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Ml AZ A HEGESZTES?

A hegesztés olyan két kiilonallo fém alkatrészek kozotti oldhatatlan kotés, amelyet az
0sszekotendo alkatrészek sajat anyagaval, vagy hozaganyaggal végziink el. Ezt a
kotésmodot kohézios kotésnek is nevezik.

Hegesztéskor a kohézidos kapcsolat ugy jon létre, hogy a hegesztés helyén az
alkatrészek anyagat vékony rétegben megolvasztjak és igy kotik 6ssze 6ket, vagy pedig
az alapanyaghoz hasonlé kémiai O0sszetételii toltéanyag, hozaganyag beolvasztasaval
kapcsoljak Ossze az alapanyagokat. Kotést létre lehet hozni ugy is, hogy az
osszekotésre keriil6 felilletek kozotti hézagot az alapanyaggal kozel sem egyezé,
lényegesen kisebb olvadaspontu fémmel toltik ki. Ez azonban diffuizios kotés,
forrasztasnak nevezziik.

A hegesztésnek kétféle modja van:
« Omleszt6é hegesztés

« sajtolé hegesztés
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OMLESZTO HEGESZTES

A kohézidos kapcsolat létrehozasat az alapanyagoknak a kotés helyével
szomszeédos kis terilletét egy kozos un. femfiirdoévé olvasztasaval és abban még
esetleg egy harmadik anyag (hegesztépalca, elektroda) egy részének
beolvasztasaval, majd az igy keletkezett hegfiirdét a kotést athidalé varratanak
megdermedésével érjiik el.

Azt az eljarast, amikor nem kotés a cél, hanem az alapanyagra a hozaganyagot
viszik fel, felrakohegesztésnek nevezik. Mas feliilleti anyagminéség-igény esetén
alkalmazzak.

Omleszté hegesztés tipusai:

« Langhegesztés

« Villamos ivhegesztés

« Veédodgazas ivhegesztés

« Elektronsugaras hegesztés
« Lézersugaras hegesztées

 Plazmasugaras hegesztés
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LANGHEGESZTES

Langhegesztéskor a hegesztésre valamilyen égheté gazt és oxigént hasznalnak.
Az eg6 gaz lehet hidrogén, acetilén, propan, butan stb. Az egeté berendezeés
a hegesztopisztoly. Eghetd gazként altalaban acetilént alkalmaznak.

A langhegesztés rokon miivelete a langvagas és a langgyalulas. A langvagas elvi
alapja az, hogy a vas a fehérizzas hémérsékletén oxigénsugarban igen gyorsan
oxidalodik, salakosodik, mikézben jelentés hoémennyiség szabadul fel.
Langvagaskor a vagando vonal kezdépontjat elémelegitik, majd oxigénsugarral az
elsalakosodott vasat kifujjak a hézagbol. Hasonlo elven miikodik a langgyalulas is,
ami jo eredménnyel hasznalhato ontott acéltuskok, hengerelt bugak és szabadon
alakitott kovacsdarabok felileti hibainak eltavolitasara.
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LANGHEGESZTES

Hegeszt6égok

A tartalyokbol, illetve a gazfejlesztékbél vezetékeken aramlé gazok a
hegesztéégoébe, azaz hegesztépisztolyba keriilnek. A hegesztéégoének
biztositania kell a gazok jo keveredését, tovabba egy pontra iranyuloé
koncentralt langképet kell adnia.

A hegesztopisztolyok két csoportba oszthatok:
« kisnyomasu,
* nagynyomasu

A kisnyomasu hegesztopisztolyba az égégazt az oxigén szivohatasaval
juttatjak be. Ezek az injektoros hegesztépisztolyok. A nagynyomasu, injektor
nélkiili égékben az oxigén és az éghet6 gaz fokozott nyomas mellett a
kever6kamraba jut. A beomlé gazok mennyiségét adagolo csapokkal lehet
szabalyozni.
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LANGHEGESZTES

Hegesztépalcak

A hegesztépalcak feladata a varrat létrehozasahoz sziikséges
anyagmennyiség biztositasa.

Anyaguk tobbnyire azonos vagy hasonlé a hegesztendé anyaggal.
A hegesztopalcak legtobbszor kor keresztmetszetiiek.

A palcakat kovacsolassal, hengerléssel, huzassal, vagy (a képlékenyen nem
alakithato anyagok esetén) ontéssel allitjak elé, néha karikaba csévélve
szallitjak.
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VILLAMOS IVHEGESZTES

Az elektromos aram héhatasa kétféleképpen alkalmazhato hegesztési célokra. Az
egyik a Joule-hével végzett ellenallas-hegesztés, a masik az elektromos
ivhegesztés, amely az ivfény héhatasat hasznositja.

