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Bevont elektrédas ivhegesztés elve

Hegesztéskor a hét elektromos energidval hozzuk Iétre a varrat védelme folyékony salak bevonattal
torténik. A salak a munkavégzésekor az elektrédardl leolvadva automatikusan fedi be a varratot.

Elektréda maghuzal
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A villamos iv tulajdonképpen két elektroda kézétt kialakuld, részben ionizdlt gdzokbdl dllo vezetési
csatorna, amelynek hémérséklete 2000—20000 °C k6zétti, és amelyben az drams(riség 10-100000
A/cm?2 kozott valtozik.

Az ivet megfelel6 nagysdgu, de életveszélyt lehetbleg nem okozo fesziiltséggel hozzdk létre, amely
rendszerint kevesebb, mint 100 V.

A hegeszt6iv azonban valtozé alaku aramvezets csatorna: mérete és vezetSképessége —tobbek
kozott — fligg az aramerdsségtél. F6bb jellemzbinek valtozasat, valamint a hegesztés soran benne
lejatszddé folyamatokat az aramforrdsnak, a hegeszt6 berendezésnek meglehetds rugalmassaggal
kell kovetnie az iv fenntartasa érdekében.

A hegeszt6aramforrasoknak ugyanakkor biztositani kell a megszakadt iv konnyd Ujragydjthatésagat
is.

A hegesztés elve:
A hosszantarté elektromos kisiilés (hegeszté iv) megémleszti az alapanyagot és a bevont
elektroddt és ez az 6mledék megdermedve hozza létre a varratot.

MMA-hegesztés az angol rovidités Manual Metal Arc — alatt a bevont elektrodas ivhegesztést értjlk.
Ez az egyik leginkdbb ismert és elterjedt hegesztési eljaras, mivel gyakorlatilag minden hegesztési
helyzetben alkalmazhatd.

Az elektroddn levd bevonat feladata az iv stabilitdsdnak biztositdsa és az émledék védelme az
oxiddciotdl.

A hegeszt6 felszerelés fGbb részei: aramforras, hegesztékabel, elektrodafogd, testkabel, tovabba a
bevonatos elektroda.

Az eljdrds fontosabb jellemzdi:

» azlizembe helyezése egyszerd,

» kicsi a beruhdzdsi kéltsége,

» a bevonatos elektroddk nagy vdlasztékban dlinak rendelkezésre és kénnyen
beszerezhetdk,

» nehezen hozzdférhets helyek hegesztésére is alkalmas,

» Otvozetlen, erésen 6tvézott acélok, nem vas alapu fémek, és 6ntéttvas hegesztésére
egyazon dramforrdssal alkalmas,

» mds hegesztd eljardsokhoz képest kevéssé érzékeny a munkadarabok tisztasdgdra és
illesztéslik pontossdgdra.

A bevont elektrddas ivhegesztéshez rendszerint egyenaramua aramforrast alkalmaznak, amely
altaldban egy hegeszt6transzformator, tirisztorosvezérléssel, egyenaramu dinamoé mely szabdlyozéasa
kis aramerdségeknél is kitling, korszer(i frekvencia atalakitds hegeszt6 berendezések (inverteres).

A mai korszer( hegeszt6 berendezések mikroprocesszoros vezérléssel rendelkeznek, ami biztositja a
nyugodt ivtartast és a biztos gyujtast.
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Kézi iv hegesztésekor a kbvetkezd lépéseket tudjuk megklilbnbéztetni:

