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Munkadarab el6készitése

Hegesztési él kialakitasa
A hegesztett varratokat az ugynevezett hegesztési illesztés altal alakitott térben készitik el.
A hegesztési illesztés a munkadarab elemeknek a hegesztés helyéul kijel6lt és a tervezett

varratnak megfeleléen kialakitott felllete.
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1. dbra: Hegesztési él kialakitdsa

1. A hegesztési illesztés f6bb jellemzoi

Lemezélek el6készitése lehetséges a vagassal egyitt, vagy kilon. A darabold eljarast és a
vaghato vastagsagot alapvet6en a lemez, ill. idomszelvény anyaga hatarozza meg. A vagott
alkatrész pontossaga igen fontos, mivel a gyartmany pontossagat alapvet6en ez hatarozza

meg.
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3. dbra: Hegesztési illesztés jellemz6i,,Y” varrat esetén

2. Lemezek darabolasa (darabolasi médok)

Vagaskor a szerkezeti anyagok geometriajat az anyagfolytonossag megsziintetésével
valtoztatjak meg.

Az anyagrészecskék kapcsolédasanak helyi megszakitdsa alakitd-, forgacsold-, termikus, vagy
erdzios vagassal torténhet.
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Ezek kozll az alakité-és a forgacsold vagas szilard, elmozduld élekkel, mig a termikus- és az
erozids vagas jellemzéen nem szilard, ataramlo kozegekkel valdsul meg. Ez utdbbi esetben a
cseppfolyds, légnem vagy plazma allapotu vagokozeg tartalmaz(hat) kemény, apré szemcsés
szilard részecskéket.

Az alakito-és az erdzids vagas szamottevs h6hatds nélkil, mig a forgacsold- és a termikus vagas
jelent6s h6hatdssal - és ezdltal bizonyos mértékd anyagszerkezet-mddosuldssal megy végbe.
Az  alakit6 vagast is  kisér(het)i anyagszerkezet-vdltozas a  hidegalakitasi
keményedéskovetkezményeként.

Valamennyi vagasi eljaras alkalmazasa sordn keletkezik anyagveszteség, ami a vagdszerszam
geometridjatdl, ill. a vagokozeg hataskeresztmetszetétdl fliggben darabolasi vagy
savmaradék, forgacs, termikus folyamat reakcidterméke vagy lekoptatott részecske lehet.

Alakité vagas

Mechanikai fesziltségek hatasat érvényesits alakito vagasok (4. abra) képlékeny alakvaltozas,
ill. repedésterjedés elSidézésével valasztjak szét az anyagdarabokat.

A nyirdé-és ékvagds az anyagok képlékenységét, a torévagas a képlékenység hidnyat — a
ridegséget - haszndlja ki a vagasi felllet |étrehozasahoz.

4. 3abra: Lemezvagas kézi, gépi, és karos lemezolléval



3._12.14-12.18._Munkadarab el6készitése_Hegesztési alapismeretek

Mind a forgacsolé, mind az alakitd vagasok megvaldsitdsdahoz fontos a megfelel6
szerszamgeometria (élszogek) és a megmunkalandd anyaghoz képesti kell6éen nagy
szerszamkeménység (kopasallosag, megeresztésallosag).

Forgdacsold vagas

A forgacsol6 eljarasok (5. abra) kozil a keresztiranyu esztergalas leszuré valtozata rudszerd, a
tdrcsamardval végzett valtozata paldstmards keskeny lapszerld gyartmanyok darabolasara
alkalmas.

Tipikusan vagasi eljarasok a flirészelés kilénb6z6 valtozatai és a keskeny tarcsdval végzett
abraziv gyorsdaraboldsok.

Termikus vagas

Termikus vagas (6. dbra) sordn éghet6 gaz és oxigén keverék elégetésébdl keletkezé langnak,
elektromos iv segitségével |étrehozott technikai plazmanak nagyhé&mérsékletét vagy sajat
hémérséklettel nem rendelkez6 fékuszolt |ézersugarzds anyagbeli abszorpciéjanak hevit6
hatdsat hasznaljak a vagorés kialakitasahoz.
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Langvagas (3...50 mm vastagsagig):
A langvagasnal a melegité lang az anyagot a gyulladasi hémérsékletére felmelegiti, majd a
vagashoz szlikséges oxigén sugar ezt elégeti és kifljja vagasi rést alakitva ki. A [dngvaghatdsag
jelent8sen fligg az anyag 6tvozditdl.

Plazmavagas (1...100 mm vastagsagig):

Vagoépisztolyban villamos ivben létrehozott gazplazma a vdgandd anyagot megolvasztja,
kinetikai energidja és az erre alkalmazott segédgdzok a megolvadt anyagot a vagoérésbdl
kifujja.

Lézervagas (1...30 mm vastagsagig):

Lézervagasnal a lézersugarat az anyag fellletére fokuszaljak, a vagandd anyag a felheviil,
megolvad, elpdrolog, a segédgaz a megolvadt, elparolgott anyagot a vagasi résbdl eltdvolitja
(létezik lézeres oxidacids vagas is, ahol az acélanyagok oxidacids, exoterm héfolyamatat
|ézersugdr tartja fenn).