Ennél az eljarasnal az aramforras egyik sarkat a hegesztendé targyhoz, a masikat
egy széenpalcahoz kotétik. A szénpalcat a munkadarabhoz érintve villamos iv
keletkezik, amely az alapanyagot az iv keletkezési helyén megomleszti, a hézagot
kiillon fémpalcaval toltik fel.

A Benardos-eljarashoz egyenaramot hasznaltak. Mara csaknem Kkizarolagosan
a Slavianoff-fele eljaras terjedt el.

Ebben az esetben elektrodként fémpalcat hasznalnak, mig a masik sarok a
hegesztendd targy. A fémpalca és a munkadarab 6sszeérintésével lehet az ivet
huzni, amelynek héhatasa mind a munkadarab szélét, mind a hegesztépalcat
megolvasztja. A palca lecsepegé oOmledéke szolgal a varrat feltoltésére.
A Slavianoff-eljarashoz mind egyenaramot, mind valtakozé aramot lehet

Tipusai:
 Elektrodas
 Fedettivi

« Védégazas
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« Elektrodas ivhegesztés

A hegesztéshez hasznalt elektrodak lehetnek bevonat nélkiliek vagy bevonatosak.
Valtakozo6 aramu hegesztésnél az bevonat nélkiili elektrodanak meg kell egyeznie
a munkadarab anyagaval, viszont a megfelel6 ivstabilizaciot a bevonatos
elektrodakkal lehet elérni. A bevonat azon feliil, hogy ionizalhatobb, megvédi az
oxidaciotol az 6mledéket.

* Fedett ivii automatikus hegesztés

A fedett ivii hegesztés a huzalelektroda és a munkadarab kozott keltett ivvel,
fedépor alatt végzett 6mlesztéhegesztés. Ezzel a modszerrel automatizalhaté a
huzal el6tolas és a varratiranyu elérehaladas. Egyen és valtobarammal egyarant
végezhetoé.

« Védégazas ivhegeszteés

A védégaz feladata az ivhegesztés soran az oxigén és a nitrogén kiszoritasa a
hegesztés kozvetlen kozelébdl, valamint befolyasolja a hegfiird6 viszkozitasat, igy
hatassal van annak nedvesité képességére. A védégaztol fiiggéen otvozetlen,
gyengeén és erésen 0tvozott acélok, konnyii- és szinesfémelk, ill. 6tvozetek, valamint
kilonleges fémek és otvozeteik egyarant jol hegeszthetok.
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Sajtold hegesztés

A szerkezeti elemek kozotti molekularis kapcsolatot er6hatassal létesitik anélkiil,
hogy az alapanyagokat megomlesztenék. llyen példaul a kovacshegesztés és
a hideghegeszteés.

Sajtolo hegesztés tipusai

« Hideghegesztés

« Robbantasos hegesztés
« Kovacshegesztés

* Ultrahangos hegesztés

« Doébrzshegesztés
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HIDEGHEGESZTES

A hideghegesztés olyan eljaras, a melynek soran az adott hideg
anyag folyashataranal lényegesen nagyobb fesziiltséggel terhelik az 6sszekotendé
felileteket. A hegesztés soran a munkadarabok nagy alakvaltozast szenvednek. Ez
az alakvaltozas tompahegesztéskor zomitési dudorként, atlapolt hegesztéskor
pedig keresztmetszet-csokkenésként jelentkezik.

Minden anyaghoz tartozik egy meghatarozott kritikus alakitasi érték, amelynél a
hegedés folyamata megindul. Ez az érték példaul aluminiumnal 150%, réz esetén
175%.

Elénye, hogy Kkiviilrél nem kell hét bevezetni, nincs sziikség hozaganyagra,
kilonféle minéségi anyagok is hegesztheték egymassal. Hatranya az, hogy csak a
hidegen jol alakithato anyagok hegesztheték ossze.

A hideghegesztés f6 alkalmazasi teriilete az aluminium és réz alkatrészek kotése,
valamint ezek kombinacidja. A felhasznalas terilete dontéen a villamosipar.
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ROBBANTASOS HEGESZTES

Robbantasos hegesztéskor az 6sszekotendd, legtobbszor nagy feliiletii darabokat
egymassal parhuzamosan vagy szog alatt helyezik el, majd hirtelen keltett
Iokéshullamokkal a munkadarabokat egymashoz csapjak. Ennek hatasara a
munkadarabok 6sszehegednek.

A lokéshullamokat ugy keltik, hogy az egyik lemez Kkiilsé felilletére robbano-
anyagot helyeznek el, amelyet az egyik végén begyujtanak, vagy mind a két lemezt
robbandanyaggal vonjak be, és egyszerre gyujtjak be.

