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Varratképzés

Az elektroda megvalasztasa

Az elektroda atméré helyes megvalasztasatdl nagymértékben fligg a készitett varrat minGsége
és a termelékenység.

A vastagabb elektréda haszndlata nagyobb termelékenységgel jar, de ennek hatdart szab a
munkadarab vastagsdga, masrészrél tul vastag elektrodaval nem lehet hozzaférni a gyok also
részéhez.

Tul vékony elektroda esetén az hamarabb megolvad, szétfolyik.

Az elektréda megvdélasztasakor figyelembe kell venni a munkadarab vastagsdgat, a varrat
helyzetét, a h6elvezetés maddjat. A gyakorlatban haszndlt elektréda atmérék: 2, 2,5, 3,25, 4, 5,
6 mm az elektréda hossz 450 mm a vékonyaké 350 mm.

Az aramerd@sség megvalasztasa.

Az dramer@sség megvalasztasanal tobb tényez6t kell figyelembe venni:
- Az elektréda atmérdgje

- Az elektréda fajtaja

- A munkadarab anyaga

- A hegesztési helyzet

- A hegeszt6 gyakorlottsagat

- Az évszakot (kiils6 munkanal)

- A gép statikus jelleggorbéjét

- Az elektréda felmelegedését

- A munkadarab nagysagat

- Avarrat jellegét

- A hegesztési helyzetet

- Atényleges dramerGsség eltér a gépen bedllitott értéktél (hosszabb kabelek)
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Aramerésség

nagyobb kisebb
Hegesztd gyakorlottsaga kevésbé gyakorlott gyakorlott
Evszak télen nyaron
A gép statikus jelleggbrbéje Kis rdvidzarasi aramerdsségnél Nagy rovidzarasi aramerdsségnél
Munkadarab nagysaga nagy kicsi
Varrat jellege sarokvarratok tompavarratok
Hegesztés helyzete vizszintes Fiiggdleges és fejfolotti
Kabel hossza hosszd rovid

Az dramerGsséget meghatarozé tényez6k

A hegeszt6gép lizembe helyezése el6tt meg kell gy6z6dni a kdbelsaruk allapotardl, és meg
kell vizsgalni a berendezés foldelését. Rendellenesség esetén a berendezést a javitdsig nem

szabad (izembe helyezni.

Az elektroda tartasa és vezetése.

Az elektrédanak a hegesztés sikjahoz viszonyitott helyzete déntéen befolydsolja a beolvadas
mértékét, a varrat alakjat és minéségét.
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Az elektroda tartasa és vezetése
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- Vékonyan bevont elektréodak esetén az alfa sz6g = 15°

- Vastagon bevont elektréddk esetén az alfa sz6g = 30°- 70°
Ebben az esetben az iv a salakot felszoritja a leh(l6 varratra, igy megakadalyozza a gyors

lehtlést.
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Elektréda tartasa ,V”, , X", atlapolt, és sarokvarrat esetén.

V és X varratok esetén nem szabad oldalra donteni az elektrodat, mert csak az egyik oldalon
lesz beolvadas. Fligglleges hegesztés esetén, ha felllrél lefelé haladunk, akkor alfa szog
értéke 15°. Ha alulrdl felfelé haladunk, akkor az alfa és a béta szog is egyenlé nullaval.
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Elektréda tartdsa fliggéleges helyzetnél

Az elektréda tartasa a fligg6leges sikban fekvé vizszintes varrat hegesztésénél

Fejfolotti hegesztésnél az elektrodat az alabbi dbra szerint kell tartani ugy, hogy az alfa szog
értéke 15°legyen.
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Az elektréda tartdsa fej feletti hegesztésnél

A megadott szogértékek az elektrdda tartdsara vonatkozdan csak irdnyértékeknek kell
tekinteni, amelyeket a hegeszt6 ugy mddosithat, hogy a kivant varratot a legjobban tudja
kialakitani.