Az emlitett kdzegek dominans anyagra valé hatdsa alapjan a langvagast éget6(oxidald), a
plazmavdagdst 6mleszt6 (olvasztd), mig a lézervagast gézologtets (parologtatd) vagasnak is
nevezik.

6. abra: Termikus vagasi eljarasok
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Vizsugaras vagas
A nagynyomasu viz kinetikai energidja (adott esetben abraziv anyag adagolasa mellett) a
vizsugar szélességének megfelel6 vagorésben a vagandd anyagot erodalja (7. abra).

7. dbra: Vizsugaras vagas

3. A HEGESZTENDO MUNKADARAB OSSZEALLITASA

A kifogdstalan kotés el6feltétele, hogy a kotés helyén és annak 20...40 mm-es kérnyezetében
a felllet ne legyen szennyezett (8. dbra). A leggyakrabban el6forduld feliileti szennyezések —
az olaj, a zsir, a festék, a rozsda, a reve és a nedvesség — a varratban rendszerint gaz - és
alakzarvanyokat idéznek el8. A felrakando felliletet és az 6sszekétendd lemezszéleket
fémtisztara kell elGkésziteni (8. abra).
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A szennyezések mechanikus és/ vagy kémiai Gton tavolithatok el.

Elokészitések fajtai

1. Mechanikai el6készités (9. abra)

- korongokkal és kefékkel (csiszolds, fényesités, kefézés, lemezkorong, gumiszovet
korong, gyapjukefe),

- csiszoldszalagokkal,

- szemcseflvdssal és szemcseszérassal.

2. Tisztitas, zsirtalanitas

- olddszerekkel,

- vizes oldatokkal,

- lugos oldatokkal,

- elektronikus zsirtalanitas,

- tisztitds emulziokkal,

- tisztitas gbzsugarral és leégetéssel.

3. Pacolas: a fém fellletén képzddott oxidos szennyezddéseket (revét, rozsdat) savakkal
tavolitjak le (savas oxidmentesités).

4. Oblités: a munkadarab feliiletére tapadt szennyez6 anyagoknak eltavolitasa.

7

5. Szdritas: az oblitGszer eltavolitasa, kiszoritdsa a munkadarab felliletérdl.

9. abra: Mechanikai el6készitések
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A hegesztend6 anyagszéleket a hegesztés el6tt illeszteni (illesztési hézaggal), majd
helyzetiikben régziteni kell szoritokkal vagy fliz6varratokkal.

Az illesztés az egyes alkatrészek egymdshoz viszonyitott helyzetének ideiglenes rogzitése.

Az illesztés masik célja, hogy a hegesztett kotés helyén az illesztési hézag a kotés teljes hossza

mentén azonos, elbirt értékd legyen. Ez pedig a kotés mindsége (josdga) szempontjabdl dontd.

Az esetek nagy tobbségében flizGvarratokkal (10., 11. abra) rogzitjik az egyes darabokat
egymashoz. A f(iz6- (rogzité-) varratok tavolsaga az anyag mindségétdl, vastagsagatol figgben
lemezvastagsdg 20...35-sz6rose lehet, hosszuk pedig 10...20 mm. A f(iz6varratok végét
koszorilni kell.
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10. dbra: Fliz6varratok elhelyezése

r_ 17

Finomlemezekhez fliz6 pontkotéseket célszerl hegeszteni. A fliz6varrat olyan szilard legyen,
hogy az 6sszeflizott elemek szallitas, mozgatas, forgatas kozben ne essenek szét. A fliz6varrat
szélességét és domborusagat azonban korlatozza az, hogy készrehegesztés alkalmaval ezeket
a kotéseket az elGirt "rendes" munkarenddel fel kell tudni olvasztani, ill. Ujra beolvasztani,
hogy a végleges hegesztett kotés kialakuljon.

12

10

4 6

11. 4bra: Helyes flizési sorrend vékony lemezek esetében

A fliz6varratok ott legyenek, ahol a késGbbi hegesztés soran jol hozzaférhet6k, biztosan
atolvaszthatdk. Bonyolult alaku, kényes szerkezetek flizéséhez flizési sorrendet kell késziteni.
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A fliz6varratok készitésekor az alapanyag minGségéhez, vastagsdgdhoz vdlasztjuk a
hegeszt6anyagot Ugy, mintha készre hegesztenénk, de pl. tompa V varratok esetében a
varratvalyut kb. 1/3 részben kell kitolteni.

A fliz6varratok elkésziilte utdn ellendrizziik a méret- és az alakpontossagot, és kijavitjuk a
hibdkat, pl. ha egyenetlen vagy nagy a varrat, akkor lekoszoriljik (megszakitasokkal, hogy az
anyag ne heviljon tul és edz6dési repedés stb. ne keletkezzék).

Készrehegesztés el6tt gondosan megtisztitjuk a fliz8varrat felliletét, ill. azt a teriletet, ahol a
készrehegesztés késziil.