A robbantasos hegesztés idétartama néhany ezred masodperc. Ez nem elegendé
a diffuzio lefolyasara, ezért a kiillonnemi fémek kotésében nem alakulnak Kki
atmeneti kémiai vegyiletek, illetve a kiilonb6zé acélok hegesztett kotésében
atmeneti szovetszerkezetek.

A robbantasos hegesztés sikeresen alkalmazhato kettésfémek (bimetallok)
kialakitasara, a szerkezeti és kiilonleges aceélok, illetve otvozetek egyesitésére (pl.
plattirozas), elkopott szerkezeti elemek felujitasara.
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KOVACSHEGESZTES

A kovacshegesztés a legdsibb hegesztési eljaras, amelyet lagyacélok kotésére
hasznalnak. Bonyolult kovacsdarabokat ugyanis csak ugy lehet elkésziteni, ha
egyes részeit kiulon kovacsoljak, és ezeket utélag kovacshegesztéssel egyesitik.

Kovacshegesztéskor a hegesztési homérsékletre hevitett alkatrészeket egymasra
helyezik, és a kotést kiilsé6 eréhatassal biztositjak. A kovacshegesztést az aceél
osszetételétol fiiggéen 1350 ‘C korili hémérsékleten végzik.

A jo kotés feltétele a tiszta, oxidmentes érintkezé feliiletek biztositasa.

Ennek elérését segitik elé a kilonféle hegesztéporok, amelyek lévén kdénnyen
olvado, higfolyods salakot képeznek, és megovjak a feliiletet a tovabbi oxidaciotol.

Hegesztéporok:
« Borax

« Voroslugso

« Szalmiak

« Hamuzsir

« kvarchomok
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VILLAMOS ELLENALLAS-HEGESZTES

A villamos ellenallas-hegesztés az oOmleszté-sajtoldo hegesztéeljarasok kozeé
tartozik. Az ellenallas-hegesztés soran a villamos aram Joule-héjét hasznaljak fel
ugy, hogy a jol vezeté, kopasallo villamos érintkezék kozé szoritott -
0sszehegesztendé - munkadarabokon at villamos aramot vetetnek.

Tekintve, hogy az ellenallas a két hegesztendé munkadarab kozotti érintkezé
feliilleten a legnagyobb, ott keletkezik a legtobb hé. A villamos ellenallas-hegesztést
nagy aramerdésségi (3000-15000 A) és kis fesziiltségi (1-10 V) arammal végzik.

A hegesztéaramot tobbnyire specialis réz szoritopofakon at vezetik a
munkadarabba, ritkabban volframelektrodakat is alkalmaznak.

Az elektrodakkal szemben kovetelmény a kopasalléosag, a kivaldé mechanikai
szilardsag a hegesztés homérsékletén, j0 hévezeté6 képesség és veégil alacsony
hegedési hajlandésag a hegesztendé darabokkal. A hegesztendé munkadarabok
anyaganak fliggvényében kiilonb6z6 6sszetételii elektrodakat hasznalnak:

Az ellenallas-hegesztés fobb modszerei:
« tompahegesztés,

« ponthegesztés.
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TOMPAHEGESZTES

A kozel azonos keresztmetszetii, hegesztésre keriilé6 feliileteken atfolyé aram a
nagy atmeneti ellenallas miatt nagy hét fejleszt, a darabok végei felmelegszenek. A
felmelegedett felilletekre meréleges eré hatasara létrejon a kohézios kotés.

Az egyszerii tompahegesztésnél jobb eredményt biztosit az un. leolvaszto
tompahegesztés. Az eljaras soran a hegesztésre keriil6 feliilleteket elészor
osszeérintik, majd a hegesztéaram bekapcsolasa utan széthuzzak kissé a
munkadarabokat. A két darab kézott iv keletkezik, egy vékony sav megolvad, majd
a két munkadarabot dinamikus l6késsel egyesitik.

PONTHEGESZTES

Ponthegesztést vékony lemezek és egymast keresztezé acélhuzalok, halok
kotésére alkalmazzak. A lemezeket atlapolva hegesztik ugy, hogy a hegesztendé
helyen két, rendszerint kupos szerszamot (aramvezeto6t) szoritanak a lemezekre. Az
osszeszoritott lemezeket az atfolyo aram felheviti és az atmeneti ellenallas miatt a
két lemez érintkezési feliiletén megolvad, az elektrodokkal kifejtett er6 hatasara a
lemezek az elektrodok atmérdéjének megfelel6 feliileten 6sszehegednek.



