17. TETEL

Ismertesse az ellenallas. hegesztés elvét, folyamatét, fajtait,
berendezéseit !

1.)Az ellenaliss hegesztes elve, folyamatg

Az ellenaligs- hegesztés soran a kohézigs kétés hé-gs erbhatas

A Joule-féle héhatas meghatérozasa:
= 12xRxt ahol:
Q-h(imennyiség, mértékegysége joule (J)
I - éramerﬁsség, mértékegysége amper (A)
R~ ellenallas, mértékegysége ohm (
t-ids, mérte'kegysége masodperc ( sec. )

2.)Az ellenalias ~hegesztés fajtai, alkalmazasa
Az ellenallas hegesztés valtozataj- ponthegesztes Vonalhegesztes,

a.)Ellenalias- ponthegesztes
Kédszama : 21, Altalaban 0 05, .6mm vastagsagu tobbnyire
atlapolt lemezek kétésére alkaimas
sajtoléeljérés.Megkﬁlc'inbﬁztetﬁnk egyoldali ( kédszama 211), il
kétoidali ( kédszama 212 ) ellenalias- Ponthegesztest



kisebb, a hegesztési Id8 pedig hosszabb.
b.)Vonalhegesztas

Kodszama; 22

Forgo tarcsaelektrodgk segitségéve] SZoritjdk 6ssze a

munkadarabot. Az atvezetett villamos aram héje olvasztia meg a

munkadarabot g hegesztés helyén.A varrat €gymast részben

atfedd pontvarratok Sorozatabol 4l Atlapolt és peremkétések

készitésére alkalmazzak.

2.36. dbra. A vonalhegesztés clve
f ozt wsatlakozo; 2 geépiliviny az dramrorrdssal; 3 seisa Kar: £ aisd kar: 5 nyonuishuvnda cien::
O ArNNVeReIO: T i oS Btresaclekirddy: v hutisn atse LiresaeleRirdda: v Libkapesola:
i riniadarh: 77 Pentsonarrat: 12 e vonuivaa
A vonaihegesziés Munkarendijét meghaiarozza g éramerésség
Nagysaga és idében;j valtozasa, a nyomoéers érieke, g hegesztés



sebessége, az elektrodagérgsk kialakitasa, ili. aramimpulzusos
hegesztés esetén az impulzus- és a sziinetids,
A vonalhegesztés berendezései aitaiaban helyhez kétott gépek.a
gorgdk helyzete szerint lehetnek kereszt- vagy
hosszvarrathegeszts- gépek.Az éljaras 0,5.... 5 mm vastagsagu
lemezek Osszehegesztésére hasznaljsk.
A vonalhegesztés egyik alapvets hatranya, hogy megbizhaté kétés
egyszerd technoldgiaval csak atlapolt vagy peremezett lemezeken
kiszithets. Ezen hidnyossagait szunteti meg a folias tompavarratos
vonalhegesztés ( kédszama 225 ), ahol a gorgok és az
Osszehegesztends lemezek kézé kb. 0,2...0,5 mm vastag 4mm
széles foliat helyeznek. A nyomoerd hatasara a félisk
benyomédnak, és a kétés vastagséga csak kismértékben lesz
nagyobb a lemezvastagségnél.

c.) Dudorhegesztés
Kédszama : 23
Ponthegesztésbél szarmaztatott sajtolo eljaras. Az egyik
munkadarabon kialakitott dudor helyén halad 4t a villamos aram az
Osszeszoritott munkadarabon. Az aram kikapcsolasa utan a
nyomoerét tovabbfentartva halés kovetkeztében alakul ki a
dudorvarrat. A varrat alakja, formaja megegyezik a dudor alakjaval.
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237 dbra, A dudorhegeszies elve

A GUacT iehet termeszetes vagy mesterseges. Természetes dudor
Ion létre pl. kér keresztmetszetii anyagok egymasra merdleges
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tengelyi kétéseinek kialakitésakor.Mesterséges

dudorhegeszte’shez a dudorokat képiekeny alakitassaij vagy

forgacsolassal hozzak Iétre (2.37. c abra ) .-Medfelel5 kotés

Iétesitéséhez:

- adudorok elhelyezése és mechanikai szilardsaga olyan legyen,
hogy a velik érintkezésben levs Munkadarabok anélkl
hevilienek fel, hogy megolvadnanak:

~ adudorok elkészitése egyszerd, alakjuk szabalyos legyen;

- adudorok a hegesztési ciklus soran hidegen deformalédianak.