Vastag lemezek és hosszu varratok esetén a f(izGvarrat helyett szétnyitassal kell a lemezeket
bedllitani (12. dbra). A szétnyitds mértéke a lemezvastagsag és hossz fliggvénye.
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12. dbra: HG okozta elhizddds megakadalyozdsa

A 6 mm-nél vastagabb anyagok esetén szamolni kell azzal, hogy a varrat h6hatdsa az anyagot
elhlzza. Ezért a munkadarabokat ellentétes iranyu szogeléssel kell 6sszeilleszteni (13. dbra),
igy a h6hatds miatti ellentétes iranyu deformacié kovetkeztében a kivant sikbeli szoghelyzet
all el6. Technoldgiai lehet6ség még a feszit6ékészulék alkalmazdsa és az illesztési hézag
zaréddsanak megakadalyozasa.

i

13. abra: Szogelforduldas megakadalyozasa
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Az 6sszedllitas pontossaganak ellendrzése

Egyenes szakaszok mérésének legegyszeriibb mddja a vonalzéval valé mérés.

A mérés pontossaga, adott hosszusagu vonalzd esetén fliggetlen a vonal hosszatél, értéke -
megfelel6en pontos 1 mm-es beosztasu acélvonalzd esetén - £ 0.14 mm. Ez tulajdonképpen
nem mas, mint a leolvasas rendszeres hibaja.

Ha a mérend6 egyenes szakasz hosszabb, mint az acélvonalzd, akkor a mérést csak tobb
l[épésben tudjuk elvégezni, s ez megtdbbszorodzi a rendszeres hiba nagysagat, s6t tovabbi
hibaforrasként Iéphet fel az egyenes szakasz tobb részre osztasakor elkertlhetetlendl fellép6
hiba is.

Fa-, vagy mlianyagvonalzd a gyartdasi pontatlansagok, illetve a nem megfelel§ mérettartas
miatt (vetemedés stb.) preciz mérésre nem alkalmas.

Egyéb nem dllithaté mérbeszkozok: ilyenek a mér6hasabok, mérdlécek, mérdszalagok. Ezek
az eszk6zok hosszméretek mérésére alkalmasak. Hasznalatuk mérési pontossdga a
beosztasuktol fliggben milliméter nagysagrendd.

Allithaté méréeszkozok legelterjedtebb tipusa a toléméré.

A leggyakrabban hasznalt toldmérce 0-150 mm hossz mérésére alkalmas (14. dbra). Alkalmas
kiils6 méretek, belsé méretek és furatok mélységének mérésére.

Az egyszer(ibb tolomércék ndniusz-skalaval - lehetévé teszi a méretleolvast - készllnek a
leolvasas pontossaganak novelése céljabol. A méretek 0,1, 0,05, vagy 0,02 mm pontossaggal
olvashatok le.
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14. abra: Tolédmérd

A néniuszos toldmérce részei:

. Kiils6 mérépofa: kiils6é méretek mérésére hasznalatos

. Bels6 pofa: belsé méretek mérésére hasznalatos

. Mélységmérd: mélység mérésére hasznalatos

. F6 beosztas (mm)

. F6 beosztas (hivelyk)

. Néniusz (mm)

. Noniusz (hivelyk)

. Rogzit6: a mozgo rész rogzitésére szolgal a pontos leolvasas megkdnnyitése céljabal
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Pontosabb az dras tolomérce.
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A legujabb toléomércék digitalis folyadékkristalyos kijelz6vel késziilnek.
Ezek nagyobb pontossagot, konnyebb leolvashatdsagot biztositanak.

A szogek nagysagat szogmérdvel mérjiik.

A sz6g magassagat a szogszarak egymdshoz vald viszonya hatarozza meg.

A gyakran el6forduld szogeket (30°, 45°, 60°, 120°) — fényrés alapjan — nem allithaté (merev)
szogmérdvel, szogidomszerekkel ellendrizziik.

A nem nagy pontossagot igényl6 szogek mérésére a mozgdszaras szogmér6t, pontosabb
mérésére a mechanikai (egyetemes) szogmérst hasznaljuk.

11
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Ellendrz6 kérdések:
Rajzold le a hegesztési él kialakitasat mutaté abrat.
A vagasi eljarasokat milyen két nagy csoportra oszthatjuk?
Milyen vagasi eljarasokat ismersz?
Jellemezd az alakité vagasi eljarasokat!
Milyen forgacsold vagasi eljarasokat ismersz?
Sorold fel, és jellemezd a termikus vagasi eljarasokat!
Mi a kifogastalan kotés feltétele?
Milyen szennyez6déseket taldlhatunk a munkadarabon?
Milyen eljarasokkal tisztithatjuk meg a munkadarabot?
. Mi az illesztés célja?
. Mi a fiz6varratok feladata?
. Mitél fligg a fz6varratok tavolsaga?
. Rajzold le a fliz6varratok elhelyezését mutaté abrat!
. Rajzold le a helyes flizési sorrendet vékony lemezek esetében!
. A 6 mm-nél vastagabb anyagok esetén hogyan akadalyozzuk meg a szogelforduldst?
. Az Osszedllitas pontossagat milyen méréeszkozokkel ellendrizzik?
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