateriilet szelloztetése, kiilsO munkavégzés
sth.).

Viz alatti munkavégzeés (pl. plazmavagas)




A veszélyek elharitasa:

Fiist, gazok, gdzok és/vagy porok
(robbandsveszélyes, gyilékony, mérgezd,

Megfeleld  szellozésrdl, illetve  por/fiist
elszivasrol gondoskodni

fullaszto sth.)

Egyéni védekezés (friss leveg0ds késziilékkel
kombinalt hegesztOpajzs hasznalata, pontelszivis
karral vagy a hegesztOpisztolyba integrilt
szivofejjel) vagy altalinos védekezés (a
munkateriilet szelloztetése, kiilsO munkavégzés
sth.).

Viz alatti munkavégzés (pl. plazmavagas)

Gondoskodni  kell a gazrendszer elemeinek
tomitettsé gérol (gazpalack, szelepek,
nyomascsokkentok, eloszté rendszerek, csovek,
tomlok, szerelvények stb.).

Meg kell elozni a giazok veszélyes mértéki
felgyiilemlését (elszivassal, a felesleges gaz
elégetésével).

Fénysugarzas

Hegesztd pajzs, hegesztd szemiiveg, arnyékolo
falak

Az egész testet borité véddoltozet

GyL®

Hegeszto fiiggdny, nem tiikr6z0do feliiletek




A vesz€lyek elharitasa

Forro, folyékony fém, frocskolés és/vagy
salak

Borkotény, borkesztyl, zart, biztonsagi cipod

Gyulékony, éghetd  anyagok eltavolitasa,
letakarasa vagy védelme

Tuzolto késziilék és tlizor

Forro feliiletek

Borkotény, borkesztyl, zart, biztonsagi cip0

Hutés

Villamos aram

Megfelelden karbantartott hegesztdgép
(biztonsagi feliilvizsgalat)

Megfelelden eldkészitett hal6zati csatlakozas

Megfeleld hegesztogép (IPXY, védettség!)

Védo (szigeteld) dltozet (cipd, kesztyil stb.)

Villamos dram veszélyes kdrnyezetben

L. az el6z0 pontban +

Megfelelo hegesztogép (S)

Akkumulatoros, vagy stiritett levegOs
szerszamok, szigetel0 transzformator

Szigetel0 térdepld/takard

gyL -~




A veszélyek elharitasa:

Lo

Lang

Védo (langallo) dltozet

Gyulékony, éghetdo  anyagok eltdvolitasa,
letakarasa vagy védelme

Tlizolto késziilék és tlizor

Repiild részecskek

Védooltozet  (biztonsiagi  szemiiveg,  zart
biztonsagi cip0)

Szikra Borkotény, borkesztyl, zart biztonsagi cipo
Gyulékony, éghetdé anyagok eltivolitasa,
letakarasa vagy védelme
Tlzolto késziilék és tiizor

Zaj Mérséklet zaji gépek, miiszaki zajvédelem

Hallasvédo eszkozok

Veszélyes anyagok

A veszélyre utalo jelek figyelembe vétele

Robbanasveszélyes atmoszféra

Gondoskodni kell a gazrendszer elemeinek
tomitettsé gérol gazpalack, szelepek,
nyomascsokkentOk, eloszto rendszerek, csovek,
tomlok, szerelvények stb.).
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Munkahelyi kovetelmények

Helyszin: -talajszint alatt tilos p>1 égheté gaznal
-padloszint alatti terek esetén csak folyamatos gazerzekeléssel
-nyiltivi hegesztésnél térelvalaszto: -sugarzast elnyeld

i -nem éghetd

-régzithetd
-min 150mm, 1800mm magas

—elbirasszerd padozat: -csliszasmentes

-egyenletes fellletl

-nem éghetd anyagu

-telepitett munkahelynél min 4 m?