> a)

b)
DO ©
~S50555558 O

e)

AR 1

Az elektrodavezetési modok
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Az elektroda tartasan kiviil nagy hatasa van a hegesztésre az elektréda vezetésének is.

- A keskeny varratokat, valamint a gyokvarratokat az elektréda oldaliranyd mozgatasa nélkal
készithetjik. (a adbra)

- Szélesebb varratok esetén az elektrédaval keresztiranyu lengé mozgast végzink. (b dbra)

- Vastagon bevont elektrédak hasznalata esetén keresztiranyu ivel§ mozgast végziink, amely
a széleknél egy kissé visszafelé hajlik, és ez a salak visszaszoritasat segiti eld. (c dbra)

- A vékonyan bevont elektrédak haszndlata esetén a keresztiranyu ivel6 mozgas el6re iranyul.
(d abra)

- Sarokvarratok készitésére a haromszogi vezetés a legjobb. (e dbra)

- Fliggbleges varratok készitésére a haromszogli vezetés a legmegfelel6bb, ha a gydkvarrat
készitése mar befejez6dott. (e abra)

- Flgg6bleges sikban vizszintes varrat készitésénél az elektrodat f abra szerint vezetjlik. A
gyakorlat tapasztalata alapjan az elektrédat a varrat felsé részén lassan, mig az alsé részén
gyorsan kell vezetni, azért, hogy megakaddlyozzuk a heganyag lecsurgdsat.

- A fejfolotti varrat készitése a legnehezebb, mert az 6mledék kdnnyen lecsurog. Az elektrdda
vezetése a d abra szerint torténik, de alkalmazzak a h abra szerinti médot is.

A helyes elektrédatartasnak és vezetésnek az a célja, hogy tokéletes varratot készitsiink,
amelynél j6 beolvadast érjiink el, és elkerljiik a salakzarvanyok és gazlyukak keletkezését a
varratban. Ennek elérése céljabdl az elektroda tartdsat és vezetését gyakoroltatni kell a
tanuldkkal.

Fontos kovetelmény hegesztés kozben az ivhossz allandé értéken valé tartdsa. Kezdd
hegeszt6knél az ivhossz erGsen valtozd, ami a varrat minGségét rontja, mivel az iv hosszanak
valtozasaval a feszliltség és az aramerdsség is valtozik, erGsebb lesz a frocskolés és csunya lesz
a varrat.

Helytelenil tartott és vezetett elektrdda altal készitett varrat képek.
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A varrathernyo és a beolvadas.

A varrat egyrétegli hegesztés esetén egy hernydbdl, tobb rétegli hegesztés esetén tobb
egymas mellé vagy folé rakott hernydbdl all. A varratherny6é egy fémréteg, amely az
alapanyagbdl és az elektroda anyagdabdl képzédik. A hernydnak az alapanyaghoz vald jo kdtése
bizonyos beolvadast tételez fel. A beolvadads alatt az alapanyagnak azt a részét értjik, amely a
hegesztéskor megomlott.

A j6 beolvadashoz szlikséges:

- Az elektréda atméré helyes megvalasztasa

- Az dramerGsség j6 bedllitasa

- A sziikséges ivhossz allandd tartasa

- Az elektréda helyes tartdsa és vezetése.
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A feltételek alkalmazasara egy par példa

- a) abra a szlikségesnél kisebb dramerGsség alkalmazasa

- b) dbra a sziikségesnél nagyobb dramer&sség alkalmazdsa

- ¢) dbra tul lassan vezetett elektrodaval készitett varrat. A varrat szélein feleslegesen
megolvadt fém helyezkedik el.

- d) dbra a szikségesnél hosszabb ivvel készitett varrat.

- e) dbra a j6 beolvadashoz szlikséges feltételeket helyesen vdlasztottuk meg.