Az eljaras gazdasagossaga névelhets az egyidejlleg
Osszehegesztends pontok szdmanak
névelésével.Dudorhegesztéshez altalaban kétoldalj
arambevezetés hasznéinak. Legtsbb ésetben elegendsd egyszerrj
hegesztési ciklust beallitani. Edz8désre alkaimas aceélok
hegesztésekor aramimpulzusos, el§- és utdhevité ciklusos
munkarendet kell beallitani.

d.) Tompahegesztes

A tompahegesztés huzalok, csévek, rudak, profilidomok homiokfeliiet
menti 6sszehegesztssére alkalmas eljaras. Hozaganyag nélkiii
sajtoléhegesztés, ahol a munkadarabok érintkezési helyén a
hegesztéshez szikséges hét a munkadarabokon athaladé elektromos
aram ellenallas — (Joule-) héje fedezi.A Mmunkadarabot szoritépofskba

egyik régzitett, a masik mozgathaté.A tompahegesztégépek vezériése
lehet kézi vagy automatikus. A kézi mikodtetést csak kis
keresztmetszet(j alkatrészek hegesztésehez alkalmazzak.

A tompahegesztésnek két valtozata van: a zGmitd, és a leolvasztsd
tompahegesztés.

T e .
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9. abra. A zémité tompahegesziés elve

A szekunder aramkér sarkaihoz kotjuk a két befogopofat, ameiyek
kézil az egyik rogzitett, a masik vezetéken mozgathaté, hogy a
munkadarabok egymashoz képest kdzelithetdk vagy tavolithatok
legyenek.A sajtolonyomast is a mozgathat6 pofaval adjuk at. A
befogépofak cserélheték.

Az eljaras hatranya, hogy a hegesztends feluletek kézil az oxidok
nem tudnak eltavozni, igy a hegesztett kotés mindsége nem
megbizhaté. Ezek a hatranyok kikiisz6bolhet6k leolvaszto
tompahegesztéssel.

Leolvaszt6 tompahegesztés ( kédszama 24 )

A leolvaszté tompahegesztés soran az azonos keresztmetszet(
anyagokat hasonléan fogjuk be egymassal szemben, mint a sajtold
tompahegesztés esetében. Az dram bekapcsolasa utan az
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l. - g Osszeérintés, illetve széthizas
2. — - Hegeszias
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10. abra. A leolvaszté tompahegesziés elve
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A leolvaszté tompahegesztés gazdasagosabb , mint a
sajtoléhegesztés, mert:

- akotés szilardsaga nagyobb

- afellletek simak, utlagos megmunkalasra nincs szikség
Az elémelegitéses leolvaszto tompahegesztés ( kodszima 241)
soran egy elémelegitési ciklust is beiktatnak. Erre elsésorban a
nagy keresztmetszet(j munkadarabok és az edz3désre hajlamos
acelok hegesztéskor van Szlikseg.Az eldmelegités a befogott
munkadarabok homlokfeliiletének érintkeztetésével oldhats
meg.Erintkeztetéskor nagy elémelegits-aram folyik 4t a
munkadarabon, az igy keltett h hévezetéssel a tavolabbi
anyagrétegeket is felheviti. Az Osszeérintést és a széthizast a
hegesztends feltletek megfelelé mértékd felheviliéséig
folytatjiak, majd ezt kéveti a leolvasztd tompahegesztés.

3.)Az eliendiias- hegeszt6 berendezés szerkezeti részei



Berendezés részei: aramforras, nyomaskifejté szerkezet,
elektrédak, gépalivany, hiitévizellats rendszer, elektrodakat tarté
karok.

AT AN
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2.34. dbra. A kétoldalj ellendllds-ponthcgesziés elve
! hdl6zali csatlakozs; 2 gépéllviny az dramforrdssal: 3 felsG kar; 4 als6 kar:
5 nyomdskifejté egység; 6 hiitott felss clektréda; 7 hitett alsé elcktroda; 8 labkapcsols:
Y munkadarab; /0 pontvarrat; // hiitéviz

4.)A hegesztett kétés szilardsagat befolyasolo tényezék

A szilardsagot befolyasolo tényezék: a hegesztési id, az
aramerdsség és annak idébeni lefolyasa, a nyomaéerd és annak
idSbeni lefolyasa.