-anyagok, eszkdzdk elhelyezhetbsegét biztositva

Vilagitas: -megvilagitas eréssége E,, =300 [lux] e

VR

Klima: -szellbztetés: -természetes =

-mesterséges (helyi elsziva;;_
(elomelegitett levegdvisszapdtlassal)
-huzatmentes kialakitas: nem befolyasolva: -techn paramétereket
-heg kdzérzetet

Gy.®



Példa a munkahely kialakitasra




Langhegesztés:

P s § g 5
S P E - t o




Langhegesztés: pisztoly/€go

Keveroszar Keverofivoka Injektor-tartomany

Injektor

Hegeszt6 fivoka Osszekoto

csavar
EGOSIAR

f 1

Gy.®

Oxigén szelep

Oxigén tomlé

csatlakozas \

Acetilén tomlé
csatlakozas

Acetilén szelep

MARKOLAT




Langtechnol6giak gazai

Egbégézok:

AN

o

metan

acetilén
leveqd

kannyebb

propdn

Egést taplald gazok: oxigén, levegd (Iégkéri, siritett)
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Langtechnol6giak gazainak veszé€lyes koncentracioi

Egégézok:
Fuel gas
Natural gas | |
Ethylene |
Propylene I
Propane | omm—
Methyl EﬂEtYIEne | ———=
Propadiene [ —"
Acetylene l _— et
Apachi |
CI"Y]EHE | o e e e
Mapp |
Tetrene |

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Concentration of fuel gas in air (%)
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Langtechnol6giak gazai/lang tipusok

Gy ®
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Langtipusok (C2H2/02) tokéletes égéshez (1:2,5):

e semleges 1:1 — acél - (oxigén felvétel a kornyezetbdl)

e 0oxidalo 2:5 - réz/vagas - (oxigén tobblet)

e redukald 2:1 - aluminium - (oxigén felvétel a kérnyezetbdl)



Langhegesztés: acetilén

Spontan bomlas!
(p= 2 bar,

T=240 °C

V=@30 mm gémb)

Oldoszer,
Acetilén

Nagyporozitasi massza
10.000-szeres nagyitasban

Porozus massia
Oldoszer,
Acetilen

Az acetilén palackokba szilard masszat toltenek, a massza porusaiban tobbnyire aceton talalhato
olddszerként. Az acetilén feloldodik az acetonban, s igy biztos formaban térolodik.

eue MAX. 500 liter/O0ra gazelvétel egy palackbal



Langhegesztés:oxigén

Ha egy oxigén palackot hirtelen nyitnak meg, a ny

Tilos:Zsiros, olajos kéz/eszkdzok!!
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Langtechnoldgiak, tomitések




Palackok kezelése/szallitasa

31 856
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Palackok szinjelolése (MSZ EN 1089-3)

Régi Uj (2007 uténi)
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Gazellato rendszerek

eTObb sorba kapcsolt palack
ePalackkdteg

eTrailer

eTartaly (cseppfolyds gaz)
(kivéve acetilén)
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Gazellato rendszerek
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Idoszakos vizsgalatok (HBSZ)

Iddszakonkenti ellendrzések gyakorisaga a 143 /2004, Gkm rendelet
a Hegesiiesi Biztonsagi Szabalyzat (HBSZ) szerint

1

Gy.®




Karesetek

Visszavagas
Visszaégés
Visszacsapas



Karesetek, vagas
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Langvagas

Expansionsdise Echlelerdise Bloekdlse

1. Hevités éghetb6gaz-oxigén
langgal a fém gyulladasi
hémérsékletére

Injektor

2. A felhevitett fem elégetése
oxigén sugarban

e 3. A keletkezett égestermek
kifGvatasa oxigén sugarral

Acetylen-
Schneiddiise




Autogéntechnikai eljarasok

Langhegesztés

Langvagas

Langegyengetés

ElG-, utomelegités
Hokezelés/feliiletkezelés

Keményforrasztas




Autogéntechnika — EVE (Egyéni véddeszkozok) ﬂ

a a attekinteshez
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Ivhegesztések

e A munkadarab megolvasztasa elektromos ivvel
torténik
» Az elektromos iv 10nizalja a levegot - védelem

e Az iv létrehozasa hegesztogéppel torténik
(egyen-, /egyenes v. forditott polaritas/ V. valtoaram)

= Hegesztd transzformatorok
= Hegesztd egyeniranyitok

= Forgdgeépes egyeniranyitok
(generatorok)

= Inverteres aramforrasok (inverter =
valtoiranyito)

Gy ®



Specialis veszélyek

Hegeszto pajzsok:

Fény, sugarzas / * kézi pajzs

* fejpajzs
e automata fejpajzs
e frisslevegos

Y |44 144

Huto viz,
Frocskolés, fiist, gaz

Elektromos aramiités,

Védoiliveg — szamozasa: 9-13
» dramerosség
# alapanyag (pl.aluminium — erds fény)
. kiilsO fényviszonyok
(sOtét rosszabb)
e cljaras (AWI-hoz erdsebb)




Veszélyek - aramiités

= Hatas:
=« Izomgorcs,
= Verkep valtozas,
= Szivizom gorcs.
= Vedekezes:
=« Kicsi a feszliltség, a borén nem tud atmenni,
« Ha a fesziiltség elég nagy, lenyeges az aramerosseg,
« Ha atmegy az aram, lényeges az ido is.