Helyes beolvadas
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Hegesztési sorrend

Hegesztési sorrend alatt a varratsorrendet és a rétegsorrendet értjiik. Varratsorrend alatt a
szerkezeti egységek hegesztésének egymas utani sorrendjét értjik. A jo sorrend fontos a
hegesztés kdzbeni elhizédasok minimalizalasa miatt. Rétegsorrend alatt a tobb rétegbdl
allé varrat hegesztési sorrendjét értjuk.
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Rétegsorrend

A hegesztés megszakitasa és Ujrakezdése.

A hegesztés soran gyakran el6fordul, hogy a hegesztést megszakitjuk, majd Ujrakezdjik.

Az Ujrakezdés j6 minGségl elvégzése még a gyakorlott hegesztének is komoly feladatot jelent.
Az iv megszlinésével a varrat végén egy kis mélyedés (krater) keletkezik.
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végkréter

Az iv megszlinésekor keletkez6 mélyedés.

A hegesztés Ujrakezdésekor arra kell tgyelni, hogy a varrat folytatasa a lehetS legkisebb
mértékben térjen el a kordbban készitett varrattdl kiils6leg. A helyes Ujrakezdés sorrendje
ivgyujtds a krater el6tt vagy mellett, az ivet a krater folé vissziik, itt addig tartjuk, amig azt jol
kitolti az d6mledék, ezutdn a hegesztés iranyaba vissziik az elektrodat.

A hegesztés haladasi sebessége.

A kifogastalan varrat készitésének egyik tényezGje a helyesen megvdlasztott haladasi
sebesség, amelynek aranyosnak kell lenni a leolvadassal. A gyakorlati tapasztalat szerint az
elektréda haladasi sebessége mindig akkora legyen, hogy a salak a dermedésben levé varratot
fedje be.

A hegesztés utani munkalatok

A hegesztés utdni munkak alatt a készitett varrat fellletének letisztitasat értjik. A vékony
bevonatu elektréddval készitett varrat fellletérél a vékony salakréteget, valamint a
frocskoléseket salakleverd kalapaccsal, drétkefével, esetleg hidegvagdval tavolithatjuk el. A
vastagon bevont elektrodaval készitett varrat fellletérél mar dermedéskor magatdl levalik a
salak, ha nem vdlik le, akkor a varrat nem egyenletes vizsgdlata sziikséges. Tobb rétegi
hegesztésnél a varrat tisztitdst kiilonos gonddal kell elvégezni, mert ellenkez6 esetben
salakzarvany keletkezik. A salak eltavolitasa utan tiszta, fémesen csillogd egymast kovetd
pikkelyes varrathernyo felliletet latunk.
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J6l elvégzett hegesztés

Sok esetben a varratok utan megmunkaldsat nem engedik meg biztonsagi, és mingségi
okokbdl. A varrathernyd kiilsé kinézete arulkodik a varrat min&ségérdl.
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Ellendrz6 kérdések:

1.
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10.
11.
12.
13.
14.

Mi flgg az elektroda atmérgjétdl?

Milyen tényez6ket kell figyelembe venni az dramer&sség megvalasztasanal?
A vékonyan és a vastagon bevont elektrédakat milyen szogben kell tartani?
Rajzold le az elektrdéda tartasat ,V”, atlapolt, és sarokvarrat eseté!

Hogyan tartjuk az elektrodat fligg6leges fellileten, és fej feletti helyzet esetén?
Rajzold le az elektrédavezetési modokat, és ird mellé, hogy milyen esetben
hasznaljuk!

Hegesztés kozben mi az egyik legfontosabb kovetelmény?

Mi szlikséges a j6 beolvaddshoz?

Mit jelent a varrat sorrend?

Mit jelent a rétegsorrend?

Az iv megsz(inésével mi keletkezik a varrat végén?

Mire kell Ggyelni a varrat Ujrakezdésénél?

Mekkoranak kell lennie a haladasi sebességnek?

Ismertesd a hegesztés utani miveleteket!

11