Ur‘esjg}rés rovidzaras ivkeltés rovidzarlat ivkeltés
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Latjuk, hogy az aramforras fesziiltsége, aramerdssége hogyan valtozik a hegesztési m(ivelet
|épései alatt. A |épések magyardzata egyendramu hegesztésre vonatkozik.
1. Els6 lépés munkavégzés nincs.
- Az elektréda tavolsaga nagy a munkadarabtél
- H6mérséklet egyenl a kdrnyezeti h6mérséklettel
- Az aramforras fesziiltsége megegyezik a gyujto fesziiltséggel (40-90 V.)
- Arameré&sség egyenld nullaval
2. Az elektréddval megérintjiik a munkadarabot, ez az ivkeltés kezdete
- Az elektréda és a munkadarab kozott a tavolsag gyakorlatilag nulla
- A hémérséklet az elektréda és a munkadarab érintkezé feliiletein igen rovid id6 alatt
~1538 C0-ra emelkedik (olvadaspont)
- Az dramforras fesziiltsége a rovidzaras miatt U=0 lesz
- Az dramerGsség az dramforras miszaki paraméterei altal behatarolt maximumra
emelkedik Iz
3. Ivkeltés.
- Az elektréda az iv fenntartasahoz szilkséges tavolsagra van az alapanyagtdl
- A hémérséklet a mérés helyétél fligg6en 2000-4000 CO-ig terjed és kialakul egy
olyan indukciés mezG, ami elGsegiti az mledék levalasat
- Az dramforras fesziiltsége beadll az ivhlizashoz sziikséges nagysagra
- Az dramerGsség nagysagat a beallitott paraméterek és az iv fenntartdsa hatarozza
meg.
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4. Az elektroda csepp levdldsa
- A csepp levalasa pillanatnyi rovidzarral jar, csokken a hémérséklet mintegy ~1600
CO-ra a teljes levalas utdn beall az iv keltés allapota a jellemz6kkel, majd az egész
ismétlédik.
- Avillamos ivben a kovetkez6 folyamatok jatszodnak le:
- Az iv begyujtasahoz meg kell szakitani az dramkort. Az elektréda és a munkadarab
kozotti leveg6 a villamos aram h6hatasa kovetkeztében ionizalédik oly médon, hogy
a semleges atomok negativ toltésd elektronokra és pozitiv toltésl ionokra bomlanak,
a negativ sarokra kapcsolt felizzott elektrédarél pedig elektronok 1épnek ki.
- A pozitiv sarokrél az ionok a negativ sarok felé-, a negativ toltési elektronok a
pozitiv sarok felé aramlanak nagy sebességgel. Feliit6déskor az elektronok nagy
mozgasi energiajukkal felizzitjdk a munkadarab felliletét, mig az ionok az elektréda
végét tartjak izzdsban. A hegeszt6iv h6mérséklete kb. 4000 °C. Ez az érték azonban
az egyes polusokon valtozo.
- A pozitiv ionok becsapddasi helyét katddfoltnak nevezziik.
- Az ivgyUjtas és ivtartds folyamatat az alabbi dbra szemlélteti:

Fém csepp levalasa

- a) rovidzarlat

- b) ivkeltés

- ¢) folyékony fémhid kialakulasa
- d) ivUjragyujtas

A kézi ivhegesztéshez egyendramd, és valtodramu dramforrds is haszndlatos.

Egyenaram esetén, a pozitiv pdluson nagyobb a felmelegedés, mint a negativ pdluson, mert az
elektronok mozgasi energiaja nagyobb, mint az ionoké. Ezért kell a méretében és

tomegében nagyobb méretli munkadarabot a pozitiv-, mig a kisebb méret( elektrédat a
negativ polusra kapcsolni.
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A hegesztéiv gyujtdsdhoz és fenntartdsdhoz ardnylag kis fesziiltség, de nagy dramerdsség sziikséges.
Az iv begyujtasakor lgyelni kell arra, hogy a palca ne ragadjon. Ez akkor kdvetkezik be, ha a palca az
aramkor rovidre zardsahoz tul sokaig érintkezik a munkadarabbal.

Az odaragadt palcat csavarassal lehet leszakitani a munkadarabrdl.

Ellen6rz6 kérdések:

Mivel hozzuk létre a hegesztési hét, és mivel torténik a varrat védelme?

Hol alakul ki a villamos iv, és mekkora a h6mérséklete?

Mi a bevont elektrédds ivhegesztés elve?

Mi a bevonat feladata?

Melyek az eljaras fontosabb jellemzéi?

Melyek a kézi ivhegesztés |épései?

Mely négy lépésbdl all az ivgyujtas és ivtartas folyamata?

Mekkora fesziiltség és dramerGsség szlikséges az ivgyujtashoz, és ivtartashoz?
Milyen dramnemeket hasznalhatunk?

10 Mikor ragad oda a palca a munkadarabhoz?
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