= Reagalas: Umax = 65 V - szaraz kornyezet
= Fiziologia,
« Kdrnyezet ] Umax = 42 V — veszelyes kornyezet
« Kondicio, nem 7 = kerdese

Gy.®



Veszélyek

Aramforras — aramiités veszélye
-gyartd hasznalati utasitasa szerint
-szabalyszerl, mechanikai séruléstél védett halozati csatlakoztatas

-techn. berendezéseket nem aramvezetésre hasznalva
-aramforrasok -sorba kapcsolas tiltott

-megfelel6 érintésvédelem: védévezetsv.
o kettds sziget
-kbzvetlen érintést6él védett (burkolatok)
] o (szigtelések)
-megfeleld védettsegl: por-viz behatolasa
rendell mikoddés
melegedés

-levalasztas
mozgatas  csak terheletlen allapot
-bekapcsolasi idét (Bl) tullepni Tilos!

lvhegesztd aramforrasok terhelhetéségének jellemzé adata: a terhelési idd és a teljes
id6 hanyadosa

Bl hegesztesiido .01 Giklusidé: f6id6 +  mellékidé
ciklusido (heg id8) (segédmiivelet)
teljes ciklusid6: 10 perc

Gy.®



Veszélyek

Testkabel, munkakabel
-aramerdsségnek megfeleld keresztmetszet(
-fémtiszta helyen, biztonsagosan rogzitett

Alapanyag (munkadarab) - foldelés
-megfelel6 keresztmetszetl
-j0 villamos kapcsolatot biztositva

Csak a hegesztend6 targyon keresztll szabad
foldelni!

Gy.®



Argonvédogazos Wolframelektrodas fvhegesztés
(AWI/AVI - TIG, WIG)

/ﬁ;] HUtoviz W e}ektrédu

—— A——

!l
Ar o= /Im"?/ P

o Aram-
o @ |forras o NF __ |




AWI pisztoly/€go
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Hatviz bel hideg)
Aram csatlakoz fs

TG pisztoly

Gidrtarald

Hagasztasi in&g .

HOtviz ki {meleg)

Volff&m elektroda
" Vadsgaz kidramlas

/ Megszilardult hegeszdanyag

Hageszid pﬁ!ﬂg‘ 1‘, Védd amoszféra
Alapanyag b

Ivgyujtas:
o(erintéssel)
oNF




Megftelelo gdzmennyiség/gaztipus:

Helyes beadllitas tul kevés qaz

tul sok gaz

e Argon (min. 4.6),
e Ar+2-10% H,

* Ar + 30-90% He

e Hélium
Gy ®




Gazok hatasa

[v hémérséklet
Hobevitel

Hegesztési teljesitmény



(Volfram elektréda) - tdjékoztatas

e Tiszta volfram (W/WP)
— kis 1zzas1i hOmérsékletli (~3360°C),
— egyenaramndl nehezen gyujt.

e Lantdn-oxiddal 6tvozott volfram (WL)
— nagy i1zzasi homérsékletli (~4200°C),
hosszu élettartamu,

— kival6 hegesztési tulajdonsagu.

e  Toérium-oxiddal 6tvozott volfram (WT)

— nagy 1zzas1 hOmérsékletli (~4000°C), hosszu €lettartamu,

— j6 hegesztési tulajdonsagu, de radioaktiv.

e  Cirkénium-oxiddal 6tvozott volfram (WZ.)

— nagy 1zzasi homérsékletli (~3800°C), konnylifémek hegesztéséhez,
valtoaramu hegesztéshez,

— kivalo ivgyujtasi tulajdonsagu.

e  Cérium-oxiddal 6tvozott volfram (WC)

— nagy 1zzasi homérsékletli (~3800°C), kis parolgasi
veszteségl,

® . Ve pd 7 / pd
GyL®  _ kis drammal végzett, egyendramu hegesztéshez.



Bevontelektrodas kéziivhegesztés (E-Hand, MMA)

Bevonatos , ,
elektréda Elektroda fogo
Testkabel
~/ ( T

Munkakabel Munkadarab
Leolvadd bevonatos fémelekiroda €s a munkadarab kozott
keltett ivvel, a bevonatbdl képzodo gazok vedelme alatt vegzett
ivhegesztés. Alkalmas koto-, felrako- és javitohegesztésre
egyarant. S

Electrode core

Coating Shielding atmosphere

Arc Molten slag

Weld pool Solidified slag

Parent material Solidified weld metal

Gy ®




Bevonat szerepe

Gy.®

[vstabilizélds (K, Na
jonizacios potencia’ltj
Vedogaz kepzeés (szerves anyagok, pl. celluloz
(CE-Hi*:JOE)n es CEICOg —b(fll)

Dezoxidalas, denitralas (Mn, Si, Al, V, Ti, stb.)
Otvdzés (alapanyagtdl fiiggd 6tvozok, ferro-dtvozetek
formajaban pl. Fe-Si, Fe-Ti, Fe-Cr stb.)

Salakkepzes (rutilbol, szervesanyagokbol, SiO,-bdl,
MnO-bdl stb.)

Lehulési  sebesseg  csOkkentése,  metallurgiai
folyamatok

Leolvadasi sebesség ndvelése (kihozatali hatasfok,
akar 220 % is lehet).

Ca csokkenti a kilépési munkat,



Rutilos bevonat (R)

= A varrat fellilete szép, kénnyl hegeszthetoség,
kénnyU |vgyu3thatosag, valtakozo aramrol s
alkalmazhato, pozicio hegesztesre is kivalo.
Vastagbevonatu elektrodak a nagyhozamu
elektrodak, egyszer( helyzetekben alkalmazhatok.

= Alapveto a rutil (TiO,) néha 50 % is lehet,

ferromangan, ferroszilicium, szilikatok, foldpat
(SiAlO,), magnezit, szervesanyagok, ferrotitan,
karbonatok.

= Finomcseppes anyagatmenet jellemzi.

Gy.®



Bazikus bevonat (B)

16 mechanikai tulajdonsagok jellemzik, de nehéz

vele hegeszteni. A bevonat nedvszivo, ki kell
szaritani az elektrodat.

FO alkotok: alkali foldfem-karbonatok, pl. kalcit,
CaCO;  (meszpat), folypat, ferrodtvozetek,
szilikatok és egyedi 6tvozok is.

Durvacseppes anyagatmenet jellemzi.

Osszetett bevonatok, az egyes tipusok jo
tulajdonsagait egyesitik (pl. RB, RC).



Hegesztés1 paraméterek

Az elektroda maghuzal atméré: d.=1,5 - 6 mm

Az aramerosseq: I=30-500A
(I=(30...60)d., A)
Az ivfeszliltség: U=20-50V

(U=0,041+20 V)
A hegesztesi sebesség: Viheg= 80 - 200 mm/min
a kihuzasi hossz: L, = 100 - 400 mm.

A kihuzasi hossz az elektroda hasznos hosszaval
hegesztheto varrat hosszat jelent.



Fogvoelektrodas vedogazos ivhegeszteés

o

GMAW (FCAW)
MIG/MAG

AFI- Ar
,C0"-C0,

gdztereld aramatado

védbgaz

huzal elektréda

alapanyag




Hegeszto huzalok i

Anyag:
e Szerkezeti acélok (MAG)
(,,szénacél”, melegszildrd, stb.) ,,Kiszerelés’’: A
e Erosen otvozott acélok (MAG) ,dob-tekercs” — 5 kg, 15 kg, 18 kg
(,,korroziodllo, savdllo acélok™) e Jhordos” — 200 kg, 250 kg, 400 kg
e Aluminium otvozetek (MIG)
e ,Bronz” huzalok (MIG Brazing) —pl. CuSi3, CuAlS

(kis hobevitelll technoldgidkhoz)

Méret (atméro):
°0,6;0,8;(09); 1,0; 1,2; 1,6 mm

,,Bevonat” (szerk acéloknal):
e rézbevonattal

., Kivitel”:
. TO'nCz)O'r —Solid wire
o Bitoltésii (bdzikus, rutilos, fémpor); onvédo — FCW




Védogazok szerepe

» védbhatas (leveg6tol)

e ivgyujtas, ivstabilitas

* hegesztési sebesség

e varratgeometria (varratalak, beolvadas)

» felllet mindsége (frocskolés, salakkepzbdés)

» kornyezet (fUstok, gazok kibocsatasa)

« femtani és mechanikai jellemzdk (0tvozbk kiegese, felvetele)
 anyagatvitel (MIG/MAG)-leolvadasi teljesitmény

Gy.®



Védogazok (besorolas MSZ EN ISO 1417)5)

MIG/MAG Jellemzo
(,CO”) értékek
CO2:5-25%
Szerkezeti acél 0, 02:2-10%
32/18 Ar/+CO,/(+0,) He:10-50%
( ) +He, +NO NO: 100-300 ppm
CO2:1-3%

) . Ar/+CO,/(+0,) 02:1-3%
Erosen otv.acél +He. +NO Hor 10500
(98/2) (Argon) NO: 100-300 ppm

Aluminium Ar (/+He) NOI-{f(:) 10039(’)(())% -
(100% Ar) +NO, +0,, +N, 02°: 50-100 pI;)I;n
2 N2: 50-100 ppm



Paraméterek

e Huzal sebesség: 3-15 (30) m/min
e Pisztoly-darab tavolsag

(szabad huzalhossz) : (5) 8- 20 (40) mm
e Hegeszto daram (I): 50-350 (750) A — Beolvadasi mélység
e Hegesztési fesziiltség (U): 16-35 (45) V. — Varrat szélesség
 Hegesztési sebesség: 100-800 (2000) mm/min
e Védogaz mennyisége: 8-20 liter/min

e Pisztoly mozgatasanak helyzete: tol6/huzo

Gy ®



Feszlltség [V ]

Anyagatmenetek/ivtipusok
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- Normal ivi (kilonb6z6 anyagdtmenetekkel)

I

1 Forgé iv
Impulzusiv
\ Permetes iv
Atmeneti iv
Rovidzarlatos iv
100 200 300 400 500 600 -

Aramer6sség [A ]
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Fedettivuhegesztés (FIH — SAW, UP)

Leolvadd huzalelektréda(k) és a munkadarab kozott fedéporbdl

képzodo anyagok alatt égo elektromos ivvel végzett 6mleszto
hegesztés. J

[N |

Contact tip Shielding atmosphere

Weld pool

Electrode wire

Slag in fusion
Flux powder

Solidif d

Flux powder

Arc

Parent materjafl- - 3

A S liliiod il
Gy.®




Hegesztési paraméterek/alkalmazhat6sag

Nagy leolvadasi teljesitmeny jellemzi, a fedopor miatt vagy
vizszintes, vagy vizszintesbe forgathato varratok keszithetok
az eljarassal. Alkalmas koto- és felrako- hegesztesre egyarant.
Teljesen gépesitett hegesztési eljaras.

= Acélszerkezeti tomeggyartas

= Otvdzetlen és gyengén 6tvozott, erdsen
I, = 130....5000 A otvozott aceélok

= Nagyvastagsagu szerkezetek
= HosszU egyenes vagy kis iveltségl varratok

Vheg = 100....5000 mm/min = Vizszintes vagy vizszintesbe forgathato
varratok

= Egyoldali I - varrat 10 mm-ig
= Kétoldali I — varrat 20 mm-ig

d.=1,2...12 mm

U, = 20....60 V

Lo = 10 de, mm.

Gy.®



(Kiilonb6z0 technologiak fejlodése —tqjékoztatas)

Developed country welding process view
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Percentage of welding processes used by country
of reglon - 2006
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Omlesztd hegesztések veszélyei - Osszefoglalds

Heg. Egés Tuz Levego Fény Ho | Sugar- | Meg;.
eljaras SZENNYeZes zas
Lang | Olvadt + Gaz kapraztato | + - C:H>
fém szennyezok fény Tz és
frocsk. O, csokk. Robb.
veszely
Palackos | u. a. *: u. a. u. a. o+ - u. a.
gaz
Iv. Olvado | Olvado | Bevonatbol Vakito | ++ - Aram-
bevont fém fem | keletkezd ites
elektroda gazok.
g0z0k

Gy.®




Omlesztd hegesztések veszélyei - Osszefoglalds

Heg. Egés Tz Levego Fény | Ho | Sugar- | Megj.
eljaras SZENNYEZES Zas

AWI | olvado | olvado Ozon vakito |++| + | aramiités

fem fem

AFI. | olvado | olvado | CO — jelenlét vakito + + | aramiités
CO, - fem fém | Friss levego! (még

heg. frocsk. | frocsk. nagyobb)
Fedett | olvado | olvado S10, - vakito + | aramiites
ivii heg. | fém fem szilikozis

Gy.®




Ellenallashegesztések

= A darabokon atfolyo aram Joule hoje heviti fel
a darabokat. A kepzodo ho fligg az
ellenallastol (R) es az atfolyd aramtol (71):

0 = jR[ di

« Az ellendllds  hevités megvalosithatd a
darabba kozvetlenll bevezetett arammal,
illetve az indukalt aram is felhasznalhato, ez
utobbi a kozvetett hevites.




Ellenallas hegesztések - tompahegesztés

Elv: A tompan 0sszenyomott darabokon atfolyo aram felheviti
a darabok érintkezési fellileteit (egyes valtozatoknal meg is
olvadnak azok) és a megfelelo felhevitést elérve, az erot
novelve dsszenyomjuk a darabokat. A képlékeny alakvaltozas
hozza létre a kotést. (Az olvadt anyagok sorjaba nyomodnak.)

Gy.®



Tompahegesztés valtozatai

= Z0mito tompahegesztés
= Leolvaszto tompahegesztés

= ElOmelegitéses vagy szakaszos leolvaszto

tompahegesztes

Q

0

3 10

I = T
AN +_._ b&&\\&\%—%ﬂ B
b)

W}%

Gy.®
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Tompahegesztés valtozatai

= A z&mito tompahegesztesnel a darabokat nem olvasztjuk meg,
a keplekeny alakvaltozas hozza letre a kotest. Az alakitas
soran a darab kozeperol is sorjaba kell nyomni a fellleti
szennyezodeseket, de csak egy meret alatt lehet ezt

megtenni, |gEy a zOmitd tompahegesztésnek alkalmazasi
Z 3

korlatja van. célok esetéeben: 20 mm.
= Aramsuruseg

« Lagyacélra: 70... 80 A/mm?2

« Al-hoz: 150 ... 200 A/mm?
« Cu-hez: 250 ... 300 A/mm?
= Z0mitonyomas
= Lagyacélokhoz: 10 ... 30 MPa
= Al-hoz 40 ... 60 MPa

Gy.®



Tompahegesztés valtozatai

Folyamatos leolvasztas soran a fellileteket megolvasztjuk és az
olvadt anyagokat folyamatosan sorjaba nyomjuk. A
leolvasztast ivkepzodeés kiseri, folyamatos szikrazas jellemzi a
leolvasztast. A felliletek megolvasztasa utédn, a darabokat
6sszenyomva (Fysm) eloszor rovidzarlat (Ism) jon létre, majd a
képlékeny alakvaltozas hozza létre a kotest.

I: a hosszvaltozas, Ae: hosszvaltozas leolvasztas soran, Azsm:
hosszvaltozas zomités soran.

= Folyamatos leolvasztas aramsurisege:

= Lagyacélra 5..10 A/mm?
= Al-ra 15 ... 30 A /mm?
= ZOmités:
= 10MOr anyagokra Ze:= (0,5 ...0,6)d
= Vékonyfalu lreges anyagok z. = (3,5 ... 5) s
= Vékonyfall Al-ra o= (7 ... 11) 8
= Leolvasztasi ido:
= TOMOr anyagokra (04..06)d

= Ureges vékonyfalll anyagokhoz (2 ...3) s
Gy.® = Vekonyfall Al-ra (1,4..1,6)s



Ponthegesztés

J

!

Az elektrodak kozotti csatornaban zarodik az elektromos
aramkor, a mar emlitett folyamat szerint jatszodik le a

megolvadas, majd az erohatas alatti kristalyosodas hozza létre
a kotést.
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Vonalhegesztés

= Elv: Tarcsaelektrodak kozott folyamatosan pontvarratokat
készitiink. Ha a pontok atfedik egymast, tomitd varratot
keészitlink, ha nincs atfedés, pontsort hegesztiink.

L Oo— L —f >

Hegpseotés trénys
———————————

2 f'f"'xi//4f"'<z_£f i)

 fedss
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Dudorhegesztés

4 g
Elv: A ponthegesztéstol eltéroen az elektrodak altal

bevezetetett aramot és erot a munkadarab termeészetes ill.
mesterséges alakja (dudor) koncentralja. Az érintkezesi
felileten a dudor megolvad, az olvadt anyagok a sorjaba
nyomodnak es a keéplékeny alakvaltozas hozza létre a koteést.

Gy.®



